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A gazdasagi kapcsolatok néhany kérdése a butoriparban

Dr. Dalocsa Gdabor

Bevezetés helyett a probléma felvetése

A szocialista iparfejlesztési politika tervszerd, ko-
vetkezetes végrehajtasdnak eredményeként a bu-
toripari szakagazat is az intenziv fejlédés szakasza-
ba érkezett. Az intenziv fejlesztés jellegének
folytatasaval egyidejlleg a termeléfolyamat eré-
teljesebb differencidlasa, a munkamegosztis to-
vabbi elmélyitése is a szakdgazatealapvets felada-
tava valt. Mindezek hatasara a szakédgazaton beliil
meglevé anyagi — miiszaki bazis tovabbfejleszté-
sének az alap- és segédanyagok, kiilonbozé véasa-
rolt alkatelemek igénykielégitése, valamint a
munkaeré-sziikséglet kielégitésének korlatai szab-
nak hatart. Ezen korlatok kitagitasanak lehetséges
utjai és moédjai: a gazdasdgi kapesolatok horizon-
talis és vertikdlis bévitése és funkciénilasuk to-
vabbi javitdsa, a rendszerszemléletli termelésszer-
vezés alapjan a szakosoddsi és kooperacios tevé-
kenységek szervezése és fejlesztése, s végil a
szocialista gazdasdg mikodési mechanizmusdnak
alapjan az iranyitasi rendszernek a tokéletesitése,
hogy az mindenkor feleljen meg a fejlédésre haté
kiils6 és bels6 feltételeknek.

Egyidejlleg a termeldi és forgalmazéi tevékeny-
ségek szféraja kozott meglevd fesziiltségek felol-
dasa is a gazdasagi kapcsolatok tovabbi tokéletesi-
tését igényli. A fesziiltségek feloldasat a fogyasztoi
igények varhaté alakuldsanak piackutatds alapjén
tortén6 prognosztizdlasaval, a gyartmanyok kon-
vertdlhatésdganak, valamint az igények Osszhang-
janak megteremtésével, a termelés és forgalmazas
utemkiilonbségének a korszeri értékesitési for-
mak szélesebb korl elterjesztésén keresztiil torté-
né megsziintetésével, a butorcsomagolasi, szallita-
si, raktérozasi gondok enyhitésével, tovabba a for-
goalap ellatottsag javitasdval lehet megvalédsitani.

Az elbadas ezen kérdések vizsgalatan és elemzé-
sén keresztiil keresi a valaszt, amelyek alapjan
ajanlasokat javasol, hogy ezzel is segitséget

nyujtson a butoripari szakédgazat hosszu tava fej-
lesztési célkitlizései koncepcidjanak, a gazdasagi
szabélyozék és 0Osztonzék sziikségszerii valtoztata-
sai iranyainak kidolgozasahoz.

I. A gazdasagi kapcsolatok formai és tartalma

A technika fejlodésének, a termelési folyamatok
hatékony végrehajtdsdnak alapja a munkamegosz-
tas. A munkamegosztassal termelt termékek elGal-
litasdnak folyamatat viszont térben és idében ugy
kell szervezni és iranyitani, hogy az a legrovidebb
1d6 alatt a legkisebb raforditassal (legnagyobb
termelékenységgel és hatékonysidggal) legyen vég-
rehajthaté.

Napjainkban amikor a termelési folyamatok
végrehajtasaval Osszefliggd nehézségeket vizsgal-
juk a butoripari vallalatokndl a legtobb esetben
ahhoz a végkovetkeztetéshez jutunk, hogy a mna-
gyobb termelékenységet és gazdasdgi hatékonysa-
got nem annyira a vallalati eréforrasok hidnya,
hanem a veliik valé gazdilkodas elégtelenségei, a
gazdasagi kapcsolatok nem kielégité funkcionala-
sanak kovetkeztében jelentkezd termelési vesztesé-
gek okozzék.

A gazdasagi kapesolatok tovabbiakban altalunk
értelmezett formait és tartalmat az ipargazdasag-
tanra és a szocialista vallalati magatartds elveire
alapozva a kovetkez6kben korvonalazzuk:

Horizontdlis kapcsolatok alatt azt a gazdasagi
vagy termelési kapcsolatrendszert értelmezziik,
amely biztositja, hogy az egymaéssal kolesonhatés-
ban 4all6 ipari szakadgazatok (vallalatok, termeldk)
olyan koordinélt, egymast kolesénosen feltételezd
és az aru a pénzviszonyokon keresztiil szabalyo-
zott tevékenységet folytathatnak, amelynek ko-
vetkeztében a vizsgalt késztermékek eloallitasat
biztosité munkamiiveletek végrehajtdasa oOsszefliggd
termelési folyamattd valik, s ezzel a hatékony
termékeldallitas egyik feltétele biztositott.
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A horizontalis kapesolatok eredményes funkcio-
nalasa a munkamegosztas fejlédésével, a termelés
szakosodasanak, kiszélesitésével egyre nagyobb
jelent6ségli, mely jelentGség abban 4ll, hogy a
piaci kapcsolatok mellé — a hianygazdalkodas
iddszakdra — ujabb koordindciés szervezetet vagy
egyéb eszkodzoket is fel lehet haszndalni.

Vertikdlis kapesolatok: magukba foglaljak az
iranyitasi (és nem termelési) tovabba az eldéllitott
termék elosztdsi viszonyait. A vertikdlis kapesolat
rendszer miikédése a termeldvallalatok és felligye-
leti szerveik, valamint az allam koz6tti kapesola-
tokon keresztiil teszi lehet6vé a tarsadalmi fejlo-
dés egyes szakaszaiban célul tiizott gazdasagpoliti-
kai feladatok végrehajtasat.

A butoripari termelétevékenység végrehajtésa-
nak tovabbi javitasihoz sziikséges, hogy a hori-
zontdlis kapcsolatrendszer keretében az alapanyag-
ipar, a méanyagipar, a szerelvénygyart6é uzemek,
a papiripar és a kereskedelem kozotti kapesolato-
kat, mig a wvertikdlis kapcsolatrendszeren beliil az
Agazatiranyitds, a vallalatiranyitds, tovabba a gaz-
dasagi szabalyozé rendszer hatasait elemezziik.

A rendszerszemlélet, a vezetéstudominy a ter-
mékelballitaséhoz sziikséges gazdasagi Xkapesola-
tok elvi és gyakorlati moédszereinek széles véltoza-
tait dolgozta ki, amelyek igen sok teriileten kidll-
tdk a gyakorlat prébajat is. Ahhoz azonban, hogy
egy-egy késztermék eldallitds teriiletén hatéko-
nyan legyenek felhasznilhaték annak egyik el6-
feltétele, hogy a terliletet legjobban ismeré szak-
emberek és irdnyitésért felelos személyek allas-
foglalédsai alapjan rangsoroljék\. a lehetséges célo-
kat, stratégiat és azokat a valtoztatdsokat, amelyek
az aranyos fejlédés torvényszerliségébdl, a terme-
lési folyamat egyes szakaszai végrehajtdsianak ko-
zel azonos miszaki szinvonalb6l és az anyagi—
technikai elldtottsdg folyamatossdgénak biztosita-
sébbél egyértelmiien kovetkeznek. A gazdasagi
kapesolatokat ezért nem csak termelési és forgal-
mazasi kapesolatokbdl (horizontédlis kapesolatok),
hanem a mindenkori szervezettségi és irdnyitasi
(vertikdlis  kapecsolatok) szinvonal tényezdinek
elemzésébdl célszerli levezetni, mert csak igy vé-
lik lehet6vé a kapesolatok kiszélesitéséhez és fej-
lesztéséhez a felhalmozott potencidlis energia
felszabaditasa a termel6folyamatok hatékonyabb
végrehajtasanak szervezése és irdnyitdsa érdeké-
ben.

A gazdasdgi kapcsolatok igénye és fejlesztése
ma a legtébb termék termelési folyamataban meg-
hatdrozé szerepet kapott, ezért a termékeldallitas
valtozatos formadiban kisebb-nagyobb részletesség-
gel és mélységben kisérelik meg a kapcsolatok
hatékony miikodietése feltételeinek megteremté-
sét és biztositasat, a fejlesztésiik tudatos iranyita-
sat.

A hatékony termékelGallitds iranyitdsi mecha-
nizmusaban a horizontdlis kapecsolatrendszer az
alapvet6. Tartalmat a kapacitaskihasznélasok
maximalizaldsa és az igények, valamint az alap-
anyagfelhaszndlas lehetGségei korlatozottsdganak
egyensuly biztositdsdra valé torekvés hatéarozza
meg, figyelembe véve a helyi adottsagokat.

A horizontalis kapecsolatok tartalmat meghatéro-
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z6 tevékenységek szinvonalat alapvetSen jellemzi,
hogy mennyire képes a fogyasztasra alkalmas
készterméket kibocsdté termelé részére a kiilsé
piaci hatasokbdl, a nyersanyagellatas sziikosségé-
b6l adédo fesziiltségeket tgy feloldani, hogy ezal-
tal a termelés ltemességét, a termelSfolyamat
megszakitds nélkiili végrehajtasat ne akadalyozza.
Ezen utobbi feltétel annal is inkdbb fontosabb,
mivel a ‘termékeldallitisban részt vevék kozott
erre lehet alapozni a kozos érdekeltség kidolgoza-
sat. Mindez természetesen jol funkcionalé aru- és
pénzviszonyokat, valamint informécié rendszert
igényel. Kiilonosen fontos az informéciéknak a
dontési pontokra toérténd gyors eljuttatdsa a piac-
kutatas, a varhat6é termékfejlesztés, a technika és
technolégia teriiletérél. Egy ilyen szinvonalon allé
kapesolatrendszer a termelés versenyképességét
mindenképpen néveli. Nem vitatjuk azonban, hogy
a horizontalis kapcsolatrendszer megszervezésénél
termékesoportonként esetleg termékenként sajatos
egylittmikodési formak is kialakulhatnak és ha-
tékonyan mikodhetnek.

A horizontdlis kapcsolat a gazdasagi rendszer
miikodési mechanizmusnak egyik eleme, amely a
termelési viszonyok 4&ltal feltételezett és a valla-
latok kozott szikségképpen fennallé termelési és
gazdasagi kapcesolatok egyik megnyilvanulasat je-
lenti meg, s amely a termelési folyamat végrehaj-
tasaval Osszefliggé tevékenységek megbonthatat-
lan egységét hivatott biztositani. Ugyanakkor tar-
talma mindig a termel6tevékenység végrehajtasa-
nak folyamataban realizalodik, ezért az csak a
termeléfolyamat sordn egymassal kolesonhatdsban
allé, egymast feltételez6 valamennyi fazisnak
egylittes elemzése utjan vizsgdlhat6.

Ezért ha a horizontalis kapcsolatrendszer &ltal
atfogott folyamatot nézziikk a butortermékek el6-
allitisa szempontjabél, akkor a hattér 4gazatok
piaci, termelési kapecsolatait, a tulajdonképpeni
butortermelést — amely a feliiletkezel6 szereld
tevékenység kiszélesitése iranyaban fejlédik — és
végul az értékesitési folyamat tevékenységét kell
atfogbéan értékelni. Itt abbdl célszerli kiindulni.
hogy a gazdasagi kapcsolatban &ll6, illetve egymas
kiszolgalasara berendezkedett vallalatok és izemek
termelési és fejlesztési dontéseiknél onalléan jar-
nak lel és ezt mindenképpen jonak kell itélni. Azt
azonban, hogy a dontéseknél a késztermék el6alli-
tas oldalarél (a termelési hattér Dbiztositdsa) az
érintettek minimalis koordinéci6t, kozos tervezést,
osszehangolt fejlesztési célkitlizéseket sem végez-
nek mindenképpen hibdnak kell mindsiteni.

Napjainkban a novekedési és fejlesztési Ossze-
fliggések mind termék, mind vallalat szemszogé-
b6l igen szorosak. Az egyik teriileten megvalési-
tott ugrasszeri fejlesztés kivalthatja a kapesolédo
technologidk meggyorsulasat vagy kényszeri meg
sziintetését is. Ezért a termék élettartamok szaka-
szainak szikségszerii egyeztetése, a mennyiség és
min6ség kolesonds Osszhangjdnak megteremtése
rendkiviil jelent6ssé valt. Ha ugyanis a régi ter-
mék (alkatrész) Gjjal valé felcserélése nem a kap-
csolatok szildrd elvi kovetelményeivel 6sszhangban
torténik, ugy annak hatékony hasznositdsa ritkan
biztosithaté. Eppen ezért a valtozasokat mindad-
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dig nem lehet véglegesen megoldottnak tekinteni,

amig a termelési kapesolatban 4llé vallalatok fej-

lesztési—termelési programjai egymés kozott leg-
alabb kozéptdvon nincsenek egyeztetve, koordi-
ndlva.

Az MSZMP KB 1977. oktober 20-i hatéarozata
hangsulyozta az 4gazati irdnyitds tevékenysége
tovabbi javitdsdnak sziikségességét a fejlesztési
koncepciok kialakitasdban és 6sszehangolasaban,
és aldhuzta, hogy erésodjon a felligyeleti szervek
ellenérzé tevékenysége. A vertikalis kapcesolatok
erdsitése terén pedig kovetelményként irta eld
»Novekedjék szerepiik a tobb vallalat tevékenysé-
gének Osszehangolasat igénylé fejlesztési akciok-
ban, a vallalati kezdeményezések koordinalasaban,
az agazatkozi egylittmikodést feltételezé fejlesz-
tések megvalositasaban”. Ebbdl kovetkezik, hogy
a vertikdlis kapcesolatok szocialista gazdasagi vi-
szonyok kozott mukodésének vizsgdlatdnal nem
vonatkoztathatunk el az allam gazdasiagi szerepé-
t6l sem, vagyis;

— a népgazdasag tervszerl irdnyitasara létreho-
zott és mukodé szervezeti formaktol,

— a gazdasagi szabalyozok felhasznélasatol és
betartasatol beleértve az anyagi Osztonzés és
érdekeltség rendszerét is,

— a terv szerinti irdnyitds és a vallalati gazdasagi
onallésag oOsszekapesolasatol, illetve osszhang-
jatol.

Ezért a vertikalis kapcsolatrendszer alapveté fel-

adata megoldani azt a bonyolult problémat, hogy

hogyan hangolja Ossze a termelé vallalatok, mint
viszonylag onallo egységek érdekeit a népgazdasa-
gi érdekekkel. Ehhez a gazdasagi kapcsolatokat,
az aru- és pénzviszonyokat ugyancsak fel kell

hasznélni. .

Ma mar nyugodtan allithatjuk, hogy a termelési
folyamat vertikdlis kapecsolat rendszerének haté-
kony miikodtetéséhez sziikséges egységes szerve-
zeti és irdnyitasi tevékenység megvalositdsa, a gaz-
dasagi tevékenység koordinaciéja €és a piaci hata-
sok kombindacidéja objektiv torvényszerlség.

A gazdasagi kapcesolatok kérdéseit véleményiink
szerint a jovében két szinten — eréforras és ira-
nyitasi szervezettség — is indokolt tovabbi vizsga-
lat és elemzés targyava tenni.

Az eréforrds tekintetében a kovetkezé finan-
szirozési szintek szamitésait célszerd elvégezni:

— meg kell hatarozni az er6forras azon legkisebb
szintjét, amely oOsszhangot képes teremteni a
butoreléallitas jelenlegi mennyiségi és valasz-
téki aranyai kozott,

— meg kell hatdrozni a fejlesztési célokat kielégi-
t6 technika alkalmazdsihoz a horizontélisan
kapesolodo tevékenységek miszakilag azonos
szinti fejlesztéséhez az eréforrasokat,

— ki kell dolgozni a fejlesztési cél legnagyobb ra-
forditast igénylé valtozatdt (a konvertalhato
kapacitasok megteremtését) kielégité eréforra-
sok nagysagat.

Az irdnyitds szervezeti vonatkozasban megvizsga-

landé kérdések:

— a kapesolatok milyen mérték{i szorossaga érhe-
t6 el a kifejezetten aru- és pénz kapesolatokon
keresztiil,

— mennyire noévelheté a kapcsolat szorossiga a
kooperacid, koncentracié  szervezettségének
emelésén keresztiil,

— milyen mértékben elégitheti ki a gazdasagi
kapcsolatban 4ll6 véllalatoknadl az egységes
vallalatiranyitasi szervezet létrehozésa az egyé-
ni és népgazdasagi érdekeket,

— tudoményos-termelési egyestilések szervezése
mennyire segitheti a vertikdlis kapesolatrend-
szer mikodésének hatékonysagat.

Azt, hogy a gazdasigi kapcsolatok jelenlegi vi-
szonylag rugalmatlan alkalmazkoddsa mennyire
gatolja a késztermékek kibocsatasat, a butorok
valasztéki é€s minbségi szinvonalanak kielégitését
nem sziikséges bizonyitani. Ugyanakkor azonban
az sem lathaté elére, hogy a kapesolatok rugalma-
sabb funkciondldsa mennyire biztositja a felgyor-
sult termelési folyamatokhoz sziikséges anyagi—
miuszaki ellatottsagot, mind térben és idében,
Ezenkiviil a termékszerkezet valtoztatds felgyor-
sult folyamata a kapacitdsok konvertalhatosaga-
nak olyan fokat igényli, amely az dllandé fejlesz-
tés dllapotaban tartja az Uzemeket, s ezaltal a
meglevo eszkozok jobb kihasznélasara a gazdasa-
gosabb termelésszervezésre nem jut elég id6. En-
nek ellentéte, hogy a gazdasagi kapcsolatok haté-
konyabb miikodése, a résztvevs termelék és val-
lalatok részér6l adaptiv vallalati magatartast, a
gazdasagi kornyezethez valé gyorsabb alkalmaz-
kodast, a vallalkozasok elengedhetetlen kockazat
viselést tételezi fel. Ezek a fesziiltségek csaknem
minden butoripari véllalatnal jelenleg megtalal-
haték s fékezéleg hatnak a nagyobb hatékonysig
elérésre.

A gazdasagi kapesolatok vizsgdlatansdl tudatosan
nem érintjiikk a butoripari vallalatok és tizemek
egymaskozotti egyuttmiikodésének sziikségességét,
gyakorlatat és lehetdségét. Ezt a témat a vallalatok
kozotti szakosodas ¢€s kooperacio, ill. az irdnyités
szervezeti (kozépiranyité szerv, Egyesiilés) meg-
valtoztatasaval osszefiiggé feltétel és kovetelmény-
rendszer vizsgdlatanal célszer érinteni.

A butoripari szakemberek kordbbi vizsgalataibol
viszont egyértelmiien megallapithaté, hogy a bu-
toripar alap- és segédanyag sziikséglete sem a
hagyoményos anyagbazison, sem a jelenlegi érde-
keltségi és iranyitdsi formak alkalmazisdval még
a fejlesztési utem csokkent elbirdnyzata mellett
sem elégitheté ki. Ezért a gazdasagi Xkapcsolat-
rendszerek elemzése €és tovabbi javaslatok kidol-
gozasa mindenképpen indokolt.

II. A gazdasigi kapcesolatok miikodésével és ki-
terjesztésével Osszefiiggé kérdések

A butoripari termékek el6allitasinak folyamata a
tervezéstol a forgalmazasig igen sok anyag, segéd-
anyag, félkésztermék és alkatrész el6zetes bizto-
sitasat, illetve lizemen beliill ezek tovabbi meg-
munkdlast, egyesitést tarolast igényelnek. A ter-
mék el6allitds tehat igen sok munkamivelet, mi-
veletesoport, technologiai szakasz végrehajtésat
teszi sziikségessé, melyek a munkamegosztas fej-
16désének eredményeképpen a butoripari szakaga-
zaton belill, de mas szakagazatok (vallalatok) ko-
zott oszlanak meg. Egy atlagosnak itélhet6 kor-
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puszbutor el6allitasdhoz sziikséges  tarsadalmi
munkaidé felhasznaldsdnak ma mar tébb, mint
50%-a nem a butoripari lizemekben, hanem a ter-
mékelballitas szériaszervezése feltételeinek a bizto-
sitdasdhoz sziikséges elbzetes termelési folyamatok
soran lesz felhasznalva.

A tulajdonképpeni butoreléallitds folyamatanak
zavartalan végrehajtdsa érdekében ezért rendkivii-
li jelentésége van a horizontalis kapcsolatoknak,
tovabba miikodtetésiik osszhangja megteremtésé-
nek. A direkt iranyitasi rendszerrél — kiilongsen
a szlikos anyagkészletekkel valé gazdalkodéas ese-
tén — a szabalyozott piaci hatésokra alapozott
termelésszervezésre vald attérés pedig szlikségsze-
riien koveteli a szakagazatok és vallalatok kozotti
horizontdlis kapesolatok magas szinvonala szerve-
7ését, a mindenkori -igényekhez valé rugalmasabb
alkalmazkodast, az aru és pénzkapcsolatok ered-
ményesebb felhasznilasat, nem nélkiilozve a terv-
szerliséget.

A butoripari rekonstrukeié soran iizembe helye-
zett Uj kapacitasok hozzajarultak a muszaki szin-
vonal emeléséhez, a termelés és termékszerkezet
fejlesztéséhez. Ugyanakkor ellentmondast hoztak
létre az alapanyagellatok, illetve a szerelvény és
diszit6elemeket gyartok termelési lehetéségei, va-
lamint a fogyasztasi igények Kkielégitése kozott
nem annyira mennyiségi, mint valaszték és miné-
ség vonatkozasban. Nem szorul itt bévebb magya-
razatra és indokldsra, hogy az elsédleges fafeldol-
gozbipar technikai elmaradéasa, a butorszovetek
és feliiletbevond anyagok szegényes valasztéka, a
szerelvények és diszité elemek funkcionalis és
esztétikai minGsége terén meglevé elmaradas,
mennyire fékezi a butoripar termékkibocsatasat.

Napjainkban mar egyre jobban mind miiszaki,
mind gazdasagi vonatkozasban beigazoléodik az a
lehetéség, hogy a butortermékek elGallitasahoz
sziikséges munkamiiveletek egy része minden ne-
hézség nélkiil elvégezhetd, pl. a flrésziparban, a
lemezgyartasnal, vagy a vegyiparban, ugyanakkor
bizonyos miiveleteket — éppen egyszertségiik mi-
att — célszeri a butoripari tevékenységbe integ-
ralni.

A fejlesztések eredményeként a magyar butor-
ipar eljutott arra a muszaki szintre, amikor is a
gvartméanytervezok daltal megalkotott termékek
elgallitdsahoz hozzd tudja rendelni az optimalis
gyartasi folyamatot. Ennek végrehajtdsara ma
mar megfeleld gyartéeszkozokkel, berendezésekkel
a legtobb lizemiink rendelkezik. Ugyanakkor az
arukapcsolatokon, a kooperacion keresztiil besze-
rezendé alkatrészek vagy alkatelemek ellatdsi ne-
hézségei nem minden esetben teszik lehetévé ezen
legkedvezdbb termelési folyamat végrehajtasat. Na-
ponta taldlkozunk olyan esetekkel, amikor a fillé-
res aruk hidanya (facsavar, vasalas, diszitéelem,
stb.) akadalyozza az litemes termék kibocsatast,
vagy nem teljes értéki helyettesitésére kényszeriti
a gyart6kat. Ennek oka nem c¢sak a helytelen
igényfelmérésbol vagy elosztasbél szarmazik, ha-
nem igen gyakran a horizontalis kapesolatok ko-
zottl informaciéaramlas hianyabdl is.

A horizontéalis kapcsolatok megfelelé miikodé-
sének ma tovabbi hidnyossiga, hogy az a techno-
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16giai folyamatnak a technolégia altal meghataro-
zott tevékenységei  végrehajtasdhoz sziikséges
anyagok, technikai és egyéb kapacitésigények ki-
elégitésénél a termeldtevékenység végrehajtasaval
egyideji szervezésbol indul ki, holott koztudott, hogy
a rendszerszemléleti  termelésszervezés alapjan
ezen kapcsolatokat nem a termeléssel egyidejileg,
hanem a termel6folyamat megkezdése elott rész-
leteiben ‘is meg kell oldani. Ez viszont azt jelen-
ti, hogy a termelési széridk inditasa el6tt a sziik-
séges anyag, eszkoz, stb. mar rendelkezésre kelle-
ne, hogy alljon. Ma azonban ezen igénykielégitést
nemcsak szervezeti, hanem anyag és forgéeszkoz
hidny egyarant akadalyozza. A hidnyossagokat
eltliri a szerzédéses fegyelem hidnya, s a felelds-
ségrevonds mindenkori elmaradasa is.

A vertikalis kapesolatok terén pedig az Osszete-
v6k mennyisége, az Usszefliggések bonyolultsiga,
a mindenkori gazdasagirdnyitdsi mechanizmus —
a szabalyozorendszer az, — amely a kapcsolatok
funkcionilasat elbsegiti vagy fékezi, vagy ha job-
ban tetszik, szabalyozza. A vertikalitds szinvonala
jelzi a kapesolatokban fellelhetd fesziiltségek mér-
tékét: a kapesolatok hatékonysdgat. Mas oldalrél:
a terv szerinti kapcsolatok, a kozponti iranyitasi
modszerek erdsitik, a piaci kapecsolatok pedig
mindaddig gyengitik a gazdasigi egylittmikodést,
amig az adott termelbtevékenység végrehajtasdhoz
sziikséges anyagi—miiszaki bazis csak a termeldi
igények szlikos mennyiségi kielégitésére elegen-
dék, vagyis ésszeru tartalékokkal — beleértve a
a kapacitas tartalékokat is — nem rendelkeziink.
A butoripar jelenleg ezen elemi nehézségekkel
kiizd, kovetkezésképpen a termékeléallitas folya-
matainak szervezésénél és végrehajtasanal a mind
horizontdlis, mind vertikalis kapcsolatok kielégitd
funkcionaldsarél csak részben beszélhetiink.

Ez a tény oOsszefliggésben van azzal, hogy a kor-
szer(i termékeket el6allité butoripari vallalatoknak
és lizemeknek egyre szélesebbre nyitott technold-
giai ciklus végrehajtasat kell szervezniiik, ezért a
termelési koopreacié foka is egyre novekszik. Ez
a kooperacié a leghatékonyabban a szakagazaton
beltii a =zart technolégiai ciklust wvégrehajté
kistizemekkel, vagy termelé egységekkel valosul
meg. A szakagazaton kiviili kapesolatokra alap-
vetéen a kereskedelmi arukapcsolatokon keresztiil
realizdlhaté munkamegosztias érvényesil. Ezen fo-
lyamat végrehajtdsa az utébbi idében egyre job-
ban akadozik, amit elsédlegesen a nyersanyag-sze-
génységgel, egyes segédanyagok vagy vasarolni
kényszeriilt félkésztermékek kapacitashidnyaval,
vagy az eléallithis mindségével, s végiil a forgdesz-
koz ellatottsdg szinvonalaval (a forgdsi sebesség
lassulasaval) lehet kaposolatba hozni. Mindehhez
hozzdjarul a horizontélis kapesolatban allo szallito-
vallalat hasonlé problémdéja, tovabba a szerzédéses
fegyelem lazasédga is.

Mivel a tarsadalmi termelésben minden vallalat
egyidejileg mint fogyaszté és mint szallité meg-
hatéarozott feladatokat hajt végre az adott végter-
mék Kkibocsatasanak biztositdsara, igy a horizon-
talis kapcsolatok 6sszhangjanak megteremtése fel-
tételezi:



— az eloallitds folyamatdban tecvékenykedd valla-
latok, lizemek technikai rendszerének olyaniré-
nyu fejlesztését, szervezését és iranyitasat,
hogy azok a termékkibocsatashoz sziikséges
alkatrészt, alkatelemet, szerelvényt, stb. idében
rendelkezésre boesatsak,

— a készterméket kibocsatd (Gsszeszereld) valla-
lat technoldgiai rendszerének olyan fejlesztését,
szervezését és irdnyitasat, amely a meghatéaro-
zott mindségl termékeldallitas sziikséges ter-
melési folyamatok és miveletek egymadas utani
végrehajtasat biztositjak.

A technikai és technoldgiai rendszerek (itt mas
kapcsolatrendszereket nem vizsgalunk) optimalis
miikodése, kolesonos ¢s idobeni  dsszhangjanak
megteremtiése teszi csak lehetévé az egész termelé-
si rendszer hatékony miikodietésének a biztosita-
sat.

Az optimélisan miikodtetett horizontdlis kapcso-
latok lényegében a termékkibocsatds érdekében
végrehajtand6 termeléfolyamat egymas uténi vagy
parhuzamosan végezheté6 miveleteinek az Ossz-
hangjat tételezi fel. Ezeket a munkamiiveleteket
azonban térben és idében mas-mas vallalatnal
vagy lizemnél, mas-més gazdasigi eredménnyel is
el lehet végezni. A cé] tehat kettds: egyrészt a
differencidlt munkamiiveletek hatékony végrehaj-
tésanak biztositasa, masrészt a fogyasztasra szant
végtermék legkisebb raforditdssal j6 mindségben,
hataridében torténé eléallitasa.

A termékelsallitas horizontalis kapesolatrendsze-
rének alapvet6 jellemvonasa, hogy a technika és
technolégia adott szinvonalan a termelési folya-
mat végrehajtdsanak eltéré formait lehet kialaki-
tani, megszervezni. A butoriparban a legelterjed-
tebb formdk: a specializici6, kombinacié és a koo-
peracié, s napjainkban a vertikdlis integracié ele-
mei is kezdenek kialakulni. Ebben az Osszefliggés-
ben a termelésszervezés és iranyitds mélysége ha-
tarozza meg a vertikalitds szorossagat és a kap-
csolattartas hatékonysagat.

Az utébbi években meggyorsult miszaki fejlé-
dés a termékeldallitashoz sziikséges anyagok 8sz-
szetételének jelentés valtozast, az egyes félkészter-
mékek magasabb szinvonalon (csereszabatos) tor-
ténd elallitasat tette lehetévé, s ezzel a szakaga-
zatok ¢s vallalatok kozdtti munkamegosztds to-
vabbi elmélyitése mintegy sziikségszer(ivé valt, s
meggyorsult a butoripar késztermék kiboesaté te-
vékenységének atszervezési igénye a feliiletkezeld
— szerelGipari tevékenységek végrehajtasa ira-
nyéaba.

Hasonléan a népgazdasagi célkitlizésekhez a bu-
toriparnak a nemzetkézi szinvonalra torténé fel-
zarkéztatasanak, tovabba a fogyasztéi igények
vélaszték- és mindség szerinti kielégitésének a fel-
tétele: a szelektiv, exportorientalt fejlesztés, vala-
mint a szocialista integréacié elmélyitése. Ez azon-
ban nem csak egyszerlien a felismerés kérdése,
hanem erre a belsé feltételek és a kényszer(iség
hatnak. A gazdasdgos szérianagysag, a termelés-
hez sziikséges importanyagok export ellentétele, a
munkamegosztas tovabbi sziikségszerli elmélyité-
se ezen iranyzat kovetését igényli. Ezen kivil a
butoripar anyagi—muszaki bazisa mar jelenleg is

tobbre képes, mint a hazai fogyasztéi igények Kki-
elégitése, s ha nem akarjuk a meglevé kvalifikalt
munkaerét elvesziteni, ésszeri és gazdasagos fog-
lalkoztatasukat meg kell szervezni.

A fejlesztési célkitiizésekben szereplo feladato-
kat, miszerint a butort jo6 mindségben és megfele-
16 valasztékban kell kibocsatani, a gazdasagi kap-
csolatok stabilitasa, a gazdasagi Osztonzék célra-
orientalt megvaltoztatdsa nélkiil maradéktalanul
nem lehet megvalodsitani. Jelenleg ugyanis az a
helyzet, hogy a gyakran hidnyosan funkcionalé
horizontalis kapcsolat kovetkezményeinek kikii-
szobolésére a butort kiboesaté vallalatoknal a ter-
melés iranyitasaval — de van, ahol a fejlesztéssel
— foglalkoz6 dolgozok jelentés részének a munka-
ideje az anyag- és alkatrész sziikségletek biztosita-
shra, a szallitasi hatdridé problémajira, a mindség
kifogasolasara forditédik, s a folyamat irdnyitésat
pedig elhanyagoljak. Eredmény: a hatékonysag
romlasa, fesziiltségek a forgalmazonal, fokoz6dé
clégedetlenség a piacon.

Mar az eddigi vizsgalatok is feltartdk és ramu-
tattak az egymassal horizontalis kapesolatokon ke-
resztill érintkezé véllalatok termelési és értékesité-
si munkafolyamatai szabdlyozdsdnak és érdekelt-
36gi rendszerének az ellentétes hatdsaira. Az is
megéllapitast nyert, hogy a horizontédlis egyiitt-
miukodést a vallalatok kozott inkdbb a kényszerii-
s4g, a szelektiv fejlesztési politika érvényesiilését
fékez6 megfontolasok mozgatjak, mintsem az igé-
nyek optimdlis kielégitésére, a termeldeszkozok
jobb kihasznalasara valé torekvés. A kapcsolatot
igénylé vallalat vagy szakagazat csak ritkan va-
laszthatja meg az egyuttmiikodét a sajat érdekei
szempontjabol, igy a kényszerdség itt is jelentke-
zik, s ezért igen gyakran sajat termelésre kényte-
len berendezkedni, olyan alkatrészek vagy alkat-
elemek el6allitdsara, amelyek eléallitdsa az alap-
technolégiai folyamatba nem illenek bele, s a
gyart6é sorokon gazdasdgosan nem is allithaté eld.
Ezen hidnyossagok kikiiszobolése csak tobb lépés-
ben képzelhet6 el. Ezért a feladat: olyan szaba-
lyozasi rendszert létrehozni, amely a vertikdlis
integracié szélesitésére és elmélyitésére 0s5ztonoz,
az egyuttmikodok kozott az osszhangot keresi,
ugyanakkor tobb lépcsében keriilne alkalmazasra,

A termelési folyamat zavartalan végrehajtasat
biztosité horizontalis kapesolatok rendszerének
jovobeni alapjaul:

— a fogyasztéi igények maximalis kielégitését
(mindség és valaszték szerint),

— a termel6berendezések optimalis kihasznalasat,

— a termel6folyamatok végrehajtdsdnak gazdasa-
gossagat,

— a tarsadalmi munka termelékenységének a no-
velését,

kell kozvetlen feladatként megjelolni. Ezt a fel-

adatot viszont csak a termel6tevékenység végre-

hajtasdhoz sziikséges valamennyi elem térbeli és

idobeli mozgésa koordinacidéjanak megszervezésé-

vel, a gazdasagi Osztonzok altal elérheté anyagi—

erkolesi elismerést nyujté tényez6k ardnyos érvé-

nyesulésének biztositdsaval lehet megvaldsitani.

Ezért a jelenlegi termelésszervezésnek a rend-
szerszemlélet alapjan torténdé ujraszervezése, az
egyéni — vallalati és népgazdasagi érdekek kozot-
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ti felbomlott egyensuly optimalizaldsat, helyreal-
litasat kell a kozeljove tevékenységeinek alapjaul
kitizni. Ez a tevékenység tudatos iranyitasi tevé-
kenységet és hatékony szervezeti egységeket téte-
lez fel, mely utébbiak magukba kell, hogy foglal-
jak a vertikdlis integracié elemeit is,

A szakdgazatokon beliil sziikségszerlien valtozé
mikrostruktire — vagyis az egyes termékfajtak
termelése kozotiti ardnyok — ugyancsak hatést
gyakorolnak a horizontalis kapesolatok szinvona-
lara. Ha ugyanis a butoripari szakdgazat mikro-
strukturdja valtozasa kovetését — melyet mind a
hazai igények kielégitése, mind a fokozottabb ex-
porttevékenységre iranyulé orientdltsag egyarant
indokol — a termelési tényezokkel vald ellatottsag
ardnyaival és 4raival a kapcsolédd szakdgazatok
részér6él nem tudjak-kovetni, ugy a termékel6alli-
tds gazdasigtalannd valik, a valamennyi 0sztonzé
tényez6 elvesziti hatdsit. Ezért a mikrostruktara
valtoztatisanak célkitlizései elhatdrozasanal a kap-
csolédé szakagazatokban is egyideji valtoztatdso-
kat kell el6irdnyozni, melyhez a doéntéseknek jo-
val a termékelSallitas megkezdése elott kell meg-
torténnie.

A gazdasagi kapcsolatok Osszhangjanak megte-
remiésébdl fakadd gazdasigi elénydk azonban
csak akkor realizdlédnak, ha:

— az egyuttmikodést szabalyozé keretek, a ter-
melés technikai rendszere azonos vagy kozel
azonos szinten van az egyiittmikodénél,

— a részoptimumok a késztermékeket kibocsaté
véallalat technolégiai rendszerének mikodtetése
sorédn tovabbi hatékonysig novelést biztosit,

— az elért végsi gazdasigi eredményen a termék-
eloalliték a részvétel arédnyédban osztoznak,

— a termelGegységek az igényekhez igazodd ter-
mék elballitisdnak megszervezéséhez rugalma-
san alkalmazkodnak.

A butoripar és a termékeinek eléallitasdhoz kap-
csolé6do szakagazatok és vallalatok kozotti  hori-
zontélis kapcsolatoknak a raciondlis munkameg-
osztas alapjan torténd tovabbi szervezése a szocia-
lista termelés-szervezésre alapozva pedig lehetésé-
get ad:

— jelent6s mennyiségli beruhdzas (kapacitasbovi-
tés) megtakaritisira (szelektiv fejlesztés)

— az azonos alaktrészekbdl, egyéb szerelvények-
b6l a sorozatnagysag novelésére a gyartméany-
struktira javitdsiara a specializacié utjan,

— a dolgoz6k munkavégzésének javitasara és a
munka termelékenység novelésére,

— jelentés anyagtakarékossagra, a meglevo ala-
pok kihasznéldsdra az atfutdsi idék csokkenté-
sére, ;

— a termékelballitas onkoltségének csokkentésére.

A vertikdlis kapesolatok tokéletesitése pedig a mi-

szaki—gazdasagi fejlédés objektiv sziikségszertisé-

ge, melynek jelentGsége és tartalma Aallandéan val-
tozik, a termelési kultura szinvonaldnak névekedé-

sével. Ennek kovetkezd féazisa sziikségképpen a

termel6folyamat vertikdlis integraci6janak a szer-

vezése. A butoripari termelés sorozat és tomeg-
gyartas irdnyadba torténd fejlédése sziikségszerlien
kivaltja a termelés vertikalis integraci6janak ki-
szélesitését. Ha ehhez hozzészamitjuk a forgalma-
z4s megvaltozott tartalmat, a piaci hatdsok visz-
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szacsatolasi igényét a termelGszférahoz, tigy a ver-
tikdlis integracié elmélyitését is el6 kell irdnyozni.

A vertikdlis integracié6 hatdsmechanizmusanak
miikddése a tervszerlen szervezett gazdasagi kap-
csolatokon, tovabba az objektiv gazdasigi érdekek
felhasznaldsan alapul. Csak e két kolesondsen 6sz-
szefliggd tényezé Osszhangja biztositja a termék-
eldllitds folyamatdnak zavartalan végrehajtasat.

A verlikdlis integracién keresztiil realizdl6édé
munkamegosztias hatékonysdgédnak biztositasahoz
pedig olyan szervezefre van sziikség, amely a ter-
melési folyamat megvaldsitasianak osszehangolasat,
valamennyi kozremiikodé egység munkajat ira-
nyitja, szervezi, koordinalja és szabalyozza. Ezt a
szerepet a korlatozottan érvényesilé piaci tor-
vényszerliségek ma még — de varhatéan kozép-
tavon sem — nem biztositjak.

III. A gazdasagi kapcsolatok hatékonysaganak ja-
vitasat el@segité ajanlasok

A gazdasdgi kapecsolatok alapveté feladata, hogy
tudatosan és tervszerlien biztositsa a termelés fej-
lesztését, az anyagi oOsztonzést, valamint az Gjra-
termelési folyamat természetbeni dologi és érték-
beni egységét. Ez az egység ugyanakkor nem zarja
ki az ellentmondésokat, amelyek a termelék nem
kielégitd fejlettségi szinvonala,a gazdasagi kapcso-
latok aru és pénzformdja, a népgazdasagi tervezés
és agazatiranyitas egyes fogyatékossagai kovetkez-
tében hatnak. Ez a hatds — mint kordbban réamu-
tattunk — a butoripari termékeldallitas folyama-
taban is megfigyelhetd, ezért a meglevé ellent-
mondasok felolddsa a gazdasagi kapcsolatok haté-
konyabb felhasznildsanak elésegitésére az aldbbi
tevékenységek szervezése és végrehajtdsa mutat-
kozik célszerlinek:

a) a horizontdlis kapcsolatok teriiletén
Az egyes, kordbban a butoripari tizemekben foly-
tatott termel6 tevékenység (tomorfa alkatrészek
vagy alkatelemek gyartasa, feliiletbevonas stb.)
mind nagyobb ardnyokba az alapanyaggyérté
szakagazat (flirész—lemezipar) vallalataihoz kon-
centralodik. Ezaltal a fafeldolgozas gazdasigossaga
mellett jelentés anyagmegtakaritdsok is lehet6vé
valnak. Ezért a termelési feltételek biztositasa utéan
— mely az V. otéves tervben feltehetéen bekovet-
kezik — az alapanyagot el6allité fafeldolgozé val-
lalatokndl célszerli volna eléirdnyozni, hogy a bu-
toripar tomorfaanyag sziikségletéb6l a fenydé és
lagylombos anyagokboél 80—85%-ot, a lombosfa-
anyagokbo6l 50—55%-ot alkatrész formdban adja-
nak 4t a tovabbfeldolgozdsra. Hasonléan a lap-
anyagoknal a lemeztermékekbdl 15%-ot, a lap-
anyagokbdl 25%p-ot, méretreszabva és feliiletkezelt
mindségben szdllitson. A mennyiségi igények ki-
elégitése biikk flirészarubdl és furnérbél azonban
tavlatilag is csak import utjan latszik biztositott-
nak. Eppen ezért a bilikkronkok feldolgozasanak
célraorientalt megszervezését kiemelt feladatként
kellene a jovoben kezelni.

Ugyancsak meg kell teremteni az alapanyag és
a butoripari késztermék szabvanyok kozotti foko-
zottabb 6sszhangot, amely mindenképpen a kap-
csolatrendszer hatékonyabb funkciondlasat segite-
né eld.



A butoripar miianyag-szukséglete tovabb novek-
szik, s kililonosen a szerkezeti anyagként haszndl-
hat6 mulanyagoknal varhaté tobbszords nagysag-
rendii az igénynovekedés. Ezt azért kell hangsulyoz-
ni, mivel a butoripar és a miianyagipar kozotti
horizontalis kapesolatrendszer jelenleg igen sok
nyitott kérdést tartalmaz. Az alapvets, hogy nincs
kelld osszhang a fejlesztési ardnyokban. Nines
egységesen kialakult alldspont, hogy melyek azok
az alkatrészek vagy anyagok, amelyeknek el6alli-
tasat a butoriparba 1orténé integrélasaval volna
célszerii a jovoben szervezni. Itt kiilon is ki kell
emelni a nemzetkozi kapcsolat tovabbi szélesitését,
mivel az igények varhatéan gyorsabban noének
mint az alapanyagbazis.

Ugyanakkor arra is rd kell mutatni, hogy a bu-
toripar megnyugtaté médon napjainkban nem
tudta kialakitani az egyes mianyagféleségekkel
szemben tdmasztandé miszaki-hasznalati kovetel-
ményrendszerf. Hasonléan problémak vannak az
arakkal is, mivel azok lényegesen magasabbak
mint ahogy azt a tomegbutorok el tudnék viselni.

Talan az egyik legrégibb és legmegoldatlanabb
probléma a buforipar és a vasalatokat és szerel-
vényeket eldallité vallalatok és tizemek egyiittmii-
kodése. A tobb €vi probalkozasok ellenére itt sem
a fejlesztés, sem a koordindldas sem a kooperalas
terén nem tudunk megnyugtaté eredményeket fel-
mutatni. (Talan egyetlen a lenti-licencvésarlas). Az
import szerelvények mennyisége a butoriparban
viszont kb. 9—10%. amely az egyik oldalon kevés
ahhoz, hogy a butorok tébbsége korszeri vasala-
tokkal és szerelvényekkel legyenek ellatva, a ma-
sik oldalon viszont a legtobb esetben dragitjak a
terméket.

Itt alapvetd probléma, hogy a hazai vasalatok és
szerelvények el6allitdasa 32 véallalatnal, illetve
lizemnél torténik, s a legtobb helyen csak igen kis
volumenben. A nagy tomcgl korszerli gyartas fel-
tételei hidnyoznak, ezért az importvammal terhelt
szerelvények gyakran olesébbak, mint a hazai el-
allitasuak. A butoripar vasalat és szerelvény igé-
nye 1990-ig tobb mint kétszeresére novekszik,
ezért a kapcsolatok megnyugtaté rendezését és
fejlesztését nem szabad elhanyagolni. Kiilén is
érdemes azt a kérdést vizsgdlni, hogy hogyan le-
hetne létrehozni a bitoripar és a szerelvénygyartd
vallalatok kozott a vertikdlis integracié valamilyen
formajat. Megfontolandd, hogy nem volna-e cél-
szerd a butoripari szakégazatba 1j, korszerii vasa-
lat és szerelvénygyarté egységeket létrehozni. A
gyors és megnyugtaté megoldast csak ezeken a
vonalakon latjuk biztositottnak. Mindettsl fiigget-
leniil javasoljuk allastfoglalni abban is, hogy a
kozéptavii tervekben nem célszerli elSirdnyozni
azt, hogy minden butoripari kelléket, vasalatot és
szerelvényt — kiilonosen a divatjellegiieket vagy
a fejlodés folyamatdban levéket — hazai terme-
16kkel gyértassunk le. Ezzel ugyanis a termékeket
jelentésen megdragitjuk, a valasztékot tovabb
szhkitjiik. Itt az importbeszerzés nagységrendjét
célszerd vizsgalat targyava tenni, amely kiilons-
sen indokolt a szakdgazat tovabbi exportorienta-
ciéjanak hossza tava elkotelezettsége mellett.

A butorok csomagolasihoz még ma is a legel-

terjedtebb anyag a papir. Hullaimkartonbél és cso-
magolé papirbél az ipar évente tébb mint 1600
tonndt hasznidl. Ez a mennyiség az egyéb korsze-
riibb csomagoléanyagok hasznalata mellett is to-
vébb novekszik, A legnagyobb problémat még
mindig az jelenti, hogy a csomagolds nem kapcso-
lédik a butorelgallitas technolégiai folyamata be-
fejezd szakaszahoz, kovetkezésképpen a termék
araban sem realizalédik. Itt a feladat az, alkatré-
szekben szallitott és csomagolt butorok forgalma-
zasanak tovabbi kiszélesitése és az ehhez sziiksé-
ges kartondobozok, vagy f6lids csomagolds meg-
szervezése, Ez azonban kb. 4,5% arnévekedést von
maga utin, mely mindenképpen tobbletkiadast
jelent a fogyasztonal.

A horizontdlis kapesolatok j6 vagy rossz funk-
cionaldsa hatdssal van a termelSkapacitdsok Kki-
haszniléséra is. Ovatos becslések szerint, a nem
megfelel6 mindségben torténd anyagszallitds, a
sziikségképpen felhaszndlandé helyettesité anya-
gok beszerzése és feldolgozésa, a kooperaciéban
beszerzendd alkatrészekre valé gyakori virakozis,
valamint a termeléfolyamat esetenkénti megszaki-
tasa, illetve ledllitisa, a butoripar kapacitdsok ki-
hasznAlasat mintegy 8—10%-kal lerontja. Ebbdl
lathaté, hogy ezen a teriileten is milyen nagy tar-
falékokkal rendelkeziink.

Egyértelmien 4alladst kell foglalni tehat abban,
hogy a butoripar termékszerkezete Atalakitdsanak,
a fogyasztoi igények véltozdsdra valé rugalmas
reagaldsnak az egyik eléfeltétele a horizontalis
kapesolatok optimadlis szintre térténé felfejlesztése,
a masik a munkaerd megfelel6 mobilitasa. A fej-
lesztési célkitlizéseinknél ezért ezeknek az elemek-
nek talsilyba keriilését kell szorgalmazni.

A termékforgalmazasi szféra teriiletén a hori-
zontélisan végzendé tevékenységek kozil az anya-
gi-miszaki és pénzigyi ellatottsdg fliggvényében
a nagykereskedelmi tevékenység 30—35%-4t, a
kiskereskedelmi tevékenység 10—12%-4t a terme-
I6folyamatok horizontdlis kapesolatrendszerének
keretében célszerli végezni. Ez a gyakorlat elfsegi-
tené a butortermelés gazdasigi eredményének no-
velését, s egyidejlileg csokkentené a realizalas cik-
lusidejét.

Véleménytiink, hogy a horizontdlis kapecsolatok-
ban az export-import tevékenységeknek nagyobb
centralizdltsaggal kellene érvényesiilni. Ezért a je-
lenlegi forgalmazast folytatd négy kiilkereskedelmi
vdllalat helyett egy vallalat — amely felsleli a fa-
val és faipari termékekkel kapesolatos valamennyi
export-import tevékenységet — szervezése job-
ban el6segitené a termel6tevékenység gazdasdgo-
sabb folytatdsdt. A nemzetkézi kapcsolatok to-
vabb szélesitése, az arukapcsolatok hatékony és
rugalmas miikodtetése, az export-import tevé-
kenység mindenkori optimalizidlasa csak ezen ke-
resztiil képzelhets el.

b) a vertikdlis kapesolatok teriiletén

Az 4gazati irényitdsi rendszer hatékony miikédé-
sének feltétele, hogy kiilonbozd irdnyitasi funkei-
6k centralizaldsira és decentralizaldsara, a koordi-
nélasra az adott feltételek kozott mindig a leglé-
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nyegesebb probléméra torekedjenek. Az &gazati
fejlesztési célkitlizések meghatarozasanal célszeri
centralizdlni, az operativ vallalatfejlesztési kérdé-
sekben decentralizdlni kell. Gondolom, nem ki-
vanjak a kiilonésebb indoklasat, hogy a jelenlegi
gyakorlat kozel sem igy van!

A vertikalis kapecsolatok funkciondlasahoz a
kozponti irdnyité szervek feladatait helyesen kell
Osszekotni a termelés fejlesztése ¢és gazdasagos
végrehajtasinak szervezése érdekében megalkotott
gazdasagi szabalyozok felhasznalasaval.

Az agazati iranyitas feladata az ardnyos fejlodés
torvényszeriiségeinek betartdsa az aru- és pénz-
forméak tudatos felhasznalasa, az ujratermelési fo-
lyamat tervszerQi szabalyozasara. Feladata tovab-
b4, hogy a gazdasagi kapcsolat tervszerlien szer-
vezett horizontalis és vertikalis formait a centra-
lizalt Allami tervezés és a vallalatok gazdasagi on-
allésagat jol osszehangolja és hagyja érvényesiilni.

A vallalatok feliigyeleti iranyitdsa csak akkor
valik hatékonnya, ha a horizontalis és vertikalis
kapesolatrendszer egymaéssal oOsszefliggd szervezési
formain At a termelSegységeket arra Osztonzi,
hogy novekedjék anyagi érdekeltségiik a folyama-
tos miiszaki fejlesztésben, a kapesolatok kiszélesi-
tésében, a vallalatirdnyitasi mechanizmus fejleszté-
sében.

E célok teljesitésére az allam és a vallalatok
kozotti gazdasagi kapcsolatok olyan aru-és pénz-
formait mint a hitel, az eszkozlekotési jarulék, az
arak, a szocialista allam széleskériien felhasznél-
ja, hogy tervszertien befolyasolja az igények ki-
elégitéséhez sziikséges meghatarozott valasztéka
és mindségli termék elballitasat.,

A hitelpolitikai irdnyelvekben megfogalmazott
kovetelmények az eszkozlekotési jarulék nagysa-
ganak megvalasztdsa, az 1. osztdlyu termékek uta-
ni mindségi felar biztositdsa, mind a termelésno-
velés Osztonzését szolgalja. Itt azonban a jovore
nézve Ujabb normativak kiaddsa latszik indokolt-
nak, mert a jelenlegi eléirdasok mem mindenben
azt a hatast érik el, amelyeket az alkotéi eredeti-
leg feltételeztek.

¢) a vertikdlis integrdcio teriiletén

A vertikalis integracié jelenleg egyik legatfogdobb
formaja: egyesiilések szervezése. Ez a kapcsolatrend-
szer azonban magéaba kell foglalja a tudomany—
termelés—forgalmazas teljes folyamatat, mert csak
ezen keresztiil biztosithaték azok az eredmények,
amelyeknek alapja a kozos fejlesztés és irdnyitas.
Ebbo6l viszont az is kovetkezik, hogy a butoripar-
ban jelenleg szervezés alatt all6 Egyesiilés csak
részben fog eleget tenni a vertikdlis integraciéban
tevékenykedni kivano vallalatok el6tt 4ll6 kove-
telményeknek, s inkdbb csak a termeléerdk kon-
centralasabol fakadé elonyoket tudja majd hasz-
nositani, mivel a termeld szervezet mind horizon-
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talis, mind vertikalis
vabbra is nyitott marad.

A butoripar horizontalis és vertikdlis kapesolat-
rendszere, a sziikségszeriien kiterjedé vertikéalis
integracioval oOsszefliggé tevékenységek mar ma
olyan szertedgazoak, hogy a termel6folyamat meg-
szakitds nélkiili végrehajtasanak szervezése, a meg-
felel6 alapanyaggal és szerelvényekkel valé prog-
ramozott .litemes ellatds, a forgalmazas tervszeri
lebonyolitdsa, a vallalatok iranyitasa a szamités-
technika lehetéségeinek és eszkozrendszerének a
felhasznalasat igényli.

Itt azonban fel kell hivni a figyelmet, hogy a
butoriparban a gazdasagi kapesolatrendszerek
miikddtetésének a javitdsat csak komplexen, a fo-
lyamatossag fenntartasaval és lépesdzetesen lehet
megvalésitani. Minden maés részmegoldas csak a
problémakat noveli és gatolja az egyre siirgetébbé

valé kibontakozast.

kapesolatrendszerében  to-

Befejezés

Ha az elmondottak és a termelésfejlesztési ered-
mények tilikrében akarjuk értékelni és jellemezni
a butoriparban koévetendé iparpolitikai célkitiizé-
seket, ugy azt kell megallapitani, hogy az erdétel-
jes iparfejlesztési vonasokat, s egyidejlileg az in-
tegraléo iparpolitika kialakuldsénak jegyeit mar
magan viseli. Egyre jobban el6térbe kerul a Kki-
egyensulyozott novekedési iitem, a térsadalmi ha-
tékonysag tovabbi javitisinak az igénye. Eppen
ez eredményezi azt, hogy mindinkdbb novekszik
az agazatok és vallalatok kozotti kapesolatok, a
szervezés, az irdnyitds és vezetés korszer(isitésé-
nek igénye, mas szoval a gazdasagi kapcsolatok
jelentdsége.

A fejlédésnek ez az j
megkdoveteli, hogy

— a termelGfolyamat végrehajtdsanak elemzését
ne csak a butortermék eléallitiasaval kapesola-
tos kérdésekre szlikitsiik le, hanem azt a tobbi
agazatot athidalé horizontdlis kapcsolatrend-
szer komplex vizsgalatara, az Osszehangolt,
tervszerti fejlesztésre, a piaci viszonyokra, az
aru- és pénzkapcsolatok elemzésére, az igények
rugalmasabb kielégitésére alapozzuk,

— a vallalatiranyitas kozponti eszkoézrendszerében
a tervezés, a piac és a gazdasagi szabdlyozok
olyan hatast fejtsenek ki, amelyek a vertikalis
kapesolatrendszer hatékonyabb miikodését te-
szi lehetévé, beleértve a fagazdasig egységes
agazati iranyitdsdnak megszervezését is,

— a butoripari vallalatok minél szélesebb korben
hasznaljak fel a vertikalis integracié kiferjesz-
tésébol fakado elonyoket, s egyre inkabb tore-
kedjenek a tudominyos—termelési—forgalma-
zasi egyesiilések 1étrehozasara.

A gazdasagi kapcesolatok hatékonyabb funkciona-
lasa csak ezen intézkedések végrehajtasatol varhato.

irdnyvonala azonban



Korszer( lapélmegmunkélé gépsorok

Dr. Ruska Laszlé

1. Bevezetés

A Budapesti Butoripari Vallalat az 5. sz. alkat-
részgyarté egységében, a lapélmegmunkalé tizem-
rész korszer(isitését hatérozta el. A kiilonféle gép-
sor-osszeallitasi varidcidk, valamint a sorokban tize-
mel6 egyedi gépek miiszaki tulajdonsdgainak vizs-
galata céljabol kilfoldi tanulményutat szervezett,
melynek alapjan a technikailag 'élenjaré sorossze-
allitas megvaldsitasat, ill. annak a jelslt gyaregy-
ségben valo telepitését hatarozta el.

E cikkben szdmot fogunk adni a tanulmanyuttal
kapcsolatos tapasztalatokrél: mindenekel6tt is-
mertetjiik a gépsor legfontosabb egységét képezd
kombinslt gépek f6bb tulajdonsdgait (e tulajdon-
sdgokat egybevetni és értékelni fogjuk); rovid le-
irdast adunk az adagold, fordité, furé és rakasold
gépegységekrdl; kiilon fogjuk boncolni a furégép
soron beliili, ill. kiviili telepitésének problémajat;
végiil ismertetjik a refencializemekben latott sor-
osszedllitasi varidcidkat (feltiintetve az egyes telje-
sitményadatokat is), és bemutatjuk a BUBIV a&ltal
telepitésre tervezett lapélmegmunkalé gépsort.

2. Kombinalt gépek

Kombinalt gép alatt egy végmegmunkdlo- és egy
élragaszté egység szerkezeti Osszeépitésével kelet-
kezett géposoportot értiink, melynek megjelélésére
a tovabbiakban cim szerinti kifejezéssel fogunk élni.

Kombinalt gépeket mutaftak be szamunkra a
Stefani (SAG; Olaszo.),a Schwabedissen, a Homag,
a Torwegge, a Bittcher-Gessner és az Ima-Kless-
mann (NSZK) gyartocégek képviseldi. Az iparag-
ban jelentésnek szamité cégek egyébként kivétel
nélkiil raalltak a kombindlt gépek gyartdsara.
Egyedi (sz6l6 végmegmunkald, sz6lé élragasztd)
egységeket csak kiilon megrendelésre allitanak eld.
Igy természetes, hogy gépsorokhoz kizarélagosan
a kombindlt gépeket ajanljak.

Az egyes gyartd cégek szerinti géptipusok szer-
kezeti kialakitdsiban megfigyelhet6 néhany, azo-
nos fejlesztési tendencia, igy mindenekel6tt a zdrt
kivitelre valo térekvés. Ez azt jelenti, hogy a meg-
munkaldst végzé szerszamok felnyithato ajtaju,
zart szekrényekben helyezkednek el. (Szabadon
csak az élragaszt6 rész lathatéd, ahol részben a rag-
anyag utantoltése, részben az élzards menetének
ligyelemmel kisérése miatt a fedetlen kivitel elke-
riilhetetlen.) A szekrények ajtéin plexiliveges ab-
aikattorések vannak, melyeken Kkeresztiil a meg-
munkdlé szerszamok miikodése nyomon kovetheté.

A masik azonos irdnyzat az alsé elszivds alkal-
mazasa. Az elszivotorkok nem a szerszamokat ole-
lik korul, hanem a géptest alsé vazszerkezetét ha-
16zzék be. A por tehat lehullik az elszivétorkok-
hoz, ahonnan a gép aljan elhelyezett csatlakozé-
idomon, ill. gégecsovon keresztiil a gerincvezeték-
be tavozik.

Fent vézolt kivitel, a hagyomdanyos, nyitott el-
rendezéshez képest az alabbi, rendkiviil fontos
elonyoket hordja magaban:

a) A gép kornyezetében kisebb a zaj.

b) A gépnek mind a kozvetlen koérnyezetében, mind
a teljes gépcsarnokban kevesebb a por.

¢) Lerovidil a szerszamesere ideje. (A csere vég-
rehajtdsa soran nem kell id6t vesziteni a védé-
berendezések, elszivétorkok le-, ill. visszaszere-
lésével.)

Amig az egyes cégek gépeinek szerkezeti kialaki-
tasaban bizonyos, azonos irdnyu torekvés fedez-
het6é fel, addig meglehetésen nagy a szérds a ko-
201t teljesitmények (itt elStolési sebességek) tekin-
tetében. 30 m/p — Stefani (SAG) — és 100 m/p —
Bottcher-Gessner — a két sz€1s6 érték. (Néhany
kozbens6 adat: Homag: 60 m/p; Torwegge: 50 m/p;
Ima: 50 m/p.)

— A Homag képviseléje, mint maximalis lehet6-
séget jelezte a 60 m/p-es értéket, rogtén hozza-
téve (redlis és korrekt indokléassal), hogy a gya-

korlatban 30—40 m/p-es el6tolasi sebességnél
nagyobbat nem lehet biztositani.
— Az 4altalunk meglatogatott referenciaiizemek-

ben a kombinalt gépeknél (vagy a kozponti ve-
zérlészekrényekben) elhelyezett mérémiiszerek-
rél 20—35 m/p kozotti sebességértékeket olvas-
hattunk le.

— A 100 m/p-es kombinalt gép megtekintését a
Bottcher-Gessner cég képviselGje sem a gép-
gyart6, sem a referencializemben nem tette
szamunkra lehetové.

Bizonyos megegyez6 iranyzat fedezheté fel a meg-
munkaldsi technolégia vonatkozasaban.

Minden gyarté cég felismerte a végmegmunkalt
élek javitandé simasdgi kovetelményeit, mely egy-
részrél csokkend raganyag-felhasznélast, maésfelsl
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mindségileg javulé élfoliazést eredményez. Mas
kérdés, hogy ennek technikai részletei tekintetében
eltéréek a vélemények, s igy az alkalmazott meg-
oldésok is.

Az élfeliileti simasdgot — valamennyi gyart6 cég
— a vagas utani mardssal javitja. Ezen beliil t6bb-
ségében el6- és utdnmaratast alkalmaznak, néhany
esetben viszont élmardst és élcsiszoldst (Stefani,
Torwegge).

Kiilon figyelmet érdemel a Torwegge cég gon-
dossdga az élfelileti mindség kialakitasaban., Vég-
megmunkaléinak kimenetén minden esetben kefés
éltisztitast és léglefuvasos laptisztitast alkalmaz. 50
m/p-es el6tolasi sebességi igény esetén azonban
sziikségesnek itéli meg, az utdnmaréd és a kefék
kozé, legalabb 1 db élcsiszolé aggregat beépitését,
ill. miik6dtetését is.

Nagy az eltérés az egyes géptipusok miiszere-
zettségi és automatizdltsdgi fokdban. Néhény ko-
zo6s vonas mindenesetre itt is megfigyelhetd. Igy a
legtobb gyarté cég kozvetlen mutatés elbtoldsi se-
bességmérot szerel fel kombinalt gépeire. Csaknem
valamennyi géptipuson megtaldlhatok az alkat-
részdarab-szamldlok (jobbéara mechanikus, ritkan
elektromos — végallaskapesolés — kivitelben). A
jelzé rendszerek, izzélampak, gyakran elforgathaté
dobozrendszerben vannak beépitve a gépcsoport
bemeneti oldalan.

Altalanos a méretdllitas elektromotorral torténé
megoldasa. (A ,,gombnyomasos” 4allitds mellett biz-
tositott a kézi, finombeallitds lehetdsége is; a mm-
skala, felette a lupe minden géptipuson megtalal-
haté.)

Itt kell megemliteni a szerszdmcsere lebonyoli-
tasdra alkalmazott médszereket, mely teriileten a
Schwabedissen és az Ima cég dolgoztak ki élen-
jaré moédszereket. Az inditék a mardszerszamos
végmegmunkalds, melynek velejardja a hagyoma-
nyos modszernél gyakoribb szerszamcsere igénye.

A Schwabedissen-eljarasnal két egyméas mellett
elhelyezett, csuszépédlyan mozgathaté motorral le-
het a cserét megvalésitani, oly médon, hogy a hasz-
nalt szerszammal dolgozé motort a munkatérbél
el kell huzni, az élezett szerszammal felszereltet
oda betolni. Uzemen kiviili idészakban mindkét
motort élezett szerszammal kell ellatni.

Az Ima cég mind a marast, mind a vagast végz
szerszammotorokndl egyendrami fékeket iktatott
be. A gép szekrényajtajdnak felnyitdasa utdn —
megfeleld kényszerkapesolat révén — a hajtémoto-
rok ki- a fékek bekapcsolnak, a szerszamok pedig
azonnal ledllnak. Igy a motorkifutdsokbdl szarma-
z6 id6veszteségek teljes egészében kiesnek. (E mod-
szer egyébként a minimalis balesetveszély szem-
pontjabél is figyelemre mélto.)

Az utobbi eljaras megvalositisa lényegesen ol-
csobb az elébbinél, kétségtelen viszont, hogy a ki-
esd id6 valamivel nagyobb.

Ami kiilon figyelmet érdemel ennél a témanal, az
a kies6 idék csokkentésére irdnyuls erételjes ti-
rekvés. A felhaszndlé tlzemek ugyanis 6,5 Oras
hasznos id6alapot (lasd késobb is) varnak el a gép-
soroktél. (A veszteségidé tehat max. 1,5 éra!) Igy
minden perc fonfos, amit a gépkihasznélds javéara
meg lehet nyerni.
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Ebben az iranyban kivant tovabbi eredményeket
elérni a Homag és az Ima cég, amikor a kombinalt
gép beallitasi (atdllasi) miveletének lebonyolitasara
automatikus rendszert dolgozott ki.

A kivant megmunkaélasi méretet (a gép bemeneti
oldalan elhelyezett) miiszerblokk el6lapjan allitjak
be, szdmrogzité programtdrcsak szikség szerinti
beforgatdsdval. E muvelet befejeztét egy gomb-
nyomas koveti, mely utdn a gép a kivant befoga-
doméretre onmitkodden all be. A bedllds menetérol
egy, a tarcsasor mellett elhelyezett, digitalis szam-
kijelzé sor tajékoztat, 0,1 mm-es leolvasési lehetd-
séggel.

Maga a bedllité automatika a Sieb-Meyer mi-
szergyarté cég produktuma (NSZK, tipus: 19.03.N.);
mindkét gépgyarté ezt a rendszert alkalmazza.

Emlitésre mélté a Torwegge cég &ltal kifejlesz-
tett — ugyancsak a kies6 id6k csokkentését célzo
—, Un. kéromwvezérlé automatika, mellyel a voné-
lancokon elhelyezett, menesztékormok helyzetét,
pontosabban azoknak szamat lehet elézetesen be-
programozni. A lapalkatrész méretének megfelels
koromszamok (ezen keresztiill a kormok egymastol
mért tavolsagértékei) szamrogzité programtarcsak-
kal allithatok be. Ezt kovetéen egy inditégomb
megnyomasaval mindazon kormok lesiillyednek,
melyek a programtarcsadkon el6zetesen beéllitasra
kertiltek.

A vezérlé rendszer pontos miikodését befolya-
soljak a por és az egyéb szennyezédések. A kor-
moket és azoknak megvezet$ részeit emiatt allan-
déan tisztan kell tartani.

Maradva még a menesztokormok témajandl, a
Scwabedissen~ és az Ima-gépeknél azok elforgat-
haté kiviteliiek. A kormok skalazottak, s azelfor-
gatdssal a Schwadebissen-gépnél + 0,3 mm, az
Ima-nal + 0,5 mm helyzetvaltoztatas érheté el, 0,1
mm-es lépcesékben. Ez az elrendezési mod lehets-
séget ad a vondlancok tokéletes egyiitt futtataséara.

Itt kell megemliteni, hogy a fentikét gyarté cég
a lancszemek Osszekapesoldsandl tiigdrgds csap-
dgyazdst alkalmaz a szokvéanyos, csuszécsapos kap-
csolasi méd helyett. Tovabbi érdekesség a Schwa-
bedissen cég anyagleszoritdsi eljardsa: az ismert
rugé-gorgdés megoldas helyett pneumatikus, altala
légpdrndsnak nevezett rogzitést hasznal.

Az eddigiek sordn a kombindlt gépeknek csak a
végmegmunkald egységét néztilk. A tovabbiakban
attértiink az élragaszté rész vizsgalatara. Itt is elo-
szor a kozds vondsokat emeljiik ki.

Valamennyi, altalunk latott géptipusndl felsza-
moltdk a kozos motorral miikods végszintbevagéasi
elvet. A novekvd el6tolasi sebességek lehetetlenné
teszik a himbarendszer(i, egymotoros szintezést. Az
elol és hatul tulnyulé élanyag eltavolitasat két,
egymistol fliggetlenlil miksds fiirésszel biztosit-
jak.

Ugyszintén 4ltaldnos gyakorlat, a gép kilép6 ol-
dalan, az uUn. éltompité korongok alkalmazisa. A
korongok anyaga keményfile, vagy lamellds elren-
dezésli csiszolovaszon.

Kivétel nélkiil minden cég kettds foliadobot al-
kalmaz az élanyag betaplalasara. A tekercsvéltés
természetesen automatikus.

Erdekes megfigyelés, hogy a ragasztéanyag-tar-



talyokhoz dltalaban mem haszndlnak elémelegits
tartalyt. A gépgyartok véleménye szerint gondos
utantoltéssel és a raganyag-adagolassal kapesola-
tos el6irdsok betartdsaval 6—8 kg-os tartalyok
nem igényelnek elémelegité egységet. (El6melegité
tartdlyokkal valéban nem taldlkoztunk a referen-
cializemekben sem. S Ugy tlinik, a felhaszndlok
nem is igénylik azt. Az is igaz azonban, hogy egyet-
len tartdlyban sem lattunk beégést, még inkabb
nem tulfolyast, vagy a géptestre lefolyt raganyag-
maradékokat. Betartjdk tehat — és be is lehet tar-
tani — a raganyag utantoltésel jaro, alapveté ko-
vetelményeket.)

Az Ima cég a tartdlydllapot ellendrzésére egy
kiilon miiszer- (ill. automatikai) csoportot épitett
be.

A tartdlyban levé gyanta hémérsékletének sza-
balyozasa a jélismert termosztatos rendszerben
torténik. (A termosztdt a szabdlyozadsi funkcid
mellett az indikaldst is biztositja, tehat a miszer-
rél a mindenkori tartdlyhémérséklet leolvashaté.)

Elvileg a tartdly és a gyanta hémérséklete azo-
nos. De hogy az ne csak elv, hanem gyakorlat is
legyen, az Ima cég a gyantaba (a kihordoéherger
kozelében) is elhelyezett egy steckhémérst. Normal
esetben a termosztatrél leolvasott hdémérsékleti
értéknek és a steckhdmérs altal mutatottnak zzo-
nosnak kell lennie. Amennyiben ez nem igy lerne,
felborult a ragasztéanyag hdéegyensilya, mely
rendszerint kezd6dé lekozmalédasra, beégésre utal.

A raganyag és a tartdly jelentds hémérséklet--¢l-
térése pedig mar félreérthetetleniil ennek bekd-
vetkeztét jelzi. A tartdly aljan, oldalfalan bekoz-
maélt, beégett gyantaréteg ugyanis j6 hészigetels,
s igy szikségszerl, hogy a steckhéméré alacso-
nyabb értéket mutasson, mint a szabalyozé6 hé-
méré. (A jelenség kovetkezménye j6l ismert: toké-
letlen raganyagfelhordas, félialevalds, ragyés élfe-
lilet stb.) Nagyobb mérvi tartily-raganyag hémér-
séklet-eltérés esetén tehat azonnali tartdlycsere
sziikséges, mely természetesen mindig kéznél van,
jobb esetben mar elémelegitett dllapotban.

A tartdlyméretek megéllapitasénal (s természe-
tesen annak eldontésében, hogy sziikséges-e azelé-
melegité tartdly vagy sem) még egy koriilményt
figyelembe kell venni. Ez pedig az elékészitett
(megmunkalt) é] simas&gi mutatéja. Sima feliiletre
nyilvan kevesebb raganyagot kell felhordani, mint
az érdesre. S ha a korabban vizsgdlt végmegmun-
kaléasi technolégiara gondolunk (el6- és utdnmaras,
élesiszolas, élkefélés, éllefuvas), rogton vildgossa
valnak a szokottnal kisebb méretli raganyagtarta-
lyok, ill. az elémelegité tartdlyok mell6zésének
okai.

Az élf6lidzés (élfurnérozas) témakorében felve-
tettilk az ives él mardséanak, ill. lezdrdsdnak prob-
lémé4jat. E tekintetben az Ima cégtdl kaptunk po-
zitiv vdlaszt, igaz, itt is bizonyos megkotésekkel.
Az Ima cég szerint a radiuszos élmaras minden to-
vabbi nélkiil megoldhaté (ez csupan szerszdmprofil
kérdése), a lezaréds oldalarél azonban meg kell kot-
ni, hogy a korszelet magassagmérete 3 mm-nél
nem lehet nagyobb, masrészrél az ivesen zartra
merdéleges élnél az iv menti félia- (furnér-) tullégast
utélagos, kézi mivelettel kell eltavolitani.

A kombinalt gép élfurnérozé egységével kapeso-
latosan kell felvetni a gyarté cégek kozodtti koope-
raci6 kérdését. E vonatkozdsban elsé helyen a
Schwabedissen-t kell megemliteni.

Ez a cég sajat gyardban csak a végmegmunkilé
egységet késziti, az élragasztonak csupdn a vaz-
szerkezetét. Valamennyi aggregatot és segédberen-
dezést az Ima, vagy a Homag cégtél vasarolja, me-
lyeket utélag szerel fel az eldzetesen elkészitett
vazra. (Ide kivankozik még, hogy mind az Ima,
mind a Homag cég az élesiszolé aggregatot a
Heesemanntdl szerzi be. Ugyanakkor a Schwabe-
dissen kombindlt gép adasvételkor a DURR cég
a képviseleti egység.) Ez a tobbszords dttétel ke-
reskedelempolitikai szempontb6l nem elényds, de
a konstrukeié miiszaki szempontbél is (aggregatok,
segédberendezések csereszabatossdga, potalkat-
rész-ellatas stb.) problémakat vethet fel.

Itt kell megemliteni, hogy a kiilonboz6 elektro-
technikai elemeket (magnes-, végallas-, idékapeso-
16k) valamennyi cég a Bernstein és a Siemens
elektrotechnikai gyaraktél vésérolja; a kulonféle
pneumatikus és elektropneumatikus egységeket a
Festo, a Mamutisch és a Bosch cégektél. S amint
err6l mar sz6 esett, a digitalis méré-, ill. vezérls-
késziilékeket (a Homag és az Ima) a Sieb-Meyer
cégtol szerzi be.

Egybevetve a kombindlt gépek teriiletén eddi-
giekben leirtakat, elég élesen rajzolédik ki az él-
vonal a Homag, a Torwegge és az Ima cégek

E hdarom, élvonalat képviselé cég kombinalt gé-
peinek fontosabb jellemzGit vizsgdlva, végsé soron
alapveté kiilonbség egyik géptipust sem emeli a
mdasik ketté folé. Ha azonban a sokoldalitsdgot, to-
vabba a raganyagfelhorddsra kimunkalt, rendkiviil
preciz eljarast (tudvalevéen az élfurnérozé gépek-
nek éppen az enyvfelvitel képezi legkényesebb
pontjat); valamint a wondldncok Osszekapcsolasi
megvezetési és allitdsi moédjat, a megmunkdléfe-
jek (vég-, €l) géptesthez valé pontos, egyidejiileg
stabil kapecsolasi rendszerét, nem utolsésorban, ha
a gép zdartsagdt (por, zaj) biztosité tomoér csatla-
koztatast, s a minden részletre kiterjedé el- és 6sz-
szemunkalast vizsgaljuk, gy az IMA-KLESS-
MANN kombindlt gép bizonyos elényt élvez a méa-
sik kettével szemben.

3. Fuaroégépek

Harom cég mutatott be szamunkra furégépeket:
gyvartmanyfejleszté miihelyében a SAG (Olaszo.)
egy Alberti rendszertit, tovibba a Nottmeyer és a
Weeke cég (NSZK) sajat gyartményaikat.

3.1. Alberti furégép

A gyarté a korabbi szerkezeti kialakitashoz képest
lényeges valtoztatast nem eszkozolt. (Az Alberti
F 110-es tipust gépbdl 2 db egyébként a BUBIV
5. sz. gyaregységében jelenleg is lizemel) A SAG
igazgatojanak tajékoztatdsa szerint az Alberti cég
novelte a furdfejek gyartasi pontossagat, midltal
azok egyrészrol csereszabatosakka valtak, maés-
részrél javult a furdsi (furattdv, furatmélység)
pontossag is.
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A gyart6 cég egy 0j gépesoportot is kifejlesztett,
az F 326 tipust, mely lényegében két F 110-es furé
osszekapesoldsaval adédott. Rendeltetése a bonyo-
lult térképek szerinfi furdsi miveletek két iitem-
ben valé megvaldsitasa.

Teljesitményként az Alberti cég 20 db/perc érté-
ket garantdl, kozepes bonyolultsigi foku furasi
térképek esetére.

3.2. Nottmeyer firégép

A gép felépitése massziv, mind a leszorité egysé-
gek, mind a megmunkaléasztal vizszintes és flig-
gbleges tartészerkezetei stabil lizemmenetet bizto-
sitanak.

A furéfejek beallitasanak (atallitdsanak) meg-
konnyitését, gyorsitdsat hivatottak eldsegiteni a
szupportoken elhelyezett, mechanikus szamkijel-
z6k, melyek 0,1 mm-es leolvadasi lehetoséget tesz-
nek lehetévé. (Egyidejlileg természetesen a néniu-
szos ellendrzés is biztositott.)

A furék gyorscserélé patronokkal csatlakoztat-
haték a tokményokhoz. A furétokmanyok a fejbe
épitett fogaskerék rendszerrel (ferdefogazis!) kap-
csolédnak a hajtémotorhoz, mely kapecsolasi méd
kikiiszoboli a lanchajtdsos rendszer alapvetd hibait
(lazulds, besiilés, motorleégés stb.). A fejek csere-
szabatosak, igy azok barmilyen varidciéban elren-
dezhetdk, illetéleg a tartalék fejek barmikor, bar-
mely helyre berakhaték. Egy erre alkalmas furé-
fej behelyezésével a . gép kivetébpantfuratok, so6t
kulesfuratok elkészitésére is felhasznalhaté.

A fuarégép aljan egy szOnyeges transzportér
hordja ki a keletkezett, ill. lehullott port, a gép
aljan elhelyezett elsnvétorok:hoz Igy a gép tizemi
koriilmények kozott is tiszta marad (a szupporto-
kon, furéfejeken, tadmasztébakokon lerakédd por
lefivassal terelheté a kihordé szényegre), elkeriil-
ve igy a szennyezddés &ltal eldidézett megmunka-
lasi pontatlansagokat, ill. a varatlan lizemzavaro-
kat.

Néhdany fontosabb miiszaki

KOMET SUPER):

Teljesitmény (atlagos): 25 db/perc

Fliréfejek szdma: vertikalis: max. 2x7
horizontélis: max. 2x2

Minimdalis furattdGo: 32 mm

Firdsi pontossdg: furattdv: 1 m-en £ 0,1 mm
furatmélység: £ 0,1 mm

jellemzé (KOMET;

Atallitasi id6k: egyszerli térképrél bonyolultra
35 perc
Egyszerti térképrol egyszertre:
10 perc

Miiszerezettség, automatizdaltsag

A Nottmeyer cég, normal kivitelezésti furédgépeinél
(KOMET) nem alkalmaz kiilonleges mérd- (ellen-
6rz6) miiszereket, automatizmusokat. A gép ve-
zérlése is hagyomanyos elektronikai és elektro-
mechanikai elemekkel zajlik le.

Figyelemre mélté azonban a furéfejek miikod-
tet6-rendszerébe iktathaté pneumatikus RC-tag,
melynek az atmend furatok képzésénél van jelen-
tésége. Ez az elem biztositja a vertikalis furéfejek
folyamatosan lassulé emelkedését, mialtal az anyag

372 % FATPAR

egyrészr6l nem kap iitést, masrészrél nem kovet-
kezhet be a forgacslap fels6 péancélrétegének sérii-
lése, ill. a borité anyag atszakadasa, kitoredezése.

Figyelemre mélté tovabba a korabban mar emli-
tett, a bedllitds gyorsitdsat eldsegité, mechanikus
méretszamkijelzé alkalmazasa, tovabba hogy a ve-
zérlészekrényben (mely egyébként a gép oldalvi-
zdhoz erdsitve, azzal egy blokkot képez) hibajelzé
egységek “(izz6lampak, mutatos-miszerek) funkcio-
nalnak, azonnal figyelmeztetve az esetleges rendel-
lenes miikodésre.

Alkalmunk volt a Nottmeyer cég gépgyarté iize-
mében az altala kifejlesztett, komplex automati-
zalt, digitalis miszerekkel felszerelt, KOMET SU-
PER S/NC 100 tipusi furégépet is megtekinteni.

Ennél a gépnél minden egyes szupport elektro-
motoros meghajtassal (Iényegében tehat gombnyo-
maéssal) mozgathaté. A szupportok menetirany sze-
rinti homlokfalain egy-egy fénykijelzds, digitalis
szamléalot helyeztek el. A kijelzék és a kapesold
elektronikus elemek o6nallé blokkokat képeznek.
A digitdlis kijelz6kon a szupportok bazishoz mért
tavolsagértékei jelennek meg, 0,1 mm-es leolvasasi
lehetéséggel. A szupportok mozgasat a szamkijel-
z0k hiien kovetik, mely kiilonlegesen gyors és
rendkiviil pontos bedlitast (4tallitast) tesz lehetévé.

Leirt beallitasi muveletnek preciziés (valéban
gyors és valoban pontos) jellegérél magunk is
meggy6z6dhettiink. De maga Nottmeyer ur koézolte
vellink, hogy a gép megvasarlasat altalaban nem
ajanlja partnereinek. A furé ndla is kiallitdsi pél-
danyként szerepel, melynek magas miszerezett-
ségi és automatiziltsagi foka gyaranak technikai
szinvonalat hivatott demonstralni. (Véleménye
szerint ezt a precizitdst a felhasznalé ipar mnem
igényli, kiilonosen nem akkor, ha a technikai szin-
vonal arkihataséarol is értesil.)

3.3 Weeke firégép

A REKORD PKA-nak nevezett géptipusok mind a
mechanikai felépitést, mind a technikai szinvona-
lat tekintve, lényegében az el6z6 fejezetben leir-
takkal egyeznek. A f6bb miszaki jellemzék is
koriilbelil azonosak.

Weeke cég is kifejlesztette a komplex miisze-
rezett és automatizalt furéogépét (REKORD PRH
I11.), mely teljes egészében ugyanazon be-, ill. at-
allitasi feltételeket tudja biztositani, mint a Nott-
meyer KOMET SUPER S/NC 100. Erdekes médon
azonban a gép ipari alkalmazasbavétele tekinteté-
ben a két gyarté cég negativ allaspontja teljesen
azonos.

E helyen kell kifejteniink azokat a tapasztala-
tokat, melyeket a fiurégépnek a gépsorban, ill.
azon kiviili elhelyezése problémakorében szerez-
tink.

Harom vélemény (SAG, Nottmeyer, Weeke)
egyezik abban, hogy a furégép megmunkélésoron
kiviili telepitését nem szabad (és nem is lehet)
altaldnos irédnyelvként kovetni. Véleményegyezo-
ség van abban is, hogy a sorteljesitmény a furé-
gép kiilon iizemeltetésével novekszik. (A SAG
szerint 25%-kal, a Nottmeyer és Weeke szerint
15—20%p-kal.)



Nottmeyer tur statisztikai adatokat is kozolt
fentiek vonatkozdsaban. E szerint az NSZK felhasz-
nalé iparaban
40 %-ban
30 %-ban

a furégépet a sorba épitik:
kiilon lizemeltetik:

alternativ tizemmodban (sinpalyas elren-
dezésben: betolhatéan, ill. kivonhatéan)
telepitik: 30 /o-ban
Az alternativ elrendezés (mindharom vélemény
szerint) azzal az elénnyel jar, hogy amig a soron
furatlan alkatrészek haladnak 4t, a kivontatott gé-
pen a kovetkezé furatos programnak megfeleld
atallitasok végrehajthatok, csokkentve igy a gépsor
kies6 id6it. Magas foku szervezettséget tételez fel
természetesen ez az lizemmodd, s ha a termelési
program nem kell6 alapossaggal (szinte O6rami
pontossaggal) elére tervezett, az alternativ elrende-
zés a kies6 id6k novekedését idézheti els. Elképzel-
het6 és megvalésithaté az a variacié is, hogy a
bonyolult fardasokat a kivontatott gépen kiilon, az
egyszertieket, betolt furdval, a gépsoron bonyolit-
jak le.

Egy esetleges alternativ miikodési furégép alkal-
mazasa esetén a beruhidzénak természetesen tobb-
letkoltséggel és plusz helyigénnyel kell szdmolnia.

Fenti kérdésben, a Weeke cég képviselGje sze-
rint, a technikai szinvonal fejlédési iitemét is cél-
szerli figyelembe venni.

Alacsony technikai szint esetén a furégép kieme-
lése a sorbdl jelentéktelen telesitménynovekedést
eredményez. Korszerti gépsorok esetében pedig nem
biztos, hogy feltétlentil sziikséges.;

E felvetést egy konkrét esetben vizsgélva: a
BUBIV 5. sz. Gyaregységében, a 2. sz. lapmegmun-
kalé gépsor tartalmaz 1 db Alberti furégépet is. A
sor teljesitménye — kozepes bonyolultsdgu furasi
térkép alkalmazasa esetén — 2500 db/miiszak. Egy
koriilbeliil hasonlé miiveletsorozatot végrehajto,
korszer(i adagolé- és rakdsolé beremdezéssel, kom-
binalt végmegmunkélékkal, széban forgod furdgé-
pek valamelyikével (Noftmeyer, Weeke) felépitett
gépsor 1 miiszak alatt 8000 db-ot allit eld.

Egy korszerli gépsor tehdt 2 miiszak alatt 16 000
db Atlagméretli, atlagbonyolult furati alkatrész
legyartasara képes.

Nottmeyer Gr a furégép kiilon mikdodtetésével
egyiitt jard plusz gépesitési igényre is felhivta fi-
gyelmiinket, Egy korszerti gépsor ugyanis korszerd
adagolo- és elszedd- (rakasolo-) gépet tételez fel. A
farogép kiemelésével (kilon tizemeltetésével) azon-
nal jelentkezik egy tovabbi adagolé- és rakasol6-
gép telepitési igénye, ez pedig a koltségnovekedés
mellett helyproblémadkat is felvehet. Esetleges kézi
adagolas és elszedés megvalésitiasa esetén pedig a
plusz létszamigény gondjai jelentkeznek.

Mindent egybevetve: a furégép megmunkal6
sorb6l valé kiemelése, ill. (kiilon telepitése) kérdé-
sében az aldbbi szempontokat célszerd figyelembe
venni:

a) a meglevd technikai szint, ill. a megvalésitasra
tervezett szinvonal;

h) helyiség, ill. a telepitési lehet6ségek:

c) fedezeti lehetéségek a kiegészit6gépek tekinte-
tében, ill. az adott létszdmviszonyok;

d) alternativ elrendezés megvaldsitdsa esetén sza-
molni kell az ezzel jaré koltségtobblettel, va-
lamint a magas foku termelésszervezés kovetel-
ményeivel,

Egyéb mérlegelésre javasolt szempontok:

a) a farasi programok bonyolultsagi foka, ill. azok-
nak bonyolultsag szerinti megoszlasa,

b) a furt alkatrészek sorozatnagysaga,

¢) furnéros alkatrészek esetén a furas és csiszolas
osszekapesolt miveletsort képeznek, tehat a fu-
rogép kiemelése a sorbél (ill. kiilon telepitése)
a csiszologépek kiemelésének (ill. kiilon telepi-
tésének) sziikségességét vonja maga utéan.

4. Lapélmegmunkalé gépsorok

Egy-két kivételtsl eltekintve minden gyart6 cég
referenci4djaban sikeriilt a termels ilizemeket meg-
latogatnunk, s az egyes gépekre kozolt miszaki
adatokat a sorok vonatkozasdban is ellendrizni
tudtuk.

A gépsorokon 4athaladé alkatrészek meéreteit
becsléssel allapitottuk meg. Az idGegység alatt le-
futé alkatrész-darabszamot viszont stopperéraval
mértiik, melynek megjelolésére atvettiik a partne-
reink altal hasznéalt ,taktus” kifejezést és a db/
perces dimenziondlist. Ebbél hatdroztuk meg a
sorteljesitményt is: a taktus €s hasznos idGalap
(egységesen 6,5 6ra=390 perc) dsszeszorzdsival. —
Az elsé kombinalt gépek el8toldsi sebességértékeit
(ahol ilyen lehetéség volt) a mutatés miiszerekrél
vald leolvasas utjan rogzitettiik.

E helyen felsoroljuk a megismert sorképzési al-
ternativikat — a gépgyarté cégek referenciaiize-
mei szerint — kifejtjik azilizemeltetéssel kapesola-
tos tapasztalatainkat, egyidejiileg a sorokba telepi-
tett, s ez ideig nem érintett egységekrsl (adagold,
fordit6, rakasold) is rovid leirast fogunk adni.

4.1. SCHWABEDISSEN (RHEDA)
. gépsor
. adagol6, Weeke, ivpalyds, ejté rendszeres,
. kombinalt gép, Schwabedissen-Ima, nyitott,
. fordit6, Wemhoner, atemeld-szivokorongos,
furé, Weeke,
. faré, Weeke,
. portalanité, Wemhoner,
. rakésold, Wemhoner.
El6tolasi sebesség: —
Alkatrészméretek: 1000x500x19 mm
Zarés: élfélidval,
Taktus: 20 db/perc
Sorteljesitmény: 390220=7800 db/miiszak
Technikai létszam: 2 £6: 1 £6 adagolo, 1 £6 gépke-
zelé (+ 1—1 f6 anyagmozgatdé a csarnokban levd
harom gépsor bemenetén és kimenetén.)
A gépsor-osszedllitias nem nevezhets korszeriinek
az alabbiak miatt:
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a) az ivpalyas adagold toltési ideje alatt az alkat-
részeket kézzel kell beadogatni,

b) a kombindlt gép nyitott kiviteldi, fels6 elszi-
vasos rendszeri (zaj, por),

c) a fordité, az elforgatds utdn réejti az anyagot
a tovabbité gorgbsorra (sériilésveszély!).

Figyelemre mélté viszont a kettés firé alkalma-
zésa, a faré utdni portalanitds és a rakésold-
gép egyszeri kivitele.

4.2. HOMAG (WIEDENBRUCK)

I. gépsor

1. adagol6, Grenzebach, szivokorongos atemeldvel,
kétoldalas

. kombindlt gép, Homag, zart

. fordité, Venjakob, kénuszos-gumihengeres

. kombinalt gép, Homag, zart

. kihord6 gorgésor

. tovabbit6 szényeges transzportdr

El6tolasi sebesség 35 m/p.

Alkatrészméretek: 800x300x19 mm

Zards: élfoliaval

Taktus: 25 db/perc
Sorteljesitmény: 390x25=9750 db/miiszak

SO WS

Technikai létszam: 2 £6: 1 £6 gépkezels, 1 £6 el-
szedd (- 1—1 £f6 anyagmozgaté a csarnokban levé
hérom gépsor bemenetén és kimenetén).

A gépsor osszeéllitdsa korszerii. Az adagold (je-
181t méreti lapokaf) kettesével #meli be a kombi-
nélt gép el6tti (meghajtott) gorgésorra. A rakat
egyébként kétsoros, az egyik sor lefogydsa utén a
masik sor atrakdsdnak kezdése automatikus. Ezen-
kiviil a behord6 gorgdésor mellett mindkét oldalon
lehelyezik az anyagot és a bal oldali rakat teljes le-
tirftése utdn a szivékorong azonnal megkezdi
(automatikusan) a jobb oldali alkatrészek beadago-
lasét.

A kombindlt gépek zartak, alsé porelszivasos
rendszer(iek. Mindketté digitalis beallité automata-
tikdval rendelkezik. A szerszamok kopasit miisze-
resen ellendérzik.

Figyelemre mélté a gépsor mellett elhelyezett,
élezett megmunkalé- és szerelfszerszamokkal meg-
toltott, csuklékerekes toldkocsi, mely az esedékes-
ség idején és helyén a gépkezelének mindenkor
rendelkezésére 4ll.

A Homag képviselGjével a technikai létszam te-
kintetében, kozelebbi eszmecserét tudtunk folytatni.

Véleménye szerint az {izemben a technikai Iét-
szam azért ilyen magas, mert nincs megoldva az
elszedés (rakdsolds) gépesitése. (3 gépsor dolgozik
egyébként itt, az ismerteteff mellett tovabbi 2, be-
épitett furdkkal) A rakasolds gépesitésével, a 3
sor végére, elegendd 1 f6, a sor elején pedig a be-
taplalast is el tudja ldtni 1 £6. Onallé gépkezeld
mind a 3 sorra sziikséges. Igy a jelenleg alkalma-
zott, 9 £6s technikai 1étszdmot 5-re lehet csokken-
teni. >
Tisztaztuk a személyzet feladatkorét is. A gép-
sor legfontosabb embere a gépkezel6 (gépmester).
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Fo6bb feladatai:

— gépbeallitasok,

— raganyag-utantoltés,

— szerszameserék lebonyolitasa,

— gyartaskozi mindségellendrzés (idészakonkénti
lapméretek, furattav, furatmélység ellenérzése),

— a sor mukodésére irdnyuléd ellenérzés,

— kisebb (mikdodésbeli) hibak elharitésa.

A kisegits személyzet feladatai

— anyagfeladas az adagolékhoz,

— rakasolasi folyamat ellenérzése,

— rakatok eltolésa,

— takaritas (miszak befejezése elott).

Ilyen irdnyu érdeklddéstinkre a Homag képviseléje
elmondta, hogy a széban forg6 gyarban:

— a minima4lis sorozatnagysag 1800 db,

— szerszamesere-igény 2000—3000 db-onként (tehat
muszakonként 3—4-szer),

— a szerszdmcsere idGtartama 5 perc (két gépke-
zel6 végzi, mindig a masik sor kezeléjének be-
segitésével),

— atallési id6:

a fur6val nem rendelkezé soroknal 8—10 pere,
a furéval rendelkez6é soroknal 10—15 perec.

Erdeklédtiink az élféliaval és az élfurnérral vald
zéréas teljesitmény viszonyair6l is. A Homag képvi-
seléje nem tudott egyértelmli valaszt adni, arra
val6é hivatkozassal, hogy az NSZK-ban szinte kizd-
rélagosan félidval élzdarnak. Véleménye szerint nem
létezik olyan természetes furnér, amelyet ne lehet-
ne megfelel6 médon utdnozni. Igy barmilyen fur-
nérral is torténjék a lapboritéds, a teljes esztétikai
egyenértékiiséget biztosité élféliaanyag mindenkor
kivdlaszthato. Becslése szerint a furnéros élzarési
teljesitmény a félidsnak mintegy 90%-a.

4.3. TORWEGGE (KIRCHLEGEN)
Gépsor

1. kombinalt gép, Torwegge, zart
2. faré6, Nottmeyer
3. csapbeiité, Nottmeyer

Tulajdonképpen itt nem is lehet sorrél beszélni,
hiszen az Osszesen 3 gépegységhdl van felépitve.
Mindenesetre érdekes csoportositds: egy kiilonallé
furd és csapbeiité; a bemenet kiegészitve egy kom-
binalt géppel.

Ez a gépesoport ,,félkész” dllapotban kapja az al-
katrészeket, itt csupdn a mésodik méretvagas és
élzaras, ill. a furas, csapbetités miivelete zajlik.

A beadagolds egyébként kézzel torténik, de a
kombinalt gép bemeneténél tobb alkatrész helyez-
heté egymés f6lé. A vondlanc menesztékormei —
a rakat ellenoldaldnak megfelel6 titkoztetésével —
egyenként toljdk be a mindig legalulra keriilé al-
katrészeket.

A gépesoport miiszaki személyzete 3 £6: 1 £6 ada-
gold, 1 £6 gépkezels, 1 {6 elszedd (-+anyagmozga-
t6k).

A Torwegge cég képviselbivel vizsgaltuk azt a
kérdést is, hogy a kiilonbozé alkatrész méretekkel
hogyan vdltozik a gépsor teljesitmény?



Véleményiik szerint az alkatrész hosszmérete és
a sorteljesitmény nyilvanvalé korreldciéja matema-
tikai formuldval, vagy diagrammal egyértelmien
irhaté le. Diagramos leirdsnél a vizszintes tenge-
lyen az alkatrészhossz, a filiggblegesen az 1 perc
alatt lefut6 alkatrész-darabszam értékei vannak fel-
hordva. Igy a hosszméret ismeretében az elvarhaté
darabszam-teljesitmény egyszerii leolvasassal alla-
pithaté meg.

44, WEEKE (LUNNING)

1. gépsor

1. adagold, Meinert, szivokorongos atemelével, két-
oldalas,

. kombinalt gép, Homag, zart,

. fordit6, Venjakob, kénuszos gumihengerrel,

végmegmunk4alé, Homag, zart,

. faré, Weeke,

6. rakasolé, Meinert, liftrendszerd.

A gyarban a Weeke furdgép megtekintése volt a
célunk, alkalmunk volt azonban a gépsor-osszealli-
tast, ill. a gépsor teljesitményt is megvizsgalni.
El6tolasi sebesség: —

Alkatrészméretek: 1500x600x19 mm

Zaras: élf6lidval.

Taktus: 20 db/perc

Sorteljesitmény 390x20=7800 db/miiszak
Technikai létszam: 1 £6 gépkezeld (+-1—1 {6 anyag-
mozgat6é a csarnokban levé harom gépsor bemene-
tén és kimenetén.)

A gépsorfelépités korszeriinek nevezhetd. Figye-
lemre mélté a kombinalt gép es. a Tarogép elott
megvalésitott pufferképzés. Ezt ugy oldottdk meg,
hogy a nevezett gépek el6tti- ékszijas transzportor
és a behordéléncok (szijak) 1épesds elrendezésben
kapesolédnak egyméshoz. Igy a kombinalt gép- és
a firé bemeneténél 2—3 anyag is egymads folé ke-
riilhet. Ezeknek egyenkénti beadédsa az el6bbiekben
ismertetett biitykos-iitkdz8s elrendezéssel torténik.

Alkalmunk volt ezen lizemben egy furé Aatalli-
tasi miiveletet is megfigyelniink.

Az Gj farasi térkép a lapméretekben nem, de a
furatszamokban és a furathelyekben valtoztatést
irt el6. Az 1j fejek beallitdsa, ill. az elézéek el-
mozgatasa, tovabba az uj furéhegyek behelyezése,
a sziikségtelenek eltdvolitdsa (gyorscseréld patro-
nok!) dsszesen 6 percet vett igénybe, beleértve eb-
be a géphdl kiemelt elsé alkatrészek kaliberes fu-
rat ellenérzési miiveleteit is.

Ellendriztik a furds effektiv ttemidejét: stop-
peréraval mérve ez 2,5 mp-re addédott.

4.5. BOTTCHER-GESSNER (SPENGE)
I. gépsor

1. kombinalt gép, BG—IMA, zirt,

2. kihord6- és behordoszalag, 90 fokos elforgatds-
ban,

3. kombinalt gép, BG—IMA, zrt,
4. furé, Nottmeyer,
5. csapbelitd, Nottmeyer.

El6tolési sebesség: 20 m/p
Alkatrészméretek: 500x500x19 mm

O W N

Zaras: élféliaval
Taktus: 15 db/perc
Sorteljesitmény: 390x15=5850 db/mfiszak

II. gépsor

1. adagolé, Wemhoner,

2. kombinalt gép, BG—IMA, zart,

3. kihord6- és behordészalag, 90 fokos elforgatés-
ban,

4. végmegmunkdls, BG, zart,

5. faré, Nottmeyer,

6. csapbeiit6, Nottmeyer.

El6tolési sebesség: 25 m/p

Alkatrészméretek: 2000x600x19 mm

Zaras: élfoliaval

Taktus: 10 db/pere

Sorteljesitmény: 390x10=3900 db/miiszak, mely 1

m hosszisagu alkatrészekre dtszdmitva:

3900x=7800 db/mfiiszak

Technikai létszdm: 6 £6
E muhelyrészben 2 gépsor iizemel:

az adagolokhoz feltolja az anyagot 116
az I. soron adogat 116
az 1. és II. soron elszed 2 16
a farogépektol eltolja a rakatot 1 6
a 2 gépsort kezeli 116

Osszesen: 6 £6

A BG cég képviselje szerint az adagolds és el-
szedés gépesitésével 3 f6 (az 1 £f6 adagold és a 2
f6 elszedd) megtakarithaté lenne.

III. gépsor

1. kombindlt gép, BG—IMA, zart

2. kihordé- és behorddszalag, 90 fokos elforgatés-
ban,

3. kombinalt gép, BG—IMA, zArt,
4. furé, Nottmeyer,

El6tolasi sebesség: 20 m/p

Alkatrészméretek: 1000x600x19 mm

Zaras: élfolidval

Tatkus: 10 db/perc

— bonyolult furéasi térkép, horizontalis és vertika-
lis mivelet kiilon litemben.

Sorteljesitmény 390x10=3900 db/miiszak

Technikai létszam: 3 £6: 1 6 adagold, 1 £6 gépke-

zeld, 1 16 elszedé (41 £6 anyagmozgaté a gépsor

kimenetén).

E muhelyrészben 1 gépsor iizemel, mellette azon-
ban egy kasirozé gépcsoport a feliiletboritdsi m-
veletet végzi. Kasirozés utdn az anyag — rovid pi-
hentetéssel — gorg6soros utvonalon a gépsor elé
keriil. (Az a munkas, aki a kasiroz6tél a kész raka-
tokat eltolja, egytttal egy pihentetett rakatot a
gépsor elé készit.)

Ismertetett gépsor-osszedllitisok nem nevezhetdk
korszeriieknek. A Bottcher-Gessner cég képviselSje
is hasonléan nyilatkozoft, tdjékoztatva benniinket
arrél, hogy egyik-mésik gép mar 8—10 éve lize-
mel.

Ett6l fliggetlentil emlitést érdemel, hogy min-
den gépsornil megtalaltuk a kozvetlenmutatés el6-
tolési seb&ségmérﬁt és az alaktrész-darabszadmla-

16kat. — i
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Figyelemre mélté tovabba a gépsorok derékszig-
ben valé elrendezése, mely lehet6vé teszi — egy
rendkiviil érzékeny egység — a forditégép elha-
gyasat.

Az els6- és masodik kombindlt gép kozotti sza-
lagos transzportérok, itt is lépesés kiviteliiek, mely
alkalmat ad a masodik kombinalt gép el6tti, 2—3
darabos pufferképzésre.

A Bottcher-Gessner cég képviseldje  szerint
egyébként az élenjaro gépsor-osszedllitast jelenleg
a Béottcher-Raimann kombindcié képviseli. Egy
ilyen gépsor percenként 60 db atlagméretdi (1000x
x500 mm) alkatrész megmunkéldsara képes. Az
elsé kombinalt gép elbtolasi sebesége itt eléri a
100 m/p-et. A furégép természetesen kiilon tizemel.
— Mint emlitettiik ezen gépsor megtekintését a
cég nem tette szdmunkra lehetévé.

46. IMA KLESSMANN (STROMBERG)

I. gépsor

—

. adagolé, Meinert, szivokorongos atemelével, két-
oldalas,

. kombinalt gép, Ima, zart,

. fordit6, Wemhoner, kettés gumihengeres,

. kombindlt gép, Ima, zart,

. faro, Weeke,

6. fordito, Wemhoner, gorgésoros.

El6tolasi sebesség: 35 m/p

Alkatrészméretek: 2000x600x19 mm

Zaras: élféliaval

Taktus: 15 db/perc

Sorteljesitmény: 390x15= 5850 db/muszak mely 1

m hosszusaga alkatrészekre atszadmitva:

5850x2=11 700 db/mfszak

Technikai létszam: 2 6: 1 6 gépkezels, 1 f6 el-

szed6 (+1—1 f6 anyagmozgaté a csarnokban levé

két gépsor bemenetén és kimenetén).

A gépsor felépitése korszerti, melyet a kozolt
teljesitményadat is jol tiikroz. Az adagolé kétolda-
las elrendezésben mikodik, midltal biztositott az
alkatrészek folyamatos beadédsa. A kombindlt gé-
pek el vannak latva digitdlis beallité automatikak-
kal, lehetévé . téve igy a gyors be-, ill. atallitasokat.
E gépek egyébként teljesen zartak: a zaj elvisel-
het6, a porszennyezédés minimalis.

Kilon figyelemre mélté a fordité utan beépitett
anyagrendezd, mely biztositja, hogy az alkatrészek
mindig 90 fokos elfordulassal keriiljenek a méaso-
dik kombinalt gépbe, s természetesen csak akkor,
ha a gép az alkatrész fogadasdra mar alkalmas. Ez
az elrendezés kortilbeliill megegyezik az altalanosan
ismert, in. akasztocsapdés rendszerrel, azzal a kii-
lonbséggel, hogy a 90 fokos beallast nem biitykok,
hanem a kombindlt gép bemenete el6tt, teljes
hosszban felszerelt fémlemez biztositja.

Megfigyeltiik a végallaskapesolok miikodtetését:
a tapogaté acélhuzalok kb. 10 mm kiilsé a4tmérdgji
PVC-csovekkel vannak megtoldva. A kapesolésza-
rak megnovelt tomegei ily médon intenziv lengés-
csillapitast biztositanak.
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4.7. MEINERT (RHEDA; MINDEN)

A két butorgyarban a Meinert cég rakasolé- és
adagologépeit tekintettitk meg, iizemelés kozben.

A rakasolégépet (Rheda) egy egyedileg mikod-
tetett, Nottmeyer furé utan telepitették. A flré-
gépet kézi adagolassal taplaljak, de a kimeneten
jol elrendezett rakatok keriilnek a goérgosorokta.

A rakasologép a kettds liftrendszer elve alapjan
mikddik. A firégépbél kiléps alkatrészek (elforga-
tas nélkul) egy szalagra keriilnek, mely tovéabbitja
azokat az emeldlifibe. Az emeldlift legfelsé szint-
jérél az anyag a leereszté részbe keriil, ahol meg-
torténik a pontos rendezés, ezt kovetben a leeresz-
tés. A leereszt6lift alsé szintjén egy meghajthat6
gorgésor helyezkedik el, rajta egy raklap, melyen
az alkatrészek rendezetten rakédnak egymasra. A
liftrendszernek mind az emeld, mind a leeresztd
része ,fakkos” elrendezésii, folyamatos ilizemben
valamennyi fakkban alkatrész van. A liftek sza-
kaszosan mozognak, s természetesen a gorgésor is,
ahova a leeresztélift az anyagot lerakja. Amikor az
utobbi a talajszintre telepitett, fix gorgbsor szint-
jével egy magassagba keriil, a hajtémii bekapcsol,
s a kész rakat a fix gorgbsorra terhelédik at. Innen
(sziikség esetén 90 fokos elforditassal) kézzel (eset-
leg elektromotoros meghajtassal) lehet tovabbitani
rendeltetési helyére. (Amig a letirités tart, a betap-
lalasnak nem kell sziinetelnie, mert a behordédsza-
lagok lépcsésen csatlakoznak egymashoz, mely ki-
alakitas 4—5 alkatrészes pufferkéozést is lehetové
fesz.)

A gépet egyébként a gyartd cég lizemében (Porta
Westfalica) is modunkban volt megtekinteni, ahol
egyrészrol sikeriilt a varidlhatésagot és a f6bb
muszaki adatokat is rogzitenunk.

Bemutattdk nekiink a rakatmagassig (tehat az
egymasra rakhaté alkatrész-szdm) varialasi (bedlli-
tasi) lehetéségét, a kettesével és az atlapoléassal tor-
ténd rakdsolas programozasi médszerét.

Az AM 20 tipusi rakésolégép f6bb miiszaki
adatait az alabbiak szerint rogzitettiik:
Lemezméretek (max): 250x900 mm

(min): 300x250 mm

Lemezvastagsag: (max): 40 mm
Rakatmagassidg (max): 1600 mm
Taktus (max): 30 db/perc

Az adagolégépet (Mmden) egy gépsor bemene-
ténél sikertilt miikodés kozben tanulmanyoznunk.

A szivokorongos dtemelSkar soronként terheli 4t
az alkatrészeket a behordészonyegre. (A ,soron-
ként” kifejezést gy kell értelmezni, hogy a ki-
sebb alkatrészekb6l két-harom darab is elhelyez-
het6 egymés mogott.) A behorddszényeg két olda-
lan egy-egy gorgdsor helyezkedik el, melyre a ra-
katokat eldzetesen feltoltak.

A gorgésor, amelyrdl az atemelés folyik, 1épeso-
zetesen emelkedik mindaddig, amig a rakat le nem
fogy. Ennek bekovetkeztével a szivokorongok (6n-
miikodéen) a masik, feltoltott gorgdsor felé mo-
zognak, ahonnan a leiiritési folyamat az el6bbihez
hasonlé médon zajlik le. Ekoézben az el6z6 gorgé-
sor alaphelyzetbe all vissza (természetesen onmui-
kodoen), mikor is megtorténhet annak ujbéli feltol-
tése.



A gyarté cégnél rogzitettitk az adagologép [6bb
miiszaki adatait is, mely teljes egészében megegye-
zik a rakasolégépnél kozolt jellemzokkel.

E helyen kell roviden kitérni a referenciatize-
mekben latott forditégépekre is. Két tipus érdemel
emlitést: a Venjakob és a Wemhoner. Az elobbi-
ben egy kénuszos, az utébbiban egy roévidebb és
egy hosszabb hengerpalasti gumihenger van elhe-
lyezve. A gumihengerek a gorgésor felett allandé
forgasban vannak, s az &athaladé anyagot enyhén
leszoritjak. A forditas az eltéré keriileti sebességek
kovetkeztében zajlik le. Tapasztalataink szerint a
forditds mindkét tipusndl nagy biztonsaggal és
pontossaggal torténik. Ilyen iranyu érdeklédéstinkre
e sorok gépkezel6i hasonlé értelemben nyilatkoz-
tak.

Osszefoglalva a gépsorokkal kapesolatban. leir-
takat, a referenciatizemekben sokfajta osszekap-
csolasi varidciéval taldlkoztunk. Barmely varidcié
(még a korszerltlennek itélt is) magas termelé-
kenységet biztosit, mely lényegében négy alapvetd
korilménybol ered:

1. a gépsorok erdteljes (6,5 ora/mfiszak; 10—30

taktus) kihasznaltsiga;

2. az uzemel$ gépsor (s az egyes gépek) nagyfoku
uzembiztonsaga;

3. j6 szervezettség mind a gyartds programozasa-
ban, mind a gépsorok rendeltetésszeri mikodte-
tésében;

4. az €lf6liaval valé zaras donté hanyada.

Bizonyos sorosszeallitdsoknal (Ima, Homag, Schwa-
bedissen) fentiekhez a magas foku miiszerezettsé-
get és automatizdltsagot is hozzatehetjiik.

Leirt koritlményekbél fakad a minimadlis tech-
nikai létszamigény. A technikai létszdmbél az un.
»els6 ember” (a mi gyakorlatunkban a gépmester)
egyben a gépsor kezeldje is.

Az altalunk megtekintett gépsoroknal a kombi-
nalt gépek alkalmazdsa dltaldnos. A kombinalt gé-
pek végmegmunkal6 egységeinél rendkiviil gondos
az elbkészités (mards, csiszolds, lefuvas stb.), mely
egyrészr6l minimalis raganyag-felhasznalast, més-
részrél kivalé élragasztdsi mindséget biztosit.

A wvizsgalt sor-osszekapcsoldsi varidciék, donté
tobbségben, a furégépet magukban foglaltdk.

A BUBIV 5. sz. Gyiregységében telepitésre ke-
ritlé gépsor osszeallitasa

Mérlegelve az egyes gépek miiszaki tulajdonsagait,
s tekintettel bizonyos {izletpolitikai szempontokra
is, vizsgalva tovabba az ismertetett sordsszeallitasi
variaciok tzemelési koriilményeit, a BUBIV, a je-
I6lt gyaregységben telepitésre keriilé lapélmeg-
munkal6é gépsort az aldbbi egységekbdl épitteti fel.
1. adagolé, SPA, meglevl gépegység,

2. kombinalt gép, Ima,

3. fordit6, Venjakob,

4. kombinalt gép, Ima,

5. furé, Nottmeyer,

6. rakésolé gép, Meinert.

A gépsor telepitését az Ima-Klessmann cég fogja
végezni, mely munkalatok, varhatéan, 1979 elsé
negyedében fognak befejezédni.

A vallalat e korszer(i lapélmegmunkalé gépsor-
tol 25 db/perc fajlagos teljesitményt var, az Ima-
Klessmann cég ilyen iranya garancidjanak meg-
felelben.
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A terpesztett- és duzzasztottfogl keretfiirészlapok
hatdsa a teljesitményre, az éltartamra, az dramfelvételre,
valamint a flirészelt felilet min8ségére

Dobos Istvéan

Kiilonbségek a terpesztett- és duzzasziottfoga la-
pok kozott

Terpesztettfogi flrészlapnal vagas kozben mindig
két fog dolgozik egyiitt, igy a f6 vagasterhelés ép-
pen a szétterpesztés miatt a flirészlapkozépig athe-
lyezetten tdmad, melynél az oldals6 vagasterhelés
erokomponenseit is figyelembe kell venni.

Az oldalsé vagasterhelés jelent6s mértékebn fligg
és valtozik a fa fizikai és mechanikai tulajdonsa-
gaitél, valamint annak struktirajatol.

Emlitettek kovetkezményeként, azaz az oldalira-
nyu és f6iranya er6komponensek lapkozépig ter-
jed6 tAmadasi pontjénak atvitele arra kényszeriti
a foghegyeket, hogy azok az oldalsé irdnybol kitér-
jenek. Igy a terpesztettfogu filirészlap vagas kozben
kigy6z6 mozgast végez, miért is a flirésznek nyug-
talan mozgésa van. Ez a nyugtalan mozgasmaga-
tartds hatranyosan hat ki a flirész vagasbiztonsa-
gara, melyek kovetkezménye, hogy a foghegyek
relative hamarabb lesznek tompak, a flrészlap
alloképessége a ,hajlité igénybevétel” miatt cs6k-
ken és a vagasmindség rosszabb lesz.

A duzzasztott fog éppen a duzzasztss, illetéleg a
zomités miveletébsl eredden a‘lapsikra szogben
kiszélesitést nyer, ezéltal a fogél mindkét oldaldn
hatszog keletkezik, amely a vagas- illet6leg az el6-
tolas irdnyaban a fognak teljes szélességben va-
gbélet biztosit.

Ezekbsl kovetkezik, hogy a duzzasztott fog, a
teljes vagasrést egymagaban allitja el és a jelleg-
zetesen kialakitott profil miatt elhanyagolhatéan
kis oldalsé erékomponensek lépnek fel. Igy a duz-
zasztott fog els6dlegesen csak szembél kap terhe-
lést, miért is a vagasnyomast kdzpontosan veszi fel.

A duzzasztottfogu flirészlapoknak ezért nyugodt
a jarédsa, nagyobb vAgasszilardsig, nagyobb el6to-
l4s érheté el, mint a viszonyitds alapjat képezo
terpesztettfogu flirészlapokkal.

A vagaskisérletek soran egyértelmien bizonyi-
tast nyert, hogy a nagyobb vagasszilirdsidg ered-
ményeképpen a flirészelt feliilet mindsége jelenté-
kenyen javult, és a vAgas stabilitds kovetkeztében
a duzzasztottfogt fiirészlapok kevésbé voltak haj-
lamosak az elszakadédsra, mint a terpesztettfogi
flrészlapok.

Bar meg kell jegyezni, hogy fémtechnolégiai és
mechanikai szempontbél az Gsszehasonlitds relativ
volt, mert azonos anyagu flirészlapokat ugy a ter-
pesztéshez, mint a duzzasztishoz nem Ilehetett
hasznalni, minthogy a normil krém-vanadium,
valamint a keményre krémozott flirészlapok nem
duzzaszthatok.

Duzzasztishoz a nikkel acélok felelnek meg 44—
46 Rc keménységgel, azzal a megszoritdssal, hogy
az anyagnak tisztdnak kell lennie, azaz a foszfor
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és kén ardnyanak igen csekélynek szabad esak
lenni, mert kiilénben a rideg foghegyek a duzzasz-
tas mivelete sordan megrepednek, illetbleg kitérnek.

A duzzasztottfogn fiirészlapok elSkészitése

Ahhoz, hogy a szimmetrikus duzzasztdst meg le-
hessen tartani igen fontos, hogy a flirészlap a fog-
estestol a lapkozépig sik legyen. Uj flirészlapoknal
gyakran tapasztalhatd, hogy a foghegyek az ere-
deti duzzasztasbol ereden az egyik lapsikt6l erd-
sebb mértékben kihajlottak, gorbiiltek, melyeket
egyengetblapon feltétleniil egyenesre kell igazitani,
mert az esetleges ujraduzzasztds sorédn aszimmet-
ria keletkezik és a flrészlap ,.elvag”.

Tehat, ha a maradék duzzasztds egyoldalu lesz,
ugy az uj duzzasztas is egyoldali lesz és az egali-
zalas sem lesz szimmetrikus. A vagaskisérletek bi-
zonyitottdk, hogy a duzzasztoitfogii keretf(irész-
lapokat a tompasédgi foktol fliggben 4—10 alka-
lommal lehet utdnélezni, mielétt azokat Gjra kel-
lene duzzasztani.

Teljesen elegendd, ha a flirészlapoknal a min-
denkori duzzasztas elétt a fesziiltséget és az egye-
nességet ellendrizziik azzal, hogy a hatlapvonalnak
legaldbb 2 mm-es ivmagassaginak kell lenni. Ko6-
szoriilésnél arra kell kiilonés gonddal tigyelni,
hogy féleg a foghomlokra koszériiljenek annak
érdekében, hogy a foghegyek sarkai megfeleld szé-
les ,hiddal” legyenek osszekotve. Utdnkoszoriilés-
nél elsGsorban a foghaton kell igazitani, aminek
viszont az lesz az eredménye, hogy mintegy 6tszo-
ri utédnélezésnél a foghat 0,3 mm-et, a foghomlok
0,1 mm-et kopik és igy meredek foghat keletkezik.
Igy tehat a mérettartss érdekében az ujraduzzasz-
tds és koszoriilés utan az eredeti méreteket ellen-
orizni, illetéleg azokat bedllitani feltétleniil sziik-
séges.

A megfelel6 éltartam biztositasa érdekében igen
ajanlatos a foghegyek feliileti edzése.

Ismeretes, hogy az otvozetlen és az alacsonyan
otvozott acélok 0.3%,-nal nagyobb szénanyagtarta-
lommal edzheték.

A famegmunkalé gépek szerszamjai altaldban
0,6—1,1%-0s széntartalmi acélbél késziilnek s ezért
elvileg edzhetdk.

Az edzés sordan az acél 740—850°C-ra torténd
felhevitésénél a széntartalomtél fliggben Austenit
képzodik. A lehiités sordan az Austenit szétesik
Martenzitre, egy finomtiis igen kemény szerkezetre.

A foghegyek edzését az alkalmazott eljardsok
alapjan két 6 csoportra lehet osztani:

— hossztidés edzésre és
— rovididés edzésre.

A hossziid6s edzéshez tartoznak a konvenciona-

lis eljardsok, mint pl. a langedzés, a flird6edzés és



az ellendllasos edzés. A rovididés edzési eljardasok-
hoz tartozhat a nagyfrekvencids edzés, a plazma
dramos edzés, az elektron- és lézersugaras edzés.

A gazdasdgossag szempontjabol legdltaldnosab-
ban haszndlt edzési eljards az ellenalldsos és a
nagyfrekvencids edzés.

Az ellendllasos edzésnél alacsony fesziiliséget
nagy aramerdésséggel alkalmaznak, mikor is az egyik
elektrodat a foghegyre, a masikat a laptestre kell
csatlakoztatni. A felmelegedés az egész lapfeliile-
ten létre jon s igy nemcsak a foghegy edzédik,
hanem annak jelentés kornyéke is a lap teljes ke-
resztmetszetében és a hités relativ lasstisaga miatt
olyan mérték{i dtkeményedés jon létre, ami a fogat
a kivantndl ridegebbé teszi és a kitorés veszélye
kézenfekvé lesz.

A nagyfrekvencids edz§ eljarasnal a foghegyek
felhevitése érintés nélkiil torténik, azaz a foghe-
gyeket egy ugynevezett edzShurok ala kell tolni.
Ezen az edz6hurkon az dram egy valtakozdé mag-
neses teret hoz létre, mely a foghegyekbe hatol és
ott orvényaramokat indukal. Ezek az o6rvényara-
mok hevitik fel a foghegyet a kivant edzési hé-
mérsékletre.

Az edzés a fel nem hevitett alapanyagrészbél a
hidegnek a foghegybe torténd utdindramldsa dltal
kovetkezik be.

Ezzel az eljarassal mintegy 0,2—0,3 mm-es mély-
ségli 60—62 Rc keménységi feliilet érheté el
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A nagyfrekvencids mint gyors feliileti edzés je-
lent6sége és elve abban van, hogy az olvadaspont-
hoz kozeli gyors felhevités és az azt kovetd lehi-
lés rendkiviil rovid id6 alatt érhetd el. A tobbnyi-
re 6onmiikodé lehiilés utjan a nagyszamu kristaly-
szemek kristdlyozodasanak sebességét erdteljesen
csokkentve a magképz6dés a feliiletre korlatozodik.
Igy az edzés utédn nincs sziikség megeresztésre a
rugalmassdg megbrzéséhez.

A szerszdm emlitett jellegli edzésénél az olva-
déspontig torténé felhevités ellenére sem jon létre
alakvaltozas vagy mindségromlds, ami a gyors
thermikus eljarasnak tudhaté be, s6t a szilardsagi
tulajdonsdgok jelentés mértékben javulnak a fi-
nom magu szerkezet miatt.

Ez a magatartds bizonyitja, hogy a nagyfrekven-
cias edzési eljardsnal a rendkiviili j6 szildrdségi
tulajdonsagok elegendd rugalmassagi paraméterek-
kel parosulnak.

A viagaseredmények

A vagaskisérletek megkezdése el6tt feltétleniil
szitkséges volt a flirészgép muiszaki paraméterei-
nek, valamint az lizem adottsidgainak ismeretében
olyan elméleti sematikus grafikonok megszerkesz-
tése, melyek a vizsgalatok tervszer(iségét biztosi-
tottak.

Ennek megfeleléen a méréssorozatot az elméleti
diagramok megszerkesziésén tulmenden haromszo-
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1. Grafikon: Allandé elbtoldsi sebesség melletti ronkfiirsszelés elméleti diagramja keretfiirészen az id6, a ronk.
atméré és teljesitményfelvétel filiggvényében
1 Elétolém( tresjarata, 2 EtetShenger ronkfogasa, 3 Ronkfiirészelés megkezdése, 4 Kitolohenger ronkfogéisa fii-
részelés kozben, 5 EtetShenger kilép a rénkfogashol, 6 Flirészelés befejezése, a kitolohenger még fogasban, 7
Etet6henger tjabb ronkfogasa, 8 Flrészelés megkezdése
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2. Grafikon: Allandé elétolasi sebesség melletti szakaszos ronkflirészelési ciklus elméleti diagramja keretfilire-
szen.
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3. Grafikon: VAaltozé eltolas melletti szakaszos rénkflirészelési ciklus elméleti szinkron diagramja keretfiiré-
szen az id6-, elétolds és teljesitményfelvétel fliggvényében

380 % ¥ oA T P AR



10. &. m/min

: T Fies
g
< N
¢ . e . —_
7 np | ” o nef n Qn
6
|
| 1 " { |
§ - | ENNEGES FURE
] VZELES] DD a
U Gn is i M | ¢
|
3
| {
2
l -
. : HALINOS RONKAOEAS! DG p
0 : . N . ) P4_ ; T set.
W' 2ol w0t of & ud xf 2| 0] @ %] 4wl 2 2 0| | o 4ol st 2 o wh o 4l s

4. Grafikon: Valtoz6é el6toldsi sebesség mellett torténd ronkfirészelés lizemidé és gépkapacitds és kihasznalasi
teriiletgrafikon keretf(irészen

N‘ = Miszakidd
Qm Max. gépkap.
=u P

Ossz. ronkfogasi id6

Qi = Ossz. flrészelési idé x tengely mellett,
Y tengely mellett tényleges gépkihaszndilas

rosan osszefliggh teriileten, illet6leg téméban kel-
lett végezni, hogy a célszerii kovetkeztetést le le-
hessen vonni, nevezetesen:

— az uzemido-kihasznalas —

— a vagasteljesitmény és —

— a teljesitményfelvétel teriiletén.

A téma inditdsdhoz a prezentalt grafikonok
elégségesnek bizonyulnak, melyek elvi megfonto-
lasait a kovetkezékben véazolom:

Igy az l-es és 2-es grafikonon konstans el6tolés
mellett a ronkatméré fliggvényében a teljesitmény-
felvétel valtozésa alapjan jol elkiilonitheté egy
ronk felflirészelésénél a flirész miveleti ciklusai,
mely a flirészgép beinditasat is figyelembe véve
hat mikréidéelemre bonthaté.

Hangsulyozni kell, hogy ez esetben a novekvd
teljesitményfelvétel a tényleges flirészelés alatt
kizarolag a ronkatméré fliggvénye a sudarldssag
figyelembevételével. i i

A mikroidéelemek szétvalasztdsdnak ezen abszt-
rahdlt médja csak azt a célt szolgaltatja, hogy az
elvi analizdlas sordn megkozelitéen meghatarozha-
t6 legyen az l-es grafikonon lathaté 1—6-ig terje-
d6 jelzéssel ellatott miiveleti elemek miniméalisan

sziikséges idéegysége, ami egyébként a 2-es grafi-
konon szovegszerien is meghatarozast nyert.

A 3-as és 4-es grafikonon a fentiekbdl eredden
mar kozeliteni kellett a realitdshoz, mikor is sziik-
ségszertien figyelembe kellett venni azt a tényt,
hogy a flrészgépet a mar emlitett és a 2-es grafi-
konon lathaté miveleti idéelemek alatt kiilonbozé
sebességgel vagy kozhaszndlatu széval el6tolassal
kellett mikodtetni, amit egyértelmiien kovet a tel-
jesitményfelvétel novekedése. Ez kiilonosen a 3-as
szerkesztett grafikonon kovetheté jol; mig a 4-es
grafikon mar utal a ciklusid6é kihasznalasédnak elvi
meghatdrozaséara.

Az 5-0s grafikon, amint arrél az leolvashatd, egy
furészronk felftrészelésének részletezett ciklus-
idejét tartalmazza, annak kihasznaldsi tényezdjé-
nek megallapitdsa mellett, ami az 1—4-es grafiko-
nok megszerkesztésébol adodik.

A korabbiakban leirt médon el6készitett terpesz-
tett- és duzzasztottfogi keretflirészlapok, vala-
mint a mérési célkitlizések utdn az ilizem termé-
szetes adottsdgai mellett lehetett megfelel6 muszer
kivdlasztdsaval a tényleges méréseket elvégezni,
melyek a bemutatott 1—8-as mérési lapon keriil-
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5. Grafikon: Keretfirészgép valtozé elbfolasa melletti teljesitmény kihasznéldasdnak teriiletgrafikonon 1orténd
szamitasi sémdja

5
U, és U, Eltoléma iiresjarata.

r 6s vy Btet6 éskitold hengerek flirészelés nélkiili ronkfogésa.

Qt Tényleges flirészelés.
Fy Flirészelés alatti ronkfogas.
n Felflirészelt ronk darabszam.

i

1. Mérési lap. Fekvd rendszerli mérdmiivel vezérelt analég , UNISTRIPC” tipusu teljesitményregiszirdlé mf-
szer. Mérés ideje: 1975. szeptember 6. 06-t6l 14-ig ,RD”—T750-es tipusi SZU-reldci6ju keretflirészgépen
duzzasztoitfogi flirészlapok mellett. Mérési eredmény kiilon értékelve
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2. Mérési lap. Fekvo rendszerii mérémivel vezérel} analég ,,UNISTRIPC tipusi teljesitményregisztrals
miiszer.
Mérés ideje: 1975. szeptember 6. 14-t61 22-ig ,RD"—750-es tipusi SZU-reldciéju keretfiirészgépen duzzasz-
tottfogu flrészlapok mellett.
Megjegyzés: Munkapszicholégiai és ergondémiai okok miatt, tovdbba a technoldgia szigorti betartdsa érdeké-
ben a miiszeres mérés ténye kozlésre keriilt a miiszakkal. Az 1. sz. és 2. sz. mérési eredmény osszehasonliti-
sanal id6kihaszndlasi tényezé javulds tapasztalhaté
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3. Mérési lap. Fekvo rendszerti mérémiivel vezérelt analég ,,UNISTRIPC” tipusu teljesitményregisztrilé miszer.
Mérés ideje 1975. szeptember 7. 06—14-ig. ,RD” T750-es tip. SZU-reldcidji keretfiirészgépen duzzasztottfogi
flirészlapok mellett
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4. Mérési lap. Fekv6 rendszerd mérémiivel vezérelt analdg ,,UNISTRIPC” tipusa teljesitményregisztralé miiszer.
Mérés ideje: 1975. szeptember 7. 14—22-ig ,RD”—T750-es tipusi SZU-reldciéji keretflirészgépen, duzzasztottfo-
ga flrészlanok mellett. Az X tengely 7—l14-es tartomdnyan beliill a gépallas meghibasodds miatt volt
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tek regisztrdldsra. A méréssorozat ezen része csak
az uzemiddé kihasznédlds megdllapitdsara engednek
kovetkeztetni, minthogy a miiszer az igénybevétel
alapjan csak a teljesitmény valtozdsokat rogzitette,
igy a miiszeres méréssel egyidében naploszer(
munkaelemzést is kellett végezni.

Az 5-6s szamu grafikonon megszerkesztett sé-
manak megfeleléen kiemelve az 5. sz. mérési lapot
az értelmezés érdekében az ,,X” tengely mentén
az a kovetkezok szerint rogzithetd:

— 6,00 6ranal a motor inditonyomatéka kertilt
felhordasra;

— 6.20-ig az 5-0s grafikon szerint értelmezhet6 az
PG T i T, T o

— 6.20-t6l 6.30-ig a pengék utanfeszitése tortént
meg és lathaté az inditényomaték.

— T.30-t6l 8.00-ig ,reggeli id6” miatt Allasidé.
8.00-t6l 8.20-ig furészelés megkezdése.

— 8.20-t61 8.28-ig a pengék utanfeszitése
meg,

— 8.28-t61 10.10-ig folyamatos flirészelés tortént,
meg kell jegyezni, hogy az ,X” tengely 8-as,

tortént

9-es tartomanyaban mikré6idé kiesések lathatok,
ronk igazitdsi kihagydsok miatt, a 1l-es tarto-
manyban mintegy 5 perces flirészelési kimara-

das kertilt regisztraldsra, ronkszallitasi kiha-
gyas miatt.

— 10.05-t61 10.35-ig gépleallas volt hibaelharitas
miatt.

10.35-t61 folyamatos flirészelés tértént miiszak
végéig, mely idészakndl jol lathaték az utanfe-
szités idészlikséglete, a mikr6id6 kihagyasok, az
elotolas valtasok.

Az Y” tengely mentén a teljesitményfelvétel
fliggvényében a regisztratumoknal jol lathatok az
elétolas valtozasok. Igy jol kiveheté, hogy a 11.00
—13.35 kozotti id6eiklus alatt az ,, Y7 tengely 3-as
—>-0s tartoméanyaban hirom alkalommal kellett
elétolast valtoztatni.

Kovetkeztetések levondsa nélkiil el6zetesen annyi
mér megéllapithaté az 1—4 és 5—8-as mérésilapok
osszevetése alapjan, hogy a teljesitményfelvétel a
duzzasztottfogu keretflirészlapokkal tortént vagas
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5. Mérési lap. Fekvd rendszeri mérémiivel vezérelt analég ,,UNISTRIPC” tipusu teljesitményregisztralé mdiszer.
Mérés ideje: 1975. szeptember 8. 6—l14-ig , RD"—750-es tipusi SZU-reldciéju keretflirészgépen terpesztettfo-
gu flrészlapok mellett
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6. Mérési lap. Fekvo rendszerli mérémiivel vezérelt analég ,,UNISTRIPC” tipusu teljesitményregisztralé muszer.

s sen

gu flirészlapok mellett
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alkalmaval magasabb tartomanyba esik mint a ter-
pesztettfoga flirészlapok esetében.

Az ismertetett mérési mod igen alkalmas az
uzem €és munkahelyi szervezés folyamatos ellenér-
zésére a muszakidé alatt tortént események rogzi-
tésére.

A vagasteljesitmény ellendrzésére két uton kel-
lett eljutni:
1. — miszerrel rogziteni a darabszamot, a flirész-
gép idokihasznalasa mellett, —
2. — felvételi lapon hagyomanyos médon rogziteni
a felflirészelésre keriilé flirészronk adatait.

m/em & 17 18 19 20 21 22 23 24 25 28 27T 28 29 db m3
4,00 1 2 45 58 713 19 13 3 214 43,553
5,00 1 1 0,250
5,50 2 1 2 1 6 1,430
6.00 13 60 39 60 200 24 26 24 10 2 278 67.780
9. sz. mérési laphoz Osszesen (duzzasztott fog) 498 113,013
m/cm & 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 ossz.db m?
4,00 4 14 50 26 9 4 1 108 19,900
6,00 100 171 4 9 15 12 11 7 3 1 234 32.400
10. sz. mérési laphoz Osszesen (terpesztett fog) 342 52,300
A tablazatokbdl a kovetkezOk 4llapithaték meg:

mfem @, 20, 21, 22, 28, 24, 25, 26,- 2%, 28, 29, 30, 81, 32 db m?
4,00 9 8 89 125 57 42 10 9 4 4 1 1 436 92,422
6,00 20, 28 28 7 4 62 20,450
6,50 4 3 7T 2,440

505 115,312

11. sz. mérési laphoz Osszesen (terQesztett fog)
<

1. — A terpesztettfogu flrészlappal torténé va-

gaskisérletnél a miszakidé kihasznalas
73,00%-0s duzzasztott fognal pedig 61,30%-
0s volt.

2. A darabszam és ronkkobméter kozott jelentds
eltérés nem mutatkozik, felvagott ronkfolyomé-
ternél viszont mar igen nagy kiilonbség van,

duzzasztottfogi firészlappal 2562,0 fm; a ter-
pesztettfogu flirészlappal 2281,5 fm kerilt fel-
vagasra, azaz duzzasztottfogu flrészlap 314 per-
ces tényleges flirészelési ideje alatt 8,1 m/perces
el6tolast, térpesztettfogi furészlap 350 perces
tényleges flirészelési ideje alatt 6,5 m/perces
eldtolast lehetett elérni.

7. Me:rési las. Fekvd rendszer mérdmivel vezérelt analog , UNISTRIPC” tipust teljesitményregisztralo miiszer.
Mérési ideje: 1975. szeptember 9. 6—I14-ig ,,RD”—750-es tipusi SZU-reldciéji keretflirészgépen terpesztettfo-
gu flirészlapok mellett
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8. Mérési lap. Fekvé rendszerd mérdémiivel vezérelt amalég ,,UNISTRIPC” tipusu teljesitményregiszirdlé miszer.

Mérés ideje: 1975. szeptember 9. 14—22-ig ,,RD”—7?;:[}-§;S tipusi SZU-relacidja terpesztettfogu flrészlapok
mellett.

Flirészfog Uzemidd (p) Felvagott fm  El6tolas A vagasminGség megallapitdsara, az adott és ter-
(m/p) mészetes tizem(i kortilmények kozstt, mikor is fe-
nyé (lue, jegenye, erdei) féleség keriilt felftirésze-
df 314 25620 8,1 lésre és mas miuiszerezési lehetéség nem &llt ren-
delkezésre, igy a kisérleti ronkokb6l levagott fi-

tf 350 22815 6.5

Tehat megfelel6 lizemi indokok és koriilmények
kozott duzzasztottfogt flirészlappal jobb vAgis-
eredmény érhetd el, mint a terpesztettfogu fd-
részlappal, azzal a megjegyzéssel, hogy a mérés
idGszakdban nem a flirészlappal voltak problé-
mak, hanem az alapanyagellatds nem volt folya-
matos, tovabba a termelési feladat alapjan a
felvagoit ronkatmérd atlagosan a vékonyabb
tartomanyba tartozott.

A vagaskisérletnél a keretflirész motorjanak
killonboz6 aramfelvétele is megallapitist nyert.
A keretflrésznél lényegesen nehezebb az dram-

felvételt megallapitani, mint a szalagflrésznél,
mert mialatt a szalagflrésznél egy flirészlap vag
amely egy meghatirozott id6é alatt pontosan mér-
het6 feliiletet vAg miért is ennek bizonyos dramfel-
vétele van, addig a keretflirésznél tobb flirészlap
dolgozik egylitt. A vagasfeliiletet itt nem Ilehet
pontosan megadni, mivel a prizmdanal, illetve az
€lesvagasnal minden flirészlap més és mas kereszi-
mefszetet vag. Ezen kivill a keretfirésznél iiresja-
ratban az dramfelvétel a teljes terhelés Ossz-Aram-
felvételéhez viszonyitva az &llandé gyorsulé moz-
gas és fékezés, az alterndléan mozgo témeg miatt
sokkal nagyobb mint egy szalagflirészgépnél.

Az aramfelvétel mért értékei a duzzasztottfogu
és terpesztettfogu flirészlapok esetében nem effek-
tiv értékek csupdn Gsszehasonlithato értékeket ad-
nak. A nagy vagéasteljesitmény elérése duzzasztott-
fogi keretflirészlapokndl magasabb 4ramfelvételt
eredményezett. Az 4dramfelvétel és vagasteljesit-
meény oOsszehasonlitasa alapjan a duzzasztottfogu
keretflrészlapok vagisteljesitménye 24,69/;-kal volt
magasabb mint a terpesztettfogu filirészlappal tor-
ténd vagas esetében.
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részdruk mintadarabjai keriiltek gyaluldsra. Igy
eldszér a deszkdk vastagsagi kiilonbozetei keriiltek
megallapitasra, amib6l a flrészlapok elfutdsainak
mértékére lehetett kbvetkeztetni.

A deszkakat addig kellett gyalulni, amig a gya-
lulds az egész deszka teljes hosszdban nem gyalult.

Ezt a miiveletet a deszka mindkét oldalan el
kellett végezni. Az Osszes gyalulds a deszka mind-
két oldalan a duzzasztottfogli keretfilirészlappal
vagott deszkaknal 2,14 m/m volt, amit ha 100%,-nak
vesziink, akkor a terpesztett flirészlapokkal vagott
deszka esetében a gyalulds mértéke 35%-kal ma-
gasabb volt, abszolut értékét nézve 2,90 m/m.

Osszegezve megallapithato, hogy ha és amennyi-
ben megfeleléen elGkészitést nyer és az Ulzemi-,
munkahelyi szervezés kozel optimalizilas biztosi-
tott, akkor az lizemidd kihasznalas és vagastelje-

sitmény jobb eredményt mutat a duzzasztottfogi

keretflirészlapokkal torténé flrészelés esetében,
mint a viszonyitds alapjat képezé terpesztettfogt
keretflirészlapoknal. Ezt nyomatékosan alatdmaszt-
ja a vagas tisztasag, vagyis a jobb fellileti mindség
melynek gazdasagi kihatdsai a tovabbfeldolgozo
iparnal jelentkeznek az anyagkihozatal vonatkoza-
saban,

Megallapithaté, hogy a teljesitményfelvétel a
duzzasztottfogu flirészlapok esetében, magasabb,
mint a terpesztettfogu flirészlapoknal, meg kell
azonban jegyezni, hogy azért teljesitményt csok-
kenteni, hogy az energiakoltség alacsonyabb le-
gyen fajlagosan mérlegelés targyat kell, hogy ké-
pezze, kiillonosen akkor ha a mar emlitett 24,6%-0s
teljesitmény emelkedés érhetd el normal iizem
viszonyok kozott.

A vagaskisérletek sordn megéllapithaté volt,
hogy a jobb lizemidé kihaszndlasra kell térekedni,
mikor is az ugynevezett mikréidé kieséseket kell
alaposan elemzés targyava tenni.



Vildggazdasag

Mibé! késziil az (export) szék?
Anyagelldtds a bitoriparban

Darvas Laszlé a Vildggazdasdgban a magyar bu-
toripar akut anyagelldtdsi problémait, a Szék- és
Kérpitosipari Vallalat helyzetének ismertetésével
prébéalja megvildgitani.

A riport informatorai a Szék- és Kérpitosipari
Vallalatnal: Kara Tibor vezérigazgaté és Acs Ti-
bor vezérigazgaté-helyettes, A riport tartalmat

kozérdeklségére tekintettel kivonatosan az aldb-
biakban ismertetjiik olvaséinkkal.
A Szék- és Karpitosipari V. (tovabbiakban

SzKIV) 1978. évi termelési eldirdnyzata 1,3 milli-
ard forint, melynek kb. 40%-a tékés export, s ez-
zel az egész magyar butoripar dollarexportjanak
mintegy 35%-4t szerzi.

A foéhatosdgok azzal szamolnak, hogy a buator-
ipar 1985-ig megnégyszerezi dolldrbevételeit. A
hazai buforgyarak tobbségéhez hasonléan gyart-
méanyaihoz a SzKIV is elsésorban blikk{dt hasznal.
A cikk iréja azonban ugy véli, hogy a kiindulasul
valasztott téma a butorexportér vallalatok anyag-
ellatdsanak ligyét pedig a butoriparnal sokkal jel-
lemzébbnek tartja.

A fentebb mar ismertetett termelési adatok
alapjan a ,fels6bb szervek” azzal szdmolnak, hogy
a SzKIV 1985-ig véltozatlanul dinamikusan néveli
tokés exportjat. A vallalat vezetéivel vald beszélge-
tés lényege, hogy ,,a butoripar akut alapanyag-mi-
zéridjdnak kozepette honnan, hogyan, mennyi és
milyen fat tud beszerezni, kiilonds tekintettel a
nagymeérvii exportfelfutisra.”

A véallalat az 1000—2000 m?® tslgyfabol és
kisebb mennyiségii feny6fatél eltekintve gyartma-
nyait ‘blikkfabél allitja els. Elsésorban a gézéletlen
fehér” biikkre van igénye. Az 1977. év folyaman
még a goézoletlen bilikk beszerzése nem okozott a
véllalat részére kiilénosebb problémat, még a be-
szerzési dra is 18—20%-kal kedvezébb volt a gdzblt
blikkel szemben. Azonban idékézben a fagazdasa-
gok részben kiépitették a gézold tizemeiket és fel-
tehetéen ki is hasznaljak ezt a lehetéséget. A
5zKIV-nél ennek hatdsa mar jelentkezett, mert
1978 els6 negyedévében az erre az évre sziikséges
28 000 m® ,.fehér” blikkbdl csak 22 000 m3-t tudott
beszerezni (a cikk iréja megjegyzi, hogy a butor-
gyarak altalaban g6z6lt bilikkfat hasznilnak ter-
mekeik el6allitasdhoz, ezért ebbbl a szempontbél
a SzKIV igénye ,nem jellemz6”. Egyben fel-
teszi a kérdést, hogy lehet-e nem jellemzd a tokeés
butorexport 35%-a.)

Ma mar azonban ennél sokkal kellemetlenebb
mind a SzKIV, mind a butoripar ttbbhi vallalata
szédmara, hogy ,.eleve hiany van biikkfdbol”, ennek
egyik oka, hogy elapad a szocialista import.

A KKM illetve a Lignimpex részérél a riporter
olyan informaciét kapott, hogy a csehszlovik part-
ner druhidny miatt nem tudja az 1980-ig esedékes
évi kb. 15 000 m? lombos — gyakorlatilag biikk —
flirészaru szallitdsat biztositani, Ez a tétel az 1978.
évi kontingensbe mar nem keriilt be. Az 1jabb
informécidk szerint azonban elképzelhetd, hogy

esetleg mégis sor keriil a szallitdsra. ,,A j6vé min-
den esetre eléreveti arnyékat, mert ami idehaza
hidnyzik, jorészt dollarért kell beszerezni” jegyzi
meg Darvas Laszl6, és természetesen a gydrak ré-
szére ez magasabb beszerzési arat is jelent.

A 8zKIV vezet6i ugy tudjdk, hogy az elsddleges
faiparnak is megvannak a maga exporttervei, s
igy valoban tul sokan osztoznak a bdségesnek
nem nevezhet6 hazai biikkfa kinalatbol.

A MEM vigéasi tervének enyhe emelkedésére a
kivagott bilikkfdk minéségének hasonlé Utemi
romlés utalasdra a riporter azt a Lkovetkeztetést
vonja le, hogy ,,a j6 minfségl, butorgyartisra al-
kalmas blikk mennyisége stagnal.”

Az ERDERT vallalattal kapesolatban a SzKIV
informatorainak az a benyomasuk, hogy ,,ott in-
kabb a kis vevoket elégitik ki és a hidny a na-
gyoknadl csapodik le”.

A riporter a tovdbbiakban az importigények
jogossagat vizsgalja és ad informéciét arrdl, hogy
a tobbesatornds beszerzési lehet@ség ellenére a fel-
hasznalék nagyobbik része az ERDERT Vallalatnal
rendeli meg a flrészaru-sziikségletét. Az ERDERT
V. viszont igyekszik mind a hazai, mind a dragabb
kiilf5ldi faanyagot ardanyosan elosztani.

Az 1977. év végi igények felmérésekor mintegy
30—35 000 m? biikkfa hidny 4llt fenn, melyre a
megrendelést a Lignimpexnél feladtdk. A szallit-
manyokat 1978-ban azonban sorra storniroztak, és
vegil csak fele annyit hoztak be, mint amennyire
felkésziiltek. Ennek valészinli magyardzata, hogy:

— a legtdbb vallalat ismét adta
meg igényet, vagy

— az lzemek a tartalékboél probalnak élni,

,.délibdbosan”

A Lignimpex az elsé feltevésre gyanakszik.

Az importblikkfaval kapcesolatban nem lehet fi-
gyelmen kivill hagyni azt a koriilményt sem, hogy
az ebbdl eredd tobbletkdltséget a gyar igyekszik a
fogyasztora haritani, mely még a belféld vonatko-
zésdban sem konnyl feladat. Az exportban meg
teljesen lehetetlen. A t6kés vevdé vugyanis csak
egyetlen arrendszert ismer; azt, ,,amely a vildgpia-
con uralkodik”. '

A riport befejezé részében az informatorok ra-
mutatnak azokra a problémdakra, melyek megold4-
sa feltétleniil szlikséges ahhoz, hogy a nivés szék-
export kdvetelményeit maradéktalanul kielégitsék.

Az egyik ilyen probléma: az elsédleges faipar
részére megfelel6é szaritolizemek biztositdsa, mely-
re a rekonstrukeié sordn mar nem nagyon futotta
— kihtztak a jegyzékbdl —, vagy késve lépnek be
a termelésbe. A SzKIV éppen a MEM fejlesztési
terveinek ismeretében csak kisebb kapacitdst sza-
ritokat szerzett be a rekonstrukcié keretében.

A SzKIV vezetdi még egy régota dédelgetett ter-
vet emlitettek meg: az elsddleges faipar szallitson
a butorgyaraknak alkatrészeket, vagy legalabbis
méretre szabott elemeket.” Ennek valés haszna
abban jelentkezne, hogy a butorgyarak raktarsziik-
séglete jelentGsen csokkenne, és a kotegelt egység-
rakatokat gépesitve szallithatnédk.

Darvas Laszlé azt a kovetkeztetést vonja le, hogy
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~sajnos a két dgazat egylittmiikodését egyelére
nem sikeriilt megteremteni, még a leggyakrabban
emlegeteft Lenti flrésziizem és a Kanizsa butor-
gyar kozott sem.” A SzKIV-nek sem jok a tapasz-
talatai és a Pilisi Allami Parkerdégazdasiggal vald
szorosabb egyiittmiikédés keretében jelentkezd ne-
hézségeket és zavard koriilményeket hoztak fel
példaként.

A fahidny 6nmagaban még nem zarja ki az ex-
portdru mennyiségi novelését, a SzKIV azonban
inkdbb mindségben kivdnja felfuttaini a kivitelt.
Igényesebb, tobb élémunkat tartalmazé terméket
kivinnak a nyugat-eurdpai és a tengerentuli ve-
vlknek szallitani, fejezi be riportjat a Vildggazda-
sag munkatarsa Darvas Laszl6.

P Jad T




Kilfoldi lapszemle

A magyar butorinar nyugati exporttérekvései

A magyar butoripar reméli, hogy butorexportjat
tovabb névelheti a nem szocialista nyugati allamok
felé. A folyé évben az ipar mintegy 25 millié dol-
liros nem a szocialista orszagok felé iranyuld ex-
portszallitasi értékkel szdmol, melyet a tervei ke-
retében 1985-ig 60—70 millié dollarra kivan nével-
ni. A budapesti tdjékoztatas szerint a magyar bu-
toripar termelését a folyamatban levé 6tddik
5 éves tervidGszakban 1976-t6l 80-ig mintegy 50%/-
kal tervezte névelni. Ez a felfutds bizonyos lassub-
bodéast jelent az elézd otéves tervekkel ¢és tervido-
szakokkal szemben, amikor is a butoripar brutté
termelési értéknévekedését 64%-ban irdnyoztik eld.

Magyarorszag ma a butortermelésének mintegy
15—16%)-4t exportalja. Ezzel szemben a belfsldsn
forgalmazott butorok 10—15%-4t importilja a
szocialista orszédgokbdl, nevezetesen a Szovijetunid-
bdél, az NDK-hél, Csehszlovakidbdl és Romaniabdl,
valamint Jugoszlaviabol. Behozatala a nyugati or-
szagokbol (Franciaorszdg, NSZK, Ausztria, Olasz-
orszag ¢s Finnorszag) viszonylag csekély,

Nyers- és segédanyagok vonatkozasadban a ma-
gyar butoripar jelentés mennyiségli behozatalra
szorul, elsésorban a szocialista orszdgokbdl. Ezek-
nek az anyagoknak csak kb. 20%-a az, amit a nyu-
gati orszdgok piacairdl szerez be. A jovében nagy
mennyiségli faimportjat a fejlédé orszdgokbol
mint pl. Nigéria és Tanzania tervezi biztositani.

A magyar butoripar fabb termékei 1976—77-ben

mennyi- 1576 1977
A termék megnevezése i
egysége évben

Kombinalt szekrények db 83 885 89 609
Lakészoba-szekrények,

fényezett, 2-——3 ajtéval db 262 158 235644
Karpitozott tilékator db 2392830 3323634
Karpitozott fekvibutor db 694 433 624 851
Konyhaszekrények db 235144 2477380

Forrds: Statisztikai Havi Koézlemények 4/78.
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A butortermelés egyik stlypontja a székgyartas

A magyar butoripar tovabb néveli a székgyartast.
A széktermelés 1975-ben érte el az 1 milliés darab-
szamot €s ma mar 1,75 millié darabot allit el6. A
székgyartds mennyiségét tekintve Magyarorszag
Eurépaban ma mar a legnagyobb székgyartok kozé
tartozik. Az évi széktermelése 1980-ban mar eléri
a 2 milliés darabszamot. Azzal, hogy 5 év alatt
székgyartasat mennyiségben megdupldzza, a szak-
kérok egyben jo kulfsldi — export — forgalommal
is szdmolhatnak. Magyarorszag a maga 10,6 milliés
lakossagaval csak korlatozott forgalommal szamol-
hat.

Ma az orszdg székexportja mintegy 1,15 millié
db/év. Ennek kb. 50%)-a a Thonet — hajlitott — szék,
melyet a hagyoméanyok alapjan nagy mennyiség-
ben allit el6. A masik 50%) az un. ,asztalosaru”
(Schreiner Ware)-bol 4ll.

A magyar székek Atvevdinek els6 sordban mar
hosszu ideje a svédek 4llnak, az NSZK az atvevd
partnerek sordnak a kozéps6 részén helyezkedik el,
Hollandia a harmadik helyet foglalja el. Jelentés
mennyiséget vesz 4t Anglia, Belgium, Japan, Hong-
Kong, Kanada, Ausztralia és Ausztria.

A termékek tobb mint fele -— kereken 1 millié
darab szék — a Szék- és Karpitosipari V. gyarai-
bél keriil ki, melyek kozé tartozik tobbek kozt a
hajlitott — Thonet — székek gvartasaban nagy tradi-
cidkkal rendelkezs debreceni gyar is. A gyar a ta-
volsagok ellenére is egyuttal a legnagyobb expor-
tér, és termékeinek kozel 90"y-a keriil kilfsldre.
Az orszdg székexportjdbdl, mint azt mar emlitet-
tiik, a Szék- és Karpitosipari Vallalat részaranya
60%, mig a tovabbi 40%, a kisebb gyarak tizemei-
b6l keril ki 100 000—150 000 darab/év mennyiség-
ben.

(Holz-Zentralblatt, 1978. 93. sz.
Mdbslindustrie setzt auf Westexporte™)

»uUngarns
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Belféldi hirek

»Szatmari batorek” cimmel a FIGYELO a Mdté-
szalkai Bitorgydr multjat, jelenét és tervezett jo-
vEjét, a fejlédés lehetdségeit ismertette azzal, hogy
,histériajat” az ipari nagyiizem kialakuldsa egyik
lehetséges utjanak tekinthetjiik.

Meseszertien indul a riport bevezeté része: , Elt
Matészalkan egy neves asztalosiparos, aki elsésor-
ban szoba- és konyhabutorokat gyartott” s a 20-
as, 30-as években 8—10 fével dolgozott. Ebbsl jott
létre 1952-ben a nyiregyhazi kézponttal miikédé
Tatarozo Vallalat, amely révid idé alatt a Maté-
szalkali Vegyesjavité Vallalatta alakult at, ugy,
hogy egy asztalos részleggel is rendelkezett. Ve-
gyesjavitoébdl Vegyesipari V. lett, s a profilbévi-
téssel  egyidejlleg ladaelemeket, ecetforgicsot
gyartottak és hozzakezdtek a rénkikbdl valé desz—
kaflirészeléshez.

Az els6 faipari mérnsk 1954-ben keriilt a valla-
lathoz, s 1956-ban indult be a ,,Békés”, majd ,,Bé-
ke”  fantazianévre valtoztatott halészobabutor
gydrtdsa. A szalagmunkdnak természetesen még
hire sem volt, amit igazol az a tény, hogy egy év
alatt dsszesen 20 héalészoba keriilt ki a mtihelybél,
s az dra miatt nem igen kapkodtak érte.

A fényezett butor utdn a festett halégarnitirak-
ra , Kormendi” | FErzsébet” alltak at, ezeknek az
dra mar lényegesen kedvezdbb volt, s kelendésége,
a bevételi hanyad ndvekedése tette lehetévé, hogy
lényegében faiparrd alakuljon at.

A Szovjetuniébél egyre nagyobb mennyiségben
érkezd fa uj perspektivat nyitott, s Tuzsérral
egylitt Matészalka kapta meg a fa feldolgozasi jo-
gat és 1959-ben [lrésziizemet létesitettek. Maté-
szalkdn 1960-ban mér 507 fével, roviddel késébb
mar 1000 fével dolgozott a fafeldolgozé telep.

Néhdny szam az lizem fejlédésérdl:

— 1953-ban 65 fovel a termelési érték 1 millié
895 ezer forint volt, 1960-ban pedig az 507 6
mdr 75,768 000 Ft értéket termelt. A butorgyar-
tas fejlédése tette idfszertivé, hogy a flrész-
Uzemeket az ERDERT wvéllalatnak adjak at.

— 1961-ben a Szatmarvidéki Faipari V. névvel at-
szervezett lizem 246 fével — a vegyesipari jel-
leg megsziinése mellett — 1965—69-ig butort,
tanszereket, mérGvesszéket, rajztablakat és vo-
nalzokat gyartott.

— 1969-ben a vallalat elséként nyitott sajat kis-
kereskedelmi butoriizletet.

A legjelentésebb valtozds a vallalat életében
1973-ban tortént. A Gazdasagi Bizottsdg 1971-ben
meghirdetett hitelpalyazati kiirdsara a Szatmarvi-
déki Faipari Vallalat is jelentkezett korszerti és
olesé butorok gyartisdnak elémozditdsa céllal. A
palyazatat elfogadtdk, és Matészalkdn 290 millié
Ft-0s beruhdzissal 1j butorgyar épiilt, melyet
NSZK-beli, olasz és szocialista orszagokbol beszer-
zett gépekkel és berendezésekkel szereltek fel.

A probalizemelés 1974-ben indult meg és 1975
marciusdban avattdk fel {innepélyesen és helyez-
tek véglegesen tizembe az 0j gyarat.

Az 0j és korszerll lizemek ellenére sem volt
kénnyd 1975—77-ig a gyar vezetéinek és dolgoz6i-
nak az élete. Szamos tényezd jatszott kozre abban,
hogy a termelés nem tudott felfutni a tervezett
mennyiségre és értékre, valamint az a kérilmény,
hogy 1977-ben a legyartott butorok jelentés hénya-
daval teltek meg a raktarak és vartak eladasra.

Az okok felderitése, a kibontakozis keresése, az
elmélyiilt vizsgalodasok végiil is eredményhez ve-
zettek, és a gyar 1978-ban mar 100 millié Fi-tal
termel tobbef, mint 1977-ben, és termelési értékiik
mar eléri a 460 millié Ft-ot. Exportjukat mar 25
millié6 Ft-ra novelték, s nyereségiik 1977-hez viszo-
nyitva mintegy 10 milliéval lesz tébb.

A gyar vezet6i okultak a sorozatos kudarcok-
bél, alkalmazkodtak a piaci igényekhez nemcsak
a termeékstruktira feliilvizsgalatdval, hanem egy
piaci szervezet felallitdsaval is. A gyarnak sajat
Uzletei vannak Matészalkdn, Nyiregyhazan, Nagy-
ecseden és rdvidesen Karcagon is megnyilik egy
fickjuk, Budapesten pedig az Elsg Butoripari
Egyestilés kozos butorboltjdban arusitidk termé-
keiket,

Uj termékekkel is jelentkeztek, mint pl. a Szeré-
na, a Szilvia, a Komplex halészoba és a Rebeka
karpitosgarnitura, melyeket mar sorozatban gyar-
tanak is.

A cikk a tovabbiakban a gyar szélesedd aruska-
14jat ismerteti és tajékoztatast ad a gyarnak az
Gszi BNV ,,Otthon 79” kiallitasan bemutatott ter-
meékeirdl, ujdonsdgairol. (Szerk. megjegyzés: erre
a FAIPAR-ban majd a teljes kidllitasi anyag is-
mertetése sordn tériink vissza.)

A Szatmar Butorgyar jelenleg 8 szekrénysort és
9 karpitozott garnittrat allit elé és fejlédéséhez a
jol keépzett szakember és szakmunkasgarda megfe-
lel6 szama, a legkorszeriibb technikai-miiszaki
szinvonalon 4ll6 géppark és technolégiai berende-
zés nyujt biztositékot.

A gyar kapcsolatot tart fenn tobbek kozott a
miskolei Nehézipari Mszaki Egyeteramel, vala-
mint a Marx Kéroly Koézgazdasagtudomanyi Egye-
temmel. Miskolei szakért6k nyujtanak segitséget
az egzakt teriiletek feldolgozasdban és végzik el a
gyarnak a szabéstervezés szdmitégépes programo-
zasat. A Koézgazdasigi Egyetem pedig az utokalku-
lacios rendszert alakitotta ki és elkészitette az on-
koltségszamitasi szabalyzatot.

A gyarrdl par éve még ugy irtak, hogy ,,Bidtor-
gydr a végeken”. Ma mar errél nem lehet beszélni,
mert ,a gyar beépilt az orszdg butorellaté vérke-
ringésébe, képes minden igény kielégitésére” fejezi
be a Figyel6 a gyarrdl szold valoban részletes és
minden idészakot felélels tajékoztatasat.,

*
A gyéri CARDO Bdtorgydr 60 millié forintos —
a termekszerkezet korszertisitését szogalé — beru-

hézés keretében import Utjan beszerzett korszerii
szabaszgép- ¢s Dbutoralapmegmunkalé gépsoron
beindult a nagyiizemi termelés,

Bry 3 T
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Butorexportunk kilatasai

A Magyar Kereskedelmi Kamara Fa- és Butor-

ipari Tagozata kibovitett tagvéllalati tlésén Kdl-

mdn Sdandor az Artex vezérigazgatdja tartott elo-

addst a biltorexport jelenlegi helyzetérdl és a

nemzetlkozi piacrél. A Vilaggazdasagnak errdl adott

tudositasa alapjan réviditett forméban az alabbi-
akban tajékoztatjuk olvaséinkat.

Néhany adat az Artex buforexport tevékeny-
ségérdl:

— a IV. 6téves terviddszakban — az elézd terv-
id6szakhoz viszonyitva — 136,7%-kal emelke-
dett a tékés relacié részardnya, s az 1970. évi
36,8%-rol 1975-ben 39,5"y-ra ndvekedett.

— 1976-ban a vildggazdasagi recesszié eredmeénye-
ként a butorexport lendiilete csdkkent, 1977-
ben azonban rekorderedményt ért el a kiilke-
reskedelem: az export 37,9%p-kal, a tokés ex-
port 63,9%)-kal emelkedett. Els6 évben fordult
els, hogy az export tobb mint 50%-at (52,4%)
t6kés cégek vették at:

A Dbutorexport osszetételét elemezve

meélté az ebben tortént valtozas.

Megvaltozott a székexport Osszetétele is.

Mig 1970-ben — kifejezetten csak dollarért —
83 millié forint értékben, addig 1977-ben mar 480
millié forint értékben adott el széket az Artex.

A stilbitorok kivitele ugyanezen id6 alatt 77,6
millié forintrél csak 82,9 millié forintra emelke-
dett.

A modern bitorok kiviteli értéke 1977-ben 251
millié forint volt, tehdt kilencszer annyit forgal-
maztak, mint 1970-ben, s csaknem &tszér annyit,
mint 1976-ban.

Erdekes az Artex vezérigazgatéjanak az ehhez
kapesolédd tdjékoztatdsa, mely szerint ,,A modern
biitor piaca vildgosan felmérhets. A tékés orszd-
gokban a bitor divatcikknek szamit, az olesé ldda-
biitor semmilyen dron sem kel el.” Elmondotta
tovabba, hogy egyes nyugatnémet gyarak az ilyen-
fajta butorokat mar régen amortizalédott gépe-
ken, anyagértékben, szinte ingyen tudjak eléalli-
tani. Egyébként a modern butor piacdn 0ldokls
verseny folyik, s a magyar gyaraknak sok tanulni-
valéjuk van, a gydrtdsszervezést, a technologiai fe-
gyelmet, a kikészitést és a csomagolast illetéen
egyarant. Az elért eredmények azt igazoljak, hogy
a butorexport sikere elsésorban a székgyartékon

figyelemre
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mulik. Mind a nyugat-eurdpai életméd, mind az ezt
egyre inkabb atvevd dzsiai orszdgokban nivekszik
a székek irdnti kereslet és igény, A hazai ipar ezt
mar figyelembe veszi, mert a gydrtds elsésorban
a Szék- és Karpitosipari Vallalatnal — mint pro-
filgazda is — erdsen felfutott, s a nagy volumen
tovabbi novelésére is lehetfség van. A magyar
termélkek mindsége azonban még mindig gyen-
gébb, mint amit a fizeté dltaldban elvdr.

Nagyobb bajt okoz az is, hogy a mindség nem
egyenletes, marpedig az arat gyakorlatilag a leg-
rosszabb mindségl szallitmany hatarozza meg.

Tovdbbi drveszteséget okoz, hogy ,nem tudjdik
tartani a hatdridéket”.

Kdalmdn Sdndor a tovabbiakban a nagy szérid-
val kapcsolatos problematika kérdéseit targyalta
és mutatott r4 egy-két olyan gyakorlatra, mely ma
mar nem tarthaté. Majd elemezte azokat a hasz-
nos tanulsdgokat, melyek a nagy atvevékre alapi-
tott exportszallitdsok soran jelentkeztek (pl. IKEA
és Steinhof rendelések). Ilyen jelenség pl., hogy a
svéd partner ,rendkiviili alacsony arakat kinal”.
Ezért valtozatlanul tartani és 4polni kell a kapeso-
latot a kis piacokkal is.

Az Artex a hazai nagykereskedelmi vallalattal
is pontosan abbél kiindulva, hogy ha a kulfoldi
vevé kis szériaszamot (mennyiséget) rendel, és tel-
jesitjiik, akkor a BUTORERT is dtveheti a gazda-
s4gos szérianagysaghoz szlikséges tovabbi tételeket.
Emlitést tett @ hazai stilbdtorgydrtdsrol is annak a
véleményének kifejezést adva, hogy ,,ugy latszik a
klasszikus magyar stilbutorgyartds évei meg van-
nak szamlalva”. A stilbutorok t6kés exportja nyole
év alatt jé6forméan semmit sem nétt. Az exportni-
velés feltétele a kordbbi mindség visszadllitdsa,
melyhez viszont sziikséges a szakmai utdnpdétlas
lehetéségének megteremiése.

El6adasa befejezé részében kiemelte, hogy a wvi-
lagpiacon vége a konjunktirdnalk, a kindlat meg-
haladja a keresletet. Az export most mar csakis
intenziv eszkozokkel novelhetd. Ki kell tdrni a
kontinensrél, azonban a piac tovabbi szélesitésé-
nek feltétele, hogy a hazai butoripar jobb és
egyenletesebb mindségld terméket gyéartson €és a
vallalt szallitdsi hataridéket pontosan betartsa.
(V. G)

Dr. Javorfi Tibor



Egyesiileti hirek

Unnepi orszagos elntkségi iilés keretében emlékez-
tek meg oktéber 2-4n a MTESz megalakuldsanak
30. évfordulojarol. Az linnepi beszédet dr. Ajtay
Miklés az MTESz elntke tartotta, melyhez Kénya
Albert, a MTESz tarselnéke, a BME Fizikai Intézet
igazgatéjanak, Dimény Imrének az orszagos elndk-
ség tagjanak, a Kertészeti Egyetem rektoranak és
Urméssy Laszlénak, az MTESz Noégrad megyei
szervezet titkdrdnak a korreferatuma kapesolédott.

Ezt kovetben adtdk &t a jubileumi MTESz dija-
kat és nyitottak meg az ,MTESz 30 éve” kiallitast.

*

»A fa alapanyag takarékos felhaszndldsa, anyag-
és energiatakarékosség” cimmel tartott eléadast
Szvetké Ndndor, az Ipargazdasagi Bizottsig veze-
t6je oktober 24-én a Nyugatmagyarorszigi Fagaz-
dasagi Kombindt Koérmendi Ladagyaraban. Az
el6adéason 65 f6 vett részt. Az eléadé az anyag- és
energiatakarékossag faipari lehetéségein beliil
olyan konkréf ismertetést is adott, melyet a gyar
kollektivdja a sajat tizemiikben gyakorlatilag is
hasznositani tud.

X%

»Faipari gépek és asztalosmunkdle tdvlatai” cim-
mel oktober 27-én Szvetké Ndndor, az Ipargazda-
sdgl Bizottsag vezetSje Kistujszallason tartott els-
adasaban ismertette a fafeldolgozé ipar nagyiizem-
mé torténé fejlesztését, a technolégia és technikai
eszk6zokon végbement fejlédést. Részletesen is-
mertette gépesoportonként a faipari gépeket és
jellemz6it. Kitért eléaddsdaban a kiszolgals és ki-
segité gépekre, valamint a kis kézigépek alkalma-
zasdra. A technol6giai és technikai fejlédés tenden-
ciainak megfelelden vazolta az asztalosmunkak
tavlatait, figyelembe véve a helyettesits és uj
anyagok alkalmazgsat is.
2

Lapunk oktoéberi szdmaban mar hirt adtunk arrél,
hogy a Gyori Csoport rendezésében Lovdsz Ldszlo
a Csoport elndke, — a Cardo Butorgyar igazgatoja
— tartott elbadast. ,,A Cardo Butorgyar termék-
szerkezete és gyartmanyfejlesztése, a piaci igények
és a véllalati hatékonysag oOsszefiiggéseiben
cimmel. Az el6adas anyagdbol néhany érdekesebb
adatot kiegészitésként az alabbiakban emeliink ki.

A gyar termelési értéke 1949-ben 11 millié Ft
volt, 1978-ban mintegy 210 milli6 Ft teljesitéssel
szamolnak. A régi, kevésbé gazdasigos termékek
helyébe 1j, gazdasdgosabban gyarthatd és korsze-
ritbb termékek lépnek, mint pl. a Cardo I.- és
Cardo IL tip. lakészobabutorok. Az 6sszes gyart-
manyokhoz viszonyitott ardny az Uj és a régi bu-
torok vonatkozasdban 1978-ban 40—60%, 1979-ben
pedig mar 60—40% lesz. ;

A gyar t6kés exportja 19754ben 4,5 millié Ft,
1976-ban 7,8, 1977-ben 17 milli6 Ft volt, mig 1978-
ban mér 20 millié Ft-tal szamolnak.

A maéar két éve folyo rekonstrukeié keretében a
gyar technolégiai terilete mintegy 2000 m2-rel
béviilt.

A Csongradi Csoport november 8-i vezet6ségi {ilé-
sén Juhdsz Ldszlé titkdr adott tdjékoztatést az
elmult idészak eseményeir6l. A napirend kereté-
ben megvitattdk az 1979. évi munkatervet és egyéb
idészerl kérdéseket targyaltak.

»

Egyestiletiink Ugyvezets Elnéksége soron kidvetke-
z0 iilését november 10-én tartotta, melyen az
MTESz-dijra el6terjesztett javaslatot, valamint az
1978. évi ,FAIPAR FEJLESZTESEERT” emlék-
érem és alapitvanyi dij odaitélésére vonatkozd ja-
vaslatokat vitatta meg é&s hozott hatdrozatot,

A tarsadalmi munkéban résztvevék tevékenysé-
gét értékelve Strobl Kalmén, az Egyesiilet elnéke
tett elSterjesztést a jutalmazdsokra. Mind a , FA-
IPAR FEJLESZTESEERT” emlékérmek iinnepé-
lyes atadasdra, mind a jutalmak szétosztésara az
orszagos elnokség november 24-i iilésén keriilt sor,
melyrél lapunk decemberi szdmaban adunk rész-
letesebb tajékoztatast.

Xx

A Butoripari Szakosztdly november 10-i vezet&ségi
Ulésén megvitatta az 1979. évi munkatervét, majd
az egyes reszortok felel6sei szadmoltak be az el-
mult idészakban kifejtett tevékenységiikrél.

X

A Vegyesfaipari Szakosztdly oktéber 24-i {ilésén
hozott hatarozata alapjan Osszeallitotta az 1978-
ban — a munkaterv alapjan — végzett tevékeny-
ségét. A célkitlizéseknek megfeleléen tobb izben
folytattak targyalasokat a Szakosztalyhoz tartozd
vallalatok 1978. éves termelési és mtiszaki fejlesz-

tesi tervének teljesitésérsl és adtak t6bb iranyu
szakmai tandesot.
Megvizsgalta a Szakosztdly a Févarosi Faipari

és Kidllitast Kivitelezd V. alapanyag gazdalkodasat
és a Vallalat kérésének megfeleléen javaslatokat
dolgozott ki a nagy mennyiségii fahulladék hasz-
nositasara.

Hasonlé tevékenységet fejtettek ki a Monori
Kefegyarban is, ahol a termelési kapacitdst és az
atszervezés gazdasdgi és miiszaki eredményét
vizsgaltak.

A felsoroltakon kiviil &sszesen tizendt pontban
ad szamot eredményes munkajarol.

A Szakosztdly november 104 ankétjin ,,Az ergo-
némia szerepe és jelentdsége” targykévben Vdaré
Gyorgy, a Konnylipari Minisztérium munkatéarsa
tartott vitaindité elGadast.

¥

A Filirészlemezipari Szakosztdly és az Oktatdsi Bi-
zottsdg november havi vezet6ségi {ilését 14-én tar-
totta, melyen elsésorban az 1979. évi munkatervii-
ket tirgyaltdk és iddszerd kérdéseket vitattak meg.
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Megalakult az MTESz Kozponti Anyagmozgatdasi
és Csomagoldsi Bizottsdgdnak csomagoldsi munka-
bizottsdga, melynek tervei kozott szerepel tébbek
kozott az érdekelt MTESz tagegyesiiletekkel
egylttmikodve modszertani, konzultativ konfe-
rencidk szervezése. Szerepel tovabbid egy-egy cso-
magolasi szakagazat helyzetének feltdrdsa és a
munkaerg-tartalékok feltdrdsira vonatkozd javas-

latok tétele, valamint kézremiikodés az igényeknek
megfelelé szintli oktatds szervezésében, a csoma-
golastechnikai eredmények publikalasa, a csoma-
golasi teriileten dolgozo fiatalok részére dsszejove-
telek szervezése, az egyetemi és féiskolai diploma-
munkdakhoz segitségnynjtés.

ar.. J. '




A Budapesti Nemzetkozi Vasarkézpont 1979. évi programja

AGROMASEXPO

7. Nemzetkozi Mezﬁga‘zd'aségi,
Elelmezésipari-, Gép- és Mtiszer-

kiallitas aprilis 6—11

AUTOSERVICE

5. Nemzetkozi Gépjarmiifenntartd

és Javitoipari Kiallitas aprilis 6—11

HUNGAROPLAST
9. Nemzetkozi Milanyagipari Kiallitas aprilis 6—11

LIMEXPO
4. Nemzetkozi Textil-, Ruhdzati-, Bor-,

Cip6- és Tisztitoipari Gépkiallitas aprilis 6—11

TAVASZI BUDAPESTI NEMZETKOZI VASAR

(a beruhazasi javak szakvasara) majus 23—31
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0SZI BUDAPESTI NEMZETKOUZI VASAR
(a fogyasztoi cikkek szakvisara) szeptember 14—23

INTERPLAVEXPO
Nemzetkozi Jatékkiallitas
szeptember 14—23
PROTENVITA
2. Nemzetkozi Koérnyezetviédelmi

Kiallitas oktéber 23—28

HUNGAROKORR

4, Nemzetkozi Korroziovédelmi
Kiallitas oktdber 23—28

MIPEL

4, Nemzetkozi Ipari Elekironikiai

Kiallitas oktéber 23—28



WOODWORKING INDUSTRY

Dr. Daloesa Gdbor: Some Questions about the Economic Relations within the
Turnifure: Making' Indusftry — — — — — — — — — . _

Dr. Ruska Ldszlo: Modern Production Lines for Fashioning of Plate Edges —

Daobos Istvdn: The Effect Produced by the Streched and Swelled Saw Teeth of
Frame Saw Blades on the Performance, on the Lifetime, on the Current
Consumption and on the Sawn Surface Quality — — — — — — —

World Economy

Poreinig Press Review

Hungarian News

Perspectives of our Furniture Export

Programme of the International Fair Center in Budapest for the Year 1979

Association’s News

Boilers to Burn Mixed Cuttings

HOLZINDUSTRIE

Dr. Daloesa Gdbor: Einige Fragen der Wirtschaftsbeziehungen in der Mébhel-
mdustrie e ) ==
Dr. Ruska Laszlo: Moderne Maschinenreihen zur Kantenbearteiung von Platten

Dobos Ivdn: Die Wirkung der geschrinkten und gestauchten Kreisséigeverzah-
nungen auf die Leistung, die Lebensdauer, die Sromentnahme sowie auf die
Oberflachenqualitét — — — — — — — — . _— — __ _ __

Weltwirtschatt L

Ausldndische Presseschau

Ungarische Nachrichten

Perzpektiven unseres Mobelexports

Das Programm des budapester internationalen

Messezentrums fiir das Jahr 1979

Vereinsnachrichten

Zur Verbrennung von gemischten Holzabfalle anwendbare Kessel
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