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Elemes értékesitésli bltor gyartasprogramozasa

Butorgyaraink termékei kozott az utébbi évek-
ben megjelentek az elemekbdl osszerakhaté buto-
rok, melyek elemeit a vevé tetszés szerint valo-
gatja Ossze vasarlaskor. Ha a gydarté vallalat csak
kell6 mennyiségli rendelés Osszevarasa utan kezdi
meg a gyartast, igy pontosan ismerheti a gyartan-
do elemosszetételt. Ez a gyar szamara kényelmes,
viszont a vevonek legalabb negyed évet — de sok-
szor tobbet — kell varnia a megrendelés teljesi-
tésére.

Az aldabbiakban egy olyan gyartasprogramozasi
rendszert ismertetek, mely szamitastechnikai appa-
ratus korlatozott igénybevételével igyekszik javi-
tani ezen a helyzeten. A megoldds a Székesfehér-
vari Biutoripari Vdllalat példdjan keresztiil kovet-
het6. A vallalat folyamatos gyartasi rendszere erre
kilonosen alkalmas attekinthetéségénél és zartsa-
ganal fogva.

A vallalatnak ilyen elemes butora a Garzon biu-
torcsaldd, melynek gyartdsa ugyanabban a folya-
matos rendszerben torténik, mint a komplett szek-
rénysoroké. Ennek a gydrtisnak f6 jellemzoje, hogy
a lermelési programot elsésorban a gépsorok op-
timalis kihasznalasa — minél nagyobb sorozatok-
ra valé torekvés hatarozza meg, a készaruraktar
nagysaganak, mint korlatnak a figyelembe vételé-
vel. Ez azt eredményezi, hogy a kereskedelem egy
termékbdl nagy sorozatot kap, ami a készre gyar-
tas pillanataban még nincs eladva és hosszu iddt
tolt a készdaru raktarban a kiszdllitdsig. Ez tehat
raktarra termelés. Ezzel szemben az elemes bitort
megrendelésre, bolti elGjegyzésre kell gydrtani, de
a gyartds rendszere a raktarra termelésével egye-
zik, Ez azért hatranyos, mert — hogy kedvezé so-
rozatnagysag legyen gyarthaté — a gyartas csak
akkor indul, mikor kell6 mennyiségi rendelés gytilt
ossze. Az atfutasi idéket figyelembe véve a meg-
rendelésre gyartott butor a megrendelés kézhez
vételétél 20—40 nap mulva jelenik meg a kész-
4druraktarban. Ehhez hozza szamitva a megrende-
lésnek a gyarhoz érkezését, tovabba a kész butor
kiszallitasat, nyilvanvald, hogy a vevé hosszu ideig
kénytelen varni. (Utébbi idében a megrendelések
torlédasa tovabb fokozza a varakozasi id6t.) A
Garzon egy éves értékesitési tapasztalatai alapjan
fogalmazdédott meg egy olyan gydartds iranti igény,
mely a nagysorozatu gyartas fenntartdsaval lehe-
tové teszi a megrendelés azonnali, raktarrdl torté-
n6é Kkielégitését. Ez olyan készarukészlet tar-
tassal érheté el, melybdl bizonyos valdszini-
ség mellett barmely oOsszetételi megrendelés Kki-
elégithets. A termelést tehat a készaruraktirkész-
let pillanatnyi allasa alapjan kell programozni. A
raktarkészlet felmérése, a termelends mennyisé-
gek kiszamitasa, valamint ebbdl az egyes gépso-
rok operativ programjainak elkészitése 4—6 napot
venne igénybe. A gyartasnak és iranyitasnak eb-
ben a kapcsolatdban — mely zirt szabalyozasi
kor — donté az azonnali beavatkozés, a progra-
mozas idéigényének csokkentése. Ebben sokat se-
git a programzoas fenti fazisainak szamitégépes

automatizalasa — egyelére csakis a Garzonra ki-

terjeszive.

A szamitégépes rendszer kialakitdsa elott a ter-
melés folyamatdt kellett vizsgdlni olyan szempont-
bél, hogy hol lehetséges a beavatkozas szamitogé-
pes programozassal. A gyartds nagy vonalakban
két sorba kapcsolt szakaszbél all: gépi uton tor-
téné alkatrészgyartasbol és -szerelésbdl. Minthogy
a géplizem mennyiségileg mas csoportositdsban bo-
csajt ki egy adott alkatrészmennyiséget, mint ahogy
azt a szerel6 igényli, nyilvanvald, hogy a két sza-
kasz kozé alkatrészraktart kell iktatni. Marmost
két lehetGséget érdemes kiemelni:

a) a két szakaszt kiilon-kilon programozzuk: az
alkatrészgyartast az alkatrészraktar pillanatnyi
készlete alapjan, a szerelést a készaruraktar pil-
lanatnyi készlete alapjan:

b) a két szakaszt egynek tekintjiik és a készaru
raktarkészlete alapjan programozzuk.

Az elébb emlitett alkatrészraktar nagysaga nyil-
vanvaléan korlatot jelent a sorozatnagysag szama-
ra. Jelenlegi alkatrészraktarunk kb. 4 napos cik-
lusokat enged meg, azaz a gyartosor barmely ke-
resztmetszetén egy ,.programnyi” gyartméany (pl.
egy ALFA irodabutorprogram) athaladasa 4 napig
tart. 9 Garzon irdnti igény — az egyéves tapasz-
talatok alapjan — azt mutatta, hogy kb. minden
negyedik 4 napos ciklusban kell Garzont gyarta-
ni. Azaz a Garzongyartas periodus ideje 16 mun-
kanap a b) szerinti programozas esetén wvéletleniil
éppen ennyi a gydartmanyok dtfutdsi ideje is.

A T = 16 munkanap alatt a Garzon készaru
raktarkészlet valtozasat vizsgalva azt latjuk, hogy
az €ls6 4 napban (ciklus idé = 4 nap) novekszik
— ez a raktar feltoltése — majd 12 napig fogy.
Idedlis az lenne, ha egy n. periédus programozasa-
hoz ismernénk, hogy az n — 1. periédus végén
mennyire csokkent le a raktarkészlet, mert ebbdl
mondhaté meg, hogy mennyi legyen a feltoltés,
azaz az n. periodusban gyartandé mennyiség. Eh-
hez ti+tp+ta=0 kellene, de kedvezé lenne, ha
T » tr + tp + ta allna fenn (T a periédus id6:
tr a raktarkészlet felmérések ideje: tp a program
kidolgozasanak ideje: ta az atfutdsi ids). Mivel
azonban T = 16 nap és ta = 16 nap, ez nem all-
hat fenn, tr + tp = 0 esetén sem, ezért egy n.
periodus programozasa az n.—2. periédus végén
felmérés raktarkészletadatokkal torténik. Ezzel
a rendszer rugalmassaga, stabilitasa rosszabb, las-
sabban reagal a kereslet ingadozasaira. Ilyen szem-
pontb6l kellett megvizsgalni az a) alatti valtozatot
is, ahol T = 16 nap szintén, tr + tp = 0, de ta
rovidebb lehet. Sajnos a szerelé uzem atfutasi
ideje 12—13 nap, tehat nem sokkal rovidebb 16
napndal. Azaz nem nyeriink sokat ezzel a médszer-
rel. Ezért, tovabba az alkatrész- és készaruraktar
teruiletének oOsszevetése alapjan célszerlibb b) alat-
ti egyébként egyszeribb megoldas.

Az n. periédusban olyan mennyiségeket kell
gyartani, mellyel az n.—1. periédus alatt lecsokkent
raktarkészletet ismét olyan szintre hozzuk, mely-
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b6l — adott valdszinuséggel — barmely megren-
delés kielégithei6. A programozashoz azonban az
elébbiek szerint csak az n.—2., periodus végén
észlelt raktarkészlet &ll rendelkezésre, tehat az
n.—1. végén varhaté raktarkészletet szamitas at-
jan meg kell becstlni. Azaz szamitani kell egy
mostani raktarkészletb6l az egy periédus mulva
varhatot: Egy i-edig Garzon elemre:

Qin—1 = Qi(n—2) + Pi(n—1 __ §;(n—1)
A gyartandd mennyiség pedig
Pim = Qi(n) =3 Qi(n""l)

formula alapjan szamithato.

Qi™—2 mostani készlet — azaz n—2. periodus
végi készlet.
Qi1  az n—1. periédus végére varhato kész-
let
Qi™ az elérendd raktarkészlet az n-ik perid-
dus végére.
Pito—1) az n—1. periédusban gyartandé meny-
nyiség.
PitM  az n-ik periédusban gyartandé mennyi-
ség
Sim—1 gz n—1-ik periédusban varhaté fogyas.

Ezen szamitasokat természetesen a Garzon ele-
mek teljes halmazara el kell végezni, azaz minden
egyes elemre kiilon-kiilon. Az elérendé raktarkész-
letben minden elem olyan mennyiségben kell, hogy
eléforduljon, hogy abbél adott 1—e valdszinliség-
gel, — ahol ¢ kicsi szam — barmely megrendelés
kielégitheté legyen egy periédus alatt. Ennek meg-
allapitasdhoz rendelkezésre all a valdszinlségsza-
mitasbol ismert

Q™ = & + AsVn
osszefliggés.

Qi az i-edik Garzon elembdél elérendé raktar-
készlet, Zi ezen elem atlagos megrendelése egy pe-
ri6dus alatt, A az 1—e valdszinlséghez tartozd kész-
lettobblet tényezdje s a megrendelések tapasztalati
szorasa, n a periodusok szama a megfigyelt id6-
szakban. — Az irodalom szerint azonban ez a for-
mula csak n = 30 — 40 esetén ajanlhaté: vagy
bizonyosnak kéne lenniink afeldl, hogy Zi alapsoka-
sagbeli eloszlasa normalis: vagy s helyett az alap-
sokasig o szorasat kellene ismerni. A rendelkezés-
re allé6 adatok alapjan n = 24 (kb. mésfél éves mag-
figyelés) tehat egyik feltétel sem &ll fenn. Emiatt
az egyes elemek megrendeléseinek atlagat vettem
és hozzdadtam 30—40"-ot, megjegyezve, hogy a
modszer nem tudomdényos, josagarél egyeldre sem-
mit sem lehet mondani. Az elérendel6 raktarkészlet
szamitasa azonban bele van épitve a szamitogépes
rendszerbe, azt fenti formula segitségével a rend-
szer fél évenként automatikusan ujraértékeli, te-
hat mod van a korrekeibra.

A rendszer vazlatos ismertetése

A Garzongyartas programozdsinak alapja az ele-
mekbdl gyartandé mennyiségek kiszamitdsa és az
ehhez tartozo elemjegyzék osszeallitasa. Ez alapjan
torténik a tobbi tablazat oOsszedllitdsa (alkatrész-
jegyzék, anyagsziikséglet, operativ programok.) Mi-
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vel ezek szamitasa a raktarkészletbdl kiindulva
torténik, ismerni kell annak alakuldsat. Ehhez pe-
dig folyamatos készletkonyvelés sziikséges, mely-
re a megrendelések folyamatos kiszolgalasa miatt
amugy is sziikség van.

A tervezett folyamat két 6 szakaszra oszthaté:

— a készaru raktarkészlet konyvelésre és
— gyartéasi programok irasara.

Az elébbi szakasz folyamatosan végzendd, utébbi
16 naponként egyszer, szamitogéppel. Legkényel-
mesebb az lenne, ha a készaruraktar tavadatatvi-
teli Osszekottetésben dllna egy szamitoégéppel és
azzal terminal segitségével kozolné a készletvalto-
zasokat. Egy ilyen rendszer kiépitése koliséges, és
tulajdonképpen nincs is ra feltétlen szlikség.
Ugyanilyen okbol nem lehet gondolni sajat szami-
tégép hasznalatara, Szoba johet ellenben szamito-
kézpont gépének igénybevétele adathordozon le-
bonyolitott adatforgalommal.

A készletkonyvelést nem érdemes szémxtogepre
vinni, mert a hagyomanyos moddszer nem munka-
igényesebb a kartyalyukasztasnal. A szamitogép-
re lehet viszont bizni a programozashoz sziikséges
készletmegallapitast. Ha ugyanis ezt a készletkony-
velés adatai alapjan kivanjuk elvégezni, akkor a
periédus végén érvényes készleteket kell lyukkar-
tydra vinni és a lyukasztdsi munka nagyon odssze-
torlodik. Emiatt helyesebb a megrendeléseket be-
érkezésiikkor azonnal lyukasztani és a programo-
zashoz ezt atadni a szamitékozpontnak. A gép igy
a raktarkészletet a periodus eleji készlethdl szamit-
ja ki ugy, hogy abbol levonja a megrendeléseket.
Az igy kapott készlet bizonyara kis mértékben eltér
a valodi — tehat a helyszinen vezetett készletkony-
velés szerinti készletektdl. Ez a hiba hosszabb té-
von halmozhat6, ezért néhany periodus utan ellen-
orizni kell és szikség esetén korrigalni. Viszont
ezzel a programozas ideje csokkenthetd.

A szamitokozpontra helyesebb bizni viszont a
szamitogépes programparaméterek modositasanak
lyukasztasat, mert idénként a modositds szikség-
szerti. Ez nem kevésbé rutin munka, hibatlan el-
végzéséhez sziikség lehet a rendszer software-jének
ismeretére.

Osszefoglalva a vdlasztott megoldds a kivetkezs:

— készaru raktarkészlet konyvelés kézzel a valla-
latnal (folyamatosan)

— megrendelések lyukasztdsa a vallalatnal (folya-
matosan)

— gyartasi programok készitése a szamitokozpont-
ban (16 naponként)

— a szamitogépes programok paramétereinek mo-
dositdsa a szamitokozpontban sziikség szerint)

— gyartasi programok, egy részének elkészitése

a véllalatnal (16 naponként).

A rendszer bemené adatai: a boltokbol érke-
z6 megrendelések, a készaruraktar készletvaltoza-
sinak bizonylatai, tovabba a gyartmany, ill. gyar-
tds jellemzoinek vdaltozasa. A megrendeléseket a
vallalat kielégiti raktarrol, ill. ha ez nem lehetsé-
ges, varakozasi listara helyezi és végzi a készlet-
kényvelést. A gyartasprogramozashoz lyukkartyan
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adja at a szamitékézpontnak a megrendeléseket.

A gyartmany vagy gyartds paramétereinek vdl-

tozasait felmeriilésiikkor kozli a  szamitokoz-

ponttal. A szamitégép esak a megrendelése-

ket kapja lyukkartyan, a tobbi adatot — miutan

azok viszonylag allandék — maégnesszalagrol veszi.

A feldolgozas kimend adataiként szolgaltatja:

— az egves elemekbdl gyartandd mennyiségeket
tartalmazéd elemdsszesitot,

— a programozaskor érvényes szamitott készaru
raktarkeészletet,

— az alkatrészisszesitét (gyartandé alkatrészek
szama €s szine),

— az anyagdsszesitot

— az ¢loszabas tervet

— a megrendeléseket idérendi sororendben és a
lyukasztasi hibakat

— a szerelOlizem programozasat. _

16 naponként, tovabba a megrendelések alaku-
lasarél készitett statisztikai elemszést, fél évenként.

E kimend adatokat a véallalat programcsoportja
kapja. Az elemosszesilot, alkatrészosszesitol, anyag-
Osszesittt, eldszabds tervet és szerelbiizemi progra-
mot ki lehet adni kozvetleniil az tzemnek. Ezek
elegend6k arra, hogy az anyagvételezés, elGszabas,
kasirozas véghe mehessen. Ez idé alatt kell el-
végeznl a lapszabdsz gépsor és lapmegmunkalo gép-
sor programozasat kézzel. A lapszabdsz gépsor
programozasa szabdstérkép elkészitésébdl all. En-
nek szamilogépre vilelére mar kb. 6 éve (orténiek
kisérletek, azonban a kihozatal nem volt jobb,
mint amit egy gyakerlott programozd kézzel is el
tudott érni, ezért ez a munka ebben a rendszer-
ben nem keriil szamitogépre.

A lapszabdsz gépsor programozasa csupan abbol
all, hogy a géptdl kapott alkalrészosszesilol az at-
futasok naptari idétervével egészitik ki.

A készaruraktar szamitott készletkimutatasat
azért kell felvenni a kimené adatok kozé, mert
idénként Ossze kell hasonlitani a kézi készletkény-
veléssel — mar emlitett okokbol.
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A szamitogépes folyamat mintegy melléktermé-
keként a viallalat megkapja a megrendelések lis-
tajat rendezetleniil, felmeriilésiik sorrendjében. E
listan a hibas lyukasztasok is meg vannak jeldlve,
amelyeket a gép nem tudott elfogadni. Ezeket a
kovetkezé periodusban megrendelésként ismét be
kell lyukasztani. Igy maéd van a lyukasztds mun-
kajanak ellendrzésére is.

A megrendelések stalisziikal elemzésckor szami-
tasra keriil két utolsé év adatai alapjan a varha-
16 megrendelések, tovabba az elérendd raktarkész-
let halmaza — fél évenként. Ez tartalmazza téte-
lesen is az elemenkénti és peridduskénti megren-
deléseket, mert eléfordulhat, hogy a masodik év
kereslete erbdsen eltér az elsoétél, a halmazokal
pedig atlagos értékre alapitva tartalmazza a sta-
tisztikai elemzés. Igy a lermelési osztalynak mod-
ja van a beavatkozdsra aziltal, hogy vagy elfo-
gadja a gép altal szamitolt varhaté megrendelés-
halmazt és elérendd raklarkészletet, vagy mast al-
lapit meg. Dontése alapjan a szamitdékdzpont prog-
ramparaméter modositast hajt végre. A rendszert
osszefoglaléan az 1. dbra tiinteti fel.

E feladatok elldtdsihoz a rendszernek mintegy
26 szdmitogépes programra és 10 mdagnesszalagos
[ile-ra van sziilsége.
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A gyartasi programot megiré szamitégépes prog-
ramok kapesolatat leiré folyamatabrat a 2. sz. abra
tinteti fel. A folyamat magvat képezi a gyartandé
elemmenyiségek meghatarozisa. Ez a program elo-
szor is kiszamitja, hogy mennyit gyartsunk az
egyes elemekbdl a barmely megrendelést kiszol-
galé raktarkészlethez, Ezt azonban sziikség szerint
modositja ugy, hogy
— a gyartandé mennyiség ne lépjen til egy maxi-
mumot és ne legyen Kkisebb egy minimumnal
— ami a termel6kapacitasok helyes kihasznala-
sa miatt szilikséges,

— a gyartand6 mennyiségek a kielégitetlen meg-
rendelések allomanyat biztosan tartalmazzak.

E program kimené adataibdl kiindulva a tobbi
program viszonylag egyszertien allitja elé a gyéar-
tasi program mar részletezett tobbi tablazatat.

A programozas paramétereit megvaltoztatdo sza-
mitégépes programok segitségével a gép- és sze-
relélizem kapacitasadatait, a gyartmany és anya-

gok adatait, tovdbba az elérendé raktarkészletek-
re vonatkozé adatokat lehet valtoztatni (2. abra).

A rendszer legfontosabb file-jai:

— eloszlasi fliggvénytablazat

— az egyes elemek mennyiségi adatait (elérendé
raktarkeészlet, varhaté6 megrendelés, legutébb
programozott mennyiség) tartalmazo file,

— szerkezeti file (elem — alkatrész matrix).

— file olyan szamitogépes programeredmények
szaméara, melyet mds programok bemendadat-
ként hasznalnak.

A szamit6kdzpontnal (SZUV) igénybe veheté szé-
mitogépes valtozat mellett igen praktikusnak lat-
szik az idékozben elérhetévé valt sajat programoz-
haté asztali szamologépek hasznalata.

Fenti rendszer adaptalhaté alfanumerikus karak-
tereket nyomtatni tudé valamilyen magas szinti
nyelvet haszndl6 asztali szamologépre is.

Orbay Péter




Desing Center |.

A Faipari Tudomdnyos Egyesiilet Butoripari Szak-
osztdlydnak vezetsége a legutdbbi, junius 6-i iilé-
se keretében egyiittesen tett latogatist a Magyar
Kereskedelmi Kamara Ipari Formatervezési Tajé-
koztaté Kozpontjaban (Design Center). A vendég-
laté Pohdrnok Mihdly a kizpont vezetije és mun-
katdrsa Preisich Aniko volt,

A Kozpont 1977-ben az MT 1005/1975 (III. 7.) sz
hatarozata alapjan kezdte meg miikddését, A Koz-
pont célja, és alapve!d feladata kettls. Egyrészi a
formatervezési tevékenység tamogatdsa, fejlodésé-
nek elémozditdsa, masrészt a magyar ipari termé-
kek mindségének, piaci versenyképességének javi-
tdasa, targy- és kornyezetkulturank szinvonaldanak
emelése érdekében.

A Kozpont e keltos gazdasigi, egyben kulturilis
feladatnak a megoldasahoz elsgsorban: a tdjékoz-
tatds és informacios szolgaltatds eszkozeivel jarul
hozza.

Torekvése arra iranyul, hogy szolgaltatisaival se-
gilséget nyujison mindazoknak akik részt vesznek
targyi kornyezetiink kialakitasaban, tobbek kozt
az ipari termékek tervezéinek, termeléinek, forgal-
mazoinak és felhasznaléinak egyarant.

Ennek érdekében a Kozpont:

— folyamatosan gytUjti, [eldolgozza, és az érdek-
16d6k rendelkezésére bocsatja az ipari forma-
tervezéssel Osszefliggd informaciokat;

— fligyelemmel kiséri és folyamatosan dokumen-
talja a magyar ipari formatervezdk tevékeny-
séget,

— felkérésre tanacsadassal, konzultacidk, szakmai
talalkozok, szakmai ankétok szervezésével segi-
1i az ipari gyarimanyok formaldsaval, minésé-
gének javitasaval foglalkozé szakemberek mun-
k4jat. Ennek a célkitzésnek a realizalasara el-
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Ipari Formatervezési Kézpont

st izben 1979, februar 11-én keriilt sor, amikor
is a,Kanizsa Bitorgydr uj rusztikus szekrény-
sorai” cimme] tartoft kisérleti jelleggel konzulta-
ciot, melyen Téth Tibor bels6épitész tervei alap-
“jan a gyar altal kivitelezett TECA fantazianevet
viseld rusziikus szekrenysort mutatta be a bu-
toripari, a bel- és kiilkereskedelmi szakemberek
el6tt,

A konzultacio sikeresnek és eredményesnek bi-
zonyult, és aprilis 18-an a ,Balaton Bitorgydr ter-
mékei” cimmel rendezett masodik konzultacio meg-
tartasara is sor keriilt.

A konzultaciok célja — mely egyben a siker tit-
ka is — hogy lehetséget biziosit arra, hogy a mar
bevezetett, vagy bevezetés alatt allé egyes butor-
ipari termékeket funkecionilis és formai kialakitas
szempontjabol a legjobban felkészult szakemberek
véleményezzék, lassdk el lanacsaikkal, segitve ez-
zel is mind a tervezék, mind a gyartmdanyfejlesz—
ték munkajat.

A Kozpont ez év marcius 6-i rendezvényén prol.
Dr. Jan Czarnocki a Varséi Ipari Formatervezési
Intézet igazgatoja ,Lengyel ipari [ormatervezésiin-
tézetele tevékenysége, modszerei és eredményei a
lakokdrnyezet alakitdsa terén” cimmel tartott dia-
velitéssel egybekotolt nagy sikert eldadast.

— Kiallitasokat, termékbemutatokat szervez a for-
matervezés értékeinck és eredményeinek nép-
szerlsitése, a kulfoldi tapasztalatok megismer-
tetése érdekében.

— Nagyobb nyilvanossagol érintd, jelentdsebb szak-
mai informacidkat részben a kéthavonta meg-
jelend IPARI FORMA cimi folyoirataban, rész-
ben alkalmi kiadvanyokban kozol.

A TI, részben a Design Center 4j helyiségeit mu-
tatjuk be olvasodinknak.

Dr. Javorfi Tibor



Egyesiileti hirek

A Kaposvari Csoport a Somogyi Miszaki- és Koz-
gazdasagi Hoénap keretében két rendezvenyt szer-
vezett.

Mdjus 8-dn a Somogy megyei AEV (tovabbiak-
ban: SAEV) klubjaban Honfi Ferenc faipari mér-
nok ,,Cementkotéstii faforgdcslap gvartasa és fel-
hasznaldsa az épitOiparban” cimmel tartott nagy
érdeklédés mellett filmvetitéssel egybekdtdtt eld-
adast. Az eldadas utan a résztvevok megtekintat-
ték a SAEV térelem gyartéd tzemét.

Mdajus 14-én az MTESZ székhazaban Gaddé .Jd-
nos faipari mérnok ,Korszeri mindségszabalyozasi
és DI munkarendszer ismertetése, tizemi alkalma-
zdasa a buloriparban” témakodrben fartott eldadast.

Ugyancsak a megyei miszaki honap rendezvé-
nyeinek keretében kertlilt mdjus 22-én a Csurgdi
Csoport rendezésében sor ,,A ragaszioil, szegezetfl
FATIP szerkezetek alkalmazasi lehet@ségei” cimii
eldadasra, melyet Medgyesy Csaba okleveles fa-
ipari, mérndk termelési kereskedelmi csoporivezett
tartott.

= *

A Sdtoraljaiijhelyi Csoport a Varosi Mszaki Na-
pok rendezvénysorozatiban majus 14-én Filep
Istvan, a BUTORERT miivészeti vezetdje az
LOTTHON '80" kiallitasrdl adott tajékoztatast, to-
vabba a , Termékosszetélel korszerQsitése a bu-
toriparban” cimmel tartott eléadast.

A Csoport jiinius 4-i rendezvényén az Erdészeti
és Faipari Egyetem Faipari Mérnoki Kar oktatoi;
Dr. Szabé I'mre egyetemi docens , Ujtipusu ragasz-
téanyagok a konyhabutorgyartasban™;

Dr. Németh Kdroly egyetemi docens ,,A konyha-
butorgyartasnal hasznalt feliiletkezelési anyagok
kémiai tulajdonsdagai” cimmel tartott eléadast.

A junius 10-i rendezvény keretében A butor-
ipari Miszaki Fejlesztés és alléeszkoz-gazdalkodds
kapesolata a halékonysdggal. A butoripar favlati
prognézisa” targykorben dr. Bardesi Andrds lar-
tott eléadast.

Az MTESZ Borsod megyei szervezeténelk junius
6-i iilésén a Sdtoraljanjhelyi Intézé Bizoitsdg szd-
“molt be. A FATE-csoport tevékenységérsl Miha-
lovszky Tibor, a csoport elnike adott tdjékoztatdst.
A Megyei Elnckség az Intézd Bizotltsdgot, és ezen
beliil a FATE-csoportot eredményes és jéo munled-
jaért irdsbeli dicséretben részesitette. :

&

A Vegyesfaipart Szakosztdly majus 12-1 vezetdségi
iilésén Dr. Solymos Guula titkdr beszdmol6jaban
az Egyesiilet orszigos elntkségének iilésérdl adott
tajekoztatast. A tovdbbiakban az Egyesilel 4] szer-
kesztéshen és rendszerezéshen dsszeallitott és ki-
adott éves munkatervét, valamint az MTESZ ener-
giatakarékossagi felhivasat ismertette.

Senk Pdl a szakosztaly elndke a Fdvarosi Faipari
Kiallitas-Kivitelezo Vallalat 16rinci lelepének lato-
gatasa soran szerzett tapasztalatokrdél szamolt be.

A Gydri csoport:

— mdjus 28-i és junius 9-i vezetiségi iilésén a
valasztasok elokészitésével kapesolalos szervezési
intézkedéscket vitatta meg és egyéb iddszerii
kérdéseket targyalt.

— Juniug 11-i rendezvényén Pajor Ferenc az Epii-
letasztalosipari és Faipari Vallalat vezérigaz-
gatohelyettese , Milanyagositas tapasztalatai,
helyzete és varhaté jovéje az épuletasztalos-
iparban” cimmel tartott kozérdeki el6adast.

Az eléadasa bevezeld részében a muanyagok fo-
kozatos térhoditasarsl, eléallitasuk fejlodeési sza-
kaszairél, és csoportositasarol szolt.

A tovabbiakban a korszerti ragaszto- és [elilet-
kezelé anyagokat ismertette részletesebben. Ennek
keretében utalt arra, hogy .a mianyagositds iga-
zi teriilete a mianyagok szerkezetként valé alkal-
mazasa (vizvezet6k, redényok, kulonfele zavolécek,
boritasok sth.).

El6adasa befejezd részében a miianyagboritdst
ajtékrol és ablakokrol adott részletes tajekozta-
tast és mutatotl be néhany érdekes véltozatot.

A Fiirész-Lemezipari Szakosztdly junius 3-i veze-
toségi tlésén tobbek kozt az Egyesiilet orszigos
elndksége legutdbbi {ilését targyalia.

A tovabbiakban eldzetes megbeszélés alapjan ha-
tarozatot hozott az Egyesiilet 1981. marcius 20-an
sorra kerild tisztujité kozgylilését megel6zo szak-
osztily vezetbségének a folyd év negyedik negyed-
évében megtartdsra kerilé ujravilasztasaval kap-
csolatos intézkedések megtételérdl,

Megalakitotta a jeldlé bizottsagot, melynek veze-
toje Dr. Németh Jozsef.

Tagjai: Gonczdl Imre, Molnar Zoltan, Pasztor
Jozset és Zoller Vilmos.

Hatarozatot hozott:

— a munkatervében szereplé . Forgiacslapipari an-
két id6pontjara, melyet 1981, oktober 17-ében
allapitott meg. Az ankét elokészilését a mar ko-
rabbi iilésen elfogadott iranyelvek alapjan
Kiss Janos vegzi;

- a csehszlovakiai tanulmanyut létszamara vonal-
kozoan €s a tovabbi szervezési intézkedések
megtételére Halasz Laszlot kérte fel és biz-
ta meg;

— a komaromi kenderpozdorja, az &csi és zirei TG-
résziizem, valamint a péti FURFUROL gyar la-
togatdsanak eldkészitésére, és a részletes prog-
ram kidolgozasara, melyre Virdg Laszlot és
Ganezol Imrét kérte fel és bizta meg.

A nyéri szlinetre tekintettel a szakosztaly leg-
kizelebbi iiléset szeptember 9-én tartja.
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Pneumatikus rendszerek
a faiparban Ill., IV.

Koskovics Zoltan

III.

Pneumatikus munkahengerek Kivalasztasanak
szempontjai

a., Evokifejtes

A pneumatikus munkahengerek 4altal kifejtett
erét két csoportba oszthatjuk., Az egyik az allo
helyzetben kifejtett ugynevezett statikus erd, a
mdsik a munkahenger mozgasa kozben a sebesség-
tol Iliggd erdkifejtés. A statikus erf nagysagat a
fizikdhol jol ismert F = p-A képlettel szdmolhat-
juk, ahol a nyomas (p) bar-ban, az A dugattyufelulet
m2-ben van, az eredményt 10— N-ban kapjuk. (De
ha a nyomaéast Pascal-ban helyettesitjik, az erdt
N-ban kapjuk.)

A munkahenger mozgis kozbeni erdkifejtés tar-
gyalasa elétt ismerkedjiink meg a munkahengerek
sebességeivel.

b., Munkahengerek sebessége

Minden pneumatikus munkahengerhez tartozik
egy a -munkahengerre jellemzé sebesség érték, me-
lyet a katalogusok 4altaldban diagramban adnak
meg. Bz az érték a munkahenger dugaltyijanak
és a levegfi csatlakozé atmérdjének hanvadosatol
fiigg. Minél jobban ké&zelit ez a szam az 1-hez,
anndl nagyobb a munkahenger sebessége. Az 1. db-
rdn egy MECMAN munkahenger eré—sebesség
diagramja lathaté. A munkahenger mozgas kozbeni
erokifejtése a sebesség novelésével egy darabig
nem valtozik, a statikus erdvel egyenld, minusz a
surlodasi ellenallasbol szarmazo erd. A maximalis
sebességhez kozeledve ez az erd rohamosan csok-
ken, majd zéroval lesz egyenlé. Természetesen ez
a gyakorlatban ugy jatszodik le, (feltéve, ha kii-
16n fojtdszelepekkel masképpen nem szabalyozzuk)
hogy adott terheléshez tartozd sebességértékkel
mozog a munkahenger., Ha léket kozben terhelés
valtozds torténik, a munkahenger az ehhez az ér-
tékhez tartozd sebességet veszi fel. Nyilvanvald,
hogy ha egy adott munkahenger sebességél sze-

3
=
85

1500/25

B
L1

it o |
270 Fin

1. abra.

230 * FAILIPAZBR

alkalmazasa

retnénk novelni, csak az a lehetdségiink van, hogy
a bhearamld tdpesatlakozd Aatmérdjét kell nével-
nink. Erre a hengerek tobbségeénél lehettség is
van, mivel gyakran a hengerfedelekbe két tapesat-
lakozot készitenek, csak az egyik szallitdsnal vak-
dugozva van. A 2. dbrdn egy munkahenger kétfajta
diagramja lathato. Az a., esetben csak az egyik tap-
csatlakozo, b., esetben mindkét tapcsatlakozo van
kihasznalva. Meg kell jegyezni, hogy a katalogu-
sok a diagramokat egy csatlakozora adjak meg, el-
tértd esetben erre kiilén felhivjdk a figyelmet.
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2, dbra.

A pneumatikus munkahengereket, az eltéré ma-
ximdlis sebességeik miatt hdrom csoportba szok-
tak sorolni: konnyl, kozépnehéz és nehéz kivite-
Iti munkahengerekre,

Kénnyii kivitelii munkahengerek: A dugattyn és
a tapesatlakozd ardnya ezeknél a hengercknél olyan,
hogy altaldban maximalis sebességiik nem halad-
ja meg az 11,5 m/sec-ot. Ez az alacsony sches-
seg allalaban lehelévé teszi, hogy a hengerterek
lezarasa, a hengerfedelek kialakitdsa egyszeri le-
gyen. Leggvakrabban véghelyzetesillapitdst sem
alkalmaznak. A dugattyu rud megvezetése révid,
igy ezek a hengerek keresztivanyu erék elvisele-
sére csak minimalis mértékben képesek a dugaty-
tyt rud és a mellsé hengerfedél karosodoasa nélkiil,

Kézépnehéz kivitelii munkahengerek: Ezeknek a
munkahengereknek a maximalis sebessége 153
m/sec kézott mozog. A nagyobb dugatiyi schesse-
gek miatt a dugatlyt rongalé munkdja a henger-
fedeleken nagyobb, igy azokat robosztusabb kiala-
kitasura készitik, A wvéghelyzetesillapitas ezeknél
a munkahengereknél mar gyakori, de nem kizaro-
lagos. A dugattyu rud megvezetése dltaldban bronz
persely segitségével torténik, igy kismértékd ke-
resztiranyu erdk elviselésére alkalmas.



Nehéz kivitelii munkahengerek: Maximalis se-
besség ezeknél a munkahengereknél eléri a 6—7
m/sec-of. Kizarélag véghelyzetesillapitdssal készil-
nek ezek a hengerek. Jellemzé rajuk a robosztus
zomok felépités. Gyakran az alkalmazhaté nyomas
is magasabb, mint a korabban targyalt munkahen-
gereknél (30 bar).

A 3. abran harom munkahenger eré sebesség
diagramja lathaté. Mindharom munkahenger du-
gattyujanak atmerdje 100 mm. Az a., diagram kony-
nyid kiviteld 1100/100 tipusu, a b., jeli kozépnehéz
kiviteli 1500/100 tipusu, a c., jeli nehéz kiviteld
250P/100 tipusa@ MECMAN munkahenger. Az a,,
by, ¢, gorbék arra az esetre vonatkoznak, amikor
mindkét tapesatlakozé ki van hasznélva.
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3. abra.

Abban az esetben, ha a munkahengert adott ter-
helésnél a ra jellemzd sebesség alatt akarjuk lize-
meltetni, a be-, illetve a kimenetnél fojtészelepet
alkalmazunk, igy a D/d viszonyszémot a szimunk-
ra megfelelo intervallumba eltoljuk. Gyakori lze-
meltetési hiba, hogy a munkahenger normal ter-
helésnél nem képes a kivant, és a diagramok alap-
jan elvarhaté sebességgel mozogni. Ilyenkor vagy
“a munkahenger foOszelepének kivalasztésa, vagy a
foszelepet a hengerrel osszekoté csévezeték kiva-
lasztasa nem megfelel6. A kozolt diagramok 6 bar
nyomadsra vonatkoznak.

¢., Véghelyzetcesillapitas

Miutan a munkahengereket erd és sebesség, va-
valamint keéresztiranyu eré felvétele szempontja-
bol kivalasztottuk, véghelyzetcsillapitasra ellenériz-
nunk kell. Ha a munkahenger nem mozgat nagy
tomeget, altaldban nincs baj, de gyakori az az
eset, amikor a pneumatikus munkahenger erdsziik-
séglete viszonylag kicsi, de nagy tomeget kell
gyorsitania, ill: véghelyzetekben megallitania.
Ilyenkor nyujt segitséget a 4. dbrdn lathato
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4. abra.

diagram, melynek vizszintes tengelyén az ,m”
mozgatott tomeg, fliggbleges tengelyén a mun-
kahenger mozgasdnak sebesséze van felvéve. A
megfelel6 tomegponton keresztil fliggélegest hu-
zunk, majd a megfeleld sebességponton vizszin-
tes egyenest. Ha az igy kapott pont az &ltalunk
kivalasztott hengeratmérdé egyenese folott helyez-
kedik el, megfelel a véghelyzetcsillapitas. Ha nem,
ugy egy fokozattal nagyobb atméréji munkahen-
gert valasszunk. Gyakran ez sem elegendd. Ilyenkor
a mozgatott tomeg munkahengeren kiviili csilla-
pitasarol kell gondoskodni (pl. légrugd, hidrochek
stb.).

.
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IV.
Szakaszos forgé mozgast végzo motorok

A szakaszos forgd mozgdast végzé motorok nagyon
fontos atmenetet képeznek az ezyenes vonali moz-
gast megvalésitéo pneumatikus munkahengerek és
a folyamatos forgé mozgast végzé légmotorok ko-
zott. A kiilonb6z6 pneumatikus elemeket gyarts
cdgek elemvalasztékaban igen sokfajta pneumati-
kus léptetdo motor van. Helysziike miatt itt csak a
két legaltalanosabban elterjedt tipussal ismerke-
diink meg.

a., Fogaskerék-fogasléc attételii motorok

Az 5. abran a MECMAN 1561 sorozatszamot vi-
selé szakaszos forgé mozgast megvalosité forgo-
motor lathato. A kettés mikodési munkahenger
alapelemeibdl épiil fel. A hengerfedelek, a henger-
es6, a féldugattyiik, a tomitések a szintén MEC-
MAN 1500 sorozati munkahenger alapelemei. Mii-
kodési elve a kovetkezd., A két féldugattyu a fo-
gasléccé kialakitott dugattyaraddal van merev
kapesolatban. Az igy létrejové egyenes vonala
mozgast az egység kozepén elhelyezett fogaskerék
alakitja at forgé mozgassa. A forgatonyomaték a
munkahenger atmérgjének, a tapnyomasnak. és a
fogaskerék osztokor atméréjének a fliggvénye.
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5. abra.

Ezeket figyelembe véve az ilyen kialakitasu for-
gatohengerek forgatonyomatéka 10—2000 Nm ko-
zott lehet. A lokethossz megfelel6 megvalasztasa-
val a kivant szogelfordulast érhetjiik el. Ez az ér-
ték altalaban 90°—360°-ig terjed. Kivételes eset-
ben ennél nagyobb is lehet.

Hasonl6 elven miikédnek a nagy menetemelke-
désii menetes orsé—anya kapcsolaton alapulé for-
gatohengerek is. A megvalésithato szogelfordulas
mértéke megegyezik az elébbi tipuséval, mig a

forgatonyomaték értéke, a kisebb alkalmazhaté
nyomds miatt valamivel kevesebb (max. 1800
Nm).

b., Szarnylapdtos kivitelii forgatémii
Szerkezeti kialakitasa, felépitése a 6. dbran lat-
hat6. Hengerterét a tengelyig benyuld valaszfal és

az €l mentén tomitett szarnylapat két részre oszt-
ja. Miukodése elvileg megegyezik a kettés miiko-
dési munkahenger miikodésével. Csak a henger-
tereket nem a dugattyu és a hengerfedél zarja le,
hanem a valaszfal és a szarnylapat. A forgatému
egy és két szarnylapatos kivitelben késziil. Két
szarnylapatos kivitelnél természetesen a nyomaték
kétszeresére né, de ez a szogelforduldas mértékének
csokkenésével jar egyutt. Az alkalmazhaté nyo-
mastartomany 3—20 bar. Egy szarnylapatos kivi-
telnél a szogelfordulas maximum 280°, a nyoma-
téktartomany 3—450 Nm. Két szarnylapatos kivi-
telne€l a szogelforduldas maximum 100°, a nyomaték-
tartomany 6—900 Nm.

Az a., fejezetben targyalt forgatéhengerek vég-
helyzetcsillapitassal rendelkeznek, a LEIBFRIED
gyartmanyu szarnylapatos tipusok azonban nem.

6. dabra,
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7. abra.

Korlatlan szigelforduldast végzo pneumatikus motorok

Roviden osszeloglaljuk e motorok elonyeit és hat-
ranyait a szélesebb koérben alkalmazott elektromo-
torokkal szemben.

Elonydl:

— Az elektromotorokkal ellentétben akar teljes le-
allasig tulterhelhet6k a motor szerkezeti ele-
meinek karosodasa nélkual.

— Erzéketlenek a lékésszerli terhelések és az lires-
jarati tulporgéssel szemben.

— Nem érzékenyek a kdérnyezeti hatdsokra.

— Maximalis fordulatszamuk igen magas (100 000
ford/min felett).

— Minimalis karbantartdst igényelnek.

— Tlz- vagy robbandsveszélyes helyeken is teljes
biztonsaggal lizemeltethetdk.

— Forgatonyomatékuk és fordulatszdmuk fokozat-
mentesen allithato.

Hdairanyok:
— A légmotorok fordulatszdma érzékenyen ter-

helés [liggo.
— A suritett levegt el6allitdsa koltséges.

— A kipufogo ‘levegd zajos és az olajkod miatt
karos az egészségre,

— A légmotorok (kilonosen alacsony kornyezeti
hémérséklet esetén) hajlamosak a befagyasra.
A kulonbozé pneumatikus forgomotorokat gyér-

t6 cégek valasztékaban megtaldlhato tipusokat fog-

laljuk ossze az alabbi tablazatban.

’ : < Dugattyi-
Motortipus Telj. (kW) Ford.-sz. (1/min) et gg:}
V-dugattyus 0,10— 4 1000— 700 Egyenes von,
Radial dug. 2,00— 20 1800— T0U0 Egyenesvon.
Axial dug, 0,10— 3 3000— 1300 Egyenes von.
Membran dug. 0,10 20 Egyesen von.
Bolygd dug. 0,10— 1 500— 150 Egy.és forgd
Lamellas mot.  0,01— 20 22 000— 5 000 Forgd
Fogaskerék mot. 2,00—300 3 000— 1500 Forgo
Csavar mot. 10,00—300 15 000—10 000 Forgd

A tablazatban taldlhatd motorok kozul a lamel-
las légmotor az, amelyik ipari alkalmazéisa legel-
terjedtebb. A kilonféle pneumatikus furdk, furé-
elétolok, kéziszerszamok lamellds légmotorokat tar-
talmaznak. Ennek oka a nagyon jol teljesitmény-
sulyuk. A 7. abran egy lamelldas légmotor felépi-
tése lathatao.




Felhivas!

A létesitendd asztalos és karpitos ipariorte-
neti muzeum részére — a Faipari Tudoma-
nyos Egyesilel és a Butoripari Fejlesztési
Intézet altal — meghirdetett palyazat bekil-
dési hatarideje 1980. junius 30. helyett 1980.
december 1-re modosult.




Hibaigazitas!

A FAIPAR T-es szamaban az 194. és 195. ol-
dalon két kép felirata helyteleniil jelent meg.
A 194, oldal helyes felirata: dr. Keeskés San-
dor, a Soproni Erdészeti Egyetem rektora.

A 195. oldalé: dr. Herpay Imre dékan, az
OEE elnoke.
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Az elsédleges faipar szerepe

a butoripar alkatrészigényeinek biztositdsaban

dr. Metz Istvan—dr. Kazadr Péter

Cikkilinkben a butoripari felhasznalasra keril6
lombosfaanyagbdl késziilt butorlécek és butoral-
katrészek els6édleges faipari gyartasanak problé-
mait targyaljuk. Nem foglalkozunk a lemez és for-
gécslap kooperaciés kérdésekkel.

Az elmult években az elsédleges faipar tett 1é-
péseket butorlécgyarto ésbutoralkatrész-gyarto ka-
pacitasok fejlesztésére. Ugyanakkor tény az, hogy
az elmult években a kooperacios tevékenység nagy-
sagrendben stagnalé tendenciaju és belso szerke-
zetben nem elégiteite ki a butoripar igényeit.

A butortermelés volumenének dinamikus nove-
kedését parhuzamosan koveti a butortermelés szer-
kezetének fogyasztok altal igényelt atalakulasa.
1970—1985 kozotti idészak adatait az 1. sz. tdbldzat
adja:

1. sz. tablazat

A butortermelés volumene
és cikkesoportonkénti megoszlasa

(konnydipari agazat)

1970 1975 1980 1985
:‘ 2] L w L
= o b e =
E : Fey N - ~ - N 4 N
£5 fome Eaiaem B B oo
= S = %0 = B = B0 = 7]
29 = WS ANl 2o S8 0 B iR
(CR4] £ g3 £ £5 = g2 g g2
Fényezett
butor 1942 36,0 3408 40,1 4 440 40,4 5 700 40,7
Karp.
butor 1756 32,6 2967 34,9 3 950 35,9 5200 37,1
Szines ;
butor 476 8,8 760 8,9 1010 9,2 1400 10.0
Fonott
butor 44 0,8 70 0.8 100 0.9 100 0.7
Fémbiitor 543 10.1 695 8,2 800 7.3 900 6,5
Egyéb
bator 631 11,7 620 71 700 63 700 5,0
Butoripar
0ssz.: 5392 100,0 8500 100,0 11000 100,0 14000 100,0
INDEX 100 158 204 260
Vol.-index
(az aremel-
kedés figye-
lembevéte-
1ével) 100 150 188 237

A bemutatott dinamikaju fejlédéshez képest a
konnylipar egésze mérsékeltebb fejlédési litemet
iranyoz el6. Ennek okai ismertek: a textilipar im-
port nyersanyagainak jelentds vilagpiaci aremelke-
dése és a romlé cserearanyok.

A Dbutortermelés szerkezetének atalakulasa, a
gyartmanyszerkezet korszerlsitése, a vasarloi igé-
nyek jobb kielégitése sziikségszertien egyittjar a
butoripar 4ltal felhasznalt alapanyagok, az elséd-
leges faipar termelésébdl szarmazdé butorlécek és
alkatrészek szerkezetvaltozasaval is.

234 % RASTE R A R

AZ ELSODLEGES FAIPAR SZEREPE
A BUTORIPARI ALAPANYAG- ES
ALKATRESZIGENY BIZTOSITASABAN

A kibocsatasi strukturdat — a valasztékszerkezetet
és a késziltségi fokot — érinté valtozds a butor-
ipar és az elsédleges fafeldolgozoipar kozotti koo-
peracio szélesitését és elmélyitését tette volna sziik-
ségessé (az elsédleges faiparban) mir az V. otéves
tervidoszak folyaman, de ebben az iddszakban a
technikai feltételek megteremtése folyt csak.

A butorgyartas intenziv fejlesztése, — a terme-
lékenység dinamikus novelése, az allo- és forgo-
eszk6zok jobb kihasznalasa, a termelési réafordita-
sok folyamatos csokkentése — azt a kovetelményt
tamasztja, hogy a butoripar minél magasabb ké-
szultségi foku alkatrészeket szerezhessen be.

1. Az elsodleges fafeldolgozas termékei késziiliségi
fokanak novelése

1.1 Az elsidleges faipari fejlesztések

Fakitermelésiink volumene nem jelenti {izem-
tervi lehetdségeink kihaszndlasat. A fakitermelés
tovabbi novelésének azonban (a kitermel6 és szal-
litékapacitasok hidnyan kiviil) elsédleges fafeldol-
gozoiparunk elmaradottsaga, a korszert feldolgozo
kapacitasok sziikos volta is részben hatart szab. A
kapacitasok elaprozottsaga, a flrészipari telephe-
lyek tertleti szétszortsaga, a kedvezitlen termelé-
si feltételek, a kézi munkavégzés magas ardnya a
termelésben és az anyagmozgatasban akadalyoz-
ta a korszer(inagy teljesitményl gépek és techno-
logiak alkalmazasat, a munka- és lzemszervezés-
ben rejlé lehetdségek kihasznalasat. A flrészipari
rekonstrukei6é ezért elsésorban a kapacitdsok kon-
centraldsat, tovabba a koncentralt nagy- és kozép-
uzemek miuszaki szinvonaldnak emelését tuzte ki
célul.

Konkrétan, 15—19 ko6zép- és nagylzem komplex
fejlesztése révén évi 900 ezer m3 — elsésorban ha-
zai kitermelésbél szarmazé — furészipari hengeres
faanyag korszerd, az igényeknek megfelels valasz-
téku és késziiltségi foka termékké torténd feldol-
gozéasahoz biztositsa a teljes kori [eltételeket.

A rekonstrukcié elsé szakaszanak végrehajtasa
(tiz lizem mintegy 500 ezer m? alapanyag feldol-
gozasara) az elokészités idébeli elhuzodasa miatt
késve indult be, a 700 millié Ft-os beruhazasi 0sz-
szegb0l 1976—1977-ben mintegy 300 millié Ft be-
épitése valosult meg. A terviddszak végéig a var-
haté megvalosulas, az lizemek szamat és a terve-
zett kapacitast tekintve megkdzeliti a tervezettet.

Az allami furészipar 1977-ben 140 flrésziizem-
mel rendelkezett. A tervek szerint a flirészlizemek
szama 1980-ig 88-ra, 1985-ig mintegy 50-re csok-
ken. A megmaradé f[Grésziizemek 1975. évi és var-



hat6, 1980., 1985. évi atbocsatoképességét (két mi-
szakra szamitott kapacitasadatok alapjan) a 2. sz.
tablazatban adjuk meg.

2. sz. tabldzat

Az allami farészipar atbocsatoképessége 1975—1980
(ezer m“-ben)

Telephelyek Atbocsatéképesség
Megye szama, db 1975 1980 1985
Baranya 3 29 65 65
Bacs-Kiskun 3 29 29 54
Borsod 1 37 50 50
Abatj-Zemplén 3 53 60 70
Csongrad 3 49 44 56
Fejér 1 30 30 50
Gyér-Sopron 3 21 64 68
Hajda-Bihar 1 10 50 50
Heves 2 43 70 70
Koméarom 1 15 25 25
Nograd 2 9 11 25
Pest 9 231 276 338
Somogy 4 123 190 195
Szabolcs-Szatmar 6 420 452 480
Szolnok 2 94 96 105
Tolna 3 28 49 70
Vas 1 31 35 60
Veszprém 5 74 94 140
Zala 2 54 105 105
Osszesen: 55 1389 1795 20%6

Adataink a kapacitasok elaprozottsagat, teriileti
széttagoltsdgat dokumentaljak.

Az 1978-évben lizemelé allami flirészipari kapa-.

citasok muszaki szinvonalat az lizembe allitas id6-
szaka szerinti megoszlasi szerkezet tlikrozi. Ada-
taink a 3. sz. tablazatban lathatok.

3. sz. tablazat

Allami firészipari kapacitisok alakuldsa
az tizembedllitas iddszaka szerint
Az 1978. évi dllami flrészipari kapacitas

megoszldsa az izembedllitas idGszaka
szerinti bontiasban

Megye 1966~ 1966—  1971— 1976~ 1978.
ig 1970 1975 161 088z.
Baranya —_ 8.4 51,3 19,8 9,5
~Bécs-Kiskun —_ 5.7 23.7 2.8 222
Borsod — - 51,3 — 51,3
Abauj-Zemplén 39.0 = 21,2 =< 60,2
Csongrad 42,1 18,2 15,9 — 76,2
Fejér — —_ 27,9 25,9 53.8
Gyor-Sopron — 1.9 34,7 — 36.6
Hajdu-Bihar 5.6 — 31,6 —_ 37,2
Heves 17,00 19,3 37.6 = 73,9
Komarom - - 2.8 19,7 22,5
Noégrad — 2.8 15,5 — 18,3
Pest 815 51.8 185.8 51,8 3739
Somogy 95.1 — 67.4 18,6 1811
Szaboles-Szatmar 110,0 96,2 1227 = 280,9
S:olnok —_ s 93,8 —_— 99.8
Tolna = 1.6 33,2 -— 351
Vas 34.5 18,6 —_ — 53,1
Veszprém = 42,6 43.5 — 86,1
Zala 63,3 18.2 — 25,1 106,6
Uisszesen: 55 1380 1975 2076

A flrészipari termékek feldolgozottsagi fokanak
novelésére iranyuldé torekvés szikségessé teszi a
mesterséges szaritas feltételeinek megteremtését a
firésziparban. A tovabbmegmunkalashoz megki-
vant 10—12%-os nedvességtartalmat csak szarité-
berendezésekkel lehet biztositani.

1975-ben a flirésziizemek 90 ezer m¥/év szarito-
kapacitéssal rendelkeztek, ennek 3/4 része azonban
a parketta alapanyag szaritasat szolgalta. A sza-
ritokapacitas 1980-ig mintegy 50 ezer m?-rel né-
vekszik.

A butoripar flrészaru felhasznalasat és a var-
hatoéan rendelkezésre allo szarité kapacitast Ossze-
vetve egyértelmi a szaritdé kapacitasok fejleszté-
sének tovabbi sziikségessége.

1.2 Az elsddleges faipar kooperdciés egyiittmilki-
dése a butoriparral

A butoripar mar a IV. 6téves tervben hossz-, ill.
keresztmetszeti méretre szabva nyers alkatrészként,
egyes esetekben szaritva, gyalult kivitelben igé-
nyelte az alapanyag egy részét. Az elsédleges fa-
feldolgozéipar és a butoripar kozotti kooperaciod
azonban a flrészipari rekonstrukcié beindulasat
megelézéen nem tudott kibontakozni. A fUrészipar
elmaradott technikai szinvonala ugyanis a IV. ot-
éves terviddszak soran lényegében nem valtozott.

A TV. otéves tervidészak soran a butoripar meg-
valositotta rekonstrukeiés programjat, az elsddle-
ges feldolgozds — az alkatrésztermelés — és a bu-
toripar kozotti fesziiltség fokozodott.

A butoriparban a megmunkalds, az anyagmoz-
gatas mechanizaldsa, a korszerd kényszerpalyas
gyartésorok hatékony alkalmazisa csak olyan fel-
tétel mellett lehetséges, ha az elsédleges faipar
lizemeiben, a sziikséges mennyiségben, az igényelt
mértékben, minésigben és feldolgozottsagi fokon,
idébeli Utemezés szerint biztositja a folyamatos
alapanyagellatast.

A rekonstrualt butoripari nagylizemek és a fo-
lyamatban levé kozéplizemi rekonstrukeié a Kki-
alakult helyzetben silirgetéen veti fel azt az igényt
a farésziparral szemben, hogy a félkész termékek
méretpontossagat, vagasegyenességét, feliilleti mi-
néségét biztositsa.

A valtozd és a feldolgozottsagi fok szempontja-
b6l novekvo igényekhez valo alkalmazkodas felté-
teleinek megteremtiése a feldolgozasi folyamat ra-
cionalizalasanak, a kooperaci6é bovitésének elenged-
hetetlen kovetelménye.

A butoripari szakagazat osszes (kozvetlen + koz-
vetett) lombos flrészaru felhasznalasan beliil, 1979.
évben 19—23")-0s intervallumban mozgott a koz-
vetett, a flrészaru egyenértékben szamitott butor-
léc és butoralkatrész felhasznalds.

A kozvetett flrészaru felhasznalas az oOsszes fli-
részaru felhasznalasaval osszhangban alakult, ami
azt jelenti, hogy a ,kooperaciés hanyad” stagnal.
Ez a tendencia azonban nem &ltalanos, mert a
donté hanyadot képvisel6 biikk fafajra inkabb a
csokkenés a jellemz6. A bitkk (butorlée és butor-
alkatrész) kooperdacio, vagyis a kozvetett flirészaru
felhasznalds ardnya jelenleg kozel 25. Az Osszes
tobbi fafajra nézve (tehat a tolgy, akac, éger, nyar,
hars) a kooperaci6 mennyisége né. Igaz ugyan,
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hogy ezeknek a fafajoknak a stlya az Osszes koz-
vetett flrészaru felhasznéalason beliill nem megha-
tarozd (1979-ben nem écte el a 12%-ot).

2. A butoripar sajatos alapanyag- és alkatrész-
igényeinek kielégitése

2.2 A flirészipari technolégidkbél fakado

problémdk

Az elsoédleges fafeldolgozé lizemek zomében a
primer és szekunder valasztékot — a flrészaru és
a butorléc — ,egylépesds” technologiaval allitjak
el6. Ez a termelési méd ma mar nem alkalmas a
butoripar megvaltozott, szaraz, magasabb késziilt-
ségi fokt igényeinek Kielégitésére. ,Kétlépesés”
technolégiaval, amikor nem nyers, hanem leszari-
tott flarészaru keriul tovabbfeldolgozasra, csak a
rekonstrualt lizemekben taldlkozunk.*

Egylépesés technolégia alkalmazasa esetében
nines lehetéség a 6 termelé keresztmetszetek az
alapgépek és a segédgépek, a tovabbfeldolgozo
gépsor egyenletes, folyamatos, azonos mértéki ter-
helésére. A kétlépesés technologia ezzel szemben
a tovabbfeldolgozo lizem kapacitasat noveli, be-
vezetésével a mindség, a termelés litemessége ja-
vithato, a termelékenység, a jovedelmezdség fo-
kozhato. .

A korszerl ronkvagé-szalagfiirész gépeken a
ronk -forgatasaval (a szines geszt kiejtésével) a
biikk fehér aru kihozatalanak, a tolgynél a tiikros
és féltikros aru aranyanak jelentés novelésére van
lehetdség.

E modszerek alkalmazésahoz szikséges kelld
szakismerettel azonban a flrésziizemi dolgozok
tobbnyire nem rendelkeznek. Az uj technika ha-
tékony alkalmazasdra jelenleg sok lizem nincs a
sziikséges mértékben felkészulve.

2.2 A kitermelhetd fatomeg méreti és minéségi
vdltozasaval osszefiiggésben jelentkezd fejlesztési
igények :

A flirész- és fagyartmanytermel6 lzemi feldol-
gozas céljara rendelkezésre &all6 alapanyag méreti
és minéségi szempontbél romlik. A vékonyabb és
gyengébb mindségl ronkbol tobb lesz a kevéssé
keresett rovid, keskenyebb, III—IV, osztalyu flrész-
aru. Sziikségszerlien novekszik tehat a tovabbfel-
dolgozast igényls félkész termékek volumene. Az
érvényben levo bérezési rendszerek dltaldban —
ezzel a ,kényszerhelyzettel” Osszhangban — nem
a mindségi munkara, nem a kihozatal javitasara,
az értékkihozatal fokozasara, hanem — a casokke-
né munkaeroforrasok tamasztotta korlatok kozott
— a minél nagyobb mennyiségii alapanyag felft-
‘részelésére, tovabbfeldolgozasira, mennyiségi tul-
teljesitésére Gsztonoznek.

Az EFAG-ok eszkozadllomanya, gyartasi techno-
logiaja, gyartmanystrukturdja stb. a fejlesztési for-
rassziikségletet a vertikdlis tovabbfeldolgozas ki-

* Kétlépesos technologian értjlik; az alaplizemben a
keret vagy ronkvago szalagflirész utan a durva hiba-
kat ingaftirésszel kiejtik az anyagbol, szaritjak majd
a tovabbfeldolgozasra keril sor hasité vagy darabolé
korflrésszel.
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bontakoztatasahoz nem tudja biztositani. ,,Szint-
tarto” fejlesztéssel ugyanakkor a primer flrészipari
kapacitdsok — viszonylag igen jelent6s beruhdazasi
forrast igénylé — rekonstrukeciojanak kovetelmé-
nyeit nem lehet kielégiteni.

A megtériiléshez sziikséges jovedelmezbséget
csak a termelSkapacitas jelentGs novelése, vagy a
gyartmanyszerkezet racionalizdlasa, més széval a
fajlagos értékkihozatal novelése utjan lehet meg-
teremteni.

A fejlesztés azonban a termelékapacitds nove-
lése, illetve a termékszerkezet racionalizdlasa ese-
tében is csak ugy hozhat eredményt, ha az uj tech-
nika tlizemeltetéséhez kvalifikalt karbantarto6, ja-
vité stb. szakemberek Adllnak rendelkezésre. Veé-
gil a technolégiai szint emeléséhez, a korszeri
technika, technolégia hatékony alkalmazasdhoz, az
alapanyagok, félkész és késztermékek méreti, mi-
noségi osztalyozasahoz, csoportositasdhoz, szakszer(
kezeléséhez, mindségi megovasdhoz, szaritasihoz,
végkikészitéséhez a sziikséges méretld ronktéri-, fél-
kész, és készarutéri taroldé kapacitdsok kifejlesz-
tése is elengedhetetlen.

2.3 A butoripar specifikus felhaszndloi igényének
kielégitésével kapcsolatos termeléi problémdk

A korlatozott mértékben rendelkezésre all6 mé-
retes ronkanyag helyettesitésére alkalmas kisebb
dimenziojii és alarendeltebb mindséglii, — alacso-
nyabb hasznalati értékl erdei valasztékok, feldol-
gozasi fa, fagyartmanyfa, kivagds — hasznosita-
sanak fokozasat a butorlée és butoralkatrész-
gyartas fokozéasaval lehet elérni.

A butorléc és a butoralkatrész jellegli termé-
kek eléallitasa olyan technikai feltételek megte-
remtését igényli, melyek csak a flrészipar rekonst-
rukcioja sordn valosulhatnak meg szélesebb kor-
ben. A korszer(i flirészipari technika megteremté-
sén tulmenden elsésorban mesterséges szarité ka-
pacitasokat kell kiépiteni — ehhez tudni kell azt,
hogy a butoripari nagyvallalatok rekonstrukciéja
soran szaritokapacitast elvétve hoztak létre —.
Ezen tulmenéen vertikdlis tovabbfeldolgozoé, ,asz-
talosipari” muhelyrészek létesitésére van sziikség.
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kovetkez6 EFAG érdekeltség hatasa a bitoripa-

ri igények teljesitésére

A vastagsigi mérettol, minoségtol kevéssé flg-
g6, fafajonként egységes belsé elszamold arakkal
szabalyozott érdekeltség a fahasznélatot, a keres-
kedelmi tevékenységet bonyolité erdészeteket elvi-
leg a dimenziés-, j6 minéségi faanyag ,piaci”,
EFAG-on kiviili értékesitésére 0sztonzi, ez azonban
a gyakorlatban nem igen valésul meg.

Az 1980-as faarrendezés eredményeként né a ter-
mel6i arak hasznélati értékkiilonbozet alapjan
torténo differencidlasa. Az erddgazdasag érdekelt-
sége a tovabbfeldolgozasban anndal kisebb, minél
kevésbé haladja meg a kiilpiacon elérhetd arszint,
— az egyes minéségi karakterisztikdkat illetéen —
a belfoldit. Ezen tul a butoripar koltségviseloké-
pessége is hatart szab az elsédleges faipari tovabb-
feldolgozas kiszélesitésének. Azonos bel- és kiilpia-



ci arszintet feltételezve, az alarendeltebb min&ségi
fanyersanyag csak akkor keriil tovdbbfeldolgozas-
ra, ha az elérheté jovedelem meghaladja a ronk-
vagy [lrészaru formdban torténd exportértékesités
nyereségét., Azaonos arszint kialakuldsa azonban
nem varhato, mert a vildgpiaci arat faziseltolo-
dassal kovetd belfoldi aremelkedés mellett az ex-
portérdekeltség fokozddik.

A problémakat sulyosbitjak a mar emlitett ter-
meldi kapacitdsokkal, feldolgozasi technikaval,
technologiaval kapcsolatos gondok, amelyek elsé-
sorban éppen a legkedvezobb alternativa megvalo-
sitasat, az alacsony értéki favalasztékok butoripa-
ri alapanyagga torténd feldolgozasat gatoljak.

2.5 Az elsédleges faipar fafeldolgozdsi rendszerét
jellemzd negativ tendencidle

Az erd6gazdasigi és az elsodleges faipari fa-
gyartmanytermelés problematikus jellemzéit rovi-
den az aldbbiakban foglalhatjuk Ossze:

— a termelési érték centrikus, az élémunkat ,ki-
méls” mennyiségi szemlélet uralkodd mar a fa-
kitermelés soran is — meghalarozé az EFAG
sajat feldolgozasanak alapanyag-ellatasa és ter-
melékenységeének biziositasa —;

— a fafeldolgozasi lizemag nem rendelkezik olyan
muszaki- és koltségnormativdkkal, amelyek se-
gitségével a fafeldolpozisi tervek az eréforrasok
oldalardl megalapozhatdk, amelyek az egyes fa-
feldolgozo-, fagyartmanytermelé lizemekkel
szemben | teljesitmény-kévetelményként” ta-
maszthatok, elvarhatok lennének;

— a fafeldolgozasi folyamat nem kap elegendd és
idoszerd informaciot a termelési feltételek —
elsfsorban is a kitermelt, rendelkezésre dll6 fa-

alapanyag-mennyiség, fafaj- és valasztékszerke-

zet, méreti- és mindségi specifikacio — alaku-

lasarol, a kisegité tevékenységekben keletke-
zett zavarokrol;

— a fafeldolgozas tényszamainak a tervvel torté-
né rendszeres Osszehasonlitasa, a termelés és
értékesités értékelése soran biztositott primer
informaciok alapjan nem készil a fafeldolgo-
zds hatékonysiganak ndvelését, a feltételek biz-
tositasanak utemesebbé télelétl, a tervezés és a
termelés szinvonaldnak javitasat stb. szolgdld
masodlagos informaécio;

— az EFAG-ok, a faipari vallalatok, kereskedelmi
osztalyai nem folytatnak intenziv piackutalast
az cértékesitési piac megismerésére; ennek ki-
hatdasakénl nem adnak rendszeres informaciot
a fahasznalat, a fafeldolgozas részére a hazai
és az export piacok értékesitési lehetdségeirdl,
feltételeirsl, az igények prognosztizalt valtoza-
sairél;

— a fafeldolgozo-, fagyartmanytermeld lizemek
sem megalapozott felhaszndlasi-, sem készletnor-
makkal, de a megfelelo készletek tarolasahoz,
osztalyozadsahoz szlikséges ronkterekkel nem
rendelkeznek ; .

Véleménylink szerint az elsédleges f{aipar és a
butoripar k&zotti kooperaciés kapcesolat intenziven
csak ugy fejlédhet, ha

— a megszokott volumenszemléletrél a salypontot
a maximalis értékkihozatalra helyezziik at, és
az clsbdleges faipar és a buloripar dolgozol
szemeélyes jovedelmének jelentés hanyadéat a
fanyersanyag értékhozaménak maximalizalasa-
ban tesszuk érdekeltté:

— meglalaljuk azt a kozos érdekeltségi rendszert,
amely a faanyag raciondlis hasznositdsa soran
realizalhaté meglakarilasokban mindkét szek-
tort anyagilag érdekeltté teszi.




Egyesiileti hirek

A Csongrddi Vdresi Csoport junius 3-i rendezvé-
nyén a Tisza Butoripari Vallalat KISZ klubjaban
David Janos féosztalyvezeté ,,A faalapanyag-ella-
tas helyzete a VI, 6téves terviddszakban’ cimmel
tartott eloadast.

A csoport junius 16-i vezetdségi iilésén a maso-
dik negyedévben wvégzett tevékenységét, valamint
a XX. Miszaki Hénap keretében szervezett és
megtartott eléadasok, rendezvények szinvonaldt és
latogatotisagat értékelle.

Hatarozatot hozott a III. negyedévben megtar-
tasra keriilé eléadasokra ¢s azok témakoreire, va-
lamint a munkatervebe beallitott tanulméanyal szer-
vezésére, programjanak osszedllitasara.

£

A Soproni Csoport nyari sziinet cl6tti utolso, ju-
nius 9-i vezel6ségi lilésén idoszerd folyé lgyeket
targyalt.

A junius 18-i rendezvényén ,Furnérforgacsla-
pok” cimmel Szabadhegyi Gy6zé egyetemi adjunk-
tus (EFE) tartotf szépszamu részvétel mellett elé-
adast,

A Baitoripari Szakoszidly vezetfsége a junius B6-i
ulésén folyéd ligyeket targyalt, majd ezt kévetden
a Magyar Kereskedelmi Kamara Fa- ¢s Butoripa-
ri Tagozat Intézményének az Ipari Formatervezé-
si Kézpontnak — a Design Center-nek — a Ger-
loczy utecaban megnyill (] helyiségeit lekintette
meg. A vendégeket a Kozpont vezetéje Pohdrnok
Mihdly és munkatérsa Preisich Anikd fogadta, és
adott részletes tajékoztatast az intézmény felada-
tardl, egyluttmikodésének eredményeirdl, melyet
lapunkban részletesebben ismertetiink.

*

Az Epiiletasztalosipari Szakosztdly vezelOségi Ulé-
sén (junius 24) az egy-egy termékcsoport energia-
sziikséglet meghatdrozasara vonatkozd javaslatot
vitatta meg, melynek eléaddja Marek Jozsef voll.
A tovabbiakban értékelte a munkatervében eld-
iranyzott feladatok wvégrehajtasat, és roviden at-
tekintette a II. felévre elbirdnyzott feladatait.
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Gyors Utem( présgépek hémérsékletének mérése,
regisztraldsa és 6nmiikédé szabélyozésa

Dr. Ruska Laszld

1. Bevezetés

A gyors litemd prések laphémeérsékletének meresei,
ill. regisztralasi kérdéseivel a FAIPAR 1978/9. sz
cikkében foglalkoztunk. Az ott leirtakbél kiemel-
jilk, hogy az adott mérési (vegisziralasi) igényel
az un. thermoellenallas-érzékelokkel mikodé rend-
szerekkel (teljes néven: a hémérséklet pontszinirdk-
kal) megfelelé pontossaggal elégithetok ki, ugyan-
akkor a megvaldsitassal jare kdltségek is elfogad-
hat6é szinten alakulnak. (A rendszer fontosabb ele-
mei: thermoellenallids: kereszttekercses deprezmii-
szer, a hozzd kapcesolodo mérdkorrel; ejtékengyeles
mechanizmus a mért adatok régzitésére, ill. regisat-
ralasara.)

E helyen beszamolunk azokrdl a kisérletekrsl, ill.
azoknak eredményeirdl, melyeckel a préslapok ho-
mérsékieteloszlds-mérése tekintetében folytattunk
le, ill. értink el. Foglalkozni fogunk ezenkiviil a
préslapok onmiikodd hofokszabalyozdsanak téma-
kéréve] is, ezen beliil ismertetjiik a WEMHONER
ceg altal kifejlesztett, a BUBIV b. sz. gvaregysége-
ben alkalmazasba vett WVR—DT (Werner Vollmer
Heiz- und Regeltechnik) rendszerd szabalyozdbe-
rendezést. Kz utobbival kapcsolatosan tajékozta-
tast adunk a jelslt Gydregységben szerzett miikd-
dési tapasztalatokrél; bemutatjuk tovabba a GANZ
MUSZER MUVEK MINITAK—2 tipusu szabalyozd-
berendezesét, utalva e keszilék szoban forgd teri-
leten vald felhasznaldsanak, ill. alkalmazasanak le-
hetoségeire.

2. Préslapok homérsékleteloszlisinak mérése

A hoprések [olyamalos hasznalatdaval a lapok hé-
mérsékleteloszlasaban egyenetlenségek léphetnek
fel. Igy eldadodhat, hogy a nyomofeliilet egyes
részteriiletein magasabb, mashol alacsonyabb a hé-
mérséklet, mint a beépitett mérémiiszer altal mu-
tatott érték. Ennek kovelkezményei tigy jelentkez-
nek, hogy a ragasztasi feliileteken fulsiitési- (elszi-
nezddések), ill. elégtelen ragasztési foltok (felvala-
sok) keletkeznek.

Leirtakbol adodik, hogy a préslapok hémérséklet-
eloszlasat idoszakonként ellendrizni kell. A mérési
modszer kivalasztasat illetden azonban killénds
gondossaggal kell eljarni, minthogy az adatok meg-
bizhatosdgat és felhasznalhatésidgat szdmos koriil-
mény befolydsolja. Nézzlik ugyanis a fébb szem-
pontolkat, melyekre a vizsgalatok soran feltétleniil
figyelemmel kell lenni.

a) Sziikséges, hogy a mérési madszer a préselési
folyamatnak megfeleléen szolgaltasson adato-
kat. Kozelebbrol ez azt jelenti, hogy a mérést
a gép feltoltitt és a préslapok ésszezdrt allapo-
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taban kell eszkdzdlni. S ebbdél maris tovabbi
két kovetelmeény adodik:

b) az alsé- és felsé lap hémeérsékleteloszlasat egy-
idejiileg kell mérni;

¢) ugyanakkor azt is figyelembe kell venni, hogy a
feliiletboritando alkatrészek és a présfeliiletek
kozott kiilonbozd ,kozvetité” rétegek (levego-
film, teflonszényeg) is jelen vannak.

d) Bs végll talin a legfontosabb szempont: a
vizsgalatnak mindig egy konkrét hoprésre kell
vonatkoznia, ennek megfeleléen a madszer al-
tal megszabott muszercknek ¢és eszkdzdknek a
konkreét (lizemi) kitettségeket, illetve igényeket
(roncsolé kigézolgések, por, zaj; minimdlis ter-
meléskiesés, stb.) el kell viselniok, ill. ki kell
elégiteniok.

A BUBIV 5. sz gyaregysége a szikséges fellé-
teleket (kiemelten: muszerek, eszkozok) nem tud-
ta biztositani. Ezérl a vizsgdlatok lebonyolitisaval
a VILLAMOSIPARI KUTATO INTEZET-et bizta
meg. A tovdbbiakban ismertetjiik a nevezett Intéz-
mény altal kidolgozott, s a témakorben kisérlet-
ként alkalmazasbha vett vizsgalati metddust; kozii-
lik néhany, e kisérlet sorédn nyert mérésadatot s
tajékoztatdst adunk azon intézkedésekrdl, melye-
ket a vizsgalatok eredményeként tudtunk fogana-
tositani.

Az Intézet — wvellink valé egyetériésben a
thermoellendllisos mddszer alkalmazésat latla az
adott méréstechnikai feladat megoldasdhoz célra-
vezetonek., A mérdszondakal egy altalunk megha-
tarozott méretld és anyagu (furnérral boritott,
1000500219 mm forgacslemez) blokkba helyez-
te e€l, az 1. dbran lathatd elrendezés szerint. A mé-
részonddk (D45 mm, iliveghengerre csévélt, 100
ohm/0°C pentinaellenallashuzal, melyet igy kiala-
kitva neveznek thermoellenallasnak) ugy keriiltek
bedgyazasra, hogy azoknak paldstjai a mérdblokk
furnérboritasaval alul és felil, egy sikba estek.
[lyen moédon a thermoellendlldsok a préslapok dsz-
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1. dbra. Mérdpanel a bedgyazott thermoellendlldsokkal



szezarasat kovetéen a hokozlé testekkel kozvetlen
érintkezésbe keriiltek. (A thermoellendllasok jé
hoatvételét az agyazatokba ontott szilikongumi-fog-
lalatok segitik el6.) Annak érdekében, hogy a prése-
lési tér a mérés menete alatt teljesen ki legyen
toltve, a méréblokknak megfelelé méretd, tovab-
bi 8 db lapot vagtunk ki, ill. helyeztiink a prés-
lapok kozé. Igy — a méréblokkal egyiitt — 9 db
lappal a munkatér beteritése a 2. abran lathato el-
rendezésben valosult meg.
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2. abra. A mérépanel elhelyezése a préslapok kozott
és az elhelyezés sorrendje

Az els6 ,fogast” és a mérésadatok rogzitését ko-
vetéen a mérdblokk (az abran sraffozoft jelzési
téglalap) és a 2. sz. lap helyet cserélt. Az ujbéli
prészaras, majd adatrogzités utdn, a méréblokk a
3.—s 4—, 5.—, stb. helyekre keriilve végs6é soron
lépesozetesen tapogatta le a préslapok feliileti hé-
meérsékleti értékeit.

A .kapott meérésadatokrol — mely egyébként a
BUBIV 5. sz. gyaregységében lizemeld 45001920
mm lapméretii, SIMI hoéprésre vonatkozik — az
1. sz. tabldazat nyujt tajékoztatast.

1. sz. tablazat
SIMI hoprés lapjainak feliileti homérsékleteloszlasa

Mérési hely 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Feliileti hof.

felii] °C. 151,7 1468 143,8 147,6 153.6 147,0 1484 1509 1517
Feliileti h6f. X
alul °C 150,4 146,4 143,2 145,1 152.7 146,6 144.3 1479 1504
Beép. hém.

mutatott ért.

°C 157 153 148 1538 157 133 1535 155 156
Korr. hofok

feliil eC 151,7 150,86 152,8 151,6 133,6 151,0 130,4 1529 1527
Korr. h6fok

alul °C 150,4 150,4 152,2 149,1 152,7 150,6 1463 1499 1514

Atlagos feliileti feliil °C 1519 széras kb, -41,5—; —1,5 °C
hémérséklet alul °C 150,3 sz6ras kb. +2 —; —4 °C
~Eltérés az alsé és felsé lapfeliilet kozott kb, 1,5 °C.

A tablazatban megtalalhatok a 10—10 mérésadat
atlagai (Iényegében tehat a mércéblokk adott he-
lyekre vonatkoztatott atlagos hémérsékleti értékei),
valamint a beéq:itett~ regiszterrél leolvasott héfo-
kok.

Miel6tt a meérésadatok értékelésére, illetéleg az
ebbd6l szarmaztathatéo kovetkeztetési és intézkedé-
si témakorre térnénk, néhany szot a mérorendszer
technikai felépitésérdl is ejteni kell.

Mint emlitettiik, az tivegrud kialakitdsi thermo-
ellenallasok (20 db mérdszonda) egy, a valdszagos
helyzetnek kozel megfelelé butoralkatrészbe (mé-
réblokkba) kertltek bedgyazasra. A mérdszondak
huzalvégzodései kotegelve (és ugyancsak beagyaz-

va) futnak egy dugaszolhaté sorkapocsra. Ez utéb-
bi az automatikus méréhelyatkapcsoléba csatla-
koztathatd, ahonnan az egyes mérészondak villa-
mos jelei egy elektronikus atalakitéba jutnak., Az
elektronikus egység utols6 eleme egy digitélis ki-
jelz6sor, ahonnan az illeté mérészonda elektromos
ellenédlldsértéke kozvetleniil leolvashaté. Az ellen-
allasértékekrdl a tényleges hémérsékletre valé Aat-
szamitast tablazat segitségével lehet eszkozolni.

Az automatikus mérshelyatkapesolé 3 masodper-
cenként lép szondarél szondara, ami azt jelenti,
hogy az egyes fogasok adatrigzitési, idéigénye 1
perc. Ha figyelembe vessziik az alkatrészek bera-
kési, majd atrendezési idosziikségletét és természe-
tesen a préslapok zarasat kovetd stacionér bealla-
si varakozast is, ugy az Osszmérési id6 — gépen-
ként — nem haladja meg a 2 6rat.

A tablazatban kozolt adatokat vizsgalva az alab-
bi kovetkeztetéseket lehet levonni:

A) a beépitett héfokregiszter (melynek érzékeld
eleme a felsé préslapba keriilt befurasra) ma-
gasabb értékeket mutat, mint a lapfeltileten mért
hémérsékleti érték;

B) a fels6 lap feliileti homérséklete valamivel ma-
gasabb, mint az alséé;

C) a feliileti hdmérsékleti értékek szérasa feliil kb.
£1,5 °C, alul kb. +2, —4 °C.

ad A.: a lapba furt thermoellenallds ca. 6 °C-
szal érzékel magasabb hémérsékletet, mint a lap-
feliilletet érint6 mérészondak. Az eltérés magyara-
zata részben az, hogy a lapfeliileten a hdéelvonis
intenzivebben érvényesiil, mint a lap belsd réte-
geiben, részben az, hogy az ide befurt thermoel-
lenéllas kozelebb van a gézjaratokhoz, mint maga
a hokozlé feliilet.

A préselési technolégidban a hémérsékletet nem
a héatado testre (tombre), hanem annak feliiletére
vonatkoztatjak. Leirtakbol viszont kitlinik, hogy az
itt érzékelt hémérséklet alacsonyabb, mint a tom-
bon (lapon) beliili érték. (S itt emlékeztetiink a
bevezetében hivatkozott cikk azon részére, mely
a ,,belép6 g6z” hémeérséklet mérésébdl szarmazo hi-
baforrasokkal foglalkozik. Lattuk, hogy ezen kozeg
héfoka nagyobb, mint a préslapban mért hémér-
sékleti érték. Az eloszlasvizsgédlati tapasztalatok
alapjan most mar az is latszik, hogy a gbz- és a
préslapok hoéfoka kozotti eltérés, a kozlési feliilet
irdnyaban haladva, még tovabb novekszik.)

A lapbél (tombbél) érzékelt- és a lapfeliileti hé-
mérséklet kozotti eltérés korrigdldsra két lehetdség
kinalkozik. Vagy minden, a beépitett hofokregisz-
ter altal mutatott (regisztralt) héértékbsl 6 °C-t
levonni, vagy a regiszter mérékorében olyan val-
toztatast eszkozolni, hogy az mar eleve a feliileti
hémérsékletet indikalja, ill. regisztralja. Magunk
részérél az utoébbi megoldast vélasztottuk.

A valtoztatas rendkiviil egyszertien hajthaté vég-
re: minden thermoellenallasos mérérendszerben
ugyanis un. vonalkiegyenliték (3. dbra) kapcsoljak
Ossze az érzékel6 elemet és a mérdkort. A vonal-
kiegyenlit6-ellenallas tekercshuzalanak roviditésé-
vel szinte tetszileges mértékben csokkentheté a
miszermutaté kitérése. Ezen atalakitast végrehajt-
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g Regisztrold miiszer

3. dbra. A thermo- és a vonalkiegyenlité ellendllds

va, a gyors litemi présekbe heépitett mérérendszer
a préslapok felileti hémérséklet-értékeit meéri, ill.
regisztralja.

ad B.: A vizsgalt héprés (SIMI) alsé- és felsd
lapjanak feliileti hémérsékleteltérése ca. 1,5 °C. Ez
a kiilénbézet nem okoz kiiléndsebb problémat, gya-
korlatilag elfogadhatd. (Adodhatnak termdészetesen
ennél nagyobb eltérések, mint pl. a BUBIV 5. sz.
gyaregységében iizemeld MIHOMA-, ut. KTP-hé-
préseknél is, ahol az ismertetett vizsgalati modszer-
rel 5 °C differenciat allapitottunk meg.)

ad. C.: A vizsgélatok lefolyladsa soran a 9 egy-
masutani mérésnél nem lehetett tokéletesen ugyan-
azon korililményeket hiztositani. Jol mutatjak ezt
a beépitett hémeérd (hofokregiszter) lejegyzett ada-
tai. Az 1. sz. tdblazat harmadik sorabél minimum-
ként 148 °C-t, maximumként 157 °C-t olvashatunk
ki a héfokregiszter rogzitett értékeként., Bazisként
a 157 °C-os hofokot vettiik figyelembe, s az egyes
felilleti mérési helyeken az ettdl valé eliérés ér-
tékeivel korrigalasokat eszkozdltiink. Igy kaptuk
a tablazat negyedik és otodik sorat. E két adatsor
tehat allandoé lap- (t6mb) hémérsékletre (157 °C)
korrigdalt hofokértékek., Képezve a sorok atlagér-
tékeit, a fels6 lapon 151,9 °C, az alsén 150,3 °C
feliileti kézéphémérsékletet kapunk. Az atlagérté-
keket egybevetve a meglelel6 sorok adataival, meg-
allapithaté, hogy a fels6é préslapon a fellileti ho-
mérsékletszordas kb. *£1,6 °C, az alsén kb. }2,
—4 °C, :

Felhivja magara a figyelmel az also lap hdémer-
sekletszorasanak aszimmetridja. Ennek oka az at-
lagértéktdl vald, egyetlen ertsebb negativ eltérés:
146,3 °C. A 7. sz. mérdhely ez, a menetirany sze-
rinti jobb oldali lapvég feliilete,

Kozelebbrol megvizsgalva ezt a mérdhelyet, meg-
allapitast nyert, hogy az alsé lapvég (sarok) kis-
s¢ lehajlott allapotban van (a SIMI-héprésnél a
dugattyak alul helyezkednek el), ugyanakkor a
lapnak ezen részfeliiletén némi benyomddds (,hor-
padas”) észlelhets. E felismerésbol adodik az eros
negativ _hoémeérsékleti eltérés magyardzata. A le-
hajlott (benyomodott) feltleti részen a méroblokkal
valo érintkezés tokéletlen, mely viszont kedvez6t-
len hfatadéasviszonyokat idéz el6 ezen a helyen.
(Ragasztas esetén itt tehat a hémérséklet alacso-
nyabb, mint a teljes feliileti atlagérték, mely ko-
rilmény, az eléglelen fellileli nyomassal parosul-
va, a feliuletborité anyag tokéletlen tapadasihoz
vezethet.)

A lefrt hiba megallapitasat kovetéen, a BUBIV-
5. sz. gydregysége kénytelen volt a karos defor-
maciét szenvedett préslapot lecserélni. Ennek meg-
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torténtével a hoéatadasviszonyok is kedvezden ala-
kultak, s a lapfeliileti hémérsékletszords is a +1,5
°C értékhatdrok kozé zsugorodott. (S ami termé-
szetesen a legfontosabb: a helyl — az eléglelen
feliileti nyomas és rossz hdéatadasi viszonyokbol
szarmazd — ragaszldsi hibak megsziintek.)

Osszegezve a feliileti hémérsékleteloszlas vizsga-
lataval kapcsolatosan leirtakat, az alabbi fébb ta-
nulsagokat érdemes kiemelni:

a) A hoprések lapfeliileti hémérsékleteloszlasinak
idészakonkeénti (legalabb évenkénti) feliilvizsgd-
lata feltétleniil indokolt.

b) A lapfeliileti kozéphémérséklet mindig Fkisebb,
mint a laptombben (méginkabb, mint a gézve-
zetékekben) meért homérsékleti érték. (Az eltéres
mértéke a héprés felépitésétol: lapméretek, goz-
csatlakoztatdsi mod, sth. fiigg.)

¢) A feliileti homeérsékleteloszlas vizsgdlatara a Vil-
lamosipari Kutaté Intézet altal kidolgozott me-
riszondds vizsgalati modszer, az alapelvek te-
kintetében ellogadhatonak mutatkozik. (Az ér-
zékelés modjanak, nem utolsésorban a feldol-
gozast konnyitdé és pontosité adatkijelzés rend-
szerének tovabbfejlesztése feltétleniil indokolt.)
Eredményként konyvelheté el, hogy mar a ki-
sérleti adatok birtokdban is hatékony intézke-
déseket lehetett tenni a préslapok hémérsék-
leteloszlasanak javitasa tekintetében.

Itt kivanjuk megemliteni, hogy a nevezett gyar-
egységben a MIHOMA gyors utemii hépréseknél is
elvégeztiitk az eloszlasi vizsgdlatokat. Lényegesen
nagyobb eltérések jelentkeztek itt, az alsé- és fel-
st lap hoémeérsékleti értékeiben, de a lapfeliileten
beliili hémérsékleteloszlas tekintetében is. A hibat
a gozellatdo rendszer (f6ként a hozza- és elvezetd
csGvezetékek, szerelvények) teljes felujitasaval és
a préslapok goézjaratainak kitisziitasaval (savoldatos
atmosas) tuduk elharitani:

3. A préslapok deformaciévédelme

Nem tartozik ugyan szorosan a témakodrhdz a prés-
lapok deformacios (behajlas, benyomadas, hullamo-
sodas) kérdésének vizsgalata, minthogy azonban ez
a jelenség talné a kovetkezményként jelentkezs
kedvezoitlen héatadasi viszonyok hatarain, néhany
mondattal az cléidézd okokra és azoknak elhari-
téasi lehet6ségeire is ki kell térniink.

A lapfeliileti deformdcid leggyakoribb oka a nyo-
motérben bekovetkezd alkatrészketidzddés, Ez ugy
jelentkezik, hogy a termelés folyamatiban a fel-
s0 préslapon egy-egy alkatrész fentragad, igy a
kovetkezd teriték beadagolasat, majd a lapok &sz-
szezarasat kovetben a présnyomds a fentragadt al-
kalrészméret dltal meghatarozott feliiletre koncent-
ralodik. Tulsdgosan magasra bedllitott olajnyomais
nyomodasahoz vezethet. Az alkatrészkett6zés ter-
mészetesen ismétlddhet, mely viszont maéar a lap-
felulet hullamosodasat idézheti eld. Karos defor-
macidk eléidézéje lehet a nyomaotér hidanyos, vagy
egyenlotlen (aszimmetrikus) beteritése is, mely a
lapfelilleti rongaldédasok mellett a présgép szerke-
zeti elemeiben szakadishoz, toréshez vezethet.



A lapkettozés elleni védelem viszonylag egysze-
rden oldhaté meg. A mozgdst nem végzé (fix) prés-
lap két végén (esetleg négy sarkanal) egy-egy wvég-
allaskapcesolot helyeziink el (4, sz. dbra). A végallas-
kapesolok szarainak (litkozoinek) szintjét ugy al-
litjuk be, hogy az erintkezok zarddasa csak a ra-
gasztandd anyag vastagsiganak megfeleld résmé-
ret létrejottével kovetkezhessék be. (Pl. 20 mm-es
anyagvastagsag esetén az érintkezdék az alsé és fel-
s0 préslap legfeljebb 22 mm-es résbedllitasaval za-
rodhatnak.) Szoban forgé wvégallaskapesolok a ma-
gasnyomasu szivattyumotor inditd &ramkorét rete-
szelik, ami azt jelenti, hogy mindaddig, amig érint-
kez6i nem zarddnak, ez a szivatityn nem indulhat.
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4, gbra. Végallas- (retesz-) kapcsolds laplkettdzés-
védelem

Példanknal maradva (20 mm-es anyagvastagsag),
amennyiben lapkettézés allna fenn, a mozgast vég-
z6 lap (pontosabban az arra szerelt miiksddtet kar)
nem képes a végallaskapesoldk (itkozéinek mikod-
tetési szintjére raallni, minthogy ebben éppen a
kett6zott anyag (40 mm!) jelenti az akadalyt. A
magas nyomasu szivatiy tehat nem tud elindul-
ni, a préslapok benyomodasa (hulldmosodasa, egyéb
kéaros deformécioja) nem kovetkezhet be.

Az ily médon megvaldsitott védelmet tovabb le-
het finomitani egy, az alacsony nyomasu szivatty-
motor inditéaramkorébe kotott idokapesolé segit-
ségével. A préslapok Osszezadrdddsdnak ugyanis —
az alacsony nyomasu szivattya inditasaval — 10—15
sec. mulva be kell fejezédnie. Az iddSkapesolot te-
héat 30 sec-ra lehet beéllitani. Ennek meglelelden:
ha a lapok zarddéasa 30 sec. alatt nem fejez6dnék
be, az arra utal, hogy az Osszezarddas akaddlyoz-
tatva van. Ez az akadaly pedig maga a lapketté-
zés, Végsé soron tehat nemesak hogy a magas
nyomasi szivattyl nem képes elindulni, hanem az
alacsony nyomasu is kikapesol a 30 sec-os idé le-
telte utan.

Mint lattuk, a lapfeliileti deformdacié masik elé-
idézGje lehet a hoprés munkaterének egyenlétlen
beteritése. Az 5. dbra szerinti elrendezésben pl. a
C és D dugattytlk alatdmasztas nélkiil maradnak,
a nyomott préslap ezeken a helyeken behajlik.
Konnyen eléfordulhat, hogy a behajlas tulné a
megengedett hataron (rugalmas alakvaltozas!),
melynek természetesen kivetkezménye a maradan-
dé deformadcié, a préslap hulldmosodéasénak (benyo-
modasanak) Aallandosulasa. Nem szitkséges kiilon
részletezni, hogy a deformalédott lappal tikéletes
feltiletboritdst nem lehet biztositani, még akkor
sem, ha a présgép tokéletes nyomds- és hémérsék-
letszabalyozé berendezéssel is rendelkezik. A ké-
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5. abra. Egyenldtleniil teritett hoprés

s0bbi, de mostméar lbirds szerint teritetl munka-
térben ugyanis a ,,hullamhegyek” ala keriilé alkat-
részek a kivantndl nagyobb feliileti nyomast szen-
vednek (melynek velejaroja a hoatadasi viszonyok
nem kivant javuldsa), mig a ,hullamvélgybe” esd
darabokon (tertileteken) az ellentétes hatds (ala-
csony feliileti nyomas, rossz hdéatadas) érvényesiil,
Az elébbi esetben a felillel tulsiitésével (foltoso-
das), az utdbbiban az elégtelen ragasztis (felva-
l1as) kovetkezményeivel lehet szamolni,

Sziitkséges tehat e nemkivant lapkarosodis meg-
elgzése, egy olyan wvédelmi rendszer kiépitésével,
mely az egyenlotlen (vagy hidnyos) terités esetén
megakadalyozza a hidraulikus nyomasnak a meg-
engedett értéken fellli novelésél.

A 6/a. dbrdn normélisan beteritett présteret la-
tunk. A nyomolt préslap alatt — aranyos elosz-
tasban — indukecios tekercsek helyezkednek el. A
tekeresek és a préslap also sikja kozotti légrések
egyenléek, kovetkezésképpen az eredé induktivitas
portosan arra az értékre alakul, melynél a préselési
ciklus akadaly nélkil, ,normalisan” zajlik le. Egye-
neflen ferités esetén viszont a kritikus helyek és
a tckeresek kozotti légrés novekszik (6/b. dbra),
mire az ered6 induktivitas cstkkenni fog. Egy meg-
hatarozott induktivitaseséssel (s ez joval a rugal-
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6. abra. Egyenletesen (a) és egyenléilendil (b) teriteti
hopreés
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mas alakviltozasi hatar kialakuldsa elétt kévetke-
zik be), a tekercsekhez kapesolodd E elektronikus
egység jelet kiild az R reteszeld fokozatba, mely a
szivattyi motorokal azonnal ledllitja. Ezzel egy-
idejlileg a veédelmi rendszer jelzikésziilékei (iz-
zolampak, kurt) figyelmeztelik a gépkezelét a hi-
bas terités tényére. (Egyszeril kapesolastechnikai
egységekkel az is megvaldsithatd, hogy az induk-
tivitasesés kiisztbértékeénél ne csak a szivattyamo-
torok alljanak le, hanem egyszersmind kovetkez-
zék be a teljes feszlllségmentesités, azaz a présla-
pok dnmikddd széinyitasa))

4. A préslapok inmikiidé himérsékletszabilyozisa

Mint ahogyan erre mar tébb helyen is utaltunk, a
préselési feliiletboritasi) hémérséklet alatt nem a
hordozo- (g6-). hanem a koézvetitd kozeg (présla-
pok) hofokat kell értenltink. Méréstechnikai szem-
pontboél ez azt jelenti, hogy az indikalandd (regiszt-
ralando) jelnek magabol a préslapokbdl (s nem az
azt melegité kdzeghdl, tehat pl. nem a gdzvezeté-
kek wvalamelyikébdl) kell szarmaznia. E kvetel-
meny egyszeruen ugy valdsithaté meg, hogy a meé-
rérendszer érzékeld elemeit a préslapokba agyaz-
zuk be.

A kérdést szabdlyozdstechnikai oldalrdl vizsgilva

. ugyvanerre a megallapitasra kell jutnunk, azaz: a
szabalyozoit jellemz& mért értékeként a préslapok
hémérséklete kell, hogy rendelkezésre alljon. Iit
_jelentkezik azonban egy komoly probléma, neve-
zetesen a hdéatadé test rendkivill nagy hétehetet-
lensége. E korillmény a szabalyozas folyamatat erd-
sen lassitja, nem is beszélve a tetemes szabalyoza-
si holtidékrdl, s az ebbdl szarmazd belengési haj-
lamrol. ;

Ugy tinik tchat, hogy a kozvetlen (azaz: maguk-
bol a préslapokbol veft mérdjel alapjan térténd)
szabdlyozéds, ha nem is megoldhatatlan, minden-
eselre nehezen athidalhato elvi és gyakorlati prob-
lémakat vet fel. Egyszertibbnek — s barha komp-
romisszumokkal lerhelt megoldasnak — mutatko-
zik a hordozo kizeg (gbz) egyes paramétersinek,
ill. azok valtozasainak érzékelése s ezen jelekkel
torténd kozvetett szabalyozas megvalositasa.

Ezt az utat jarta a Wemhdéner cég is, amikor az
altala kialakitott héprésnél a Werner—Vollmer

7. dhra. A WVR—DT (Wemhdiner)
homérsékletszabdlyozd
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Heiz- und Regeltechnik, WVR—DT rendszer(i, kdz-
vetett hofokszabalyozé berendezést alkalmazta. Az
alabbiakban ezen berendezés mukddését fogjuk is-
mertetni.

A szabilyozd rendszerben két érzékeld elzmet
taldlunk (lasd a 7. dbrdt): egy, a gdz hémérsékle-
tét mérd, ¢ kontakthémérdt, és egy, a goz nyomasat
mérd, n kontaktmanométert. Ezen érzékels elemek
egy-egy tartalyban (T, T,) nyertek elhelyezést,
melyeken keresztll egyébként a gz a préslapok
gozjarataiba aramlik. Az érzékel6k kapocsponljai
az I erdsitébe csatlakoznak, mely viszont egy elekt-
romotor hajtasu gozszeleppel (MG) van oOsszekiot-
tetésben. Az alapjelek (a megkivant hémérsékleti-,
ill. nyomaéasériékek) beallitasa a ¢, ill. n, muszerek
fy, ill. f, forgatégombjaival térténik.

Nyugalmi helyzetben — {ehat amikor a hémér-
séklet éppen az eldirasos értéken van — a giz egy
meghatarozott keresztmetszeten aramlik a Ty, Ty
tartalyokba, ill. a préslapok gézjarataiba. Ha azon-
ban akar a gz hémérséklete, akar annak nyoma-
sa pl. az elozetesen Dbedllitott also értékhatarra
esik le, akkor a megfeleld érzékeld elem alsd kon-
taktusparjainak zarodésa réveén, az E erdsité nyito-
iranyu impulzusokat kiild az MG szelep elektro-
motorjara. Kovetkezésképpen az atédramlasi ke-
reszimelszet — az impulzusok hosszianak és ido-
tartamanalk megfeleld lépesékben novekedni fog.
Ennek hataséra viszont a T, tartaly homérséklete
a T, tartdly nyomdsa fokozatosan emelkedik. S
amikor a muszermutatok (i, n) clhagyjak az alsod
értékhataron hedllitott kantaktusparokat, azok fel-
oldddnak, mire a beavatkozas (impulzuskiadas, ke-
resztmelszetkorrigalas) is megszinik. Igy most a
gbz ugyan egy nagyobb ataramlasi keresztmetsze-
ten omlik be a tartalyokba, de a rendszer ismét
visszanyerte egyensilyi allapotat. Es természetesen
meg is marad czen helyzetében mindaddig, amig
a hoémeérséklet, ill. nyomés ismeét el nem kuszik
valamelyik szélsg hatarértékig. Belathato, hogy pl. a
felsGé hataroknal (mely értékekre az érzékeld ele-
mek kontaktusparjai elézetesen ugyancsak bealli-
tast nyertek) a szabdlyozas lefolyasa fentivel meg-
egyez6 modon, de ellentétes irdnyban zajlik le,
azaz: az erdsitébél zardiranyu impulzusok men-
nek ki, az alaramlasi kereszitmetszel csokken, a
tartalyok hémeérséklete, ill. nyomasa esik.

Neémi egyszerusitéssel a szabalyozd rendszer mii-
kodését ugy foghatjuk fel, hogy a durva behatd-
sok (pl. a gbéznyomds hirtelen cstkkenésének vagy
niovekedésenek korrigalasara a' T, tartalyban el-
helyezett, n nyoméasmeéré kontaktmanométer ad je-
lekel az MG motorszelepre (mégpedig szinte azon-
nal, idékiesés nélkiil), mig a finom wdltozdsok (pl.
a préslapok héfokestkkendésének vagy nbvekedé-
sének) kiegyenlitését — fentivel megegyezd hatas-
vonalon — a T,; tartdlyban levé kontakthémérd
rendeli el

Mind a ,durva-", mind a .finom” szabdlyozas
a hordozé kézegre iranyul. Ez természetszeriien az_
zal a kovetkezménnyel jar, hogy a hordozd- és a
kazvetitoé kozeg (a gbz- és a préslapok-) hémérsék-
leti értékei eltérnek egymastdl. Ezen eltérés kor-
rigalhatosaga céljabol a szabalyozorendszert egy
héfokregisziraléval egészitették ki, E miiszer érzé-



kels eleme az allo helyzetii préslapba van bedgyaz-
va, igy a kozvetité kozeg homérsékleti értékei min-
denkor rendelkezésre dllnak. Egy erre a célra rend-
szeresitett tablazat ad Gtbaigazitdst arra vonatko-
zdan, hogy az alkalmazni kivant préselési hdmér-
séklet mellett a szabdlyozdberendezés alapjel be-
Allité egységein milyen mértékil korrekeiét kell fo-
ganatositani.

A bemutatott, WVR—DT készulék a BUBIV 5. sz

gyiregységének héprésében (Wemhiner) kb, két
éve uzemel. A lapaszlalatok kedvezdek, killondsen
a mikdodési stabilitds tekintetében, Kielégito a sza-
balyozasi pontossdy is. A szabalyozas lefolyésa gya-
korlatilag lengésmentes, az dnmikoddé korrekeliok
sordn a mért érték (a regisziralé miszer altal in-
dikalt, ill. régzitett hémérsékleti adatsor) az alap-
jelei (beallitott) értéket aszimptotikusan kdozeliti.
" Kifogasolhalé a rendszerben az alapjeli értékek
(e6zhéfok, géznyomds) bedllitasanak koriilményes-
sége. (A tartalyok, melyekbe a kontakthémérd és
a kontaktmanométer beépitésre kerilt, a présgep
felett vannak elhelvezve, s azoknak a ri-, vagy at-
allitas céljabol valdo megkozelitése nehiézkes, Gon-
dot okoz a korrekeiés tabldzat hasznalata is, mint-
hogy ennek szlkségessége — amellett, hogy a
mért- és szabalyczott hémérsékleti értekekel mar
cleve attételezi — a beallitas idétartamat hosszab-
bitja meg. (A szabalyozott hémérsékleti értékeket
mutaté, ill. regisztrilé miiszer egyébként gizten-
zi6s rendszerd, mely rendszer alapvetd hianyossaga
a kiilsé, féként mechanikus hatasokra vald érzeé-
kenység. Egy, pl. a kapillarisban bekovetkezd sé-
rilés a miszert egyszer és mindenkorra hasznalha-
tatlanna teszi.)

A hazai miiszeripar a homécséklet szabalyozasi
folyamatanak megvalésitasara szamos késziilékii-
pust alakitott ki, Amint azonban erre mar utal-
tunk, azoknak a gyors iitemid h&préseknél valo al-
kalmazdsa, a rendkiviil kedvezétlen lizemelési ko-
rilmények (rovid ciklusidé, nagy hotehetellenség)
miatt akaddlyokba {itkdzik. — Bizonyos kompro-
misszumolckal viszont kivalaszthalok olyan készi-
léktipusok, melyekkel részben finomithaté a mar
megvalositott mérési (regisziralasi) eljardas — pl.
kiszobkijelzés az also, ill. fels0 homérsékleti ha-
tarokon —, részben azok alkalmazdsival és ki-
cgészitésével az onmiikddd szabélyozds megvalosi-
tasat célzo jelproduktum is eléallithato.

E , kompromisszumos” szabalyozasi feladat meg-
valositasara a Ganz Miszer Miivek MINITAK—2
tipusu késziiléke alkalmazhaténak igérkezik. Annak
érzékeld eleme ugyanis thermoellendllas, mégpedig
eppen olyan specifikaciokkal, mint amilyenekkel
a hémérséklet-pontszinirdk érzékeld elemei is ren-
delkeznek., E ketios tekercselésii thermoellenallds-
sal (mely természefszeriileg a préslapokba kertil be-
furasra) igy az adalrogzités (regisztrdlas) és a
hémeérsékléti kiiszébkijelzés minden tovabbi ndél-
kiil megvalosithato, A kettds tekercs egyike ugyan-
is a pontszinirohoz kapcsolodik, a masik tekerecs
pedig a MINITAK —2-héz. Ez utobbiban (lasd a
8. abrdt) a ,kuszébok” helyzete valtoztathaté, s
azokat értelemszerfien olyan alsé- és felsé homér-
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8. dbra. A MINITAK—2 skdldja és eérték- (kiiszob-)
hatdroldi

sékleti értékekre kell beallitani, melyeknel az elég-
telen ragasztas (boritdanyag felvalas), ill. a tul-
siités (elszinez6dés) még éppen nem kovetkezhet
be. (Egyszeri eszkozodkkel biztosithaté, hogy a
MINITAK—2 a kuszoboknél mas-mas szinl fény-,
esetleg hangkijelzést idézzen el6.)

Konnyen belathato, hogy mindazon helyeken, ahol
a prések homérsékletszabalyozasa nem megoldott
(méginkdbb azokon a helyeken, ahol még a mii-
szerezettség sem teljes mértékben kielégitd), a ra-
gasztasi mingség javitdsa tekintetében jelentds elo-
relépést biztosit egy homérseklet-pontsziniro és egy
MINITAK-—2 tipust késziilék egyideji alkalmaza-
sa. Az a tény ugyanis, hogy a MINITAK a pré-
selést iranyitdé dolgozd részére a hémeérsékleti kii-
sz0boknél figyelmeztetd jelzéseket ad, lehetdvé te-
szi szamara, hogy a szikséges intézkedéseket meg-
tegye. (Ha mast nem egyszerlien utasitast ad a pré-
selési mivelet atmeneti szinetelletésére, mely még
mindig jobb, mint a hibas hémérsékleti értéken
vald tudatos selejlgyartas, vagy a kellé miiszerezett-
ség nélkiili, un. tapasztalati alapokon nyugvé ra-
gasztas.)

A MINITAK—2 természelesen tobbet is ,,tud”,
mint a hémérsékleti kiiszbbdk egyszer(i kijelzése.
Egyrészrol a készilek a kiszobértékek meghatdro-
zott mértékld tullépése esetén (lasd a 8. dbran az
x és y felirati mezdket) tovabhi jelproduktumolkat
szolgaltat, maésrészrdl: lehelfség van egyfajta ru-
galmas wvisszavezetés alkalmazdsara is. A rugalmas
visszavezelés viszonlt a szabdlyozolt jellemzdé len-
géscsillapitast hivatott elsegiteni. Megemlitjiik to-
vabba, hogy a MINITAK—2 mukodtetésére bar-
milyen, a thermoellenallassal villamosan egyenér-
tékii mas jelforras (pl. villamos nyomdastavaddé) is
felhasznalhato.

Az adott szabAlyozastechnikai probléma megol-
dasdban a fenti tulajdonsdgok alapvetd kovetel-
ményként jelentkeznek. S bar a részletek tekinte-
tében meég szamos kérdés var tisztazasra, célszeri-
nek ldtszik a gyors Utemi prések hémérsékletsza-
balyozasanak megvalésitasat szolgaldé kisérleteket
ezen az utvonalon megkezdeni.

A Budapesti Butoripari Vallalat 1978-ban lét-
rehozta a sajat Automatikai Kutaté-fejleszté La-
boratériumat, Az adott mérés-, ill. szabalyozastech-
nikai feladatnak hazai elemekkel valé megoldasat
a laboratérium az elkdvetkezendd idékben fogja ku-
tatasi témai kozdtt szerepeltetni. A munka bein-
ditdsat kovetd eredményekrdl (esetleg a részered-
meényekrol) e folyoirat hasabjaiban folyamatos ta-
jékoztatast fogunk adni.
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Operécidokutatasi mddszerek alkalmazasa a butoripari

termelésiranyitasban lll., IV.
To6th Kdlman

A GYARTASI FOLYAMATOK VALTASSZAMANAKOPTIMALIZALASA

III.

A modern butoriparban mind nagyobb jelentdség-
gel bir a gyartésorok lzemeltetésének gazdasagos-
sagat javité modszerek alkalmazasa. Az lizemelte-
tési koltségek a megmunkald gépek, illetve géo-
sorok tokéletesitésével mindig nagyobbak lesznek.
A jelenlegi butorpiaci helyzet egyre jobban meg-
koveteli a valasztékok bovitését, azaz az atallasok
gyakoribba valnak, ez pedig koltségemelkedéssel
jar. Az uniformizdlt tipusokbdl a piaci kereslet
trendje erdsen csokkend tendenciat mutat. A butor-
ipari rekonstrukcié utdan a legfontosabb problé-
ma — a valasztékbovités mellett — a garnituraval-
tds idérendi meghatarozédsa, azaz a sorozatnagysag
gazdasagi szemszogbdl torténé optimalizalasa.

A gépek és gépsorok atallitdsi ideje igen kii-
16nb6z6 lehet. Minél nagyobb az &téllitasi id6, an-
- ndl jelentésebbek a miiszaki-gazdasagi hatdsok.

Az atallasi idével szorosan Osszefiiggd gazdasagi
paraméter az atallasi koltség. Az optimalizalashoz,
. a modell kialakitasdéhoz tobbféle kritériumot kell
figyelembe venni.

A kialakitas folyaman a nem jelentés tényezi-
ket el kell hagyni, a megmaradtakat pedig megfe-
lelé kritériumok szerint csoportositani sziikséges.
A meghatarozott modell jellemzdjének kell-lenni,
hogy a produktiv idéalap maximalis mértékben ki-
hasznalt legyen.

Harom modell allithaté fel ezzel kapcsolatban:

— a nyereségmodell, amelynél a cél a maximalis
nyereség elérése, .

— az onkoltségi és raktarozasi raforditasi koltsé-
geknél a cél a minimum.

A befejezetlen készletek, az eszkozlekotési- és
raktarozasi koltségek minden szamités alaptényezéi.
A gyart6 lizem garnitGratipusainak szama: n. Egy
garnituran beliili &tdlldsok szama idGegységen-
ként: re.

Id6egység alatti valtozasok szama: r.

T
re /= —
n -

A garnituratipusok szerinti valtdsok szama: ri.

Egy garniturdb6l gyartandé osszes évi mennyi-
ség: Q. Sorozafnagység: S.

A gyéartmanyfajtankénti valtasok szama:

Q

ri = ——

(11)

i=1
Az ,r” nagysaga fiigg a termékfajtak szamatol,
és a termékfajtdkon beltuli valtasok szamatol.
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A célfiiggvény meghatarozasdhoz a paraméterek
Osszeteviit meg kell hatarozni:
— effektiv gyartasra forditott idéalap (Iat)
— egyes termékfajtak mennyisége (Q)
— a raktéar alkatrészeinek mennyisége, ennek esz-
kozlekotése
— raktarozasi-, raktariizemeltetési koltségek.

A gyartdsi idéalap meghatdrozdsa:
Termelési idéalap:

It = Nmemo—Kk [6!‘&] (12)
N = a munkanapok szdma
msz = a muszakok szama
moe = a miuszakok d6raszama
k = a kies6 id6 6rdaban
Effektiv gyartasi idéalap:
Iae = Iast — r  tr [Ora] (13)
r = az atallasok szama
tr = az atallasok idétartama

Az egyes alkatrészeknek a gyartasi iddalapbol
valo részesedését a kovetkezé képlettel lehet ki-
fejezni:

Qi tmi
T = — (14)
n
.-}-‘ Qi tmi
i=1
Tyi = az i-edik alkatrész-idéalapbél valo része-
sedésének hanyadosa
tmi = a gyartasi mivelet ideje (6ra)
Qi = az i-edik termékbdl gyartando darabszam
Tu == .\.‘
i=1
n Qi tmi
Tgi & —0——— =1 (15)
1= n
2 Qi tmi
i=1

Az effektiv gyartasi idéalapbol az ,i”-edik ter-
mékhez sziikséges idéalap:
Taci = Iae Taqi vagy lati =

Tat Tqi (1 6)

A termelés mennyiségének meghatdrozdsa:

Ha a butorgarnitirdk a piaci informdéciék alapjan
adottak, akkor a termel6i idéalap figyelembevé-
telével a Qi szamithato:

Taqi (Last—r tr)
Qi =

[garn. vagy db] (17)

tmi

A raktarkészlet meghatarozasa:

Egy bizonyos idészak alatt a raktarkészlet nagy-
sdgat a napi termelés mennyisége (Qui), a napi fel-
hasznalas mennyisége (Rni) és azidbszak alatti val-



tdsok szama hatirozza meg. A raktarkészlet idé-
beni elosztasa szerint 3 tipust kiilonbodztetliink meg:
dllandoan egyenletes, lokésszertien valtozo, illetve
egy bizonyos iddszakra koncentralédd. A butor-
iparban leggyakrabban az elsé ketté valtozat for-
dul els. Az allandéan egyenletes raktarkészletek-
nél a felloltés idején az anyagkészlet maximalis,
majd ezutdn csikken, egészen a kivetkezd feltdl-
tésig,
A maximalis raktarkészlet termékfajtanként a
kovetkezd nagysagu lehet:
(Qni—Rani) Tqi (Tat—r Lr)
Rmaxi

(18)
I'e
A szamitiasok soran azonban sokkal jobban hasz-
nalhaté a termékfajtankenti atlagos raktarkész-
let:
- (Qi:i- Rui} Tai (I:u—e tr)

Ratli = (19)
2 e
Mz Mo
Qni =
tmi
Tqi Msz M
Rni = — —
mi
Msz Mo (']‘qi—'rulg) (]:U.—I’ tr}
Ratli = (20)

2re tmi

Az utdbbi valtozat akkor kovetkezik be, amikor
a sziitkségletek folyamatossiga nem egyenletes, Ez
jelenleg a butoriparban gyakran eléfordulo eset,
idGszakonként a vasarloi igények megndének, vagy
bizonyos anyaghidnyok kovetkeztében a gydrtas
késik, de a hiany megsziinése utan a termelés 16-
késszerlien megindulhat. Ebben az esetben a 16-
késszerdi  raktarkészlelek  atlagszamitdsanal a
készletfaktor nem 1/2 lesz, hanem mas érték, Mi-
utan tobb garnitirafajta’ gyartasa folyik tobb cik-
lusban, igy ezek kiegyenlitik egymast és megkoze-
litik az atlagkészletet. Fontos, hogy a termelési
ciklus és a szikségletek idépontja mind jobban
egybeessen.,

Az optimum meghatdrozdasa:

A pyartasi idéalap (I.) alatt a gyartandé meny-
nyiség annal nagyobb, minél kisebb a valtdsok
szdma (r), illelve a valtasok iddszikséglete.

Az atlagos raktarkészlet pedig annal kisebb, mi-
nél nagyobb a valtasszam.

A fentiekben leirt fliggvények ellentétesek, az
egyik Lkoltségestkkentést, a masik koltségemelke-
dést eredményez. A fluggvényeknek van egy ko-
zis metszéspontjuk, ez a pont, az optimalis pont.

Az egyes kritériumok szerinti optimumok vizs-
galalat a mar [felsorolt tipusok szerint érdemes
elemezni.

Az optimum a nyereség filggrényéhen:

Az egyszerisités érdekében fel kell tételezniink,
hogy a gép termel6i munkaidejének, illetve az At-
allasok munkaidejénck Osszbérkoltsége nem ki-
lonbozik. A raktarozassal kapcsolatos koltségeket
elkiilénitve kell kezelni.

A tényleges raktérozdsi koltségek a raktarozasi
koltséghelyraforditdsok gytlijtésével lehetséges. A
raktarozas az alkatrészek forgoeszkozlekiolésél is

jelenti, Ezt koltségkifejezéssé kell atalakitani tgy,
hogy a jovedelmezdségi rata szerint fejezzik ki a
befejezetlen forgoeszkozlekotési veszteséget, A jo-
vedelmezidségi ratat pedig a raktaralloméany onkolt-
segi ériékével hozhatjuk kapesolatba, ez pedig ki-
fejezhetd alkatrészdarabok szerint is.
n (21)
Ny = 2 [@i (Ai—Kyari) — Ratii
i=1 il —Knx  [F]

a nyereség a tervidészakban [Ft]
az egységnyi gyartmanyra vonatkozo
termel6i arbevétel [F't]
a termelési mennyiséggel egyiitt valto-
z0 koliségek egységnyi gyartmdany sze-
rint (Ft)
a raktarozasi koltségek és az eszkdzle-
kitési veszteségek gydartmdnyegységen-
ként (Ff)
a termelesi volumen szempontjahél val-
tozatlannak tekintheté termelési kolt-
ségek [Fi]
Behelyettesitve a (17) (20) képletet,

Ny =
Ai=
Kyari =

Pi=

Kiix =

e Sl fii
n Tqi (Lag—rty)
Ny = J{—————— ——
i=1 tmi
n (1—Tqg) Pj
(Ai—Kvar) ———————— |—Kiix  [Fil
2r (22)

A felirt fliggvény maximuma a szélsé érték, azaz

3

a ,r”7 szerinti differencidlhdanyados: kiszdmitasa
utan
n‘
,‘21 u_Tui) It Py
T'opt (Ny) = (23)

n
i-rlz tr (Ai—K\':\ri)

A masodik differnecialhanyados negativ szdmot
ad. Tehit , Ny”-re nézve a maximum, az ,r” sze-
rinti elsé differencidlhanyados.

0 S Td S 1Tai — T2 =0
Ny" (ropt) = 0 ropt lehat maximum

Az optimum meghatdrozdsa ¢ minimdlis énkcli-

ség filggvényében:

Az optimum meghatarozdsianal a kritérium, a
darabonkénti legalacsonyabb énkéltség:

K {l[ Rattipi -+ Ktix Toi
Qi

= + Kyant ] (24)
1=

K = az ,n” termékfajta darabonkénti énkoltségé-
nek Osszege
A Qi és az Rani behelyettesitve

L [ n (I—Tui) Pi tmi Krix
E=2 -+

i=1 2r Tat—tr T

A legkisebb onkdliség megallapitasanal a | K”

minimumal keressiik, vagyis derivaljuk a fliggvényt
L7 szerint, A szdmitdsok elvégzése ulan:

1 Kvur] (25)

n
2 n (1—Tq) Pi
k=1

Ji=

Topt [1":\:): Tat (26]
él 2 tmi tr Kiix
i=1
EA I P A R * 243



A , K" és a méasodik differencidalhanyadosa segii-
ségével bizonyithaté, hogy az ropt ,,K"-ra nézve va-
loban a minimumot adja.

Tqi < 1

l—Tui >0

Iat—tir > 0
K (ropt) > 0

Az optimum meghatdrozdsa oz egyiittes raktdro-
zdsi és valtdsi kolteégek fiiggvényében:

Az atéallasok mindig potlolagos raforditast jelen-
tenek. A valtasok szama mindig szoros Osszeflig-
gésben van a tervidGszak valtasi koltségeivel. A
valtasok optimalis szama, a raktarozas és a vil-
tasok koltségvaltozasanak fliggvényében jelentlke-
zik.

A célfiiggvény a kovetkez6:

n

RV (rupl) =rV ’{‘.EIR:uli

Pi #— min.

V = az egy atallas koltsége
Behelyettesitve (13) a képletet:
n N (Trli‘—'Tqiz) It Pi
RV =1V + 2 (27)
i=1 2tani V
A fenti kifejezés elsd differencidlhdnyadosa Kki-
szamitas utan:

/ 1\1. n _(Tqi—Tqiz) Ia[ Pi
ropt (KV) = || =

2r tmi
(28)
Ha az ,,ropt” minimumot ad, akkor ,RV” ,r"” sze-
rinti masodik differencidlhdnyadosat képezve ,,RV”
minimumot ad.
n N (T4i—T4i2) In Pi

RV =2
i=1 3 tmi
Tqi—Tqiz > 0
RV (rapt) > 0

A fentiek szerint tehat ,rop” koltség minimumot ad.!
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IVv.

A gyartasszervezési szempontok alapjin meghatarozott
sorozatnagysag

Az alap‘anyagok lapszabdszatanak hulladékmini-
malizdldsa és a sorozatnagysdgok oOsszefiiggése

A butoriparban jelenleg a szabasztérkép készité-
sét manudlisan végzik. Ez korszeriitlen, faradsa-
gos, nem gazdasagos, mert konkrét hulladékmini-
malizalds nem torténik, koltségestkkentést nagyon
nehéz elérni. A szabasztérképek készitéséhez nagy
tapasztalattal és rutinnal rendelkezé dolgozokra
van sziikség. A szabasztérképek altalaban egy-egy
meghatéarozott nagysagu butorgarnitura széridkhoz
késziilnek. A szabaszgépek édltalaban kényszerkap-
csolatban vannak a tovabbi alkatrészmegmunkélas-
sal. Kiilon tarolé teriiletet ilyen munkaszervezés
mellett altaldban nem alakitanak Xki.

A fenti kényszerkapcsolatot, a hulladékminima-
lizalast a kovetkezd tényezdk befolyasoljak:

— a szabaszat utani optimalis sorozatnagysigok
(szérianagysagok)

— a szérianagysagokon belil a kiilonbdzé alap-
anyagok hulladékminimalizilasa

— alapanyaghianyok

— a gyartds soran meghibasodott alkatrészek poét-
lasigénye

— a garancialis javitashoz szlikséges alkatrész-
igény.

Minden szempont egylittes érvényesiilése, a ko-
vetelmények mindeniranyi kielégitése csak szub-
optimalassal végezhetd, a kiilsd zavard tényezdk
a lehetéségek és a variaciok oriasi tomege miatt.
A manudlis tervezést feltétlentl fel kell véaltania
a szamitogépes hulladékminimalizilasnak. Ezzel
kapcsolatban t6bb tanulmany jelent mar meg, a
Konnylipari Szervezési Intézet munkajaként. Ezen
tanulmanyok alapjan mar tobb gyakorlati tapasz-
talat 4ll a szakemberek rendelkezésére,

Gyartasszervezési szempontbol két fajta szabasz-
programozasi rendszer valésithaté meg:

a) az alkatrészeloregyartasos programrendszer
b) a napi ismétlédésii termékvolumenek, illetve
programok kialakitasanak rendszere.



a) az alkatrészeléregyartasos programrendszer.

Ez a modszer a gyartasi folyamattol fiiggetleni-
ti a szabaszatot. Onallo, szervezett alkatrészel6-
regyartasi rendszert alakit ki. Ez a rendszer le-
hetévé teszi a szamitogépes hulladékminimali-
zalas leghatékonyabb modszereinek alkalmaza-
sat.

Elényei a kovetkezok:

— a térképek adagolasat a valaszték, a mennyi-
ség és a gyartmany kibocsatési sorrendje befo-
lyésolja

— a térképrendszerek kiadasa kotetlenebb, az al-
katrészféleségek szama nagyobb, kedvezdébb az
anyagkihozatal, a térképrendszeren beliil na-
gyobb szorodas nem zavarja a napi termelést

— az alapanyagellatasi zavar athidalasa konnyebb

— az alkatrészp6tlas és a garancialis alkatrész-

" gyartas zavartalanabbul biztosithato.
Hatranyai a kovetkezok:

— nagyobb félkész-alkatrész allomanyra van sziik-
ség

— kiilon raktarteriletet igényel

— kiilon figyelmet kell forditani a raktar félkész-
alkatrész allomanyara, hogy mindig biztositsa a
sziikséges mennyiséget és valasztékot, (ez meg-
oldhato egy kis szamitogép bedllitasaval)

b) A napi ismétlédésii termékvolumennek, illetve
programesomagok kialakitdsanak rendszere.
Szigoru feltétel a napi termelési volumen, és
ehhez tartozé térképrendszerek, térképadagok
biztositasa. Feltétleniil sziikséges a gyartassal
valé szoros egyuttmiikodés. Szlikséges program-
csomagokat kialakitani a szamitoégépes hulla-
dékminimalizalas érdekében. Olyan napi prog-
ramot kell képezni, amelynek tobbszori ismétld-
désével biztositani tudjuk a napi termelési
mennyiséget.

Elényei a kovetkezok:

— a lapszabéaszat megszervezése egyszeribbé, ru-
tinmunkava egyszerusodik, az ellenérzés is egy-
szeribb.

Hatranyai a kovetkezok:

— az anyagellatasi zavarokat nem mérsékeli

— a napi mennyiség leszabasa feltétleniil sziiksé-
ges

—az alkatrészpotlashoz nem nyujt segitséget.

Megallapithato, hogy a két valtozat koziil az el-
s6 alkalmasabb, mert olyan elényei vannak és mér-
sékelnek olyan problémdkat, amelyek a magyar bu-
toriparban még kronikusan jelentkeznek. Ilyen pl.
a tobbszor eléfordulé alapanyagellatdsi zavar. A
szétvalasztott lapszabaszat és lapélmegmunkalas te-
hat lényegesen rugalmasabb megoldast biztosit.

A fentiek alapjdn tehdt az optimdlis alkatrész

sorozatnagysagokat csak a szabdszat utan sziikséges
kialakitani.

A megmunkilé szerszamok cseréjének figyelem-
bevétele az optimailis sorozatnagysag meghataro-
rozasanal

A butoralkatrészek meagmunkildsdhoz hasznalt
szerszamok éltartossaga alkatrészek alapanyagatél
fiigg. A technolégiai eldirasok minden anyagfajta-

ra meghatarozzdk a szerszamok élettartama alatti
megmunkalasok folyométerszamat.

A legmegfelelébb az a helyzet, ha a szerszam-
csere egyebeesik a megmunkalé gép vagy gépsor
mas alkatrészre torténé atallitasi idépontjaval.

A két élezés kozott megmunkalt alkairészmeny-
nyiségb6l minden fajta alkatrészre egy optimalis
sorozatnagysag szamithaté. A megmunkdlé gépek-
nél vagy gépsorokndl a sorozatnagysiagot meghata-
rozo szerszam a legjobban igénybevett, illetve a
legkevesebb alkatrészt-megmunkalé szerszam kell
hogy legyen. A tobbi szerszamcsere id6épontja ak-
kor megfelel6, ha a ,mértékadé szerszam” haszna-
lati idejének egész szamu tobbszo.6se. Mas-més
alapanyagu alkatrészeknél, mas-mas alkatrész so-
rozatnagysag szamithaté. A sorozatnagysagot a leg-
nagyobb alkatrészmennyiség figyelembevételével
érdemes meghatarozni.

A furnérozott lakészoba gyartasanal a felhasz-
nalt alkatrészek alapanyagai nem kiilonboznek nagy
mértékben egymastol.

Igy a szerszamok vagasi folyométerei kozel azo-
nosak. A konyhabutor-gyartasban felhasznalt kii-
16nb6z6 agglomeralt alapanyagok és a kiilénbozé
migyanta ragasztasu alapanyagok az eltéré tulaj-
donsagaik miatt nagyon sokféle alkatrész-sorozat-
nagysagot adhatnak.

Ezen optimadlis sorozatnagysdg meghatarozasanak
kiilondsen nagy jelentdsége van a gépsoros alkat-
rész-megmunkalasoknal. Ugyanis a gépsorokon egy
szerszadmcsere és egy gépatéllitas igen komoly kolt-
ségtényezo lehet.

A rendelkezésre allé teriilet,
nagysagot befolyasolé tényezo

mint a sorozat-

A butorgyartas anyagigényes, ezért az ilizemen
beliili szallitds sok esetben komoly problémit je-
lent. Az lizem belsé szallitdsdnak tervezésénél fel-
tétlentil figyelembe kell venni a rendelkezésre allo
tertilet nagysagat.

A modern butforgyartasi technolégidval rendel-
kez6 lzemek bels6 szallitasa altaldban mindig va-
lamilyen kényszerpalyan torténik, ez altalaban gér-
gosor.

Az alkatrészek elkésziillte utan a tarolds szin-
tén torténhet gorgdsorokon. de lehet tobbszintl ta-
rolékban is.

Az optimalis sorozatnagysiagok meghatarozasanal
mindig figyelembe kell venni az {lizemen beliili
szallitds és raktarozas ,sziik keresztmetszeteit”,
mert ez donté mértékben befolyasolhatja az alkat-
rész sorozatnagysagat.

Amennyiben lehetéség van ra, az lizem atszerve-
zésével kell a sorozatnagysagokhoz alakitani a ta-
rol6 tertiletek nagysagat.

A butorgarnitirak sorozatnagysagat meghata-
roz6 szempontok egymaisra gyakorolt hatisa. Kor-
rekciok

A gyakorlatban, az eddigiekben felsorolt szamita-
sok mindegyikét el kell végezni.

Feltétleniil sziikséges elemezni azt, hogy a fel-
sorolt tényez6kon kivil az lizemi adminisztracio, a
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gyartaselokészités, sth. koltségei nem novelik-e don-
t6 mértékben az oOsszkoltségeket. Az optimadlis so-
rozatnagysagok meghatarozasa a szamitott értékek
koziil a minimumot kell figyelembe venni, vagy
meg kell vizsgdlni azt a lehetdséget, hogy a ,szik
keresztmetszetek” milyen moédon oldhaték fel. Az
ily moédon korrigdlt sorozatnagysadg adja az opti-
mumot. Ezen optimum meghatarozasa utan feltét-
leniil szukséges a koltségkihatasokat ajbol ellen-
Orizni.

A gyaregységi optimalis gyartmanyosszetétel
meghatarozasa

A gyaregységi optimalis gyartmanyosszetétel meg-
hatarozasanal figyelembe kell venni a vallalati tav-
lati gazdasagpolitikdt, az éves tervhez beszerzett
piaci informacidkat, valamint minden olyan kor-
latozé tényezdt, amely hatast gyakorol a gyért-
manyosszetételre.

Az optimalis termékszerkezet kialakitasdhoz ma-
tematikai modellnek minden jellemzé valtozot tar-
talmaznia kell, de a tal sok valtoz6 figyelembe-
vétele zavard lehet. A modell a valésag leegysze-
risitett képe, s ennek segitségével lehetséges a
matematikai modszer felhasznalasa. Tehat a modell-
nek kettds feltételt kell kielégitenie, hiven kell tiik-
roznie a valosigot a cél érdekében, valamint szd-
mitastechnikailag jo6l kezelhetének kell lennie.

A matematikai modszerek segitségével a sziik-
ségletek és lehetéségek kozott kell valasztani, meg-
hatarozott korlatok kozott. A gyartmanyosszetétel
optimalizalasanal az optimum szamitds programo-
zasi modelljei hasznalhaték fel. Amennyiben a
programozast optimalizalni szikséges, at kell ala-
kitani optimumszamitdsi modellé ugy, hegy cél-
fliggvényt rendeliink a programozasi modellhez.

Az optimumszamitasi modell szerkezete kettés:

a) feltételek

b) célfiiggvény, illetve célfliggvények.

a) a feltételek egyenldségekbdl vagy egyenlétlen-
ségekbdl allnak, de felsé és alsé korlatok is sze-
repeltethet6k a modellben

b) a célfliggvény a programozasi feladat véltozoit
tartalmazza linedris formaban, amelynek a szél-
s6 értékeit keressiik.

A lehetséges programvaltozatokbol meg kell ke-
resni az optimalisat. Az optimalis programozas
egyik matematikai modszere a linedris programo-
Z4s.

A linearis programozas statikus modell, tehat
csak egy idészakban hatdroz meg optimalis prog-
ramot. Ha egy hosszabb idoszak viselkedését kivan-
juk elemezni, akkor dinamikus modellt kell alkal-

"mazni. Ezek a modellek &ltaldban visszavezethetok
linedris feladatokkéd, ilyenkor az eredmény szub-
optimalisan dinamikus.

A gyaregységi optimalis gyartmanyosszetétel
meghatarozasa linedris programozassal

A gyaregységnél gyartott termékek optimalis Gsz-
szetételének meghatarozasiandl a cél az, hogy a ka-
pacitisok, a kiilonb6z6 alapanyag-, piaci-, létszam-,
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deviza-, stb. korlatok figyelembevételével, maxima-
lis nyereséget érjink el.

Figyelembe veendé szemponi még az is, hogy az
egyes gyartmanyféleségekb6l szamitott optimalis
szérianagysagok lehetbleg tobbszorosét képezzék a
legkedvezébb gyartmdanyosszetételben jelentkezé
garnituraszamoknak:

A butoriparban a kovetkez feltételek jelenthet-
nek korlatokat:

— termelési feltételek

— kapacitasfeltételek

— alap- és segédanyagfeltételek
— piaci feltételek

— energiafeltételek

— nyereségkorlatok

— létszamkorlatok

— devizakorlatok

— beruhdzasi korlatok

— oOnkoltségkorlatok.

A linedris programozasban a bazisév fontosabb
tevékenyseégeinek adatai szerepelnek valtozéként.

Lényeges, hogy a program ne a tavolabbi jovo-
ben keruljon felhasznaldsra, mert ez esetben a fel-
hasznélt adatok értékiikbél veszitenek. A célfligg-
vényben szerepelhetnek a mar felsorolt korlatozo
tényezok, de ezeknek olyanoknak kell lenni, amely-
lyel mérheté valamely program hatékonysaga.

A linedris programozasi feladatoknal, a lineéris
fliggvény széls6 értékének meghatarozasa a cél. Az
értelmezési tartomanyt egy linearis egyenlétlenségi
rendszer hatirozza meg.

Két alaptipust kiilonboztethetink meg: maxi-
mum- és minimumfeladatot.

Matrixszimbo6lumokkal e két feladat a kovetke-
zOképpen irhaté fel:

ayT=0
b) AT <b
¢) NXT #»— max.

ayuU=0
b) Du = q
¢) S*u »— min!

Az ,A” és a ,,D” elemei, illetve a ,b” és a ,,q”
elemei, valamint az ,S” és az ,,Z” komponensei
konstansok. A ,T” illetve az ,,U” komponensei a
valtozok.

Az a) és b) egyenleteket kielégito ,,T7, ill. ,,U”
vektorok hatarozzak meg az ,L” értelmezési tar-
tomanyt.

A c) egyenlet a célfliggvény, amelynél az egyik
esetben maximumot keresiink, a masik esetben mi-
nimumot. A lehetséges megoldasok, a lehetséges
programokat jelentik. A célfliggvényprogram ma-
ximalis, illetve minimdalis megoldasa adja az opti-
malis programot.

Normal feladatoknak nevezzilk azokat a maxi-
mumfeladatokat, amelyeknél a lehetséges progra-
mok ,L” halmazit egy normal egyenlétlenségi
rendszer megoldasai adjak.

Minden lineéris programozas visszavezethetd nor-
mal feladatra. A gyartmanyodsszetétel optimaliza-

1. Kreké Béla: Linearis programozas”
Kozgazdaséagi és Jogi Konyvkiado
Bp. 1966.
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lasi feladatainal a linedris programozis Simplex
modszerrel megoldhato.

Az el6z6 fejezetekben leirt optimalis szérianagy-
sdg csak abban az esetben valtoztathaté meg, ha
az széles kori szamitdsok alapjan bizonyithato,
hogy nem okoz nagymértékii koltségemelkedést,
vagy kapacitasproblémakat. Az optimdalis gyart-
manydosszetétel meghatarozasa utan feltétleniil el-
lendrzést kell végezni, amely soran feltétleniil
egyutt kell dolgoznia a gyakorlati szakembernek
és az operaciokutatonak.

A szamitasok elvégzése utdan a kovetkezokre ka-
punk feleletet:

— az optimalis gyartmanyodsszetételre
— a kihasznalatlan kapacitasokra

— a maximalisan elérheté nyereségre
— az un. ,arnyékarvakra”.

A vallalati termelési terv meghatarozasa

A gyaregységek linedris programozassal megha-
tarozott optimalis gyartméanyosszetétele adja a
gyari éves termelési tervet. A gyaregységek meg-
hatarozott tervének oOsszesitésébol adodik a valla-
lati éves termelési terv.
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Egyesiileti hirek

Az Ugyvezets Elndkség junius 27-én tartott iilé-
Sen:

— Somogyi Ldszlé6 az Egyesiilet fotitkara a jogi
tagdijaklkal kapcsolatos szerzédésekrol;

— Strébl Kalmdn az Egyesiilet elndke az Orszéagos
Elntkségi Ulést kovetsen felmeriill feladatokat
ismertette és tett javaslatot egyes intézkedések
megtételére,

— Veégiil a Vegyesfaipari Szakosztaly titkara Dr.
Solymos Gyula szamolt be a Szakosztaly ez évi
munkéjarol, melyet a hozzdszélasok utdn az
Elnokség egyhangulag jovahagyott és elfoga-
dott.

*

Az Oktatdsi Bizottsdg a soron kovetkezd méjus 29-1
tlésén Erdési Gyirgy a Bizottsig titkara a faipari
szakkozépiskolaval kozdsen szervezett technikus-
mindsités ankéijara Osszeallitott kérddivet és prog-
ramjavaslatot ferjesztette eld, melyel a Bizoilsag
egyhangulag elfogadott.

A tovabbiakban az MTESZ Oktatasi Bizottsiga
kiorlevelét és a faipari tanfolyami képzéssel kap-
csolatban felvetetl problémakat ismertette.

Dr. Strausz Jozsef az Erdészeti és Faipari Egye-
tem aktudlis felvételi, ¢és a végzosok elhelyezkedeé-
si problémairdl illeldleg lehet8ségeirél adott tdjé-
koztatast.

A Bizollsdg és a Faipari Szakkdézépiskola Igaz-
gatosaga egyiittes rendezésében jtnius 27-én A
technikusképzés korszerlisitése és szinvonalanak
emelése témakarben tartott ankétot.
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Zala megye butoriparfejlédésének rovid attekintése

A Muratél északra, az orszag nyugati sarkaban te-
rill el a dimbes-dombos, 27%-0s erdésiiltségii Zala
megye. Négy varosa van: Nagykanizsa, Keszthely,
Zalaegerszeg, Lenti.

Az 1940 el6tti idékre emlékezve, ipar: kilono-
sen ha Osszehasonlitjuk fejlett ipari orszagokkal,
egyediil a lovaszi kornyékén miikodo olajipar a Ka-
nizsira telepitett kiszolgadlo egységei jelentettek,
valamint a téglagyarak. Asztalosipar vonatkozdas-
ban 6nallé mester és segédek szama a megyében
480 koriil volt. Nagyobb faipari tizem Kanizsan
kefegyarté lizem 20—25 fivel, Zalaegerszegen bu-
torgyarto -izem 15 fével dolgozott. A megyében
ugy varosokban, mint falvakban sok j6é képességu
kisiparos miikodott és nevelt ipari tanulét. Ez id6-
ben a butor iranti kereslet azonban nagyon lecsok-
kentette ilyen irdanya munkajukat. Nagyon kevés
butor, és épllet asztalosipari termékek gyartasa-
val, foként javitassal foglalkoztak.

Szakmai oOsszefogdsuk csak az ipartestiilet, az
iparos temetkezési egylet, az iparos dalardak, az
alkalmazottak szaméra az épité és faipari szak-
szervezet volt. Ez volt a bazisa Zala megye mai
butoripardanalk.

Az els6 nagy feladat 1945 ill. 1950 utar elkovet-
kezend6 idoszakok ipar-alapjainak lerakasa volt.
Ezt épp gy mint az egész orszagban vegyes pro-
fila ipari szovetkezetek szervezésével, és lizemek
allami kezelésbe vondasaval, vallalatok egységesité-
sével kerlilt megoldasra.

Zala Butorgyar

A Zala Butorgyar jogelédje az Altalanos Aszta-
losipari Vall. 1951. aprilis 16-an kezdte meg muiko-
dését allami kezelésbe vont butoruzemben. A kez-
dé létszam 16 f6 volt. Az alapité levél szerint a
vallalat lakberendezési, irodaberendezési targyak
létesitésével, javitassal és épliletasztalosipari mun-
kakkal is foglalkozott. A fejlédés gyors litemu volt.
1952 év végére a létszam 81 fére emelkedett, ter-
melése 3,4 milli6 Ft volt. Az elébb felsorolt te-
vékenységek utalnak arra, hogy a vallalat abban
az idében féleg a varosi és megyei szolgaltatasi
feladatokat teljesitette. A lakossdg igényei és a
butorkereslet novekedett, és ez egyértelmilien ma-
gaval hozta a butoripar fejlesztését, termelési Osz-
szetételének modositasat is. A vallalat nagyobb
meértékl teljesitést tzott ki célul, igy az ugyneve-
zett ,,Békés” halot késziti, mely termelésének 1/5-
ét, 1958-ban mar 3/4 részét tette ki. 1962-ben csak
“karpitos és fényezett butort készit, az egyéb ter-
melésének mennyisége a teljes termelései értéknek
1,5%-4at tette ki.

A gyartmanyfejlesztést, a gyartas és gyarfejlesz-
tésnek is kovetnie kellett. 1962-ben uj karpitos
uzem indult be. A bevezetett Gj cikkek ardanya a
vallalat termelésének majdnem negyedrésze lett.

A gyartfejlesztés tobb telephely kialakitasaval
tortént. A hagyomanyos lakdszobdk elmaradnak
és helyettlik a kombinalt garnitirdk irdnt né a
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kereslet. A gyartmanyfejlesztés ismét gyartasfej-
lesztést kovetel. A karpitos butortermelés bazisat
a butorrugok és egyéb butorfém alkatrészek gyar-
tasat kellett megteremteni. Megszlint a legutolsé
szolgaltatas, a Becsvolgyi bérflrészelés. A poli-
észter lakk elGszor szorasos eljarassal, majd hazi
készitési géppel lett éntve. 1965-ben a vallalat ter-
melési értéke 54 millio az osszlétszam 583 f6. A
vallalat tiszta profillal rendelkezik mar csak kar-
pitos és korpuszbutort gyart megkozelitéen egyen-
16 aranyban.

Kanizsa Batorgyar

A Kanizsa Butorgyar elédje a kanizsai kefegyar
1949-ben 25—30 fével dolgozott. 1952-ben alakult
a Nagykanizsa Vegyesipari Javité Vallalat féleg
varosi kisiparosokbdl, 13 javito szakmat fogott 6sz-
sze 25 f6 létszammal.

A Zala megyei Tanacs V.B. 1962-ben Butor és
Faipari Vallalat néven oOsszevonta e két vallalatot,
termelésiik ekkor mar 30 mill. Ft volt 350 f6 1ét-
szammal. 1963-ban az egész vallalat egy telephely-
re a Szemere u. 4. sz. ala koltozik.

1964-t6]1 veszi kezdetét az az idészak, amit a
korszerlibb butorgyartas bevezetési idészakanak le-
het nevezni. Megkezdi a ,Kanizsa” halészobak
gyartasat.

Szovetkezeti ipar

Faipar szempontjabol, a mai faipari szovetkezetek
elodjeinek, az 1951-es év volt a szervezkedés éve.
Ekkor alakult meg a Mubutor, a Zalaszentgroti Fa-
ipari Szovetkezet, Lenti Fa-Fémipari Szovetkezet és
a Pacsai Faipari Szovetkezetek elédjei a mezbgaz-
dasag és a lakossag szolgdltatasainak kielégitésé-
re. 1965-ig ezekben a szovetkezetekben is telep-
hely-kialakitds, a profiltisztitds, illetve hatarozott
profil létrehozasa megtortént.

Minden vallalat és szovetkezet kildn-kuldon is
nagyot fejlédott. A megye ipara, az els$ felada-
tot, az ipari létesitmények elsé lépcsds kialakita-
tasat, végrehajtotta. A lakossag foglalkoztatasaban
elért eredményeket, a vallalatnal 4llandé gyors
litemben novekvé létszam bizonyitja. Azt el kell
mondani Zala megyében uppugy. mint a nagy ipa-
ri varosok kivételével mindeniitt, ezek a munkas-
dolgoz6 felvételek csak extenziv termelést tudtak
biztositani. A szakmunkasok is csak manufaktu-
raban dolgozé onallo mesterek vagy alkalmazottak
voltak, akik egy ilyen létszamu gyarrél még nem
is hallottak., Nagyobb, szervezett rendszerben soha
nem dolgoztak. Vezetéknek mindig az adott id6-
szaknak megfeleléen oOnmagat képzé nagylizemi
gyartashoz alkalmazkodo szakmunkasok lettek ki-
emelve, az egyébként jo szakmunkas réteghol.

Ezek az idészakok voltak a szovetkezeti, és bu-
toripari vallalatok életének a héskorai.

1965-ben Zala megye butoripardnak jellemzé mu-
tat6i az 1. sz. tabldzat szerint alakultak.



1. sz. tablazat

Neév Term ért. Létsz. Eredm., Egyv fog- Brutté Exp.

mFt 16 m/Ft  lalk.-ra alloe.

jutd all,

term. érf. m/Ft

Zala Bgy. 34 900 303 2670 95 15 000

Kanizsa Bgy. 59 000 590 4000 100 14 500
Miib. Sz. 14 200 132 1510 104,5 4700 i)
Z.~grét Faip, 16 400 63 T 101.0 2200 -

Pacsai Faip. 12 500 132 a00 e 210
Lenti Fém-Fa 11 500 170 a00 67 3200 150

A fejlédés tovdbbi szakasza:

Zalaegerszegen a harom telephellyel rendelkezd Bu-
toripari Vallalat — Zala Butorgyar nagy [eladat
el6tt all. A butor hidnycikk, a vasarlokat ki kell
elégiteni. Megindult a piackutatas. A termékek
funkeigjanak, megjelenésének, osszetételének és
mindségének kialakitdsa miatt, a vallalat felé egy-
értelmiien jelentkezett olyan igény, hogy nemesak
a bemutatokon, majd a kiallitdsokon kell, hogy a
kiskereskedelmi szakemberekkel, [fogyaszlokkal,
épitéstervezokkel taldalkozzanak:; rendszeres érint-
kezést kell tartani a bolthalozattal és rajtuk keresz-
til a fogyasztokkal is.

Piacpolitikank helyes irdnyitasaval értiik el, hogy
a IV. otéves lerv végéig mindig olyan termékeket
gvartottunk, melyek keresettek a fogyasztok koré-
ben és a butorok kozepes arfekvéstiek voltak. Te-
hat mindenki szdmara gyartottunk.

Az V. dtéves terv ideje alatt, a nagyobb piaci
igény ismerelében megkezdtik az exkluzivabb bu-
torok gyartasat is. A szériatermelésre allitott U]
butoresaladok, kiilonbozé karpitos 1ils, fekvd gar-
niturak a placon valdo megjelenésikkel nagy sikert
értek el.

Gydrunk kifejezetten értékesitésorientalt terme-
lést folytat. Ennek miuszaki lehetéségeit is megte-
remtette, Naponta minden butorféleséget furnér és
szovetvaltoztatassal készre termel.

Az értékesitésorientalt termelési rendszer ilyen-
fajta kialakitasa Osszehangolt, szinkronizall termék
alkatelem gyartast kivan minden munkahelyen, és
nagy muszaki felkésziltséget kovetel meg.

A szinkronizalt programok elkészitése és ennek
végrehajtisa egész vallalati életiink minden ira-
nyu mikadését meghatarozza. Meg kellett szervez-
ni minden technoldgiai teriileten a jol begyakorolt,
a miveleti utasitasokat egyértelmien betarto, ter-
melésiranyito es veégrehajlo apparatust. A kozép-
vezet6k szakmai és wvezetési tudasat novelni kel-
lett.

A [aipari kozépkaderkepzés 1968-ban beindulf.

A meglehetdsen pénzigényes szaklkozépiskola ro-
vid par év alatt megfeleld mihelycsarnokkal, a
gyakorlati nktat:-is}{oz sziitkséges gépparkkal ren-
delkezett. Az oktatdshoz sziikséges személyi és tar-
gyl feltetelek biztositottak ma mar.

Az igkoldban eddig 320 tanulé végzett. Nagy ré-
sziik a faipari szakmaban helyezkedett el. Tovabb-
tanuldsra a Soproni Faipari Egyetemre eddig nap-
pali tagozatra 40 végzett tanuld jelentkezett és 19
nyert [elvételt.

A  gyartmanyfejlesztéshez egyértelmiien sziik-
ségesse vall a gyartas €s gyar fejlesziése 1s. A ha-
rom felephellyel rendelkezé zalaegerszegi asztalos-

ipari vallalat — Zala Butorgyvar a varos ipartele-
pilésre kijelolt helyén a vasut és kozat mellett
bévitési lehetdséggel.

1974-ben mar minden egység egy lelephelyen
volt. Azt is el kell mondanom, hopgy atmeneti idé-
szakokban bizony nem mindennek wvolt mindig
megfelel6 elhelyezése, de az atmeneti allapotokat
a vallalat dolgozoival egyltt tGrlik és egylll sza-
moliuk fel. Mindig is els6 helyen szerepelt valla-
latunknal a gazdasagos lermelés, az oll dolgozok
munkakoriilményei, és kiszolgilasuk. HEzt a fejlesz-
tést segitette az 1970-ben kiadott vb-hatarozat a
butoripar rekonstrukcigja. Tébb vallalat kéztiik mi
is, megpalyaztuk és 94 milliés beruhdzasi, 16 mil-
lios forgoalaphitellel megkezdiiik vallalt felada-
taink végrehajtasat.

Az ¢l6bb emlitett hitelb6l az import gép beszer-
zés mértéke: 50 millié Ft volt. A vdallalat az in-
gatlan ériékesitéseket jol felhasznalta, valamint a
lehetsépes fejlesztési alapokat is pl.: rakodas fej-
lesztési alap, energiaracionalizalasi alap, kismérté-
kii kénnylipari minisztériumi, még kisebb mérté-
ki de erkdlesileg anndl nagyobb tandcsi tamoga-
tast. A megye megadta a nyilt Arusitasi tzlethez
az engedélyt, mely biztositotta Zalaegerszeg véros
korzetében a gyar termékeinek kizvetlen értékesi-
tését és a gyar reprezentalasat.

A Kanizsa Bullorgyar és a szovelkezetek fejld-
dése lényegében hasonlé maédon jatszédott le a
megyel és az orszégos szervek részérdl kismértékd
anyagi. €s nagy erkolesi {amogatassal, a vallalatok
részérdl élni és fejlédni akardssal.

1975-ben a Zala megyei Tandcs ipari oszlaly
igy fogalmaz. A feliigyeleti jogkort 1976. januar
1-i hatallyal tekintettel arra, hogy az elmult évek-
ben wégrehajtott nagyaranyta rekonstrukeiés fej-
lesztésbdl kifolydlag a Zala és a Kanizsa Butor-
gyar termelési nagysagrendje a megyei igényeket
talhaladtia, az orszigos butforellatas jelentfs ténye-
zojéve vall, a Konnylipari Miniszlérium jogkoré-
be atadja.

A jelen id6t a butorgyartast megyénk iparaban
jelenleg két allami vallalat és 4 szovetkezet kép-
viseli.

A megye iparabol a blloripari részesedés ter-
melés alapjan az 1970-ben 6,9%,. 1980-ban 10%-os
mertekd. A rekonstrukciokkal magas muszaki szin-
vonalon, automata, félautomata pépek keriiltek a
termeléshe, igy a termelés ugrésszertien fejlédsit,
a lermékszerkezet alapvetGen atalakuli, korszer(i-
vé valt.

A rekonstrukcié mindkét nagy vallalatnal egész
gazdalkodasunkra kihaté mindéségi valtozist ered-
ményezett és a szbvetkezeli batoripar fejlédésére
is er6s hatassal volt és van. A vallalatok gyorsan
igazodiak a megvaltozott technikai és technologiai
kovetelményekhez, a szakmai iranyitds szinvona-
ldban is lényeges elSrelépés kovetkezett bhe, A
szakmai irdnyitds szinvonaléara jellemzo, 1970-ben a
Zala megye butoripariban miiszaki egyetemi vég-
zettek szdma 6, szaktechnikumot végzettek szama
5 volt, addig 1980-ban 41 faipari egyetemi, 135
szaktechnikumi végzettségli dolgozik.

A megye termelése 1975-ben 1,3 milliard, 1978-
ban 2.2 millidard Ft. Az utébbi években az export
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arbevétel is erdsen novekedett, mig 1975-ben 27
millio, 1978-ban 200 milliora emelkedett.

Az export részarany novekedése megyénkben is
kedvezéen hat a belfoldi termelés szerkezetére. A
hattéripar nagy része orszagunk e nyugati hatar-
menti savjaban helyezkedik el. Az elsédleges fa-
ipar, a textilipar, a fémiparnak egyes vallalatait
is ide kell sorolnunk.

Sajnos egyes hattériparoknal a kapacitéasok ki-
épitésének faziseltolédasa és egyéb okok miatt az
elvarhato érdekosszhang nem tudott teljesen Kki-
alakulni, és emiatt bizonyos fesziiltségek vannak.
Ezeknek felszamolasa miniszteri allasfoglalasokkal
folyamatban van.

A megye butoriparanak dinamikus fejlédését jel-
lemzi a hatékony gazdalkodasa, mert 1979-ben

100 Ft lekotott eszkozre és bérre jutdé tarsadalmi
tiszta jovedelem 32 Ft volt. A megye vallaiatai
és szovetkezetei az 6szi Otthon, kulfoldi és egyéb
belfoldi kiallitasokon nagy szammal ¢s nagy siker-
rel szerepelnek.

A butortermelés minéségi vonatkozasal vizsgal-
va a FAIMEI, KERMI véleménye szerint a buto-
rok mindségi értéke az I. osztilya termékek 96-—
97%-ban szerepelnek. A két nagy gyar termelé-
séhez megyei szinten nagyon j6l kapcsolédnak Ki-
egészitd butorgyartasban a szovetkezeti szektorok
mint kozéplizemek. Fontos az is, hogy a butoripar
a megye iparstrukturajaba jol illeszkedik be. Fog-
lalkoztatasi aranyat tekintve alkalmazkodik a me-
gye iparfejlesztési célkitlizéseihez.

Szalay Ferenc




Nyugat-magyarorszagi Fagazdaségi Kombinat

A Nyugat-magyarorszagi Fagazdasagi Kombinat
jogeléd vallalatai hosszi évtizedek o6ta foglalkez-
nak a fa termesziésével ¢és a fafeldolgozas kiilén-
bozé formadival. :

Az elsodleges faipar hagyomanyos eljarasai mel-
lett 1958. illetve 1959. években Sopronban és Szom-
bathelyen felépllick az orszig elsé faforgacslap-
gyarté lizemei. A faforgicslapgyartds szakmai fo-
gasainak elsajatitasa, illetve az uj termék bevezeté-
sének évei utan rohamosan nottek az igények. 1966-
ban Szombathelven egy ujabb faforgacslapgyar
lizembe helyezése tortént meg. A mennyiségi igé-
nyek novekedése mellett a felhasznalok részérdl
egyre fokozdédtak a mindségi kovetelmények. Az
1959. évben épitett forgicslapgyar elavull technold-
gidgja és technikai berendezései mar nem voltak
képesek a mennyiségi és mindségi kovelelmények
kielégitésére, :

1972-ben a régi lizem helyén egy korszerii, nagy-
kapacitdsi faforgdcslapgyarat helyeztiink lzembe,
amelynek terméke mar nemzetkdzi Osszehasonli-
tdsban is allta a versenyt és jé6 mindségl fafor-
gacslapot adott a felhasznaldk részére.

Vallalatunk harom forgacslaplizeme évente mint-
egy 120 000 m® faforgacslapot allit eld.

A butoripari mindségi kovetelmények biztosita-

sara és a termékvéalaszték bévitésére 1975-ben —
hazankban elsének — megkezdtiik a lamindlt fa-
forgacslap gyartdsal. Az lizem termelése jelenleg
mintegy 2,5 millié m2, melynek egy részébSl a
Soproni Gyéaregységnél korszerlsitett technolégia-
val koziileti és lakossagi butorokat allitunk eld.
" A migyantakotési faforgdcslapot els@sorban a
butoripar alkalmazza, de szamos felhasznélasi le-
heléség kindlkozik az épitéiparban is. Mar 1968-
ban megtettiik ezen a feriileten az els6é lépéseket,
de a felhasznalast korlatoztak a lemez épitoipari
szempontbdél hdatranyos tulajdonsagai (kdzepesen
éghets, nedvesség hatasara kedvezotlen alakvalto-
zasokal mutat, gomba- és rovarkarra hajlamos).

I problémak kikiiszobolésére és az épitbipar spe-
cldlis igényeinek kielégitésére kezd6dott meg az
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EVM tamogatdasaval épitett és 1978-ban lizembe-
helyezett gyarban a cementkdtésii faforgiaeslap eld-
allitasa. A BETONYP markanevi, cementkotésu
faforgdcslap, amely kizdrélag hazai anyagok fel-
hasznalasaval készil, az épildipari kdvetelményelk-
nek megfelelé lemez: nem éghetd, viz- és nedves-
ségallo, gomba- ¢és rovar hosszabb iddén A&t sem
karositja. A BETONYP épitélemezbdl készilett
szerkezetek sokoldaluan felhasznalhaték burkolatok
készitéséhez, a konnyliszerkezetes €pitési rendsze-
rckhez, vagy onallo épililetek felallitasahoz . ..

A cementkotési forgacslap feldolgozasara mint-
egy 3 millié6 m? kapacitasi lemezmegmunkal6é gép-
sort, az épuletelemek készitéséhez gyartdsorokat
épitettiink.

A lemezipari termelésiink alapanyagbiztositasa ér-
dekében folyamatban van a hulladék és erdei ap-
riték feldolgozasdnak bevezetése, és ezzel egyiift
az erdOgazdalkodas fokozotl gépesitése.

A hagyomanyos e¢lsédleges faipari tevékenysé-
glink keretéhen folytatédik a flrésziizemi rekonst-
rukecido és valamennyi feldolgozé munkafolyamat
toyabbi korszerlsitése.

(Vizvardy Jozsef)

Lemezmegmunlalé gépsor



A Fé&varosi Faipari és Kiallitas
3 évtizedes tevékenysége

Vallalatunk a Févarosi Faipari- és Kiallitas Kivi-
telez6 Vallalat 1950-t61 1980-ig komoly fejlodést
ért el. A fejlédés tobbszori 6sszevonas utjan tobb
onallo vallalat egybeolvadasaval valosult meg. A
tobbszori Osszevonas soran alakult ki a vallalat
mostani tevékenységi kore, amely 1964, az utolsé
osszevonas ota fokozatosan valosult meg. Ezért
inkabb az azéta eltelt idészak fejlédése a megha-
tarozé a vallalat életében. Ugyanakkor elengedhe-
tetlen, hogy egy rovid visszapillantast tegylink az
1964 el6tti idoszakra is. 1950-t61 1964-ig a véllalat
jogelddjei az 4allamositott tobb kisebb lizem.
majd vallalatok egybeolvadasaval két f6 agon fej-
tették ki mikodésiiket. Ezek egyike a Kiallitasokat
Kivitelez6 Ipari Vallalat (Bp. IX., Gyali ut 3/b.)
volt, a masik pedig a Févarosi Fatomegcikkgyartéd
Villalat (Bp. V. Gerléczy u. 5.) volt. Az el6ébbi f6-
leg kiallitasok tervezésével, kivitelezésével foglal-
kozott Ggy belfoldon, mint kiilfoldon, tovabba a
mozgalmi szervek, intézmények részére un. diszitési
tevékenyseget végzett (dekoracid) linnepi alkalmak-
ra és kiilfoldi delegaciék fogadasa alkalmébél, to-
vabba kiegészit tevékenységként orvosi butoro-
kat, karpitos butorokat, irodaberendezéseket (be-
épitett) szekrények falburkolatok stb.) is készitett.
A masik jogeléd a Fatomegeikkgyarté Vallalat tobb
telephelyen képkeret, tanszer, faipari szerszam, kar-
nis és dekoracios léc, nyugagyak, gyermekagy és
jaroka, koporso és kegyeleti cikkek, fagyapot ké-
szitésével, valamint régi butorok, muzeumi buto-
rok felujitasaval foglalkozott.

A felsorolasbol kitinik, hogy 1964-ben az 6ssze-
vondassal egy rendkiviil vegyes osszetétell vallalat
jott létre a Fovarosi Faipari- és Kiallitasokat Ki-
vitelezé Vallalat.

Kivitelezd Vallalat

A vallalat széttagoltsagan vald javitasi szlikséges-
ség és, hogy a vallalat alapveté feladatainak ele-
get tehessen, elengedhetetlenné tette a profiltisz-
titds végrehajtasat, mely egybeesett a korményha-
tarozatokban eléirt ipartelepitési politikaval is.

Ezért vidékre kerilt a gyermekbutor és nyugagy
gyartas, a tanszergyartas, a képkeretgyartas, a fa-
ipari szerszamkészités és fagyapotgyartas. Ugyan-
akkor a munkahelyek, lizemek vallalaton belili
atszervezésével a gépek és termeldberendezések
jobb kihasznalasat, a munkaeré gazdasagosabb fel-
nasznalasat teremtette meg fokozatosan a valla-
lat. Igy a kezdeti nehézségek utdn a vallalat ter-
melési helyzete 1965—67 években folyamatosan sta-
bilizalédott, s6t egyes szakmdk bdévitésére is sor
kertlhetett. mint lakatosipari tevékenység, koz-
pontositott TMK kialakitdsa. 1968-ban a vallalat
a Gubacsi ut 6/c. sz alatt uj, szervezettebb fa-
ipari lizemet és lakatosiizemet létesitett, tovabba a
munkaerdhelyzet javitasa érdekében és a vidéki
iparositasi politikdval osszhangban Bacs-Kiskun
megyében, Kecelen egy mikodd faipari tizemet vett
4t a Bajai Faipari Vallalattol. Ett6]l az id6szaktol
szamithaté a vallalat mai allando6 tevékenységi ko-
rének kialakulasa. Ennek megfeleléen a vallalat
ma elsodlegesen kiallitasi és diszitési tevékenységet
folytat, ezen kiviil tovabb novekedett a belsé be-
rendezések készitésének volumene, ugyanakkor bé-
vilt is.

Az irodaberendezéseken kiviil jelentds létesitmé-
nyek belsé falburkolati, el6adotermi és egyéb be-
rendezéseit készitik. Igy tobbek kozott a Szamitas-
technikai Oktatasi Koézpont géptermeinek, eléado-
termeinek, szallodarészének, konyvtaranak teljes
belsé faipari és kapcsolédé lakatosipari (flitGtest-

A kiilfoldon kivitelezett kidllitdsok egyike
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Lapmegmunkdlds korszerii hengercsiszoloval és az uj
hatemeletes hidraulikus hoprés

burkolatok, pultok, buifé berendezések stb.) mun-
kait, a Szentendrei Mfuvelodési Haz, a Pataki Ist-
van Mivelédési Haz (Kébanyan) a Kecskeméti Ko-
déaly Intézet, a Kecskeméti Technika Haza, a Kis-
korosi Mavelodési Haz, a Kaposvari Dorottya Szal-
16, a XIII. ker. KISZ KB székhaz eloadétermeinek
belsé berendezéseit, illetve karpitozott beépitett
zsollyeszékeit, ragasztott padlé és fal szényegezési
munkait. Tobb jelentés reprezentativ vendéglato-
ipari és lizleti berendezést is készitett az utdobbi
években a vallalat.

Ezek koziil a legjelentésebbek: kiskunfélegyha-
zi ,,Virag” presszo, siofoki ,Delta” vendéglato egy-
ség, Metré Kalvin téri aluljaré iizletsora, Ora- és
Ekszerbolt, Divatszalon, XI. ker. Irinyi u-i Posta,
Szent Istvan koruati posta.

Jelentdsebb irodaépiilet berendezéseket: Koho-
és Gépipari Minisztérium, Kiilkereskedelmi Bank,
Munkatigyi Minisztérium, SZOT-székhaz, AGRO-
BER, Kecskeméti Kiskunsagi Nemzeti Park irodai
és szallorésze.

1969-ben a vallalat a keceli lizemben megszer-
vezte és bevezette a karpitozott zsollyeszékek gyar-
tasat.

Azb6ta rendszeresen exportdl a vallalat az ARTEX
és az ELEKTROIMPEX Kiilkereskedelmi Vallala-
tok kivitelezé partnereként a Szovjetuniéba el6ado-
termi beépitett zsollyeszékeket onmiikodden fel-
csuk6do tléssel, kivansag szerint irélapos, hang-
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5zOrds és tolmaceskésziilék helykiképzési kivitel-
ben. Tovabba mobil Un. elnoki székeket, titkarndi
forgoszékeket és forgofoteleket. Ezek kivansag sze-
rint butorszovet vagy mibér és miboér—szovet
kombindlt karpitozassal késziilnek. Ugyancsak ex-
portra készitett a vallalat akusztikai falburkola-
tokat (pl. a Moszkvai Russzia Szall6 hangverseny-
termébe) elnokségi butorokat, szonoki emelvénye-
ket reprezentativ recepcié butorokat, berendezése-
ket.

A vallalat készitette a moszkvai KGST-palota
kongresszusi termének, valamint tobb elSaddoter-
mének teljes belsé berendezését eléadoi butorok-
kal, karpitozott székekkel és falburkolatokkal.

Teljes kivitelezésben készitett a vallalat vas- és
felnott lidiloket Zaméardiban, Fonyodon, Keszthe-
lyen, Balatonlellén, Tata-Fényesfiirdén. Ugyanilyen
szerkezetben épiilt a szentendrei Skanzen iroda és
lizemviteli épiilete, tobb ABC-aruhaz, kiallitasi pa-
vilonok stb.

Tobb févarosi mozi belsd felajitasat és aj zsollye-
székekke] valé beredezését is végezte és végzi a
vallalat. Tobbek kozott; a Szikra, a Tandcs, a
Bem, a Kelenfoldi mozik felujitasat.

A felsoroltakon kivil a vallalat tevékenysége a
kovetkez6 termékek eléallitasara iranyul: koporsok,
dekoraciés lécek, karnisok, rajzszekrény, rajzbak,
ciposszekrény, zaszlok, konyvkotés, dobogodk, ital-
és aruallvanyok.

Igy is lathato, hogy a vallalat tevékenységi kore
az emlitett szervezeti valtozasok ellenére jellegébdl
fakaddan és a kiegészité tevékenységek sziikséges-
ségéb6l addédoan igen széles skalaju, 8 szakmat
foglalkoztat.

A sokirdanyt munkanak megfeleléen tobb jelen-
tés beruhéazast, felujitast, munkahelykialakitast,
korszerUsitést végzett a vallalat.

Korszeri kisgépek segitik a munkat



Experira gyartott zséllyeszékek ket tipusa

Ezek koziil megemlitésre mélté néhany:

— dukkozd muhely korszertsitése a Gyali ati
tizemben, :

— anyagmozgatashoz emeldvillas fargonca beszer-
zése a Gyali uti, Gubaesi Gti, Lirinci- és Kece-
li lizemegységben,

— vasipari gépek korszerlsitése a Gubacsi uti
lizemegységhen,

— korszerlibb ragasztoprés tizembe allitasa Gu-
bacsi Gti izemben,

— korszeriibb flit6kazdnok és kazanhdz létesitése
a Loriezi tizemben, '

— rendezett faanyagtarolé tertilet, utak kiépitése
a Lérinei {izemben,

— korszertd 700 m®-es gépesarnok létesitése a Ke-
celi Uzemben,

— uj karpitos- és festd miihely létesitése a Kece-
li tizemben.

A Févarosi Faipari- ¢s Kiallitas Kivitelezo Valla-
lat teljes fejlédését egy ilyen rovid, a lehetdségek-
hez meérten elkészitett cikkben nem lehet kielégi-
téen bemutatni. A fejlédés egyes szakaszaiban még
a [elsoroltakon kivil nagyon sok nehéz és szép
feladatot kellett a vallalat dolgozd kollektivajanak
megoldania. Beszélni lehetelt volna azokrél az ered-
ményekrdl is, amelyeket a gazdasigi vezetés szin-
vonalanak, a miiszaki képzettség novelésének, a
szervezetlsegnek, a szakmai tovabbképzésnek, a

szocidlis koriilmények javitdsanak, munkaverseny
es mozgalmi élet feriiletén értek el. Ezeken a te-
riilleteken is komoly eredményeket ért el a valla-
lat, azonban ezek részletes ismertetésére itt most
nines mod. Inkabb beszamoldénkkal egy szervezési,
muikodesi fejlédés eredményeit kivantuk bemutat-
ni révidebb megjelentetésben,

Nehany adat a vallalat eredmenyeirol:

1964-ben a vallalat 801 f6 munkas 1észammal 100
millio Ft termelési érteket allifott elo.

1967-ben 690 favel 103 millié Ft-ot,
1969-ben 680 [ovel 132 millio Ft-ot,
1979-ben 502 fhvel 148 millio Ft-ot.

Exporttermelés alalkuldsa

1967—69-ben 30 millio Ft

1967—70-ben 53 millio F't
1972-—T75-ben 96 millié Ft
1976—79-ben 107 milli6 Ft

Vagyis 1967-t61 1979-ig 286 millio Ft értéki ex-
porttermelést teljesitett a véallalat. Az export tel-
jesitésében az egyvéb berendezések mellett az utol-
s6 8 évhen kiilldnbdzé tipusi zsbllye- és karpi-
tozott széket, 77 500 db-ot készitelt a véllalat.

Természetes a fejlédés folyamataban idénként uj
és uj gondok, feladatok merililnek fel. A vallalat
ma nem konnyen, de egységesen dolgozik, igyek-
szik a felmeriild nchézségeket legydzni és a nép-
garzdasag részérol felé iranyulo elvarasokal teljesi-
teni.

E feladatok teljesitése mellett a véallalat vezeld-
sépe ipyekszik megfelelé beiskolazassal a kézép-
vezetdk, miuszaki és lgyviteli dolgozdk politikai,
miszaki és kozgazdasagl képzettségét emelni. A ter-
melési, kbzgazdasigi beosztdshan a foglalkoztatési

A meszkval KGST-palota kongresszusi termének egy
részlete
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arany elényosen és fokozatosan a mérnoki és egyéb
foiskolai végzettségli alkalmazottak javara alakul.
Az allami és kozponti képzés mellett a vallalat
vezetOségének személyes részvételével és tamoga-
tasaval a vallalat kollektivaja tevékenyen részt vesz
a FATE munkéjaban is, mégpedig a Vegyesfaipari
Szakosztaly keretében.

Rendszeresen részt vesznek a szervezett tapasz-
talatcsere lzemlatogatasokon, kozérdeku kérdése-

ket ismerteté6 ankétokon, szakmai el6ad4sokon,
klubnapokon.

A szakosztaly szervezésében jol sikerilt in. tech-
nikus tovabbképzé eléadasokon, a technikusok mel-
lett szamosan vettek részt miivezetd, csoportveze-
t6 beosztasa dolgozok is, érdeklodéssel hallgattak
meg a jol megvalasztott eléadok gyakorlati, szak-
mai, szervezési kérdésekkel foglalkozo el6adasait.

Szaraz Lajos




Hirek a vallalatok életébdl

A BUBIV gazdasdgi vezetdsége és a tarsadalmiszer-
vek részerdl — a korabbi gyakorlat alapjan —
egyiittesen meghirdetett , Alkotd ifjusdg” palydzat-
ra az atlagosndl tébb palyami érkezett be.

Orvendetesen sok palyamunkat kiildtek be a
VII (egri) €s a IX. (jaszberényi) gydregység fiatal-
jai.

A beérkezett pdlyézatokat a birald bhizottsag ha-
rom kategoridba sorolva ériékelte, és itélte oda
a dijakat. 2 '

I. KATEGORIA

Biitorok
I. dij ,Barbara” dohanyzcasztal

Tervezd: Kuzman Miklos, V1L, gy.e.

II. dij ,.Csinos” dohanyzbasztal

Tervezd: Herenyik Jozsef, VII. gy.e.

.. MEK.800-as” asztal

Tervezo: Tihamér Imre, VII. gy.e.

I1I. dij

II. KATEGORIA
Intarzidk
I dij N6i akt
Keszitette: Kerékgyarto J., IX. gy.e.

Favontatas lovakkal
Készitette: Szakall L, II. gy.e.

IL. dij

I KATEGORIA
Szakdolgozatok

I. dij Szallitasi szerzédések butoripari alkalmaza-
sanak fobb kérdései
Készitette: Dr, Sivo Gabor o.v. .

II. dij TFeliiletkezeldd szerelGegység optimalis alkat-
reszellatasa

Keszitette: Fandl Ottoné, IX. gy.e.

A dijakat melyek a palyazati kiirds szerint
minden kategéridban helyezéstél fliggoen 2000—
1500 és 1000 Ft volt — 1980. majus 22-én adtak at
a nyerteseknek.

Dr. Sipos Arpdd vezérigazgati-helyettes — zsuri
elnoke — méltatta a palydzati munkakat, s indo-
kolta a zsiiri dontését.
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Sikeres volt a BUBIV életében az 1ujitdsi tevé-

kenység, olvashattuk Gombos Gyodrgyné tajékoz-
tat6jat a ,BUTORMUNKAS” juniusi szdmadban.
Néhany adat a tajékoztatobol:
Az 1979, évi ujitasi feladatterv egyik fontos cél-
kitlizése -volt meghatarozni azokat a teriileteket,
ahol a gazdalkodas eredményeit els6sorban javi-
tani szukséges.

Az egyik ilyen fontos terilet az importanyagok
megtakaritdsit célzé javaslatok kidolgozdsa wvolt,
e mellett jelentds feladat targyat képezte a fer-
melékenység novelése és a mindséq javitdsa is.

A vallalat Gjitdsi mozgalméanak folytonos fejlé-
dését igazolja, hogy az ujitasi eredményekbol széar-
mazo vallalati haszon az elmult négy év soran
megkétszerez6dott. Néhany szamadal az 1979-ben
elért eredmeényekrol:

— a benyujlott wjitdsok szama 266, s cz 33%-kal
magasabb, mint az el6z6 évben:

— az elfogadott Gjitdsok szdma 148 volt, ami 1978-
cal szemben 57%y-kal tébb.

Figyelemre mélté eredmény a nék és a fiatalok
(30 év alattiak), valamint a szocialista brigddok be-
kapesolédasa az Gjitomozgalomba.

Az 6sszes 0jitébol: 30 év alatti 52 6 volt, s ez
az ujitok 42%-a.

Az anyagi elismerést az alabbi adatok tlikrozik:
— Ujitasi dij 1978-ban 61,700 It

Ujitasi dij.1979-ban 130.000 FL.

- Eszmei dijként a vallalat njitoi 1979-ban 74.000
Ft-ot kaptak, ami 1978-hoz viszonyitva mintegy
91%-0s névekedést jelent.

Az alabbiakban a gyaregységek eredményeit is-

‘mertetjiik részletezve,

Beadott Eredmény
ujitasok eFt-ban
o szama
I. gyaregység 41 325
II. gyaregység 26 851
IV. gyaregység 12 —
V. gyaregység 15 147
V1. gyaregység — -
VII. gyaregység 60 173
VIIL. gyaregység 24 673
IX. gyaregyseg 16 30
. gyaregység 54 313
e



HOLZINDUSTRIE

Orbay Péter: Programmierung der Fertisung von elementenweise zu verkaufen-
den Mdbe] — — — — — — — — — — — — — — —

Dr. Javorfi Tibor: Zentrum der Industriellen Formgestaltung — — — — —

Koskovics Zoltan: Anwendung von pneumatischen Systemen in der Holzindustrie

R R e e e o e i e
Dr, Metz Istvdan—Dr. Kazdr Péter: Die Rolle der Primierholzindustrie in der
Teilstlickversorgung der Mobelindusirie — — — — — — — — —
Dr, Ruska Ldszlé: Nessen, Registrieren und automatische Regelung des Tem-
peratur von Schnellgangpressen — — — — — — — — — — —

Téoth Kdlmdn: Anwendung der Methoden der Operatlonsforschung zur Produk-
tionsleitung in der Mobelindustrie III.; IV. —_ - — —_ = —

Szalay Ferenc: Kurze Entwicklungsiibersicht der Mobelindustrie von Komitat

i ] e R R S SR S S e S D e
Vizvdrdy Jézsef: Holzindustriekombinat von Westungarn — — — — — —

Szdraz Lajos: Dreissig Jahre Tatigkeit des Budapester Unternehmen fiir Holz-
verarbeitung und Ausfiihrung von Ausstellungen — — — — — — —

Nachrichien unserer Unternehmen
Vereinsnachrichten

WOODWORKING INDUSTRY

Orbay Péter: Programming of Furniture Production for Sale in Elements — —
Dr, Javorfi Tibor: Design Center — — — — — — — — — — — —

Koskovies Zoltdn: Apphcatlon of Pneumatic Systems in the Woodworking In-
dustry IIL; IV. — — — e el e e s e —

Dy, Metz Istvin—Dr. Kazdr Péter: The Role of the Primary Woodworking
Intdustry in the Component Part Supply of the Furniture Making Intdustry

Dr, Ruska Ldszlé: Measuring, Registration and Aut.om,atlc Control of Tempera-
ture on Rapid Pressing Machines — — — N

Toth Kdlmdn: Application of Operation Research Methods for Production Control

in the Furniture Making Industry III.; IV. — — — — — — — —
Szalay Ferenc: Survay ol the Development of the meture Making Industry in
County Zala — — i — o e e e e e e

Vizvdrdy Jozsef: Woodworking Combinate of Western Hungary — — — —

Szdraz Lajos: Thirty Year Activity of the Enterprise for Woodwor]cmg Intdustry
and Exhibition Building of Budapest — — — — —_ —

News from the Life of our Enterprises
Association’s News
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Szovetkezetiink faipari lizemaga hosszu
évek oOta termel j6 mindségii hasitott €s
hamozott furnérokat.

Di6-, koris-, tolgy-, biikk-, hars-, éger- €s
nyar-furnérok szallitasat azonnal, raktar-
rol vallaljuk, 250 cm hosszuasagig.

Furnérok szallitasat megadott méretekben
korszerii KUPER gépekkel 6sszeragasztott
teritékben is vallaljuk rovid hataridon
beliil.

Fiirésziizemiink altal termelt tolgy, dio €s
koris flirészaruk szallitasat raktarrol val-
laljuk.

Megrendelés esetén, megadott méret sze-
rinti batorléc gyartasat ugyancsak vallal-
juk. -

Cimiink : Pilisvilgye Magyar—Bolgar Baratsig Mgtsz
SOLYMA R, Matyés u. 37.
Telefon: 687-169. Uzemvezetd: Dr. Nagy Istvanné
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