




A minőségirányítás szakágazati és vállalati információs 
rendszere a bútoriparban
D r. D a 1 о c s a G á b o r

Bevezetés

A termékminőségre vonatkozó gazdasági informá­
ciórendszeren a termékek minőség fejlesztésével, 
szabályozásával, biztosításával, valamint a termelő­
tevékenység gazdasági oldalát jellemző adatok ész­
lelésével, rögzítésével, a döntéselőkészítéshez alter­
natív feldolgozással és elemzéssel, majd a megfele­
lő differenciált döntési szintekhez való továbbítás­
sal összefüggő tevékenységeket értjük.

A bútorminőség egységes szakágazati és vállala­
ti gazdasági információs rendszerének szervezésé­
re és tartalmára vonatkozó alábbi összeállítás az 
első kezdeményezés, éppen ezért nem törekedhet a 
teljességre. Nehezíti a rendszeralkotást az a tény, 
hogy a bútorok minőségére vonatkozó közgazdasá­
gi mutatók csaknem teljes egészében hiányoznak. 
A bútorminőség vonatkozásában csak 1976. janu­
ár 1-től van hatályban olyan szabványelőírás, mely 
a termelői minőség biztosítását hivatott elősegíteni, 
ugyanakkor a fogyasztói minőség alakulásáról, 
számszerű értékeiről továbbra sem rendelkezünk 
ismeretekkel. Ezt azért szükséges aláhúzni, mivel 
a termelői minőség és a fogyasztói minőség között 
szoros korrelációs összefüggés van, melyet csak a 
megfelelő közgazdasági-statisztikai információk se­
gítségével lehet feltárni és értékelni. Ebben az 
esetben az információk felhasználhatók a termék 
fogyasztói eredményessége prognosztizálásához, az­
az a termékminőség gazdasági mutatóinak a lét­
rehozásához.

A minőséggel összefüggő információ gyűjtés 
mind a vállalati, mind a szakágazati döntéselőké­
szítő munka fontos része és a döntések megalapo­
zottságát jelentősen befolyásoló tevékenység. Az 
információ áramlás iránya pedig alulról felfelé tör­

ténő mozgást kell végezzen, vagyis a vállalati ada­
tok — mint alapadatok — a szakágazati irányítás- 
ellenőrzés-elemzés felé kerülnek továbbításra, ahol 
azok összesítésre kerülnek. Ezért a minőséggel kap­
csolatos adat és információáramot szabályozott for­
mában úgy kell kialakítani, hogy az a célnak meg­
felelően felhasználható legyen. Ez az információ­
rendszer feladata.

A rendszer működését biztosító adatok elsődle­
gesen a termelőfolyamat végrehajtásának eredmé­
nyeképpen jelennek meg, így az igénymeghatáro­
zást is a vállalati adatok körének, kialakítási fo­
lyamatuknak irányába célszerű elvégezni. A szak­
ágazati és vállalati információs adatok mindenek­
előtt a tervezés, a termelés és felhasználás folya­
matában kialakuló statisztikai megfigyelés és el­
lenőrzés, illetve ezekből történő származtatás útján 
biztosíthatók.

Az információs adatok körét úgy határoztuk 
meg, hogy azok összeállítása jelentős többletmun­
kával ne párosuljon.

I. A vállalati termékminőségre vonatkozó 
gazdasági információk fogalma és tartalma

A minőségirányítás információs szervezete és álta­
lában a minőségre irányuló valamennyi informá­
ció gyűjtése, elemzése és értékelése a vállalaton 
belül olyan rendszert képez, amely nélkülözhetet­
len a minőségszabályozással összefüggő valameny- 
nyi tevékenység végrehajtásához. Az elméleti vizs­
gálatok ugyanakkor azt is kimutatták, hogy a vál­
lalati minőségirányítási komplex rendszer (VMKR) 
alapvető jellemvonását az információk határozzák 
meg, mivel a rendszert alkotó elemek tulajdonsá­
gai legtöbbször a rendelkezésre álló információk-
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tói függnek, s ezen elemek közötti viszonyok pe­
dig az információáramlás (csere) alapján jönnek 
létre. így a vállalati minőségirányítás komplex 
rendszerét (VMKR) a vállalat egész termelési és 
gazdálkodási rendszerét működtető bonyolult in­
formációs viszonyok hálózata jellemzi.

Mindenekelőtt azt kell kihangsúlyozni, hogy a 
minőség-biztosításra irányuló információsrendszer 
vizsgálatát nem szabad elszakítani a vállalat gaz­
daságirányítási információs rendszerétől. A minő­
séggel összefüggő információ valamennyi összete­
vőjét a vállalatirányítás összes termelési-gazdasá­
gi problémáival együttesen, annak bázisán lehet 
vizsgálni. Ezért, hogy a vállalatnál a termékminő­
ség hatékony irányításának egyik legfontosabb kö­
vetelménye — a gazdasági információ szerves be­
építése a termékminőség irányításának folyamatá­
ba — teljesüljön, a termékminőségre vonatkozó 
információ meghatározott tudományos rendszeré­
nek kidolgozása, megszervezése és működtetése 
szükséges. Egyidejűleg a kapott információkat a 
termelőfolyamatba történő beavatkozáshoz, a mi­
nőségbiztosítás kérdésében szükséges döntésekhez 
kell felhasználni, hogy ezen keresztül a tervezett 
minőségű termékkibocsátás biztosítva legyen.

A másik fontos feltétel, hogy a termék minősé­
gére vonatkozó gazdasági és termelési információ 
•döntési és végrehajtási szintjei közötti visszacsa­
tolás intézményesen kényszerpályán működjön.

A minőségirányításhoz felhasználható gazdasági 
információ nem más, mint a minőség funkciók és 
minőség jellemzők különböző mutatóinak nagysá­
gát és mozgását visszatükröző statisztikai és szár­
mazékos adatok, amelyek lényegében a minőség 
kialakulási folyamata megismerésének a forrása. 
Ezekkel az adatokkal szemben azonban fontos kö­
vetelmény a tér- és időbeli koordináltság, a belső 
tartalmuk egyneműsége.

Az eddigi tapasztalatok igazolják, hogy a helye­
sen szervezett vállalati minőséginformációs rend­
szer funkcionálása során nyert információk sokol­
dalú felhasználása lehetővé teszi a minőség funk­
ciók terv szerinti végrehajtása során jelentkező 
akadályok leküzdését és hozzájárul, hogy a terme­
lési tényezők összhangja minél jobb legyen. Ezzel 
egyidejűleg a minőségfunkciók között lehetővé vá­
lik az egymás kölcsönös kiegészítése, vagy kölcsö­
nös helyettesíthetősége is, amely végső soron a 
minőségjellemzők, értékek javulásában mutatko­
zik meg. így pl. a jól funkcionáló információáram­
lás következtében a gyártmány- és gyártásfejlesz­
tés, valamint a termeléselőkészítés egymást kölcsö­
nösen kiegészíthetik, míg a kutatás a gyártmány­
tervezést helyettesítheti és fordítva. Ezért az in­
formációk áramlását nemcsak a vállalat szervezeti 
felépítése' által meghatározott függőségi irányok­
ban, hanem térben és időben is koordinálni szük­
séges. A termékminőséget már az előállítási fo­
lyamat legkorábbi fázisában az igényekhez és 
szükségletekhez kell igazítani, majd a gyártás idő­
beni előrehaladása folyamán a végső műveletig 
szabályozni, irányítani kell. Ehhez a valóságot 
visszatükröző információkra van szükség. Ebből 
az is következik, hogy a minőségirányítás és ter­
vezés elveit és módszereit a gyártmány-élettartam 

ciklusának minden fázisában alkalmazni kell, kö­
vetkezésképpen a minőségről szóló információnak 
is minden fázisában jelen kell lennie, hogy a visz- 
szacsatolás biztosítható legyen. Ezért a felhaszná­
lók igényeinek (igényváltozásainak) gyűjtésétől és 
feldolgozásától a gyártmány- és gyártástervezésen 
keresztül a termék használhatóságának elemzéséig 
bezárólag az információ jelentős szerepet tölt be, 
s ezek nélkül hatékony döntések nem képzelhetők 
el. Csak a teljes ciklust átfogó információsrendszer 
és az ezen alapuló minőségszabályozás vezethet el 
a kívánt minőségű gyártmány előállításához. Az 
információ szervezése azonban nemcsak a korábbi 
gyakorlat szerinti statisztikai módszerek alkalma­
zását jelenti, honem olyan új módszerek felhasz­
nálását is, mint a minőségtervezés, a gyártás telje­
sítőképességének vizsgálata, a minőség költség­
elemzése, a megbízhatóság számszerűsítése, az 
anyagi ösztönzés stb.

A vállalati minőségirányítással összefüggő in­
formációnak tartalmaznia kell:
— kitől érkezett, 
— mire vonatkozik, 
— a vonatkozási alap műszaki-gazdasági, statisz­

tikai és származtatott jellemzői, azok értékelé­
se,

— milyen mértékű határozatlanságot szüntet meg, 
— a minőségbiztosítással összefüggő döntésekhez 

mennyiben használható.
Ezen kívül a termékminőségre vonatkozó infor­

mációnak tartalmát tekintve összhangban kell len­
ni a minőségirányítás kibernetikai elveivel, vagyis 
tükröznie kell a termelői és fogyasztói termékmi­
nőség közötti kölcsönös kapcsolatokat is.

A minőségre vonatkozó információnak azonban 
nem szabad csak a szigorú tények megállapításá­
ra szorítkozni. Ebben az esetben az információ csak 
passzív szerepet tölt be. így szükséges, hogy a meg­
állapítás ok és okozati összefüggéseire, a kialakult 
helyzet mikéntjére is választ tudjunk kapni. Ez­
zel az információ dinamikus jellegét is biztosíthat­
juk.

Elméletileg bizonyított, a gyakorlatban pedig 
meg lehet róla győződni, hogy a minőségirányítási 
tevékenység fő vonásait olyan általános törvény­
szerűségek határozzák meg, melyek a termelőtevé­
kenység végrehajtásánál valamennyi ipari ágazat­
ra jellemzők. Azt is tudni kell, hogy az általános 
törvényszerűségek hatása — az adott vállalat fej­
lettségi színvonala függvényében — különböző, a 
specifikus eltéréseket lehet tapasztalni a termelő­
folyamat sajátosságainak, a fogyasztói igények nö­
vekedési ütemének hatására is. Ezért a megnyil­
vánulási formák különbözőségét az igények és le­
hetőségek összhangjának megteremtésében kell 
keresni, s minél jobban fedi egymást e két ténye­
ző, a minőségirányítási rendszer annál jobban funk­
cionál. Ez vonatkozik a minőségirányítás informá­
cióigényének mindenkori szervezésére és kielégí­
tésére is. Csak az irányítási tevékenységből lekép- 
zett információknak van elsődlegesen meghatározó 
szerepük, s mivel ezek leszármaztatott jelek, visz- 
szatükröződésük az irányítási folyamat gyakorlati 
megvalósítását mutatják.
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A vállalati minőségirányítás komplex rendszere 
(VMKR) az irányítás következő három feladat­
csoportjával körülhatárolt korlátok között jelle­
mezhető:
— a paraméterekkel körülhatárolt korlátok, ame­

lyek az országos és iparági szabványok alapján 
készült általános vállalati szabványok és mű­
szaki előírások alapján meghatározza az eléren­
dő célt, valamint az ehhez tartozó módszert, to­
vábbá az objektív értékelés alapját;

— funkcionális korlátok, amelyekhez azok az elő­
írások tartoznak, amelyek a termeléselőkészí­
tés, a tervszerű minőségjavítás, az anyagi-mű­
szaki és szervezéstechnikai ellátást, valamint a 
szabályozással összefüggő munkákat tartalmaz­
zák;

— munkaszervezési korlátok, amelyekhez azok az 
előírások tartoznak, amelyek a hibamentes ter­
melést hivatottak biztosítani, azok az előírások, 
melyek a termelés kultúráját, a minőségfejlesz­
téssel összefüggő anyagi-erkölcsi ösztönzést tar­
talmazzák.

A rendszerszemléletű minőségirányítás megszer­
vezésénél azonban nemcsak az a lényeges, hogy 
milyen vállalati szervezeteket vonnak be a szabá­
lyozás és információ szolgáltatás körébe, hanem 
az, hogy hogyan tevékenykednek ezek a szerve­
zetek. így a minőségirányítás nemcsak a szerveze­
tek összességét és determináltságát jelenti, hanem 
a működési folyamat célraorientált végrehajtását 
és megismételhetőségét. Ezek a szervezetek csak 
ánnyiban vesznek részt a minőségirányításban, 
amilyen mértékben a termékelőállítás szabályoz- 
hatóságában meghatározott szerepük megengedi. 
Ezen kívül hatnak a minőségirányításra más befo­
lyásoló tényezők is (pl. műszaki színvonal, termelé­
si kultúra, szakmai képzettség stb.).

Ahhoz, hogy a vállalati minőségirányítást ma­
gasabb színvonalra emeljük a fejlődés alapjainak 
megteremtéséhez elengedhetetlen, hogy a minőség­
funkciók végrehajtását, a minőséget jellemző pa­
raméterek kialakításának folyamatáról kellő mély­
ségű és időben rendelkezésre álló információkkal 
(adatokkal) rendelkezzünk. Az infonnációhalmaz 
megfelelő hatékonyságú felhasználásához pedig 
csak jól működő információ feldolgozó, értékelő és 
továbbító rendszerrel kell rendelkezni.

A korszerű minőséginformáció rendszer kialakí­
tásához ismerni kell azt az alaprendszert (minő­
ségirányítás), amelynek szolgálatára az informá­
ciórendszert létrehozzzuk, de ismerni' kell azokat 
a legújabb elméleti és gyakorlati módszereket, 
technikai lehetőségeket, amelyek egy ilyen rend­
szer megvalósításához feltétlenül szükségesek. Ezen 
két tényező elemzése és az adottságokkal való ösz- 
szehasonlítás alapján lehet a vállalati információ­
rendszer szervezéséhez hozzákezdeni.

Az integrált minőségjellemző, kialakulásának fo­
lyamatairól rendelkezésre álló adattömeg jelentős 
része mind ez ideig nem kapott elméleti megvilá­
gítást, így nem került be a vizsgálatok szférájába. 
Egyidejűleg a módszertani hiányok is gátolták az 
információk megszervezésével összefüggő kérdések 
megfelelő színvonalú megoldását. A megfelelő in­
formációs adatoknak csak kis hányada fejezhető 

ki közgazdasági-statisztikai módszerekkel, így a 
döntéselőkészítés számára elvész.

A termékelőállítás folyamatában létrejövő mi­
nőségi jellemzők kialakulását visszatükröző infor­
mációkban nem az adatok tömege, hanem az álta­
luk hordozott tudományos-technikai ismeretek köz­
lésének színvonala a döntő, melyekben nem a 
munkaráfordítás mennyisége, hanem a dolgozók 
általános és szakmai képzettsége játszik egyre nö­
vekvő szerepet.

Az információ minősége függ: 
— az adatszolgáltatási fegyelemtől, 
— az elsődleges nyilvántartások megbízhatóságától.

A tudomány és technikai fejlődés alapján a bú­
toripari vállalatoknál is szükségszerűvé vált a mi­
nőségpolitikai célkitűzések újrafogalmazása, mely 
feltételezi az irányítási és információsrendszerek 
újraszervezését és tökéletesítését. Jelenleg a kor­
szerű információ, annak szervezett áramoltatása a 
termelési tényezőknek olyan kiegészítése, amely 
nélkül a termékelőállítási folyamat gazdaságosan 
nem hajtható végre.

A hatékonyan működő vállalati információrend­
szer megfelelő alapokat ad:
— a vállalati minőségpolitika célkitűzéseinek meg­

határozásához és a végrehajtás stratégiájának 
kiválasztásához,

— a minőségfejlesztési koncepciók kialakításához 
és a megvalósítás szervezése üteméhez, a közép­
es rövid távú tervek kidolgozásához,

— a minőségszabályozási rendszer működtetéséhez 
szükséges visszacsatoláshoz,

— a minőségjavítás anyagi-erkölcsi ösztönzéséhez 
szükszéges döntések meghozatalához,

— a termelői és fogyasztói minőség közötti szto­
chasztikus összefüggések vizsgálatához.

A minőségfejlesztési célkitűzések megalapozása 
megköveteli a gyártóktól, hogy
— széles körű információval rendelkezzenek a fo­

gyasztói igényekről,
— a termékeknek azokat a tulajdonságait, ame­

lyek a felhasználót kielégítik pontosan ismerjék, 
— az általuk előállításra tervezett termék tulaj­

donságait, okjektíve összehasonlítsák a fogyasz­
tói igényekkel,

— optimalizálják a termék fogyasztói-tervezési- 
gyártási minősége közötti azonosságot.

Ezen kívül a vállalati információsrendszernek a 
szakágazati információsrendszer működéséhez biz­
tosítani kell:
— a statisztikai adatokon kívül a program és cél­

információkat,
— a számszerű információkon kívül szöveges (eset­

leg értékelő) információkat,
— a vállalati minőségpolitika és minőségirányítás 

szervezésére és működtetésére vonatkozó tájé­
koztatókat.

A bútoripari vállalatok minőségpolitikáját már 
közel egy évtizede hogy áthatja az igény a minő­
ségirányítás, a minőségszabályozás szervezésére. 
Hosszú és középtávú vállalati tervekben egyre job, 
ban kirajzolódik a törekvés a minőségbiztosítás 
anyagi-szervezeti megvalósítására, s a tevékenysé­
gek mind jobban illeszkednek a termékminőséggel 
szemben támasztott követelmények kielégítéséhez.
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A fejlődési korszakváltás jelei egyre jobban kiraj­
zolódnak az egyes vállalati minőségpolitikában 
megfogalmazott célkitűzésekben. Ugyanakkor a 
korszakváltás igen sok problémát vet fel. melyek 
a rendszerszemléletű alkalmazás szervezésével és 
az értékrendek átalakulásával függnek össze. A 
korábbi gyakorlat ugyanis még mindig erősen hat. 
A legtöbb helyen még napjainkban is a minőség­
ellenőrzés elvi-gyakorlati tevékenységéből indulnak 
ki, pedig a magasabb fejlettségi színvonal a minő­
ségirányítási tevékenységek közötti arányos fel­
adatmegosztást és azonos szintet követel meg. De 
hiányzik a minőségirányítás szervezéséhez szüksé­
ges információs háttér oly mértékű funkcionálása 
is, melyek elősegítenék a minőségigények megala­
pozott megfogalmazáshoz szükséges döntéseket. 
Ez az állapot fékezi a korszakváltás gyorsabb üte­
mének érvényesülését, de hiányoznak az elvi ala­
pok a bútoripari sajátosságokkal való kiegészíté­
sére és az új értékrendek kidolgozására is.

A korábbi minőségellenőrzési gyakorlatból, va­
lamint az új minőségirányítási tevékenységekből 
egymásra torlódó feladatok olyan helyzetet terem­
tenek, amelyben a régi és az új egymásmellettisége 
nem teszi lehetővé, hogy az alapvető tevékenysé­
gek a minőségszabályozás kiterjesztésére és szer­
vezésére legyenek koncentrálva. így számolni kell 
azzal, hogy a minőségirányítás mint komplex rend­
szer csak hosszabb távon fog kifejlődni a  bútor­
iparban. Igazolni látszik ezt a megállapítást az a 
jelenlegi helyzet, miszerint az V. ötéves tervben a 
vállalatok még nem ismerték fel a minőségirányí­
tás új rendszerének alapján megváltozott érték­
rendeket, s átfogó minőségpolitikai koncepcióban 
még most is az ellenőrzési módszerből fakadó cél­
kitűzések dominálnak. Pedig a gazdasági környe­
zet, az igények növekedése, a fejlesztések szelektá­
lásának egyre jobban kibontakozó gyakorlata sür­
getően veti fel a vállalati termékminőség irányí­
tásának új rendszerű megszervezését. A másik ol­
dalon viszont a vállalat belső feltételei határolják 
be az alkalmazkodóképességet. Ezek között is el­
ső helyre kell tenni az emberi tényezőket. Ezen 
belül a vállalati dolgozók szakmai színvonala és 
a tudatformálás módszere és gyakorlata az alap­
vető tényező.

A minőséginformáció csak akkor tudja feladatát 
ellátni, ha képes elérni azt a kritikus tömeget, 
amely már minőségileg többletet jelent mind a 
döntéselőkészítéshez, mind a minőség irányításá­
hoz. Itt nem az egyszeri adatszolgáltatásra vagy el­
lenőrzésre van szükség, hanem a tartós informá­
ciókra, amely azonban jelentős anyagi terhet és 
egyéb ráfordításokat igényel a vállalatoknál. Ezért 
a minőségirányítás információs rendszerének mű­
ködtetési költségét ismerni kell, hogy megalapo­
zott és összehangolt döntést tudjunk hozni.

II. A vállalati termékminőség statisztikája
A gyors ütemű műszaki-gazdasági fejlődés a bú­
toriparban is napirendre tűzte a vállalati minőség­
irányítás funkciójának és helyének a kijelölését, a 
termelésszervezési folyamat rendszerben. Ez nem­
csak a minőségellenőrzés mint módszer szükség­

szerű továbbfejlődéséből adódik, hanem a termék­
minőség, mint fizikailag kifejezhető mennyiségi 
változó olyan igénnyel lép fel, hogy az értékét és 
színvonalát célraorientált aspektusból statisztikai 
adatok alapján értékelni lehessen.

Jelenleg sem az állami statisztikai beszámoló 
rendszerben, sem a bútoripari vállalatok belső in­
formációs rendszerében a termékminőség statisz­
tikája nincs megfelelően kidolgozva, következés­
képpen kevés a megbízható adat, amelyet a meg­
alapozottabb döntésekhez használni lehet. Ennek 
egyik oka az, hogy a vállalati gyakorlatban a ter­
mékminőségre irányuló statisztikai adathalmaz 
olyan egymással belső kapcsolatban nem álló ele­
mek statisztikájából áll, mint a termelési folya­
matban keletkező selejt, a késztermék selejt, a ter­
mékek minőségi osztályainak megoszlása, a gyár­
táshoz használt idegen anyagok és kooperációban 
beszerzett alkatrészek minőséginformációi, a rek­
lamációk és garanciális javítások (költségek) sta­
tisztikája, a laboratóriumi mérések eredményei, a 
felhasználóktól visszaérkezett jelzések statisztiká­
ja stb. De ugyancsak kevés a statisztikai adat az 
egyes termékek minőségjellemzőinek (végső soron 
az integrált minőségjellemzőknek) változásáról is. 
A technológiai folyamatok végrehajtása eredmé­
nyeinek a matematikai-statisztikai módszerével tör­
ténő ellenőrzésére is csak elvétve találunk példát, 
pedig a korszerű tömeges alkatrésztermelés szerve­
zett ellenőrzésénél ez ma már alapvető követel­
mény.

A termékminőség statisztikája a jelenlegi fejlett­
ség színvonalán a bútoripari vállalatoknál hármas 
funkciót tölthet be:
— kifejezi a vállalati munka minőségét, vagyis 

tájékoztat a technológiai folyamatok végrehaj­
tásának mikéntjéről,

— a késztermék felhasználásra vonatkozó alkal­
masságról informál, más szóval a szabályok és 
műszaki előírások alapján minősíti a készter­
méket,

— adatokat szolgáltat a munka minőségének hiá­
nyával összefüggő veszteségekről (selejt miatti 
veszteségek, garanciális költségek stb.).

Ezen funkciók betöltése eredményeként kapott 
adatok ugyanakkor módszertanilag nincsenek ösz- 
szekapcsolva, hogy a regressziós egyenletek segít­
ségével kifejezzék a fogyasztói és termelői termék­
minőség közötti kapcsolatokat. Ez utóbbinak kidol­
gozása és megalkotása a tudományos kutatás egyik 
legsürgősebb feladatai közé tartozik a bútoripar­
ban is.

A vállalati munka minőségének mutatói a szab­
ványok, vagy műszaki előírások követelményei­
nek a kielégítési szintjét jellemzik. Ez azonban csak 
akkor hasznosítható, ha az adatok elemzéséhez 
tudományosan megalapozott metodika áll rendel­
kezésre, mivel ez esetben nemcsak a minőség al­
kotóinak értékét, hanem a minőség funkciók vég­
rehajtását és ezek kölcsönhatását is elemezni, ér­
tékelni lehet. Ezenkívül a névleges értékektől va­
ló eltérések (tűrési határok) normatív értékeit, to­
vábbá az esetleges eltérések okait (szubjektív-ob­
jektív) is úgy kell az adatokkal jellemezni, hogy
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azokból a kiküszöbölés módjára (szabályozás) is 
következtetni lehessen.

Adott termék esetében a statisztikai adatok fel­
dolgozása alapján van csak lehetőség az átlagos 
minőségi szint (célminőség) kitűzésére. Ebben az 
esetben a vállalati minőségpolitika megfogalmazá­
sa, a minőségirányítás tevékenysége már nem üt­
közik különösebb nehézségbe, ugyanis ha csak a 
minőségi szint tartása a feladat, úgy a rendszer 
stabilitására kell törekedni. Más a helyzet, ha ma­
gasabb szint elérése a kívánt célkitűzés. Ebben az 
esetben megalapozott döntéshez mindenekelőtt sta­
tisztikailag kettős kritériumot kell megfelelően 
igazolni, mely a vállalati statisztika feladata: 
— a célul tűzendő minőségnek jelentősen külön­

böznie kell a már elért átlagos minőségi szint­
től,

— a kitűzött szintnek jelentős relatív gyakoriság­
gal kell rendelkeznie, vagyis gyakorlatilag tel­
jesíthetőnek kell lennie.

Ezen keresztül válik a statisztikai adat a minő­
ségirányítás fontos tényezőjévé.

A rendszerszemléletű minőségirányításhoz a ter­
mékminőség statisztikájának olyan objektíve mér­
hető adatok gyűjtésére, elemzésére és feldolgozá­
sára van szükség, amely lehetővé teszi a műszaki­
gazdasági számításokhoz szükséges minőségi mu­
tatók rendszerének gyakorlati megvalósítását. Ezért 
a korszerűen szervezett vállalati statisztikai szol­
gáltatásnak ki kell terjednie:
— a minőségellenőrzés és a műszaki ellenőrzés ál­

tal megállapított termékminőségre,
— a termékminőséget biztosító termelési folyamat 

befolyásoló tényezőinek a jelenlegi, valamint 
jövőbeni (prognosztikai) adataira,

— az ágazati irányítás (állami adatszolgáltatás) ál­
tal igényelt adatokra.

Ezért a vállalati minőségstatisztikának adatokkal 
kell rendelkeznie:
— a termelési folyamatban keletkező selejtről, 
— a késztermék minőségi osztályainak alakulásá­

ról,
— a vállalatnál elért átlagos minőségi szintről, 
— a termékek laboratóriumi és használhatósági 

értékeinek vizsgálatáról,
— a késztermékként jelentkező selejtről,
— a fogyasztói reklamációkról és a garanciális ja­

vításokról,
— a minőségbiztosítással összefüggő költségek ala­

kulásáról,
— az anyagi-erkölcsi ösztönzés alapjait biztosító 

mutatók változásáról,
— a tervezési-fogyasztói minőség közötti azonos­

ság alakulásáról.
Ezen kívül az utóbbi években egyre gyakrabban 

hallani arról a jogos igényről, hogy a termék ára 
és minősége között helyre kell állítani a szüksé­
ges arányokat, mivel a jelenlegi minőségi osztályo­
zás és árképzési utasítás egyáltalán nem fejezi ki 
sem a vállalat, sem a fogyasztó érdekeit. Ez a fel­
adat csak akkor oldható meg, ha a minőségjellem­
zők megléte vagy hiánya alapján határozzák meg 
a minőségi színvonalat, összevetve a fogyasztói 
igényekkel és ehhez kapcsolják az árakat. így pl. 
a korpuszbútoroknál az esztétikai minőségalkotó 

hiánya a termék minőségét oly mértékben leront­
ja, hogy ma már csak jelentős árengedmény ese­
tén hajlandó a fogyasztó ezirányú igényének mér­
séklésére. Ahhoz tehát, hogy a minőség-ár össze­
függéseit objektiven lehessen értékelni a minőség­
jellemzők és annak fogyasztói értéke közötti ösz- 
szefüggések ismerete elengedhetetlenül szükséges. 
Ilyen összefüggések (sem funkcionális, sem sztoc­
hasztikus) azonban jelenleg nincsenek, ezért a ter­
mék fogyasztói tulajdonságainak értékére vonat­
kozó vizsgálatok és annak a vállalati termelőtevé­
kenységgel való összekapcsolása a közeljövő leg­
sürgősebb feladatai közé tartozik.

A tulajdonképpeni osztályos termékek arányai 
mennyiségileg mutatják a vállalati tevékenység 
minőségi összetevőit, ugyanakkor a selejt, a kifi­
zetett garanciális költségek, az egyéb ráfordítások 
a termékminőség belső tartalmát hivatott kifejez­
ni. Lehet a kibocsátott termék 100%-ban első osz­
tályúnak minősítve, ugyanakkor a garanciális idő­
tartam alatt a további ráfordítások jelentős gaz­
dasági terheket róhatnak a vállalatokra. Éppen 
ezért a vállalati statisztikai módszerek fejlődésében 
már a közeljövőben el kell érni azt a szintet, ami­
kor is az adatok nemcsak a vállalatnál végzett 
munka eredményére és a termelői termékminőség 
értékelésére nyújt lehetőséget, hanem segítségével 
ki lehet mutatni azt a végső eredményt (vagy 
veszteséget), amelyhez a minőségváltozás során a 
fogyasztó jutott a termék felhasználásakor. S tu­
lajdonképpen a minőség—ár összefüggés alkalma­
zásának ez fog objektív alapot adni. Ehhez pedig 
meg kell teremteni azt az értékelési módot, mely­
nek segítségével a minőségváltozás miatt a fo­
gyasztónál jelentkező eredmény nagyságét már a 
termékkibocsátás pillanatában meghatározhatjuk. 
Egyik ilyen mód az értékelemzés felhasználása le­
het.

Az értékelemzés célja, hogy a fogyasztói igények 
támasztotta funkcionális követelményeket a lehető 
legkisebb költségráfordítással lehessen kielégíteni. 
A termékminőség fejlesztése terén az értékelemzés 
alkalmazásánál ezért az alábbi szempontokat kell 
figyelembe venni:
— a piaci információk beszerzését és azoknak a 

termékkel szemben támasztott igényekre való 
átalakítását, vagyis hogy milyen használati és 
esztétikai célokat szolgál a termék,

— funkcióban való gondolkodást, vagyis hogy 
egyes funkciókat milyen költséggel lehet kielé­
gíteni,

— költségekben való gondolkodást úgy, hogy a 
funkciókhoz kapcsolódó költségeket minél ob­
jektívebben lehessen kialakítani és összevetni 
azzal, amit a fogyasztó az egyes funkcióért — 
vagy többletfunkcióért — hajlandó fizetni.

A bútoripari vállalatok fejlettségének jelenlegi 
színvonalán az isformáció mennyisége és minősé­
ge a tudományos-technikai haladás, a termelés 
gazdaságossága és irányítása egyik fő tényezőjévé 
válik. A minőségbiztosítás vállalati szervezése a 
minőségre vonatkozó információellátottság erőtel­
jes fejlesztését igényli. Ezek az információk ma­
gukba kell foglalják a fogyasztói igény változások 
prognosztizálását, a  tudományos kutatási eredmé-
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nyékét, a termelőfolyamat végrehajtásának meny- 
nyiségi és minőségi adatait, valamint e folyamatok 
irányzatait és a hozott döntések lehetséges követ­
kezményeinek előrebecslését és értékelését.

A minőséggel összefüggő legfontosabb (minimá­
lis) vállalati statisztikai adatokat a következők sze­
rint lehet csoportosítani.

— minősítés (osztályos termékek 
megoszlása),

— a  késztermék hibái és selejt, 
Gyártás után. — statisztika a reklamációkról,

— garanciális javítások költségei.
— felhasználók visszajelzései,
— a minőségbiztosítás gazdaságos­

sága.

A termelőfolyamai 
szakaszai Statisztikai adatok termékenként

Gyártás előtt

— idegen áruk minőségének alaku­
lása,

— kooperációs termékek minősége,
— termelőberendezések ellenőrző 

méréseinek statisztikája,

Gyártás alatt

— a selejt alakulása (selejtkár),
— a hiba ok és okozó szerint,
— az alkatrészek minőségének ala­

kulása (gyártásközi ellenőrzés),
— a késztermék végellenőrzése,

A statisztikai adatgyűjtés kezelésének folyama­
ta pedig:
— az adat rögzítése,
— az adat rendszerezése,
— az adat feldolgozása,
— az adat értékelése,
— az adatok közlése (áramoltatás a döntési és in­

formációs pontokhoz),
— az adatok tárolása, kell legyen.

Az adatok kezelésének folyamatában a vállala­
toknál ma még a kézi és kisebb mértékben a gépi 
feldolgozás van elterjedve. Ez viszont rámutat ar­
ra is, hogy az elektronikus, számítógépes adatfel­
dolgozásra a vállalatok még nincsenek felkészül­
ve, így annak szélesebb körű elterjedésére a kö­
zeljövőben sem lehet számítani.

Hibalehetőségek a vállalati információban:
— az információ torz: amikor a folyamatok vég­

rehajtásának eredményeit számba veszik, ösz- 
szegzik majd feldolgozzák, a végrehajtók té­

vednek. Ezen kívül fennáll annak a veszélye, 
hogy az adatszolgáltatók egyes adtokat lebe­
csülnék, másokat eltúloznak attól függően, hogy 
egyéni vagy csoport érdeket kívánnak előnybe 
részesíteni;

— az információ késik: vagyis, amikor az adat a 
döntéshozó elé kerül a tényleges helyzet már 
lényeges változáson ment keresztül, így a dön­
tés nem a tulajdonképpeni irányítás, szabályo­
zás funkcióját gyakorolja;

— az információ túlságosan sok, így nem talál fel­
használót magának: ez összefügg azzal, hogy az 
adatokat gyakran elfelejtik, elvész vagy tudato­
san elhanyagolják, így a végső felhasználás el­
marad.

Az adatok gyűjtésénél rendszerint még további 
két hibát szeretnek elkövetni:
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— elmarad az adatgyűjtést végző személyek meg­
felelő képzése, vagyis lényegében hozzánem- 
értő emberek gyűjtik az adatokat,

— alábecsülik az adatgyűjtés költségeit, ami oda 
vezet, hogy pontatlan és hiányos adatkészlet 
alakul ki, s ez rontja a fetlhasználás és az infor­
máció hatásfokát.

III. A  minőségirányítás szakágazati információs 
rendszere
A Minisztertanács 2001 1974. (I. 9.) számú határo­
zata a minőségszabályozás rendszerének fejleszté­
séről, a szabályozó rendszer hatékonyságának nö­
veléséről a II. rész 6. pontjában előírta, hogy az 
ágazati miniszterek a termékek minőségéről, a mi­
nőségfejlesztési célok megvalósításáról folyamato­
san tájékozódjanak. Ennek biztosítására a szüksé­
ges információsrendszert valamennyi szakágazat­
ban ki kell alakítani.

Egy ilyen információs rendszer ugyanakkor a 
szakágazathoz tartozó vállalatok részére is jelen­
tős tájékoztatást biztosít, ezért a tevékenységek 
tartalmának, igényeknek megfelelő kialakítása 
hozzájárulhat a vállalati minőségszabályozási rend­
szerek szervezésével és működésükkel kapcsolatos 
tevékenységek végrehajtásához.

Az a feladat, hogy az ágazati minőségirányítási 
feladatok ellátásához a vállalati adatokra alapozva 
megfelelő információs rendszert hozzunk létre. Ah­
hoz, hogy a minőségirányítás információs igényét 
úgy vállalati, mint szakágazati szinten kielégítsük, 
mind a vállalati minőségirányítási szervezeteken, 
mind a tevékenységet visszatükröző ellenőrző és 
beszámoló rendszeren is változtatni kell. Ma a bú­
toripari minőségirányító szervezet és az informá­
ciókat biztosító statisztikai adatszolgáltatás között 
nagyságrendi eltérés van, így a mennyiségi szín­
vonalat minőségi tartalommal megbízhatóan nem 
tudjuk jellemezni.

A szakágazati információ keretében jelenleg a 
Faipari Minőségellenőrző Intézet a vállalatoknál 
végzett ellenőrzései alapján a szakágazat minőség­
alakulásáról alapvetően szöveges beszámolót ké­
szít a termékek korszerűsége, minőségtartalma és 
kiviteli minősége vonatkozásában szerzett tapasz­
talatairól. Ezen kívül számszakilag értékeli a szak­
ágazati vállalatok (felügyeleti, tanácsi, szövetkeze­
ti, egyéb bútoripar) osztályos termékeinek az ala­
kulását, a felügyelet alá tartozó vállalatoknál pe­
dig a matematikai statisztika felhasználásával a 
vállalati minősítések megbízhatóságát, vagyis, hogy 
a termékek vállalati minősítése mennyiben felel 
meg az Intézeti minősítésnek.

Ezen adatok körét azonban már a közeljövőben 
célszerű kibővíteni. Ezért a bútoripari szakágazat 
minőségmegfigyelései rendszerében a termékek 
minőségével kapcsolatban a következő statisztikai 
megfigyeléseket és mutatószám típusok kialakí­
tását tartjuk szükségesnek 1982. évtől kezdődően.

I. A  termékminőséggel kapcsolatos vállalati szintű 
adatok

I. 1. Az osztályos termékek részarányának alaku­
lása (I., II. osztály, nem szabványos)



I. 2. A vállalati szintű minőségi együtthatóI. 3. A minőségi hibák okozta veszteségek %-os értéke az árbevételhez viszonyítvaI. 4. A vállalati minőségbiztosítás költségeinek ala­kulása
II. A  minőségirányítással kapcsolatos szakágazati 
szintű mutatókII. 1. Az osztályos áruk részaránya (szektoronként, vállalatonként)II. 2. A vállalati minősítések megbízhatósága (csak a felügyeleti vállalatokra)II. 3. A minőségi hibák okozta veszteség % szak­ágazati mutatójaII. 4. A minőségbiztosítás költségeinek szakágazati mutatójaII. 5. A  garanciális javítások költségalakulása(a Bútoripari Garanciális Központ statisztikai adatai alapján)II. 6. Szöveges értékelésAz adatszolgáltatások gyakoriságára javasolható, hogy a vállalati szintű adatokat a vállalat felső vezetőihez havonként, az információ bázishoz fél­évenként célszerű eljuttatni, míg a szakágazati ösz- szesítő adatokat félévenként kell összeállítani.
BefejezésA vállalati minőségirányítás rendszerét kiberneti­kai rendszerként kell értelmezni, amikor is meg­

szervezésének és a hatékony működtetésnek fel­tételei :— a termékminőségre vonatkozó gazdasági infor­máció szerves összekapcsolása a termelővállala- tok minőségiránqítási és döntési folyamatával, — a termelőnek a termelői minőség megjavításá­val kapcsolatban felmerülő ráfordításai, vala­mint a fogyaszztóknál a fogyasztói minőség ja­vítása révén nyert gazdasági eredmények kö­zötti információáramlás (visszacsatolás) bizto­sítása.Az irányításhoz szükséges információk tartalmu­kat és kifejezésmódjukat tekintve a minőségfunk­ciók és a minőségjellemzők változásának statisz­tikai adataiból, illetve azok feldolgozásával szár­maztatott adatokból, valamint a minőség műszaki­gazdasági kérdéseivel összefüggő döntésre előké­szített problémákból áll. Ezen kapcsolatok és in­formáció visszacsatolások teszik lehetővé a minő­ségszabályozási elemek érvényesülését a minőség funkciók végrehajtása során, ami nem más, mint a fogyasztói minőség létrehozási folyamatának a mindenkori kiigazítása, korrekciója. A mai gyakor­lat azonban .ezeket a követelményeket még nem elégíti ki, ezért a minőségirányítás elméleti meg­alapozottságát és gyakorlati megvalósítását az adott körülményeknek megfelelően már a közeljö­vőben a bútoripari vállalatokra adaptálva célszerű kidolgozni. Ezt az a körülmény is sürgeti, hogy napjainkban a fogyasztói szükséglet minőségi ki- elégítettlensége nemcsak anyagi-műszaki problé­ma, ebben legalább ugyanolyan szerepet játszik az információ hiánya is.





A színfunérgyártás új módja
D r . L u g o s i  A r m a n d

1. Általános tudnivalók

A színfurnérgyártás különleges helyzetet foglal el 
a faipari ágazatokban. A faipar egyetlen ágazata 
sem használ fel — alapanyagként — olyan jó mi­
nőségű és nagyméretű rönköket mint a furnéripar 
és a színfurnérgyántáson kívül egyetlen megmun­
kálási módnál sem törekszünk a fa természetes dí­
szítő és esztétikai tulajdonságainak kiemelésére.

Az elmúlt évtizedekben tanúi voltunk annak a 
folyamatnak, amely a természetes színfurnérokat 
papír- ill. műanyagfóliákkal kívánta helyettesíte­
ni és a természetes díszítőjellegét nyomdai vagy 
fotó útján kívánta a fóliák felületén reprodukálni.

Nagy megnyugvással és elégedettséggel tapasz­
taljuk mind hazánkban mind külföldön, hogy a 
furnérok helyettesítése nem járt az elképzelt si­
kerrel, és a közízlést nem sikerült lerontani. Az 
utóbbi 5 . . . 7 évben világszerte tapasztalható a 
színfumérok erőteljes térhódítása a műfurnérok 
terhére. Ez a folyamat napjainkban tovább erősö­
dik.

Ennek a  folyamatnak az állandósulásával egy­
idejűleg tapasztalható világszerte a faárak növe­
kedése. Ezt az árnövekedést mindenki szükséges 
rosszként fogadta el és ezzel egyidejűleg megnöve­
kedett a fatermékek iránt támasztott minőségi kö­
vetelmény. ami színfurnérok esetében a lapmére­
tek növelését és a dekoratív jelleg fokozását je­
lentette.

Leegyszerűsítve a kérdést belátható, hogy a szín- 
furnér értéke és ára függ 
— a fafajtól, 
— a lapmérettől,
— a furnér „rajzolatától”

A színfumérok osztályozása rajzolatuk szerint: 
— „sima” (egyszerű) furnér, amelynek rajzos, min­

tás jellege nem meghatározott, nem kifejező, 
alig látszik és ezért dekoratív jellege minimá­
lis;

— „csíkos” (frizes) furnérok, jellemzőjük a lapok 
hossztengelyével közel párhuzamos erezettség 
(rajzolat) ami az évgyűrűn belül a korai és a 
késői pászmák színeltéréséből adódik; megkü­
lönböztetünk keskeny és széles csíkos furnéro­
kat, melyeknél az erezettség közötti távolság 
20 .. 30 mm, illetve 4 0 ...  70 mm; sugárirányú 
hasítással term elik;

— „rajzos” (fláderes) furnérok, amelyek felületén 
az erezetek meghatározott, szabályos vagy sza­
bálytalan rajzolatot adnak; húrirányú hasítás­
sal készülnek, külföldön egyre inkább kedve­
lik mind a zárt rajzolatú, mind a nyitott raj­
zolatú furnérokat;

— „tükrös” furnérok, melyeket a bélsugár irányá­
val közel egybeeső hasítási síkkal állítunk elő, 
a tükrös jelleget a  bélsugársejtek hosszmetszete 
adja.

Az említetteken kívül megkülönböztetünk még 
„gyökérfumérokat”, „sima”-  és „takart” fuméro-

1. ábra

2. ábra

kát, valamint „különleges” furnérokat, melyek a 
jelen vizsgálat szempontjából érdektelenek.

A mindinkább elterjedő nyitott vagy zárt min­
tázatú furnérokat többnyire egész- vagy felezett 
rönkökből nyerhetjük, amint azt az 1. ábra szem­
lélteti. Függetlenül a kapott rajzolattól ez a fur­
nértermelési mód biztosítja az „egész prizmából” 
(kisebb átmérőjű rönkök esetén) és „felezett priz­
mából” (közepes méretű prizmák esetén 2. ábra) a 
legnagyobb hasított furnérfelületet. A nagyátmé­
rőjű késelési rönköket „negyedelik” vagy „kopor- 
sózzák”.

2. Síkhasítás

A síkban mozgó késélű furnértermelő gépeken 
(furnérhasítógépeken), legyenek azok vízszintes-, 
ferde- vagy függőleges elrendezésű gépek, a priz­
mák befogása és hasítási szakaszok utáni forgatása 
a forgatások sorrendjének számozásával a 3. áb­
rán látható.

A hagyományos „sík-hasítás”-nak vannak azon­
ban hátrányai, függetlenül attól, hogy vízszintes, 
ferde, vagy függőleges hasítógépet alkalmazunk: 
— egész prizmák hasításakor, a külső szektorok­

ban (1. a. ábra) erőteljes, szép rajzolatú furné­
rokat kapunk, majd folytatva a hasítást, a bél 
környezetében az 1. b. ábra szerint a rajzola­
tok gyengülnek, a fumérlap szélein az erezetek 
„kiegyenesednék” és a lap közepén alig meg­
határozott rajzolatot kapunk;
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3. ábra

— a külső szektorokból nyert furnérok tömörek és 
simák, majd a bél környezetében, a  „szálmen­
tén”, és a „szál ellen” való hasítás következté­
ben a furnérlap egyik fele érdes és néha sza­
kadozott lesz, ezzel a jelenséggel minden hozzá­
értő szakember tisztában van; a jelenség oka, 
hogy amikor a forgácsolás iránya merőleges az 
évgyűrűkre, a fa jobban forgácsolható és a for­
gácsolt felület simább mint más irányokban 
való forgácsoláskor; az is nyilvánvaló, hogy a 
furnérnak az a felülete lesz kevésbé sima, ame­
lyet a kés, forgácsolás közben először hasít le, 
ezt mutatja a 4. ábra.

Annak érdekében tehát, hogy sima furnérlapo­
kat kapjunk, kénytelenek vagyunk a rönk közép­
ső szektorát félbe fűrészelni, majd ezeket a kis- 
prizmákat a  megfelelő irányba hasítani (lásd 5. 
ábra).

Egész prizmák hasításakor a középső szektoro­
kat (ábrán c és d szektorok) ugyancsak forgatni 
kell, majd hasítás után a bélen átmenő 15. . . 20 
mm, vastag „késeselék” nyerhetők. Felezett priz­
mák hasításakor (jobboldali ábrarész) minden fél- 
prizmából két közép szektorbeli részt kapunk, 
mindegyikből eseléket is kapunk.

Összefoglalva: sík-hasításkor a 6. ábra szerint a 
b és c szektorokból nyert furnérok azok, amelye- 
a piacon könnyebben értékesíthetők. A 6. ábra 4. ábra

F A I P A R  ★ 297



szerinti egész prizma egyes szektorai és az azokból 
nyerhető furnérok:
— a szektor: prizmálási veszteség,
— b szektor: egész lapok erőteljes mintázattal, 
— c szektor: egész lapok szabályos mintázattal 
— d szektor: rajzos és tükrös fél-lapok.

Iában kisátmérőjű egész, illetve nagyobb átmérőjű 
felezett vagy negyedelt rönköket dolgozunk fel.

A hagyományos excentrikus hámozásnál a ha­
sítás iránya görbe síkot követ és a görbület hasí­
tás közben változik, mert spirális mentén forgácso­
lunk, a spirális sugara lapról-lapra változik és su­
garát a forgástengely és a késéi pillanatnyi távol­
sága határozza meg, ez pedig a hámozás előrehala­
dásával fokozatosan csökken, amint az a 7. ábrán 
látható R|-től R ^g .

Ennél a furnér előállítási módnál a késéi pályá­
ja és az évgyűrűk kisebb szöget zárnak be mint 
sík-hasításnál. Ennek megfelelően a bél környeze­
tében a viszonyok javulnak, és szebb furnérok ter- 
melhetők mint a rönk külső zónájában. Ennek meg­
felelően a szép megjelenésű, a lap szélein is széles 
csíkozást és sima furnérokat adó rönk-szektor na­
gyobb, mint sík-hasítás esetén.

Ezt mutatja a 8. ábra.
Hagyományos excentrikus hámozásnál, ha a bél 

környezetét elértük, két megoldás választható: 
— az első megoldás szerint, amelyet a 9. ábra 

szemléltet a hámozást végig visszük és tudo­
másul vesszük, hogy a lapoknak mintegy a fe­
le sima, és a másik fele érdes lesz;

3. Hagyományos excentrikus hámozás
Elterjedt a hagyományos excentrikus hámozással 
való színfurnérgyártás is, melynél a rönköt saját 
középvonalával párhuzamos, de attól meghatáro­
zott távolságban levő forgástengely körül forgat­
va, előtolt késsel fejtjük le a furnérlapokat. A ha­
gyományos excentrikus hámozáskor a rönkről le­
fejtett furnéron a rajzolatok szét vannak húzva, a 
sűrűbb és ritkább rajzolatok váltakozva jelennek 
meg. A furnérleválasztás síkja a tangenciális és a 
radiális irány között változik a rönk befogási 
módjától és a rönk adottságaitól függően.

Határozott „frizes” jellegű furnérok felezett vagy 
negyedelt prizmák hagyományos excentrikus há­
mozásával nyerhetők, de ekkor célszerű a hámozó­
gép főorsói közé prizmafelfogó-gerendát (stay-log) 
szerelni. Hagyományos excentrikus hámozással álta-
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— a másik megoldás szerint (9. a. ábra) a bél kör­
nyékéig végzett hámozás után a faanyagot meg­
fordítjuk és úgy hámozunk; ennek eredménye­
ként széles csíkot és széles rajzolatú furnéro­
kat kapunk, amelyek emiatt pl. csak belső bú­
torfelületek borítására alkalmasak, frontfurnér­
ként nem; ennél a módszernél, tehát a mara­
dék megforgatásával a hasítási síkok mindjob­
ban közelítik az évgyűrűk vonalát.

összehasonlítva a sík hasítással, a hagyományos 
excentrikus hámozásnál javul a kihozatal, de az 
említett okok miatt a furnérok dekoratív jellege 
csökken. A hagyományos excentrikus hámozás te­
hát elsősorban a jellegtelenebb fafajok feldolgozá­
sára ajánlható (igen világos és kevésbé látható raj­
zolatú fafajoknál).

Összefoglalva: a  hagyományos excentrikus há­
mozáskor csakis akkor kaphatunk szép és jól fel­
használható furnérokat, ha a rönk egyes szekto­
raiban a legkedvezőbb évgyűrű-átvágási szög biz­
tosítható. Ez a hagyományos hámozógépekkel rit­
kán érhető el és így kompromisszumokkal kell 
megelégednünk.

Nem szabad elfelejteni, hogy egy egész sor eg­
zotikus fafaj, valamint a bükk és a tölgy éppen a 
legszebb rajzolatot adó szektorban a bélsugarak 
húrmetszetén széles, sötét, hosszú vonalak (tükrök) 
különböztethetők meg. Minél jobban megközelít­
jük a bél környezetét, annál szélesebbek és hosz- 
szabbak ezek a „tükrök” és annál inkább látha­
tók. A 10. ábra szemlélteti a helyzetet. Az a ábra 
az 1, a b ábra a 2 hasítási síkban leválasztott fur­
nért mutatja. Dyen esetekben feltétlenül indokolt 
a prizmák 5. ábra szerinti osztása.

Tölgy hasítása esetén célszerű az évgyűrűkhöz 
képest kisebb hasítási szöggel dolgozni.

Az eddig ismertetettek alapján az excentrikus 
hámozás kedvezőbb anyagkihozatalt tesz lehetővé, 
a kapott furnérok szép rajzolatúak akkor, ha a 
hámozási sík és az évgyűrűk által bezárt szög meg­
felel a követelményeknek. Ezt viszont a hagyomá- 10. ábra
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nyos excentrikus hámozással nem lehet könnyű­
szerrel elérni.

A világ nagy gépgyárai közül az olaszországi An­
gelo Cremona cég volt az, amely az utóbbi 10 év­
ben gépkonstrukcióival forradalmasította a szín- 
furnér-termelést. Ezeket az újfajta gépeket — meg­
jelenésük és tartós, próbájuk után — a Hárosi Fa­
lemezművekben állítottuk fel. így 1972 évben a 
ferde elrendezésű TO—4000 típusú gépsort, 1980. 
évben pedig az új rendszerű függőleges hasítógép­
pel felszerelt TZ—4000 típusú gépsort.

4. A forgóhasítás

Az A. CREMONA cég 1979. évben szabadalmaz­
tatta újfajta gépét, melynek tervezését, modell-kí- 
sérleteit, prototípus gyártását módomban volt fi­
gyelemmel kísérni. A gépet „forgó hasítógépnek” 
nevezték el és TR ill. TRlS típusú gépet a tavalyi 
milánói kiállításon mutatták be először, majd a 
hannoveri LIGNA—81. egyik legérdekesebb újdon­
ságaként aratott sikert. A gép első példányát Mi­
lano mellett egy furnérüzembe állították termelés­
be, ahol üzemközben is alkalmam volt tanulmá­
nyozni.

A TR-típusú „forgó hasítógép” egy hámozógép 
és a TZ típusú függőleges hasítógép kombinációja. 
A TZ hasítógép késtartó és nyomóléctartó merev 
szerkezetét alkalmazták. A gép a rönköt a hagyo­
mányos excentrikus hámozástól eltérően, ellenke­
ző irányban forgatja, így „alulról-felfelé” forgá­
csol.

A gép hámozó-főorsói közé egy olyan fafelfogó 
gerenda van szerelve, amely gépi úton változtat- 
hajtja a hámozási sugarat. A gerenda tehát radiá­
lis irányban eltolható, sőt a TR/S típusú gépen 
szögbe is állítható.

A gépet a 11. ábra szemlélteti, melyen 1 a há­
mozógép váza, 2 a rönkfelfogó gerenda, 3 vezeték 
a gerenda radiális mozgatására, 4 rönk, 5 a kés és 
a nyomóléc gerendáinak szerkezete, 6 késelőtoló 
orsók, 7 furnérkihordó szállítószalag sorozat.

A TR gép gépsorba is köthető a 12. ábra sze­
rint. A gépsor felépítése, az ábra jelöléseivel:
1 TR vagy TR/S forgóhasítógép, 2, 4, és 10 emelő- 
lapú hidraulikus asztal, 3 ATE típusú szállítósza­
lagos összekötőberendezés, amely a leválasztott 
furnérlapokat az 5 szárítóba szállítja, 5 szállító- 
szőnyeges, szerpentin rendszerű EZ/B típusú fur­
nérszárító, 6 és 8 klímaszabályozó berendezés, 7 
szárító második klíma-része, 9 hűtőzóna, 11 ATS/B 
típusú lapszámláló és rakásoló gép.

A teljes gépsor (TR helyett TZ) függőleges ha- 
sítógéppel felszerelve) a Fűrész-, Lemez- és Hordó­
ipari Vállalat Hárosi Falemezművek Gyáregységé­
nek furnérjüzemében látható.

Az A. CREMONA cég TR típusú forgó hasítóját 
az alábbi hasítási lehetőségek biztosítására épí­
tették :
— állandó hasítási (hámozási) sugárral leválaszt­

ható lapok esetén forgácsolás közben a kés és 
nyomóléc áll, az előtoló (fogás-vevő) mozgást 
gépi úton a radiális irányban rönkkel együtt 
elmozduló felfogógerenda biztosítja, a gerendát 
egyenáramú motorral gyors menetben lehet

15. ábra

mozgatni radiálisán mindkét irányban, majd a 
főtengely forgatóművével összekapcsolva bizto­
sítható a kívánt furnérvastagság, ezzel a mód­
szerrel a 13. ábra szerint tetszőleges átmérőjű 
rönkök azonos hasítási sugárral dolgozhatók fel 
és biztosítható a forg. tömegek jobb kiegyensú­
lyozása ;

— hasítás a kés előtolásával, rögzített felfogóge­
rendával, ebben az esetben meg kell keresni és 
be kell állítani a felfogógerenda radiális e- 
mozdításáva az optimális rönkhelyzetet, majd 
a hasítás a hagyományos excentrikus hámozás­
nál ismert késelőtolással biztosítható, ebben az 
esetben a hasítási sugár állandóan csökken;

— hasítás a rönk és a kés egyidejű előtolásával; az 
ismertetett két előző mód nem biztosítja min­
den esetben a legkedvezőbb rajzolatú és si- 
maságú furnért; ennél a harmadik módnál, 
melynél az előtolást, tehát a furnér-vastagságot 
előre megállapított és beállított arányban meg­
osztják a rönk- és a késelőtolás között, óriási 
lehetőségek állnak rendelkezésre mind a ked­
vező rajzolat, mind a kívánt furnérsimaság el­
érésére; a módszer forradalmasítja a furnér­
gyártást; a beállítás menet közben is változtat­
ható.

A TR típusú forgó-hasítógép egyesíti a síkhasítás 
és a  hámozás előnyeit és lehetővé teszi a  tetsző­
leges alakú alapanyagok furnérrá való feldolgozá­
sát (egész rönk, felezett, harmadolt, negyedelt priz­
mák stb.).
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16. ábra

5. A  forgó hasítógép szerkezeti felépítése 
és működése

A gép a 14. ábrán látható. Követve a korszerű gé­
pesítési elveket a gép teljesen hegesztett szerkeze­
tű és kivitelű.

A két orsószekrényben a fogaskerekeken és ki­
egyensúlyozó ellensúlyokon kívül elhelyeztek egy- 
egy olajszivattyút, amelyeket a főorsók hajtanak 
meg; ezeknek a feladata, hogy fékező hatást gya­
koroljanak a főorsókra, ezáltal kiegyenlítik a fo­
gaskerekek szükségszerű foghézagai által kénysze- 
rített „kotyogásokat” és biztosítják az egyenletes 
rönkkerületi sebességet. A gép minden részének 
olaj-kenése teljesen önműködő.

A felfogógerendára a faanyagot mechanikus (rú- 
gós) szerkezet rögzíti és a rögzítést sűrített levegős 
berendezés oldja. A szerkezet (vázlatosan) a 15. áb­
rán látható, melyen 1 a hasítandó faanyag, 2 a 
felfogó gerenda, 3 a merev farögzítő körömsorozat, 
4 az elmozduló rögzítőkarom-sorozat, amely az 5 
csap körül elfordulhat. Hasítás közben a faanya­
got a 6 tányérrúgó sorozat által előre szorított 7 
pofa a 4 körmök segítségével rögzíti. A faanyag 
levehető a felfogógerendáról, ha a 8 tömlőbe sűrí­
tett levegőt vezetünk. A hasítandó faanyagot a fel­
fogásra szánt felületen le kell gyalulni és ki kell 
képezni hosszirányban a két párhuzamos hornyot. 
E célra külön gépet használnak.

A nagyobb dimenziójú faanyag jó rögzítése cél­
jából a gerendán négy befogókar (9) van szerelve 
és hidraulikusan távvezérelve. Ezek a körmök ön­
működően oldanak amikor a hámozás eléri az a 
vonalat. A b vonal jelzi az eselék méretét.

A kés és nyomóléctartó gerendát а 16. ábra mu­
tatja be. Lényegileg megegyezik az A CREMONA 

cég által gyártott TZ típusú függőleges hasítógép­
gerenda konstrukciójával. A kés a nyomóléc felett 
van elhelyezve, a hasítás a rönk felfelé mozgása 
alatt megy végbe, így a furnérokat nem kell ra­
kásolás előtt megfordítani, azok a gépből a szállí­
tószalagon való kivezetés alatt nem „kunkorodnak” 
fel. Ez a megoldás tette lehetővé a TZ és a TR tí­
pusú gépek közvetlen összekapcsolását a szárító­
val.

A gerenda-egységen minden szabályozást, állí­
tást a gép működése közben a vezérlőpultról lehet 
elvégezni. Változtatható a késéi és nyomólécél kö­
zötti távolság, amely századmilliméter pontossággal 
leolvasható egy optikai berendezésen. Változtatha­
tó távvezérléssel, a vezérlőpultról, a kés beállítási 
szöge anélkül, hogy eközben megváltozna a kés és 
nyomóléc közötti távolság. A kés forgácsolás köz­
ben gerendájával együtt gyorsított menetben el­
távolítható, majd gyorsított ütemben az eredeti 
helyzetbe visszaállítható. A gerenda pontos, szá­
zadmilliméteres pontosságú elmozdulását (fogás­
vétel) működés közben elektronikusan ellenőrzött 
és működtetett egyenáramú meghajtás biztosítja.

A kés tartójába az élezöműhelyben beállítható, 
majd a tartót késsel együtt gépbe szerelik. A kés­
tartó csiszolt vezetéke biztosítja, hogy a jól beállí­
tott kés éle mindig párhuzamos a nyomóléc élével. 
Mivel a nyomóléc a kés alá van szerelve, lehetőség 
nyílik a nyomóléc szabályozócsavarjainak szabá­
lyozására a gép működése közben is.

Végálláskapcsolók állítják le a gép minden moz­
gását, amikor a kés éle pár milliméteres távolság­
ra kerül a késfelfogó gerendától, illetve a befogó 
karoktól.

A gerendarendszert két menetes orsó tolja elő és 
hidraulikus rendszer feszíti az anyákat az orsó-

17. ábra
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18. ábra

hoz, kiküszöbölve a menetek közötti játékot, 
azok deform ál ását.

Fűtőberendezés hevíti a kés, valamint a nyomó­
léctartó gerendát, kiküszöbölve forgácsolás közben 

A furnérvastagság századmilliméter pontossággal 
a vezérlőpultról beállítható numerikus előválasz­
tóval.

A TR  típusú gép alkalmazási módjait különböző 
anyagok hasítására a 17. ábra ismerteti.

6. A RT/S forgó hasítógép
Az A. CREMONA cég TR/S típusú forgó hasítógé­
pe abban különbözik a TR-típusú géptől, hogy a 
felfogógerenda szögbe is állítható. A gépet első­
sorban negyedelt, illetve harmadolt prizmák hasí­
tására szerkesztették. Ezzel a megoldással a gépke­
zelő mindenkor beállíthatja az optimális síkokat.

A prizma elforgatásával az egyébként jelentkező 
„tükrösség” nagymértékben csökkenthető és a kí­
vánt rajzolat előállítható.

A felfogógerenda szögbeállítását (a rajzon 90°-ig) 
a 18. ábra szemlélteti, negyedelt prizma hasítása­
kor.

7. A gép jellemző műszaki adatai

A TR és a TR/S gépek jellemző műszaki adatait 
az alábbi táblázat foglalja össze:

IRODALOM

Típus jel TR—3300
TR'S—3300

TR—4000
TR/S—4000

Befogható rönk max.
hossza, mim 

Befogható rönk max.
3300 4000

átmérője, mm 800 800
Max. hámozásu sugár, mm 900 900
Min. hámozásu sugár, mm 245 245
Kés és nyomóléc hossza, mm 
Percenkénti vágások száma.

3340 4040

lZmitn. 20... 110 20 ... 110
Főmotor teljesítménye, kW 
Beépített teljesítmény

75 75

(fűtéssel). kW 132 132
Furnérvasitagságok, mm 0,1 . . .  3,3 0,1 . . . 3,3
A gép hossza, mm 
A gép nettó súlya

7250 7250

TR típus, MN 
A gép nettó súlya

40 42

TR/S típus, MN 41,5 43,5

[1] Dr. Lugosi—Barlai—Gönczöl: A furnér- és rétegelt- 
lemez gyártástechnológiája (Műszaki Könyvkiadó, 
Budapest 1965)

[2] Dr. Lugosi: Faipari kézikönyv (Műszaki Könyvki­
adó Budapest, 1976)

[3] A. CREMONA cég leírásai, prospektusai.





A dokumentáció és információ szerepe a vállalatok 
működésében
D r. P e t r i  L á s z ló

Kivonat a londoni The Economist c. lapból:

Az USA-ban az ipari foglalkoztatottak aránya az 
ötvenes évek óta 5O3/o-ról 30°/o-ra esett vissza, 
ugyanakkor az információs munkahelyek részará­
nya 173/o-ról БОЧо-та növekedett. Információs dol­
gozónak tekintendő minden olyan ember, aki vala­
milyen kapcsolatba kerül az információk keletke­
zésével, feldolgozásával és elosztásával. Ide sorol 
tehát a szellemi foglalkozásúak nagy többsége, a 
hivatalnokok, az oktatók, a jogászok, a pénzügyi, 
számviteli, statisztikai szakterületen dolgozók.

Az információs munkakörök munkáját ugyanak­
kor forradalmasítja az elektronika rohamos fejlő­
dése, ezért az arányeltolódás azt is mutatja, hogy 
az ipari társadalmat az információs társadalom 
váltja fel az Egyesült Államokban.

Bevezető gondolatok

Alig hinném, hogy időszerűbb lehetne bármely más 
témát az olvasó elé tárni, mint a dokumentáció és 
információ fontosságát kifejtő írást
— nem azért, mert bennünket közvetlenül fenye­

getne az az állapot, amelyet a „The Economist” 
prognosztizált;

— hanem azért, mert a magyar vállalatok vezeté­
si, irányítási gyakorlata lényegesen elmaradt a 
termelési tevékenység tudományos és technikai 
színvonalától (noha erről nem a vezetők, ha­
nem működésüket vezérlő szabályozó rendsze­
rek tehetnek);

— de azért is, mert a világgazdasági események­
ből következő hatások nyomán — ha lassan is 
— be kell látnunk, hogy a magyar’ vállalatok 
külpiaci versenyképességüket — az eseti sze­
rencsés üzletkötésektől eltekintve — csak a tar­
talékok feltárása mellett érhetik el (mivel elő­
zőleg az önköltségi típusú árrendszer ellenke­
ző irányba ösztönzött).

A tartalékok feltárása csak megfelelően doku­
mentált műszaki alapadatok birtokában — jól szer­
vezett információáramlás mellett —, csakis elem­
ző munka keretében lehetséges. Az sem közöm­
bös, hogy ez a munka hol folyik.

A cél mindenképpen az, hogy a kérdést az új 
értéket előállító (termelő) vállalatok szempontjá­
ból, illetve az ott folyó munka érdekében tárgyal­
juk.

Ehhez képest azt kell vizsgálnunk, hogy a doku­
mentáció-információ hogyan és mely vezetési szin­
teken teszi lehetővé a korszerűsítést, a termékszer­
kezet-váltást, a tartalékok feltárását stb., de fog­
lalkozni kell a módszerekkel is, és azzal is, hogyan 
és honnan várható segítség az ipari vállalat doku­
mentációs-információs rendszerének kiépítésénél.

I. A dokumentáció-információ, mint a gazdasági 
vezetés része és segédeszköze

A vezetési, irányítási tevékenység
— a célok, feladatok meghatározásából, megter­

vezéséből ;
— a végrehajtásban résztvevők munkájának össze­

hangolásából, szervezéséből és operatív irányí­
tásából ;

— a feladatok végrehajtásának ellenőrzéséből és 
értékeléséből áll.

A vezetés az anyagi javak előállításának szerves 
része, a munkamegosztás a vezetői, irányítói mun­
ka nélkül nem képzelhető el, tehát ilymódon ter­
melőerő és egyúttal feltétele a gazdasági tevékeny­
ség színvonalának.
Ehhez a színvonalhoz szükséges, hogy a vezetési 
funkció magába foglalja az

informálódás—elemzés—döntés 
tevékenységét.

Az elmondottak alapján minden szervezetben a 
vezetés elsőrendű feladatai közé tartozik az infor­
mációsrendszer (informálódás és informálás) kiépí­
tése és megszervezése. Ismeretes azonban, hogy az 
irányítási munka a munkamegosztás fokozódása, 
de még igen sok más tényező miatt bonyolulttá 
vált, ami az információk felduzzadásához, ezzel 
együtt a végrehajtó apparátus megnövekedéséhez 
vezetett. Ma vállalaton belül vagy azon kívül is 
csaknem lehetetlennek tűnik az értelmes, és az ön­
magát növelő bürokratikus munka elkülönítése. 
És ez érvényes az információk gyűjtésére, rögzí­
tésére, feldolgozására egyaránt.

Képzeljük magunkat egy időszerű vállalati prob­
léma: pl. termékszerkezet változtatási program ké­
szítésének nehézségei közé. Amennyiben munkán­
kat megalapozottan, adatok alapján kívánjuk vé­
gezni :
— nagyarányú adatgyűjtést kezdünk el, de más 

oldalról rájövünk, hogy a szükséges adatok jó­
részét nem tudjuk megragadni, mert hiányzik 
az információ-bázis;

— kiderül, hogy hiányosak — vagy nehéz kike­
resni a műszaki dokumentációból az alapadato­
kat, de ha megtaláltuk, nem tudjuk őket köz­
vetlenül beilleszteni a gazdasági-műszaki ter­
vezésbe ;

— de ha már elkezdjük a gazdasági tervezőmun­
kát, rájöttünk, hogy az iparvállalatok általános 
információsrendszere lényegileg „utólagos adat- 
szolgáltatás”-ra van beállítva, hogyan lehetne 
ezekből prognózis jellegű elemzéseket készíte­
ni?

Mit tehetnek ekkor az iparvállalatok szakveze­
tői és döntésre hivatott vezetői?
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Mindenesetre azt nem teszik, hogy még jobban 
kibővítik az adatbázist, még több adatkezelőt állí­
tanak be, ment ennek nem is volna értelme, hiszen 
az információ már most is sok — kezelhetőség 
szempontjából sokszor áttekinthetetlen és kézi fel­
dolgozással feldolgozhatatlan — munkával jár.

Az ipar fejlődése ezeket az ellentmondásokat 
még tovább fokozza, ezért lesz szükségszerű komp­
lex vállalati dokumentációs-információs rendszert 
szervezni gépesített adatfeldolgozással a következő 
alapelvekkel:
— csak eredeti adatokat kell rögzíteni,
— ezeket csak egyszer kell rögzíteni,
— az adatokat keletkezésükkor kell rögzíteni, 
— az adatokat tárolókban kell tartani,
— a műveleteket automatikusan kell végezni, 
— az adatfeldolgozást ki kell terjeszteni a terve­

zés és elszámolás teljes területére.
Ilyen elektronikus adatfeldolgozásra épülő rend­

szer sok van már a világban — néhány van ha­
zánkban is —, és még több van előkészítés alatt. 
A kapcsolatos követelmények igen sokrétűek nem­
csak a rendszerépítők, vagy a megvalósító vállalat 
számára, hanem az egész komplex rendszer teljes 
előkészítő, realizáló és működési-karbantartási fo­
lyamatában.

Az új komplex és elektronikus feldolgozásra ala­
pozott irányítási rendszer legjelentősebb problé­
mái a kezdeti szakaszokban:
-— rendszerszervező kollektívák kialakítása (üzem­

szervezők, adatfeldolgozó gépszakértők, közgaz­
dászok, matematikusok stb.) és összecsiszolása;

— vállalati információt kezelő, továbbító sőt kö­
zépvezető réteg teljes átképzése és átalakítása.

A teljes dokumentációs-információs (termelésirá­
nyítást szolgáló) rendszer végül a következő blokk­
sémával ábrázolható:

A termékre vonat­
kozó valamennyi 
adat, és elsődleges 
szükségleti jegyzék 
gépi feldolgozásra 
alkalmas módon is 

dokumentálva

A termék előállí­
tásához szükséges 
erőforrások kész­
letadatai (anyag, 
alkatrész, gépka­
pacitás, munkaerő 
stb.) dokumentálva

A teljes szükség­
letek jegyzékei (az 
elsődleges jegy­
zékből elektroni­
kus feldolgozással) 

dokumentálva

A termelés és beszerzés programjai

Y

A termelés eredményeinek, ráfordításainak 
számbavétele, eltérések elemzése

E néhány gondolattal — a napjainkban annyira 
időszerű — ún. számítógépes, vagy számítógéppel 
támogatott termelésirányítás témakörét a doku­
mentáció-információ fogalomkörével gondoltam 
megközelíteni, ugyanis az egész korszerű felfogás 
mit sem ér, ha ezt a számítógép oldaláról közelít­
jük, amely „csak” lehetősége és eszköze a cél el­
érésének. A programozási-irányítási oldalról való 
közelítés, módszertani oldalról segít.

II. Szakirodalmi dokumentáció-információ 
a vállalati gazdasági irányítás szolgálatában

A termelő vállalatok irányításában és fejlesztésé­
ben lépten-nyomon szükség van olyan informáci­
ókra, vagy ezen túlmenő részletes elemzésre, prog­
nózisra, amely a felhasznált erőforrások (anyag, 
gép, ember) mennyiségével, minőségével függ ösz- 
sze, vagy a termékek korszerűsítéséhez szolgál. Van 
azonban e sok esetleges kérdésnek egy közös vo­
nása, hogy az információk nem a vállalaton belül 
keletkeznek, így az a dokumentáció amelyből ezek 
meríthetek, nem feltétlenül szerves része a gazda­
sági vezetésnek, de feltétlenül hozzá tartozik és 
azt szolgálja'.

Fejlesztési döntések előkészítésében nagy szere­
pet játszanak az elemzések, amelyhez szükség van 
a világpiaci helyzetet, a vizsgált terület m ár elért 
színvonalát, a kialakult műszaki és értékesítési kul­
túrát stb. jelző és jellemző adatokra, illetve isme­
retekre.

Léteznek olyan átfogó tanulmányok is. amelyek 
egy-egy területet teljesen feltárnak, elemeznek és 
ajánlásokat vagy prognózisokat állítanak. Ezek a 
források kis számúak, sőt a régebbieknél az el­
avulás veszélye is fennáll.

Az ilyen — vállalati fejlesztések előkészítésében 
felhasználható — ismeretek (amelyek tehát nem 
a kérdéses vállalat adataira alapulnak) szakirodal­
mi információknak nevezzük annak ellenére, hogy 
nem mindig szakirodalomból nyerjük. Ide soroljuk 
még a más írásos formában rögzített gondolati köz­
léseket (pl. képletek, rajzok) is.

Tekintsük át a kérdések kezelhetősége érdeké­
ben a szakirodalmi forrásokat, azok feldolgozását, 
a nyert információk továbbfeldolgozását és a do­
kumentumok részletes feltárását.

Szakirodalmi források, dokumentációk
A belföldi és külföldi szakfolyóiratok révén ismer­
hetők meg leggyorsabban egy-egy szakterület új­
donságai és eredményei.

A szakkönyvek általában egy-egy téma, vagy 
szakterület helyzetét tárgyalják átfogóan. A szer­
kesztés és kiadás időbeli átfutása miatt nem a leg­
frissebb tájékoztatást adják.

A szabadalmak dokumentálása segítséget nyújt 
az újdonságkutatásban, megmutatja a fejlesztési 
irányokat is.

A K + F  jelentések és tudományos közlemények 
mélyreható ismereteket képesek egy-egy témáról 
adni.

A hazai és nemzetközi kongresszusok, konferen­
ciák anyagai ugyancsak részletes, esetenként több
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1. táblázat
A bútor- és fafeldolgozóipari tájékoztatási rendszer forrásai a BIFI-nél

Dokumentatív anyag Származás Feldolgozás Állapot

I. Források
1. Folyóiratok Primőr forrás; magyar és 

külföldi
Témafigyelés, referálás, 

annotáció, témagyűjtés.
kb. 140 féle 

növelni tervezzük
2. Bútorprospektusok Primér forrás; magyar és 

külföldi
Annotáció (külföldinél) 1980-tól kezdve

3. Gép-berendezés 
prospektus

Primér forrás; magyar és 
külföldi

Annotáció (külföldinél) kb. 1500 db

4. Fordítások Primér-szekundér 
(OMKDK, OFFI, stb.) 
magyar nyelven

Annotáció (csak szekun­
dér)

1980-tól szekundér is 
kezdődik kb. 1300 db

5. Szakkönyvek, könyv­
jellegű dokumentumok

Primér forrás; magyar és 
külföldi

Annotáció (teljes állo­
mány) témagyűjtés)

kb. 3500, növelni 
tervezzük

6. Szabadalmak Szekundér forrás, hazai 
(OTH), külföldi (cseh)

Rendszer kidolgozás alatt 1981-től kezdve

7. К-pF jelentések, kutatási 
jelentések, tud. közlemé­
nyek

Primér-szekundér források, 
magyar és külföldi

Annotáció (teljes állo­
mány) témagyűjtés)

1980-tól kiépítés alatt

8. Kongresszusok, konferen­
ciák, rendezvények 
anyagai

Primér-szekunder források, 
magyar és külföldi

Nyilvántartás 1980-tól kiépítés alatt

9. Űtijelentések Primér forrás, magyar Nyilvántartás 1979-től kiépítés alatt 
kb. 230 db

10. Szabványok, műszaki elő­
írások, műszaki irány­
elvek

Primér forrás, magyar Nyilvántartás Szabványok 1979-től, 
a többi 1981-től kezdve

11. Statisztikai kiadványok Primér forrás, magyar Nyilvántartás 1980-tól kiépítés alatt
12. Fáktográf adattál- 

(feldolgozott forrás­
adatokból)

13. Referálólapok és lap­
szemlék

Primér forrás; magyar és 
külföldi

Szekundér forrás, magyar

Nyilvántartás. Ipargazd. 
táblázatok

Nyilvántartás

1980-tól kiépítés alatt

14. Fotó-, film- és szalag­
anyag

Primér, saját, magyar (Rendszer kidolgozás 
alatt)

1982-tői

II. Szakmai tezaurusz Primér forrás, magyar Kartonrendszer, majd 
nyomtatott könyv

1980-tól kiépítés alatt

III. Név- és címjegyzék 
(címtár)

Primér forrás, magyar Kartonrendszer, később 
peremlyukkártyára

1981-ben elkészül

oldalról mérlegelt áttekintést adnak egy témáról 
vagy szakterületről.

Szabványok, műszaki előírások, irányelvek a fej­
lesztés-tervezés megállapodott eredményeit rögzí­
tik és normatívákat, kialakítási követelményeket 
ismertetnek.

Termékprospektusok, és vállalati folyóiratok tá­
jékoztatást adnak a különböző termékek színvona­
láról, fejlesztési irányairól.

Belföldi és külkereskedelmi szervezetek kiadvá~ 
nyai, útijelentései jó tájékoztatást nyújthatnak pia­
ci és termelési viszonyokról, árviszonyokról.

Források feltárása és feldolgozása
A szakirodalmi dokumentálás a dokumentumok 
rendszerezéséből, feltárásából és feldolgozásából áll.

A feldolgozás elsődleges célja a dokumentálás, 
amely kétirányú:
— egyes forrásokra (pl. szakkönyvek, prospektu­

sok, útijelentések, stb.) katalógusok készülnek, 
amelyek az állományban való eligazodásra szol­
gálnak ;

— a másik .irány, hogy a dokumentum tartalma is 
pontos meghatározásra kerüljön annotáció (rö­
vid ismertetés) vagy szinopszis (tartalmi kivo­

nat) formájában, amely ismertetések egy szab­
ványos kartontárba kerülnek.

Az információ továbbfeldolgozása
A források feltárása és feldolgozása útján rendsze­
rezett információkhoz jutnak, amelyeket többféle 
formában lehet az érdekeltek rendelkezésére bo- 
csájtani.
— A kartontárba helyezendő, vagy helyezett infor­

mációkat tárgyszerinti csoportosításban gyors­
információként adjuk;

— ugyanezeket válogatott referátumként, vagy bi­
zonyos területekre differenciált tájékoztatás­
ként adjuk;

— a dokumentációs rendszer lehetővé teszi, hogy 
adott tárgyban több évre visszakereső (recerche) 
tájékoztatást nyújtsunk;

— lehetséges differenciált témafigyelés is a kívánt 
területre, vagy időszakra, majd ennek témado­
kumentáció formájában való összevonása.

Az információk alapján a dokumentumok részletes 
feltárása és ennek tájékoztatási formái
Az információkból bizonyos területen a  dokumen-
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tumok részletes feltárása különböző céllal és tar­
talommal történhet meg:
— fordítás alapján lényegére rövidített ismertetés; 
— több közlemény egyenkénti tömörítvénye ana­

litikus feldolgozásban;
— több közlemény egyesített feldolgozása szinte­

tikus feldolgozásban;
— adott műszaki vagy gazdasági témának össze­

foglaló, egyszeri feldolgozása eseti kiadványban 
tehető közzé.

Megismerkedve a szakirodalmi dokumentáció 
kapcsolatos fogalmaival, megismételjük azt a fő 
jellemzőt, hogy az információk és adatok nem a 
vállalaton belül jelentkeznek (tehát nem is tar­
tozhatnak a termelésirányítás információ rendsze­
rébe).

A szakirodalmi dokumentáció-információ kiépí­
tése olyan szakképzett kollektívát igényel, amely­
nek létrehozása nem lehet célja egyetlen fa- és 
fafeldolgozóipari vállalatnak sem, de néhány iga­
zán nagy vállalatot kivéve más magyar vállalat­
nak sem, ezért az a gyakorlat alakult ki, hogy a 
bázisintézmény kezeli egy-egy alágazat szakirodal­
mi dokumentációját és az érdekelt termelővállala­
tok felé annak költségeit, vagy egy részét áthárít­
ja.

Meg kell még említeni, hogy terjedőben van a 
szakirodalmi információk számítógéppel történő 

visszakeresési módja is, ez azonban csak kellő 
nagyságú adatbázis birtokában célirányos mód­
szer.

III. A bútoripari szakirodalmi dokumentáció- 
és információ helyzete

1. A bútoripar számára korábban — csaknem húsz 
éven keresztül — a „Bútoripari lapszemle” szol­
gált szakmai műszaki-gazdasági szakirodalmi 
források feldolgozásából nyert lényegére rövidí­
tett, vagy teljes tartalom közlésével;
1978. év január 1-től a KIM egyetértésével: 
Gyorsinformáció formájában (annotációk folya­

matos közlésével);
Vezetői információkkal (lényegére rövidített is­

mertetésekkel és hírekkel);
Témadokumentációkkal (témánként csoportosí­

tott információkkal);
Egyes eseti kiadványokkal (egy-egy téma anali­

tikus, vagy szintetikus feldolgozásával);
tájékoztatjuk rendszeresen az ipart és az alágazat- 
tal kapcsolatban levő intézményeket.

A Bútoripari Fejlesztési Intézetnél — további­
akban BIFI — folyó dokumentációs-információs 
feldolgozás folyamatát az 1. ábra mutatja. Az áb­
rán megtalálhatjuk azokat a fogalmakat, amelye­
ket az előző (II.) fejezetben ismertettünk.

A dokumentációs-információs feldolgozás folyamata
I. ábra
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2. ábra
A BIFI tájékoztatási rendszere

A BIFI Dokumentációs-információs osztályának 
munkáját természetesen annak „külvilághoz” való 
kapcsolata is orientálja. A tájékoztatás rendszerét 
(amely a feldolgozási folyamatot is tartalmazza) a 
2. ábra mutatja.
, Forrásaink jelentősebb részét a kül- és belföldi 

folyóiratok képezik. Nevezetesen:
— 60 tőkés viszonylatból származó (angol, francia, 

dán, finn, olasz, osztrák, nyugatnémet, svájci és 
észak-amerikai);

— 19 szocialista országból származó (bulgár, cseh, 
lengyel, keletnémet, román, szovjet):

— 58 belföldi műszaki, gazdasági, tudományos fo­
lyóirat.

A források feldolgozását egy belső (intézeti) re­
ferálóhálózattal (kb. 25 fő) végezzük, akik csaknem 
kizárólag nyelvtudó mérnökök, és őket egészíti ki 
a Dokumentációs-információs osztály nyelvtudó 
szakembercsoportja. Ez a megoldás — tudtunkkal 
— egyedülálló megoldás és azért is hasznos, mert 
a szakemberekből álló referálóhálózat szinte első­
ként értesül a szak- és nyelvterületen megjelenő 
legfrissebb hírekről, tudósításokról és szakmai új­
donságokról, így automatikusan tájékozott lesz.

2 . Vizsgálnunk kell a szakirodalmi tájékoztatást 
olyan vonatkozásban is, hogy ez milyen érdekkö­
röket tartalmaz és hogyan lehet az érdekviszonyo­
kat a tájékoztatás szolgálatába állítani.

A BIFI eddig a következő érdekköröket alakí­
totta ki:
— 16 vállalattal és intézménnyel egy olyan szerző­

déses hálózatot hozott létre, melynek célja, hogy 
egy-egy vállalat részéről való informálódás, vagy 
számára, információ küldés mindig egy kijelölt 
személyen keresztül történjék, ugyanakkor ezen 
keresztül tudjon az informácis bázis is infor­
mációkhoz jutni;

— a bútoripari vállalatoknál működő szakkönyv­
tárakból (14 vállalat) olyan hálózatot alakítot­
tunk ki, amelyet rendszeresen ellátunk gyara­
podási jegyzékkel és kérésre szakirodalmi fel­
tárást adunk, továbbá módszertani segítséget 
nyújtunk;

— bármely vállalatnak rendelkezésre állunk az ál­
talunk adott annotációk alapján idegen nyelvű 
cikkek fordításában úgy, hogy azt az OFFI-val 
fordíttatjuk, de a teljes bonyolítás és másolat­
készítés ingyenes sőt, ha a fordítás már ko­
rábban elkészült, azt azonnal díjtalanul küld­
jük.

Tájékoztatásul közöljük a BIFI-nél meglevő do­
kumentációs rendszer forrásairól szóló táblázatos 
ismertetést.

A közeli jövőben valamennyi érdekeltet megke­
ressük és felajánlva szakirodalmi dokumentációs­
információs szolgáltatásainkat, kihangsúlyozzuk azt 
a véleményünket, hogy 
— azoknak a forrásoknak a felkutatása és feldol­

gozása, amelyek a bútor- és fafeldolgozóiparra 
vonatkozó információkat tartalmaznak, azon a 
helyen célszerű, ahol a feldolgozás feltételei- és 
a terjesztés érdekei megvannak;

— ez a hely termelővállalat nem lehet, mert en­
nek érdekeltsége az ilyen információk terjesz­
tésében nem áll fenn, de a feltételeket sem tud­
ja vállalni, amely az idegen nyelveket ismerő 
szakembergárda létrehozásával és fenntartásá­
val együtt jár;

— mivel a szakirodalmi ismeretek megszerzése, 
megőrzése és közreadása nem öncélú tevékeny­
ség, ezért a bútor- és fafeldolgozóipar vállala­
tainak és szövetkezeteinek aktív módon kell 
viszonyulnia, legalább az információk megszer­
zéséhez és ragaszkodnia ahhoz, hogy joga van 
a szakirodalmi információk igényléséhez.

Reméljük, hogy a vállalatok és szövetkezetek 
megértik majd érvelésünket és bekapcsolódnak ab­
ba a körbe, amelynek célja a szakmai ismereteket 
időben és széles körben terjeszteni az egész bútor- 
és fafeldolgozóipar fejlődése és felemelkedése ér­
dekében.

Záró gondolatok

írásomnak szándékosan adtam „a dokumentáció, 
információ szerepe.. címet, mert mind a terme-

308 *  F A I P A R



lővállalat működése, mind pedig fejlődése szem­
pontjából a fogalomkörnek prioritása van. Sza­
badjon egy példával alátámasztani: hiába van a 
legkorszerűbb elektronikus géppark, hiába vannak 
a legkitűnőbb matematikusok a programozás mód­
szereihez, ha nincs meg hozzá a termékekre, szük­
ségletekre, erőforrásokra vonatkozó talán sok-sok 
ezer adat, amely csak dokumentációs rendben meg­
valósítva használható fel. A dokumentáció, infor­
máció másik irányára, a szakirodalmi dokumentá­

cióra is vonatkozik ugyanez, vagyis amennyiben a 
nyert információk nincsenek visszakeresésre, cso­
portosításra alkalmas módon rendszerezve, feltár­
va, tárolva, úgy az informálás (tájékoztatás) sem 
lehet teljeskörű.

A dokumentációs rendszerek építésére a válla­
latok működésében egyre nagyobb gondot kell 
fordítani, mert ezek híján mind a termelésirányí­
tásban, mind a szakirodalomban jelentős hátrány­
ba kerülünk még a baráti országokhoz képest is.

















A kölni Interzum 1981—kárpitos szemmel
I. rész
K is s  S á n d o r

E sorok írójának tizenkét év­
vel ezelőtt nyílt lehetősége ar­
ra, hogy megtekintse a Köln­
ben kétévenként megrendezés­
re kerülő Interzumot, amely a 
kárpitos szakember számára az 
ismeretszerzés Mekkája. Az In­
terzumon megszerezhető infor­
mációk tizenkét éves hiánya 
számos hátránnyal jár. Ezek 
mellett „előnyként” csupán 
egyetlen említhető: ez a be­
számoló egy hosszabb időszak 
— nagymennyiségű — fejlesz­
tési eredményeiről adhat ké­
pet.

Az Interzum 1981 a számok 
tükrében

A kölni Interzum olyan nem­
zetközi vásár, amely a bútor- 
és lakberendező iparnak anya­
gokat, tartozékokat, kellékeket, 
szerelvényeket és a kárpitosipar­
nak szerszámokat és gépeket kí­
nál. Az Interzum 1981 a két év­
vel ezelőttinél 18 000 m2-rel na­
gyobb — összesen 93 000 m2 — 
területen 1040 kiállító termé­
keinek adott helyet. A kiállí­
tóknak mintegy 5Оэ/о-а 40 or­
szágból érkező külföldi, бОУо-а 
pedig német vállalatokból és 
vállalati képviseletekből tevő­
dött össze. Becslésünk szerint 
az 1040 kiállító közül hozzáve­
tőleg 500 jelentkezett a kárpi­
tos szakterületen felhasználha­
tó termékekkel. Ez a szám már 
önmagában is jelzi az ajánlott 
kárpitosipari anyagok, segéd­
anyagok, szerelvények, gépek 
és szerszámok széles választé­
kát.

Az Interzum 1981 jellegzetes 
vonásai X
— A korábbi vásárbeszámolók­

ban ismertetett több más 
vásártól eltérően az Inter­
zum 1981-et az információ­
adás készsége jellemezte. Ez 
nemcsak a kiállítóhelyek 
nyitottságában és a kiállí­
tott termékek hozzférhető- 

ségében mutatkozott meg, 
hanem abban is, hogy a 
kiállítók nem törekedtek 
minden áron a helyi üzlet­
kötésre, hanem a vásáron 
való megjelenést rangot adó 
tevékenységnek, cégreklám­
nak tekintették. Terméke­
ikről a nem vásárlási szán­
dékkal érkező látogatókat 
is szívesen tájékoztatták, sőt 
részletekre kiterjedő érdek­
lődésük esetén alkalmazás­
technikai bemutatókat is 
rögtönöztek számukra.

— A kiállítók az érdeklődők­
kel nem futólagos, hanem 
tartós kapcsolatot igyekez­
tek létrehozni. Ezt a célt 
szolgálták a tetszetős kivi­
telű és szakszerű gyárt­
mányismertetők, amelyek­
kel egyikük sem fukarko­
dott. (Beszámolónk illuszt­
rációinak egyrészét ezekből 
válogattuk.) A tartós kap­
csolat kialakításának szán­
déka fedezhető fel azokban 
a levelekben is, amelyeket 
a  látogatók hazaérkezésük 
után kaptak. Érdemes idéz­
ni ezekből a levelekből. 
Sandler GmbH und Co. KG: 
„Nagyon örültünk, hogy az 
Interzumon cégünket is 
meglátogatta, reméljük, 
hogy felkeltettük érdeklő­
dését új termékeinkkel.” A. 
Kessel Inh. Günther Zeim: 
„Szeretnénk Önt emlékez­
tetni az Interzumon történt 
találkozásunkra. Gépeink 
bemutatása bizonyára ked­
vezően befolyásolta a vásár 
utáni intézkedéseit.” Fab- 
riek van Palty Produkten 
В. V.: „Nagyon örültünk, 
hogy fogadhattuk kiállítá­
sunkon. .. Levelünkhöz né­
hány újabb információt tar­
talmazó prospektust is csa­
toltunk.” Ezek a levelek jól 
példázzák az ügyes, céltu­
datos kereskedői tevékeny­
séget.

— Az Interzum 1981. jellegze­
tes vonásait vázolva ismét 

említést kell tennünk az 
ajánlott termékek rendkívül 
széles választékáról. A nagy 
választék okát az éles pia­
ci versenyben kell keres­
nünk, amely nem tű r meg- 
állásf vagy lassúságot a 
gyártmányfejlesztésben. Nem 
tudni, hogy mi minden van 
félkészen a fejlesztők tar­
solyában, de az biztos, hogy 
az Interzumon két év múl­
va ismét új termékek egész 
sorával találkozik majd a 
látogató. (Megjegyzésbe kí­
vánkozik a következő: A 
bemutatott termékek 41 or­
szág választékából adtak 
ízelítőt. Nem csoda tehát, 
hogy hazánkban ennek a 
választéknak csupán a tö­
redékével találkozhatunk. 
Mégis azoknak van igazuk, 
akik azt állítják, hogy a 
hazai választék is szélesebb 
lenne, ha a gyártmányfej­
lesztés ütemét egészséges 
piaci verseny határozná 
meg, vagyis ha néhány ha­
zai vállalat monopol hely­
zete nem hatna bénítóan a 
választéknövekedésre.)

— A jellegzetességek között a 
gépfejlcsztésben tapasztalt 
tendenciára is érdemes fel­
figyelnünk. A fejlesztés irá­
nyát nem a „mindentudó” 
gépek, hanem az egy-egy 
művelet elvégzésére képes 
célgépek kialakítását célzó 
törekvések határozzák meg. 
A kárpitozás egész terüle­
tét átfogó gépesítés ezért 
igen költségigényessé vált, 
sőt a célfeladatok megoldá­
sára irányuló további törek­
vések miatt a jövőben még 
költségesebbé válik.

— Általános jellegzetességek 
között említést érdemel az 
is, hogy a kiállítók a kárpi­
tozott bútorok mozgató sze­
relvényeit igyekeztek minél 
konfortosabbá tenni. Kö­
vetkeztetés: a mozgató au- 
tomatokák további elterje­
dése várható.
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ÚJDONSÁGOK AZ INTER- 
ZUMON

A továbbiakban látószögünket 
a kárpitos szakterületre szűkít­
jük, s olyan anyagokat, segéd­
anyagokat, szerelvényeket, gé­
peket és szerszámokat ismerte­
tünk, amelyeket sokak számá­
ra újnak minősítettünk. Igyek­
szünk e termékek alkalmazás­
technikájára is kitérni — is­
mereteinktől és a korlátozott 
terjedelemtől függő mérték­
ben. (Tapasztalataik közreadá­
sát bizonyára más szakterüle­
tek ismerői sem mulasztják el.)

Az újdonságokat ismertető 
beszámolót négy fejezetre bon­
tottuk. A fejezetek sorrendje a 
kárpitozás fő műveleteinek 
sorrendjét követi, vagyis meg­
jegyzéseinket
— a tartószerkezetek és a tar­

tószerelés,
— a rugózatok és a rugózatsze- 

relés,
— a párnázatok és a párná- 

zatszerelés,
— a bevonatok és a bevonat­

szerelés
témakörökben csoportosítottuk.

1. Újdonságok a tartószerkeze­
tek és a tartószerelés területén
Tapasztalhattuk, hogy a faru­
gók alkalmazási területe ala­
posan megnövekedett a többi 
tartószerkezeti anyag rovásá­
ra. Ez a megfigyelés azokat a 
hazai szakembereket igazolja, 
akik évekkel ezelőtt felismer­
ték a farugóban rejlő alkalma­
zástechnikai lehetőségeket. Az 
Interzum 1981 nem a farugók 
anyagában hozott újdonságo­
kat — hiszen az anyag zömé­
ben hajlított rétegelt bükkle- 
mez maradt — hanem a fel­
függesztés módozataiban. A vá­

1. ábra. A Lattoflex típusú rugalmas támaszokkal ellátott faragók a 
gerincoszlopnak torzulásmentes helyzetet biztosítanak

2. ábra. A Franke cég által kifejlesztett perselyek is módot adnak a 
farugóvégek többirányú mozgására és ezzel a kényelemérzet növelésére

sár a farugórögzítési változa­
tok széles skáláját vonultatta 
fel — az egyszerűtől a bonyo­
lultig.

Néhány kiállító — a hazai 
gyakorlattól eltérően — attól 
sem riadt vissza, hogy a kár­
pitkeret felső felületén kikép­
zett aljazásba fektetett farugó- 
végződéseket — a legegysze­
rűbb módon — hevederrel zár­
ja le. A magasabb kényelmi 
igények teljesítésére törekvő 
kiállítók viszont a felfüggesz­
téshez olyan perselyeket, tá­
maszokat alkalmaztak, ame­
lyek a farugóvégek többirányú 
mozgását is lehetővé teszik.

Közülük a Lattoflex típusú 
támasz (1. ábra) előnyeit már 
a hazai bemutatókon is megis­
merhettük, Kölnben megálla­
píthattuk viszont, hogy a Lat- 
toflex-szisztéma rövid idő alatt 
elismertté, kedveltté vált. A 
farugó perselyek és támaszok 
mindegyik változatának bemu­
tatása nem szándékunk, a kor­
szerűbbek közül csupán azt 
ismertetjük még, amelyet a 
Franke GmbH +  Co. KG ki­
állítóhelyén láttunk (2. ábra). 
Ez a persely is módot ad a fa­
rugóvégek többirányú mozgá­
sára.

A gumi tartóanyagokat — 
gumihevedereket és gumilapo­
kat — gyártó cégek sem szán­
dékoztak lemaradni a verseny­
ben: az Interzumon számos új­
donsággal szolgáltak. Ezek kö­
zül is ismertetünk néhányat. A 
Pirelli cég — amelynek fő ter­
méke változatlanul a nagy te­
herbírású szövetbetétes gumi­
heveder — a hevederek rögzí­
tésének változatait bővítette 
ajánlataival. Egyszerű, tartós 
és könnyű cserét biztosító az 
az eljárás, amely a kapcsok 
rögzítésére az előfeszítőerőt ve­
szi igénybe (3. ábra). A heve­
derkapcsok egyszerű spatulya-

3. ábra. A Pirelli cég a gumihe­
vederek elöfeszítését használja 

fel a kapcsok rögzítéséhez
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4. ábra. Ugyancsak Pirelli-szisztéma: a kapcsok peremei a kárpitkere­
ten kiképzett rések külső éleire támaszkodnak

szerű kézi szerszámmal a kár­
pitkeret árkolásaiba nyomha­
tok. A másik változat lényege: 
a kapcsok peremei a kárpitke­
reten kiképzett rések külső 
éleire támaszkodnak (4. ábra).

A Fabweb néven bemutatott 
tartóalap szintén a Pirelli cég 
terméke (5. ábra). A tartóalap 
két anyag — szövetbetétes gu­
miszalag és nagyszilárdságú 
szintetikus szövet — egyesíté­
sével (varrásával és vulkanizá- 
lásával) készül. A harántirány­
ban bemetszett gumiszalag ma­
gasfokú rugalmasságot, a mű­
anyagszövet pedig nagy hord- 
képességet biztosít a termék­
nek. A cég a Fabweb rögzíté­
sének számos — keretanyagtól 
és -szerkezettől függő — vál­
tozatát dolgozta ki, fákeretre 
azonban egyszerű kapocsszege- 
zést ajánl.

A légkamrával ellátott gumi 
tartóalap is a Pirelli cég fej­
lesztési kezdeményezőkészségét 
bizonyítja. A tartóalap lég­
kamrájának légsűrűsége komp­
resszorral vagy kézi pumpával 
állítható be és szabályozható. 
A kényelemérzetet a tartóalap 
— nagyfokú rugalmasságán kí­
vül — az emberi test vonalait 
követő domborulataival is biz­
tosítja. Ábránk (6. ábra) egy

5. ábra. A Fabweb tartóalap se­
matikus rajza. A terméket a Pi­

relli cég gyártja

foteltámla tartószerkezet alsó 
„hasrészének” kialakítását mu­
tatja be. A lég'kamrás tartó­
alap — más méretben és más 
formában — természetesen ülé­
sek tartóalapjaként is alkal­
mazható. A kezdeményezést bi­
zonyára számos változat köve­
ti majd. Talán a pneumatikus 
bútorok megvalósításának kü­
szöbére léptünk?

A gyártók a műanyagheve­
derek továbbfejlesztéséről sem 
mondtak le: eredményes kí-

6. ábra. A légkamrás gumi tartó­
alap szintén a Pirelli cég terméke

serieteket tettek maradó alak­
változásuk csökkentésére. Az 
OKE von der Heyde und Till­
ner GmbH 4- Co. KG által be­
mutatott heveder alapanyaga 
polietilén, amelyet az extrudá- 
láskor bevezetett poliamid cér­
naszálakkal erősítettek meg. Ez 
a műanyaghevedei’ — nagy 
hordképességéből adódóan — 
heverő tartóalap kialakítására 
is alkalmas. A cég a megren­
delő kívánságára a méretre 
szabott hevederszálak végeit 
rögzítőkapcsokkal is ellátja.

A tartószerelés — a hagyo­
mányos szerszámokkal — je­
lentős erőkifejtést és szakértel­
met igénylő művelet. Ennek is­
merete olyan kézi szerszámok 
kifejlesztését indokolta, ame­
lyek nemcsak az előfeszítést 
könnyítik meg, hanem a szere­
lés szubjektív tényezőktől füg­
getlen pontosságát is biztosít­
ják. A gumihevederek előfeszí- 
téséhez a Martin-Mechanic az 
ábrán (7. ábra) látható kézi élő- 
feszítőt fejlesztette ki. A H. R. 
Rathgeber KG ezt a heveder­
feszítőt nyomatékosan ajánlja 
az általa gyártott Ilira-Elastic 
típusú szövött gumiheveder 
szereléséhez. A másik ábrán (8. 
ábra) bemutatott hevederfeszí­
tőt pedig a Pirelli cég javasol­
ja a rögzítőkapcsokkal ellátott 
gumilapok előfeszítéséhez.

7. ábra. A Martin-Mechanic által 
kínált kézi heveder feszítő

A Martin-Mechanic cég a 
nagyszéria gyártáshoz olyan 
automata hevederfeszítőgépet 
kínált (.9. ábra), amely a heve­
derék program szerinti előfe- 
szítését egy ütemben, automa­
tikusan végzi. A rögzítés és a 
méretrevágás viszont ezen a 
gépen sem automatizált. Több 
más cég is a termelékenység 
növelésére ösztönözte a bútor- 
gyártókat a hevederek és a 
hullámrugók előfeszítésére al­
kalmas félautomata és automa­
ta célgépeivel. Mindegyikük 
bemutatására nincs lehetősé­
günk, a Bútoripari Fejlesztési 
Intézet azonban szívesen ad ró­
luk információt.

2. Újdonságok a rugózatok és 
a rugózatszerelés területén

Az Interzumon szerzett tapasz­
talataink szerint változatlanul
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a Bonell-rendszerű rugózatok felhasználási területe a legna­gyobb. A  fejlesztők azonban nem tétlenkedtek az elmúlt években sem: elsősorban az összeszerelés automatizálásá­ban érték el sikereket. Több cég — közöttük például az United Matress Machinery — által ajánlott szerelőegység fészkeibe a rugóelem berakása nem kézzel, hanem — jelentős termelékenység növekedést eredményezve — automatikus adagolással történik.Újdonságnak tekinthető a Hahn GmbH und Co. cég Bon- nell-rendszerű, ún. „golyvás” rugóeleme is. Ennek a rugó- elemnek hullámalakban hajlí­tott alsó menete a felső menet­nek 20 mm-es kiállást biztosít 
(10. ábra). Ez a rugóelem, ten­gelyének elferdülése nélkül — amely a tartósság fontos fel­tétele — a kárpitkeretre sze­gezhető.A H. R. Rathgeber K G  „Sig­ma” néven olyan élrugót т и - s. ábra. A gumilapok előfeszítéséhez a Pirelli cég ezt a kézi heveder­

feszítőt ajánlja

9. ábra. Félautomata hevederfeszítőgép. Gyártja: Martin-Mechanic

tatott be, amely a keretméret­től függő számban a keretre rögzítve a kárpitozásnak rugal­mas élt biztosít (11. ábra). A  rugóelemek kettőbe hajtott gu­mihevederrel vagy U-alakú műanyag profillal .kapcsolha­tók össze. Az élrugó — egysze­rűsége ellenére — olyan össze­tett feladatot old meg, amely­

re eddig csak a magas rugóza- tokat és a „halszáj’’-alakúra képzett hullámrugókat tartot­tuk képesnek.A teherelosztást és a párná­zóanyagok károsodásának csök­kentését elősegítő huzalrácsok előnyeit a hazai szakemberek már évekkel ezelőtt felismer­ték. Sajnos, alkalmazásukra — 

elsősorban a gyártásukra vál­lalkozók hiánya miatt — nem kerülhetett sor. Gyártásukra ezenkívül várható költségnöve­lő hatásuk sem ösztönzött. Az OKÉ javaslata segíthet ben­nünket továbblépni e holtpont­

éi). ábra. A  Hahn cég hullámalak­
ban meghajlított ún. „golyvás” 
rugóeleme a felső élnek 20 mm-es 
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11. ábra. A „Sigma” élrugó (gyártja: H. R. Rathgeber) alkalmas а 
kárpitozás rugalmas éleinek kialakítására

ról. A cég által bemutatott mű­
anyagrács ugyanis mind a te­
herelosztás, mind a párnázat 
tartósságának növelésére ké­
pes. Alkalmazása mellett szól 
nemcsak alacsony ára, hanem 
felszerelésének egyszerűsége is. 
A Bútoripari Fejlesztő Intézet 
az anyaggal megkezdte alkal­
mazástechnikai kísérleteit és a 
kísérletek eredményeiről rövi­
desen tájékoztatást ad.

A beszámoló következő ré­
szében a párnázatok és a pár- 
náza tszerel és, valamint a be­
vonatok és a bevonatszerelés 
területével kapcsolatos újdon­
ságokat ismertetjük.








	1_1981_10_Címlap
	2_1981_10_Tartalomjegyzék
	3_H_004894
	3_1981_10_Dalocsa_G_A_minőségirányítás..1
	3_1981_10_Dalocsa_G_A_minőségirányítás..2
	3_1981_10_Dalocsa_G_A_minőségirányítás..3
	3_1981_10_Dalocsa_G_A_minőségirányítás..4
	3_1981_10_Dalocsa_G_A_minőségirányítás..5
	3_1981_10_Dalocsa_G_A_minőségirányítás..6
	3_1981_10_Dalocsa_G_A_minőségirányítás..7

	4_1981_10_Pályázati_felhívás.
	5_H_004895
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..1
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..2
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..3
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..4
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..5
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..6
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..7
	5_1981_10_Lugosi_A_A_színfunérgyártás..8

	6_1981_10_Közlemény
	7_H_004896
	7_1981_10_Petri_L_A_dokumentáció..1
	7_1981_10_Petri_L_A_dokumentáció..2
	7_1981_10_Petri_L_A_dokumentáció..3
	7_1981_10_Petri_L_A_dokumentáció..4
	7_1981_10_Petri_L_A_dokumentáció..5
	7_1981_10_Petri_L_A_dokumentáció..6

	8_1981_10_Hírek.
	8_1981_10_Hírek..1
	8_1981_10_Hírek..2

	9_1981_10_Egyesületi_hírek
	10_1981_10_Zoller_V_Keretfűrészgép-_és.1
	9.1_1981_10_Egyesületi_hírek (2)
	9.1_1981_10_Egyesületi_hírek (3)
	9.1_1981_10_Egyesületi_hírek (4)
	9.1_1981_10_Egyesületi_hírek (5)

	11_H_004897
	10_1981_10_Kiss_S_INTERZUM'1981..1
	10_1981_10_Kiss_S_INTERZUM'1981..2
	10_1981_10_Kiss_S_INTERZUM'1981..3
	10_1981_10_Kiss_S_INTERZUM'1981..4
	10_1981_10_Kiss_S_INTERZUM'1981..5

	12_1981_10_Hirdetés.
	13_1981_10_Hirdetés.
	14_1981_10_Hátlap

