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ATFAIPARI TUDOMANYOSEGYESULET MINT AZ MTESZ TAGEGYESULETENEK LAPJA

A butorgyartas rendszer Osszefliggései a gyartasprogramozas

szamara |.

ORBAY PETER

A butoriparban — hasonléan a legtébb ipardghoz
— a termelds programozédsa — ill. diszpondlisa — a
gyartandé termdékek mennyiségeibdl és fajtajabol
kiindulva a gyédrtandé alkatrészek mennyiségét
szamitja, tovabbd a gyéartds idébeli lefolyasinalk
modellezésével foglalkozik. Tekintve, hogy e szé-
mitdsok nagyrészt automatizdlhaték, e médszerek
olyan tomor osszefoglalisat igyekszem adni, mely
alapja lehet azok szadmitégépre vitelének.

1. A gyartasi program alkatrész- és
anyagsziikséglete

A gyartmanyt felépité alkatrészek egymdsba
épiilésének rendszerét exaktan leir6 egymdsba
épiilésének rendszerét exaktan leird struktira az
alkatrészesalddfa. Ennek legszokasosabb elren-
dezése a fa-struktira, melynek hierarchikus rend-
szerében a hierarchia cstesin a gydrtméany &ll,
a legalacsonyabb hierarchia szinten pedig a kiin-
duldsi anyagokhoz legkozelebbi alkatrészek —
esetleg maguk az anyagok. E rendszer valamely
alkatrészre megadhatja, hogy az mely alkatrészek-
bél épiil fel, vagy mely alkatrészekre bomlik fel
(pl. bitoripari lapszabés). Felépiilhet egy alkatrész
egyetlen alkatrészbél is, ekkor az ,,0sszeépités”
megmunkéldsi miiveletet jelent. Az alkatrész-
Osszeépitést, megmunkalast és feldaraboldst ossze-
foglaléan transzforméciénak nevezhetjiik. Leg-
altalanosabb esethen egy transzforméicié tobb
alkatrészbdl tobb aj alkatrészt gyért.

1.1 A gyartésiprogramm alkatrészesaladfai.
A program 4ttekintéséhez az abban gyértott

termékek osszerajzolt alkatrészcesaladfdira van
sziikségiink. Az alkatrész-sziikséglet szdmitdsa

szempontjabdl kétféle tipust kell megkiilonboztet-
ni: :
@) Minden transzformécié egy ¢s csak egy gyéart-
ményhoz tartozd alkatrészeket 4llit eld, azaz a

rendszer tobb, Ossze nem kapesolt alrendszerbsl

All.

Ttt és a tovabbiakban:

¥r az Y anyag mennyisége (szamitds szempont-
jabdl a rendszer kimenete)

;' az i-edik transzforméeid
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wp  az Up késztermék mennyisége (szdmfitds szem-
pontjabdl a rendszer bemenete)

T-% aT" transzformécié méatrixa.

Az egyes transzformacidk altal feldolgozandd, ill.

gyd.rtando alkatrészek egyszer(ien :m,glmtmrwhm-

t6k az S struktira matrixbél.

E métrix Si; eleme az 1.3 pont szerint értelme-

zendd és szamitandd ki.

Ui gyirtminyhoz tartozé alkatrészmennyiséget

Ui-hoz tartozo oszlopvektornak w-valé valé szor-

zasaval meghatarozhatjuk.

b) A rendszerben vannak transzformdciok, me-
lyek tobb gyartményhoz tartozé alkarészt egymds
mellett bocsdjtanak ki — azaz a rendszer nem esik
szét Ossze nem kapesolt részekre.
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Az ilyen tipusi csalddfiba az ai alkatrész, illetéleg
az y anyagsziikséglet szdmitdsdhoz az u gyért-
manyosszetételbsl kiindulva 1épésrdl lépésre sza-
mitjuk 2¢ alkatrészvektorokat, majd y gyArtmany-
Osszetételt :
26 =Tu,
' s =T
xt =T,

ad =T 9"15

2 & (EANTPUA R

Itt ¢és a tovabbiakban az
a2 =T

szorzat T métrix értelmétd] fiiggden

— vagy a matrixalgebra szabdlyai szerint értelme-
zendd,

— vagy més az 1.3 ponthan leirt miiveletet jell,
mely 2v-hez hozzérendeli zi-t, tovabhé a gyér-
tasban feleslegessé valé maradékmennyiséget.

A T métrixok 4ltaldban itt is a 2. dbra szerinti
struktira matrixhdl vehetdk.

¢) A rendszer szintén nem esik szét 6nallé részekre,
de csak ,alkatrészbeépiilési” matrixot (1.3 pont)
tartalmaz. Ilyenkor az alkatrészek mennyisége
a rendszer belsd struktiardjanak részletezdse nélkiil
szamithaté. (1.4. pont).

1.2 Mennyiségszamitas a rendszer belss struktirdja
alapjan.
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Cii kapesolémétrix itt azt fejezi ki, hogy av Vektor
hogyan kapesolédik 7 transzforméciéra. A Ciy
elem azt fejezi ki, hogy a] alkatrészmennyiségnek
hényszorosa épiil be b vektor bi elemébe, ha zi
vvktmt i =T'ih forméban &llitjuk el6. Fenndll a
0=cy, 151 reldci6; ha a; alkatrészt mmd1g ugyan-
azokbol az alkatrészekbdl allitjuk eld cip értéke
csak 0 vagy 1 lehet. Ha azonban 2, gvartdashoz a

hasznalt alkatrészek tobbféle képpen is valaszt-
i
haték — pl. tébb valtozatot gyartunk —, 0 =y, =1

is fennallhat.



(1.1.) rendszeregyenlet a kovetkezs algoritmus
szerint haszndlhaté y és af (i=1...6) kiszdmita-
sara:

1. kiindulunk az

Y %
at 0
28 | 0

alaka egyenlethdl és végrehajtjuk a jobb oldalon
kijelolt szorzésokat:

2. megvizsgdljuk a szorzat oszlopvektor z!...z°
részét és amennyiben az viltozott a szorzis
el6tti értékhez képest, a szorzatvektornak ezen
ij elemeit a szorzé oszlopvektor megfeleld ele-
mei helyébe irjuk és a szorzast megismétel-
jik;

3. a 2. alatti eljardst addig folytatjuk, mig a szor-
zat oszlopvektor 1. . . 2% része a szorzéis utén
nem kiilonbozik a szorzis el6tti értékétsl. Az
fgy kapott szorzat oszlopvektor a keresett ered-
mény. i

4. Amennyiben 7'-vel valé szorzdst nem a métrix
algebra szabélyai szerint kell végezni, az 1—3.
ponthan leirt lépéseket csak az eljards végének
felismerése céljabdl végezziik. Ezzel péarhuza-
mosan elvégezziik az 1.3.b, d, vagy ¢ pontja sze-
rint is a szadmitdst a tényleges mennyiségek meg-
allapitdsdra. Az algoritmus véges szdmi 1épés-
ben eredményt kell hogy szolgdltasson, tehit
C métrix visszacsatoldst nem frhat el6.
Sziikség lehet arra is, hogy fenti rendszeregyen-

leg forditottjit haszndljuk azaz ismert y anyag-

osszetételhez a gyartmanyosszetételt keressiik:

u

Y
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ahol i7-vel valé szorzds szintén vagy a métrix-
algebra szerint, vagy 1.3. pont szerint dértelme-
zendd. Az (1.5.) méatrix (1.3.)-bdl szdmithato.

1.3 A transzforméciés métrixok tipusai.

(1.) és (1.4) rendszeregyenlet hasznélhatésiga
érdekében tisztdzni kell a transzforméciés méat-
rixok jelentését és hasznélatat. Az alkatrész csa-
ladfa alapjin torténs szémités irdnya kétféle lehet :
adott gyvartmany (vagy alkatrész) osszetételhez
keressiik a sziikséges alkatrész (vagy anyag) Ossze-
tételét, vagy forditva. Ennek megfelelGen barmely
T métrixszal val6 belsé transzforméci6 irdnya is
kétféle Jehet, az alabbi tébldzat szerint definidlva.
Jelentse most % az i-edik transzforméciéra vonat-
koz6 felsGbb szintli alkatrész- vagy gydrtmény-
osszetételt, yi az als6bb szintli alkatrész- vagy
anyagosszetételt,

Ui (k=1...r), ill. Yi
az alkatrészek nevét. Ezekkel:

(k=1 .:m)

Szamitds Adott Szamitand6 Transzforma-

irdnya ciés métrix
jelolése

egyenes Zu' 32" ’.71'

forditott ¢ ut T

A bitorgyértdsban a T ill. ¥ métrixok kovet-
kez$ fajtdi kiilonboztetheték meg azok t ill. jit
elemének jelentése szerint:

a) ty jelenti az 1 db U alkatrészbe épiils V5
alkatrész mennyiségét darabban- anyag esetén més
mértékegység is lehetséges -—, ezt alkatrészbeépiilési
mdtriznak nevezhetjiik (specidlis fajtdja az anyag-
sziikségleti méatrix).

Segitségével az yi =T -ui egyenes szimitdsai ird-
nyt transzformécié korlatlanul elvégezhets (i
vektor tetszlleges lehet).

Az 8 métrixban (2. ébra) a ¢ oszlop Ui al-
katrészt, a p. sor Y; alkatrészt jelentse. S alkat-
részbedpiilési részében

Sm =t;l:

Darabban kifejezhetd alkatrészmennyiség esetén £
pozitiv egész szém.

A forditott szdmitdsi irdnyh transzforméciéhoz
az yi =T egyenletrendszert — melyben ' az is-

FATP AR % 3



meg kell oldani wi =Ty’
invertalhato. Ellenkezo

mel.'el,}enck_ vektora =
ahol '=(7"1)~* ha T

nrr

esetben més maédon kell a megoldést keresni, me-

lyet jelentdsen nehezit az a koriilmény, hogy

— 7' nem lehet tetszés szerinti, hanem annak csak
R(T) eleme vehets fel tetszés szerint, ha R(T7)
a métrix rangja.

— Ha R(T?) =n a forditott irdnyd tr(mwfm‘macm
korlatlanul elvégezhetd, azonban R(T) megha-
térozésa nehézkes és idGigényes.

b) Az i-edik forditott irdnya transzformécié

Ti-hez tartozd iM méatrix segitségével is elvégez-

hetd, melyben Eim megadja, hogy 1 db Y; alkat-

részhez hany Ul alkatrész tartozik. rm <1 is le-
het.

M-‘»‘? —T‘

i i e . - 2

Ha tj;: =0, legyen jjm = eo. ui elemei a kdvetkezs-
képpen szidmithatdk :
i k13 i

wp = mm L -1y

(k=1...7) (1.7)

(1.7) f;?imholum aj=I1...n indexii szorzatok koziil
a miniméalis kiv *i,iasztasth jelenti.

Ha pjm = o, az gjm -3fj= = szorzatok automati-
kusan kiesnek a minimum kivalasztdsakor. Ha
Ti-hen egy sorban csak egy elem kiilonbozik 0-t6l,
iM-ben egy oszlopban csak egy elem kiilonbozhet
co-tGl. Ilyenkor tetszés szerinti yi-hez csak egy
u tartozik.

Ha iM j-edik oszlopaban tobb elem kiilonbozik
co-t61, el kell donteni, hogy a tetszés szerinti yj-t
hogy osszuk meg az wi alkatrészek kozott. Ezzel a
feladat visszavezethets az el6bbi esetre. ¥ tetszcs
szerinti- megosztasaval a felvett yi-hez t6bbh
allithato eld.

Az

yi—Ti. & (1.8)
a megmaradd alkatrészek vektora, ahol Eiagzy ,-hez
(1.9)-cel kiszémitott, Uy (k=1.. .»
mennyisége.
¢c) ut jelenti az 1 db Y| alkatrész feldaraboldsa-
kor keletkez$ Uj alkatrész darabszdmét (anyag-
fajtatol fiiggben mas mértékegység — pl. m? kg—
is lehetséges). Kzt nevezziik feldaraboldsi mdtria-
‘nak. Segitségével az wi=Tyi forditott irdnyd
transzformacié korlatlanul elvégezhets. Az egye-
nes irdanyu transzformdacié egyenletrendszer meg-
olddsra vezet, melyre az «), ponthan leirtak érte-
lemszer(ien alkalmazhatdk.
d)T feldaraboldsi métrixhoz tartozé Mi mét-
rixszal most egvcm,s irdnyt transzformécié hajt-
hat6 végre. mi; megadja, hogy 1 db U;, alkatrész-

) alkatrészek

4 * FE AV PAR

hez hédny db (m? kg stb.), Vi alkatrész tartozik.
myp; =1 is lehetséges.
g A
mpj= j'i'_t

i r i i
Yi = max Mg U (1.9)
=

Egyebekben itt is értelemszeriien alkalmazando
b)-ben leirtak.

Tetszbleges i alkatrészisszetétel tehat (1.9)-cel
kapott yi= i alkatrészosszetételbsl allithaté eld,
azonban a gyéartott U} (k=1...r) alkatrészekbdl a

iy — i (1.10)
vektor a megmaradé mennyiségeket tartalmazza.
Ha most S ¢ oszlopa Uj-hez, p. sora Yi-hoz tarto-
zik, akkor § feldarabol4si részében :

Spq =
Ha az alkatrészek mennyisége darabban mérhetd
(1.7—1. 10) eredményeket korrigélni kell:
(1.7)-tel szamitott u,z helyébe &s(u;‘)
(1.9)-cel szadmitott ¥ helyébe r(yi)

keriil, mig o
(1.8) — i (&) (1.11)
(1.10) i (i) —ui (1.12)
alakba megy &t, ahol .
sl { i ha u; egész
' \int(ut) ha w; tort szédm
i y; ha yf, egésyz,
r(yi) = {mt(l +yr)  ha yi: tort szdm
int(...)a(...) szdm egész részét jelenti.

s( &) velctor elemeit az s( £)képzéssel,

(1) vektor elemeit az (i) képzéssel allitjuk
elé.

e) Kotott alkatrészosszetételdt a T' transzformécio,
ha az csak olyan yi alkatrészosszetételt tud fel-
dolgozni, melyben a megfelel§ alkatrészek ardnya
mindig ugyanannyi. Ugyanez érvényes a kibocsa-
tott ui alkatrészosszetételre is.

Ilyenkor:
L
5}:‘; o Yij
r
h 1 i
Uj
=1

ha u' r elemet tartalmaz.

Ha § métrix ¢. oszlopa Ui-hoz, p. sora Yﬁ—hez

tartozik, Sy, helyébe az i, ;
Yul Wi

szimbélum frhat6, melybél . elemek kénnyen els-
allithatok és amely a széba johets yi és ui vekto-
rokra is utha igazitist ad.

Forditott irdnyu transzformécidhoz:



1
Loein uj
jkt L n
i
2 , Yi
=1

ha y' n elemet tartalmaz.
Alkalmasan vélasztott #i-vel az egyenes irdnyu
transzformécié

yi =T :
alkalmas yi-vel a forditott irdnyt transzformici6
az

ui ="T—y"
miivelettel szamithaté ki, melyek a mitrix algebra
szabdlyai szerinti szorzésok.

A transzforméciok mennyiségi jelentésének a)—
e) pont szerinti értelmezése lehetévé teszi, hogy
valamely bels6 zi alkatrészosszetételbdl kiindulva
végezziink szémitdsokat. Ennek a selejtpotlasndl
van jelentdsége. Ha pl. o sziikséges alkatrészosz-
szetételbdl zis selejt lett, kiszdmithatjuk:

2" potldsihoz sziikséges alkatrészek pétmeny-

nyiségét, vagy az
z'—a" alkatrészmennyiséghez tartozé csokkent

mennyiségli # gydrtmanyosszetételt.
f) Egyszerii megmunkélas transzformdcios mat-
rixa skalar lesz:

v

1.4 Alkatrészmennyiségek szamitdsa csak ,be-
épiilési” mdtrixot tartalmazé rendszerben. Szin-
viltozatok kezelése. A rajzszimrendszer eivi
alapjai. Az 1.1 ¢) pont szerinti csaladfa alkat-
részmennyiségeinek  szadmitdsdhoz a rendszer
belsé struktirdjara nines feltétleniil sziikségiink.
A hierarchikus csaldadfat ugyanis egyszer(ibb
sémaval helyettesithet;jiik:

a
p e T
; =
| v = o |4
o o et
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g

Az bsszes alkatrész y vektora egyetlen
y=Tu

métrixszorzattal szdmithaté ki, ahol 77 minden al-
katrészt és gyartmanyt sszekapesold alkatrész be-
épiilési matrix.

Az igy kapott alkatrészhalmazt szét kell osztani
a gyartdsukat végzé transzformécidkra (munka-
helyekre), valamint meg kell dllapitani, hogy mely
alkatrészek mindsiilnek kiilonbozének az illetd
transzformécié szdméara. Ezért az alkatrészeket
azonosité rajzszémokon keresztiill a kovetkezd
informéciokat kell elérni az alkatrészrél ;

— a gyvartds miiveleti helye,

— méretek,

— alak (mardsok, furatok, koldokesapok)

— alkatrész helye az S struktira matrixban — ill.
az alk. rész. anyaga,

— alkatrész szine.

Bzen informéciok kozill minden munkahely
szdméra vannak lényeges informéciok, melyek
barmelyikének megvéltozisa més alkatrészfajtét
jelent az illeté munkahely széméra.

Az alkatrész szinéhez dltaldban nem juthatunk
kozvetleniil a rajzszimon keresztiil, mivel a szin
attoél is fiigg, hogy az alkatrészt tartalmazo gydrt-
méanyt milven szinvéltozatban gyartjuk. Ezért
a szinek megdllapitdsdhoz tovabbi eljards sziiksé-
ges.

1.5 Programozas raktarkészlet tartasira.

Az eddigiekben az egyes alkatrészmennyiségek
szimitdsdhoz a gvartmanyosszetétel szolgdlt ala-
pul. Raktérra torténd alkatrészgyvirtds esetén a
raktarkészlet helyredllitisa is lehet ¢él, ilyenkor a
gvartandé mennyiségeket nem a gyartandé ossze-
tételbdl, hanem a raktar elérends és tényleges
készlet kozti kiilonbséghdl szamitjuk. fgy prog-
ramozhaté pl. “a selejtpotlé raktérak feltoltése.

Ha a gyértési rendszerben tobb ilyven tarolét
helyeziink el, lehetGség lesz arra, hogy a selejt
alkatrészeket idGigényes javitdsuk helyett rak-
tarrol poétoljuk, illetve a raktdarrél kivett alkat-
részen kevés munkdval pétolni tudjuk a selejt-
alkatrészt. Az alkatrészek javitdsa igy elszakithato
a gyartasi fo-folyvamattél. a javitott alkatrészek
raktérra vehetdk, és egy késGébbi programban
haszndlhaték fel. Ennek a raktdrnak, valamint
a selejtpotlé raktdraknak a pillanatnyi készletére
programozaskor sziikség van, ezért a tdvadatitvi-
teles készletnyilvantartds itt ismét szerephez jut-
hat.

A selejtpotlasnak ez a mddja

— eldsegitheti a programok gvorsabb kompletti-
roz6dasat, viszont

— eszkozigényes és

— esak idoben éllandé szinfi és rajzolat( miifurné-
ros feliiletbevonds esetén alkalmazhato.

1.6 Szabdsterv készitése.

Az eddigi transzformécidk kozos jellemzdje,
hogy a transzformécios mitrix elére ismert. Ezzel
szemben a szabdsterv készitésekor a feladat a
matrixok meghatdrozasit is magdiba foglalja.

A szabéshoz tartoz6é T feldaraboldsi métrix #
oszlopvektorrd egyszer(isodik, mivel 1 db. adott
méretii lap feldaraboldsirél van sz6. A lapbdl
gvartandd alkatrészek minden lehetséges kombi-
ndcidjara kiilon szabéstervet kell késziteni. Ezek
egvike {.

Ha m féle alkatrészt kell elGallitani, melveket,
1-t61 m-ig sorszémozunk, akkor a ;; vektorelem
a j. alkatrészbdl az i. tervben elGallitott darab-
szamot jelenti. Kiegészithetd tovabba ¢ egy m?
démenziéjl’l ity elemmel, mely a hulladék mennyi-
sége:

m
e |
to=A— Y aj-ily
=
F=1
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ahol
A afelszabésra keriils lap teriilete (m?®)
a; ay.alkatrész teriilete (m?).

A feladat i szabdstervek meghatérozésa, tovih-
bé a i terv szerint felvdgandé lapok g; szdménak
meghatdrozasa (i =1. . .k).

Legyen
123 B 1y KRR S 1
12 2¢2 kt2
i hi—

1on  2tm ketm
tovabbé a; a j. alkatrészfajtabdl gydrtandé meny-
nyiség (db) és L a rendelkezésre 4116 lapok darab-
szdma, akkor a feladat
Ty

r
il
L g" = ,1
i1
korlatozo feltételekkel és
k
z= ) gi ito —min
——
=0
célfiiggvénnyel — ahol z az dsszes hulladékmeny-
nyiség — linedris programozasi feladatra vezet.

2. A gyartas idébeli lefolyisa

A gyértasban levd termdékosszetelel alkatrész-
csalddfajaban minden 7" trans(formdcié vigre-
hajtdsa meghatdrozott id6t igényvel. Bzek hosszi-
séga, valamint az egymésra kovetkez( transzfor-
macidk kezdetének idGpontja szabja meg a gyér-
tési program idGigényét. A csalddfiban egyméassal
kapesolatban 4116 transzforméciék sorrendjét maga
a csalddfa jeloli ki, azonban nem mond semmit a
kapesolatban nem &6 transzforméciék sorrend-
jér6l. Erre nézve meghatéirozé, hogy hogyan ren-
deliink gépeket az egyes transzformaciékhoz.

Egy gyértdsi programmal kapesolatban kétféle
idGigényrél beszélhetiink :

— atfutédsi idGigény: ugyanazon programmak a
gyartésor elején és végén észlelt kezdése kozott
eltelt idG;

— periéduids: két egymdst kovetd program kez-
dete kozott ugyanazon gyértési keresztmetsze-
ten eltelt id&.

2.1 IdGigény egy gép csak egy transzformdciéhoz

hozzérendelése esetén.

Ha minden transzformécichoz kiilon gép tarto-
zik és a gépek kozott taroldhely nines, akkor egy-
egy program Aatfutdsa szalagszerfi, folyamatos
gyartdsi rendszerben lehetséges, mely egyszerfi
dramldstani osszefiiggésekkel modellezhets. Az al-
katrészesalddfabeli kapesolatok dramldsi tvona-
lakként foghatok fel.

2.2 IdGigény egy gép tobb transzformécidéhoz hoz-

zérendelése esetén.

Gyakoribb, hogy nem &ll rendelkezésre minden
transzforméciéhoz kiilon gép, hanem ugyanazt a

6 * TALPAR

gépet, tobb transzforméciohoz is hozzirendeljiik.

Ilyenkor valamely transzformdcié megkezdhetd-

ségének feltétele:

— az alkatrészesalddfa szerinti megelGzé transz-

formdcié megkezdett legyen,

— a transzforméciohoz rendelt gép szabad legyen.
A transzformdcié idGigénye pedig rendszerint

nem csak a hozzérendelt gép miiszaki teljesitd

képességétd! fiigg, hanem rendszerbeli osszefliggé-
sek dltal is meghatdrozott. Ezen osszefiiggések
komplex kezelése hilok segitségével oldhaté meg.

A gépek foglaltsdganak nyilvantartdsa szempont-

jabol két esetet kell megkiilonbéztetniink :

— szamitani kell a gyartdsi folyamatot érg zava-
rokra, amely a transzformécidk idGigényét
megnovelheti, és a termelé berendezés tobb,
egyidejiileg futé programhoz is rendelhetd.
Ez esetben a gépek foglaltsiginak egyedi nyil-
vantartdsara lehet sziitkség, amelynek korszert
modja a tavadatitvitellel torténé szamitégépes
nyilvantartas. .

— Zavarokra nem kell szimitani, vagy a gydrtas
egyidében csak egy programmal foglalkozik.
Ilyen esetben megoldhaté gépek foglaltsdga-
nak nyilvantartisa haléval, mely alapjan méod
van a gyartdsi folyamat szamitégépes szimuli-
lasdra.

A gyértési folyamatnak ez a zartsdga édltalaban
jellemzé a lapszerkezetii szekrénybitor gydrtdsra,
tovabba jellemzé az is, hogy az alkatrészesalddfa
lényeges része és a gyértastechnolgia az eltérs
gyartmanyokndl is megegyezik. fgy a géphozzi-
rendelések idGben valtozatlanok lehetnek, tehat
a gvartdsi folyamat jél modellezhetd hdaléval.
Ebben az esetben a gépek foglaltsdgénak szémito-
gépes nyilvintartdsa nem a kozvetlen gyértés-
programozist, hanem a gépek miikodését zavard
hibaokok felderitését, a munkaidSkihasznélds elem-
z6sét, a gépteljesitmények egzakt megdllapitasit
célozza. Mindebhdl természetesen a gydrtasprog-
ramozés is hasznos adathoz jut. Egy leegysze-
riisitett, de alapszerkezet(i bhtor gydrtisra jellem-
z6 alkatrészesalddfit mutat az 5. dbra. U, és U,
gyartdsat 6 géppel oldjuk meg, a bekeretezett
transzforméciokat ugyanaz a gép végzi. Itt a gép-
hozzarendelés elve az, hogy az alkatrészesaladfa
szerint kapesolatban 4ll6 transzforméciokat kiilon
gép végezze, a kapesolatban nem &llokat pedig
ugyanaz a gép. Ehhez természetesen sziikséges,
hogy az ugyanarra a gépre juté transzformécidk

]
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technolégiailag csak oly mértékben ]elellts(-xlek
eltérs miiveleteket, hogy azokat ugyanaz a gép —
atallitassal, vagy anélkiill — el tudja végezni.
Minden alkatrész tehat a miivelet lényegét tekintve
azonos miiveletsoron megy &t. A lapszerkezetii
szekrénybutor gyartdsban ez rendszerint biztosi-
tott, a gydrtdsnak ez jellegzetessége és modot ad
arra, hogy minden alkatrész térben is ugyanazon
gyértasi utvonalon haladjon 4t.

A gyértds iddbeli sszefiiggéseit legjobban MPM
(Metra Potential Method) haléval irhatjuk le,
mert ebben a gvartdsban igen lényeges az egyes
transzformdciok, mint folyamatok idétartaménak
atlapolodo jellege, és ezt a CPM hélé nem tudja ke-
zelni. (Az MPM grafban a esomépontok folyama-
tokat jelentenek, az élek a folyamatok egymdsra
kovetkezését jelolik.) A gyédrtas hiloterve a 6. dbra
szerint, 1" fiktiv befejezé tevékenységgel.

Az élek mellett feltiintetett i, j index{ idGtartam
megadja, hogy 7 kezdési idGpontjihoz képest
mennyivel késébb indul 7Y. Az élek egyittal a
kapesolat mindségét is kifejezik :

— a folytonos vonal a csaldadfa szerint kapesolat-
ban 4116 transzforméciokat,

— a szaggatott vonal pedig az azonos gépen vég-
zett transzformédcidkat kapesolja ssze.

A folyamatos vonal menti 79 idék jelentése:
a munkadarab 77 idével kcsol»b jelenik meg 7Y
munkahelyen, mint 7"-n.

Tij = 1‘!‘]"]'"
ahol tmn. 0, ha technolégiai szemponthdl varako-
zas nem sziikséges. llyenkor az alkatrésznek csak
a gépen — ill. gépsoron —, és a kovetkezG géphez
vezets nton kell Athaladnia. tf.}.i., ezek idGigényé-
nek osszege.

r::inn> 0, ha technoldgiai szemponthdl varakozds
szitkséges, pl. pihentetés, ragaszto térhdlésodds
stb. idGigénye.

A szaggatott vonal menti #17id6 jelentése: a gép
T miivelet megkezdése utan 99 idével 4ll készen
75 megkezdésére. Mivel a gépek atallitasa ido-
igényes miivelet, zi feldolgozdsit csak af teljes
mennyiségének feldolgozisa és a gépallitds utdn
érdemes megkezdeni, azaz

i X i i
e 7 J =B 406

(2.1)

ahol:
#p a transzformécié-sorozat feldolgozasinalk
idGigénye dllasidGkkel egyiitt.
Bg7 a gép atdllitasi ideje 77 transzforméciérol

Ti-re.

A 7 és 9 idSk kapesolata adédik a hdlonak abhdl
a tulajdonsigdabol, mely szerint ha egy sz6r6 cstics-
bél tobb tton juthatunk el egy gyiijté csicsba,
az ¢lek menti idék Osszege minden 1t mentén
ugyanannyi kell, hogy legyen. (A nem kritikus
ut menti idéket kénytelenek vagyunk novelni.)
A héléba berajzolt belsd hurkok mentén:

Sr4ed=0 (2.2.)

Az egyes idGket 1 elGjellel kell szamitasba venni,
ha a hozzéjuk tartozé él nyilirdnya a hurok koriil-
jardsi iranyaval egyezik és — elGjellel, ha azzal
ellentétes.

A program atfutdsi idGszitkséglete 7. Az egyes
gépek periddusideje a kivetkezs program kezdetéig
szamitott # idok oOsszege. A t és # idGk hosszéat
befolydsolja a gépek kozott rendelkezésre 4ll6
tarolé teriiletek nagysdga. Ezek funkcidja a ko-
vetkezG lehet :

1) Technoldgiai céla taroloteriilet : a technoldgiai-

lag bzul\s('g_,es varakozasi id6 (pl. lnhentet(‘s) eltol-

tését teszi lehetGvé az alkatrészek szdmara. Ha 77

és T7 miivelet kozott 17 a sziikséges varakozési

id6 és a7 a tarol6bdl idGegység alatt kiboeséjtandé

alkatrészek szdma, a szikséges tarolékapacités:
K =a? x19

Az ilyen tarolo feltoltd és elszedd gépére jellemzd
hélo-részlet a 7. dbra szerinti. A gépeken a miive-
letek széma és megmunkdldsi sorrend is meg-
egyezik.

2) Teljesitmény-kiegyenlité tdrol6: a folytonos
vonallal osszekotott transzforméciok — géptelje-

sitményei egy-egy program esetében kiilonboznek,
de tobb program dtlagdban kiegyenlitettek. A ta-
rolé esak akkor tlti be szerepét, azaz a feltoltd
és elszedd gép akkor dolgozhat, a sajat teljesitmé-
nyének megfelels intenzitdssal, ha

0.<K <Kmnax

alkatrészt tarol. Ha ugyanis a térolé feltoltodott,
a feltoltés intenzitdsa kénytelen az elszedésére
csokkenni. Ha a térol6 kiiiriilt, az elszedés inten-
zitdsa kénytelen a feltoltésére lecsokkenni. A fel-

Feltoltd
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tolt6 és elszedd gépre jellemzG hil6részlet szintén
a 7. abra szerinti.

3) Véltozé alkatrészsorrend puffertdroléja: a fel-
toltG és elszedS gépen az alkatrészek feldolgozési
sorrendje kiilonbozo (8. dbra). A g gép 9 atallitasi
ideje fiigg attol, hogy egy 7" mfiveletrsl melyik
Ti-re dllunk &t, tehdt az alkatrészek feldolgozdsi
sorrendje befolydsolja X9 értékét.

feltoltd \
ge'p |

; Ei

elszedd
gép

@;

4) SzereléselGkészité raktdr: ha a héléban 77
egyesité miiveletbe befuté folytonos élekz idé-
értékei kiillonboznek 7min-t6l egy vmax-ig, akkor
Ti-nek az elsG alkatrész megjelenésétél legaldbb
Tmax—7min 1deig varnia kell a sziiksdéges Osszes
alkatrész beérkezésére (9. dbra). Ez idGtartam
alatt beérkezd alkatrészeket térolja ez a térolod.
4) Raktérra termelés felvevd raktarra. Alkalma-
zésa az 1.5. pont szerinti. Amennyiben egyik
tarolora sincs sziikség két gép kozott, azok eggyé
vonhaték ossze. Bz a koriilmény a bitoriparban
gépsorok kialakitdsahoz vezetett.

fe/éq/té
gep

elszedo
gep

2.3 A gyartasi folyamattal kapesolatos szdmité-
sok.

A helyi adottsigokbdl fiiggen a gvértési folya-
mattal kapesolatban az alabbi szdmitédsi igények
meriilhetnek fel :

1) Atfutési és periédusidék szdmitdsa
a) A szémitéast iires tdroléterek feltételezésével
célszer(i inditani, vagy ha ez nem biztosit-
hat6, bemend adatként meg kell adni a
tarolokon 1évé kezdeti alkatrész mennyisé-
geket.
b) A 9 idGket a g(, p miiszaki teljesitGképessége,
az atallitdsi és dlldsidck tapasztalati adatai
alapjan szémithatjuk elsé kozelitéshen.

8 X EALPAR

¢) A haléban egy folytonos vonal menti aton
felvehetjiik a 7 idéket pl. minimélis atfutési
idGkre torekedve.

d) A tobbi ttvonal menti 7 idéket (2.2) -nek a
legkisebb hurkokra valé alkalmazésidval szé-
mithatjuk. Ha valahol 7 <7y, adédna, az
eddig kapott 7 értékeket a hélé megfelels
helyein korrigdlni kell.

e) Ezutin sorban szimuldljuk a térolok fel-
toltodését és telitGdéskor, vagy kiiiriiléskor
a megfelels # értéket korrigdlni kell (a telje-
sitmény kiegyenlité térolérél mondottak
szerint). A korrekci6t a halén végig kell vinni

f) E mddszerrel t6bb, egymast kovets program
atfutdsat is sz&mitani lehet. A korrigdlt
7, ill. # id6k Osszeadasdval szdmithatjuk
az egyes programok atfutési idejét, ill. az
egyes gépek periédusiddit.

2) Kedvezi alkatrészsorrend megéllapitisa az
egyes gépekre (gépsorokra).

A gépek X idGit a gépen alkalmazott alkatrész-
sorrend jelentGsen befolyésolhatja, mert X¢ alkat-
részhez tartozé gépatdllitdsi id6 attol fiigg, hogy
melyik alkatrész feldolgozdsardl kell at,a,llm Xi
feldolgozasara.

Legkedvezibh az lenne, ha a gépek kozotti
térolo teriiletek a program teljes alkatrészmennyi-

ségét tarolni tudndk és a tarolé utdni gép annak
teljes feltoltGdése utan kezdené meg a munkat.
Ezzel a program teljes alkatrészmennyisége be-
vonhat6 lenne az optimalizdlasba és minden gép
szdméra fiiggetlen alkatrészsorrend lenne meg-
allapithaté. Ennek megvalésitdsa azonban az
alabbi hatranyokkal jér:

— a sorba kapesolt gépek kozott nagy és feltoltott
taroloterekre van sziitkség, ami nagy &ll6- és
forgbeszkioz lekotést jelent :

— a sorrend megallapitdsa szdmitégéppel is ido-
és koltségigényes;

— novekszik a program atfutdsi ideje.

Gyakorlathan csak a gyértds szlik keresztmet-
szetét képezl$ egy vagy két gép szdméra célszer(i
elvégezni a szdmitdst. Az erre alkalmas Foulkes
algoritmust ki kell egésziteni az iizem technols-
gidjabdl eredd korlatokkal. Ez jelentkezhet gy,
hogy
— bizonyos alkatrészek sorrendje technolégiailag

kotott, vagy

—az ,adé” és ,vevs” gép(sor) kozotti térold
korldtozott nagvsidga miatt az ,adé” gépre
érvényes sorrendhez nem rendelhets tetszdle-
ges ,,vevs” sorrend.

Ez az eljards nem biztositja az optimélis sorrend
megtaldlisiat, hanem csupdn azt, hogy az egymés
utdn kovetkezs transzforméacick a kedvezGbb
sorrendben keriiljenek a végss sorrendbe.

A gépteljesitmények figyelembevétele.

Az 1) és 2) pont szerinti eljardsokhoz sziikség
van a gépsorok teljesitményére, melyek alkatrész-
t6] valo fliggését egyeldre elhanyagoltam.

A gépteljesitmények az y =T -u egyenlGség id6
szerinti derivélasdval irhaték fel és elemezhetSk
lennének a transzformdéciés métrixok kiillonhozs
tipusdra, azonban az alkatrészgyartdsban elsGsor-



ban a ,feldarabolds” és ,egyszer{i megmunkalas”
transzforméciéval érdemes foglalkozni. A feldara-
bolasnél feltehetjiik, hogy az egyidGben csak egy-
féle szabdsterv szerint megy véghe. Az 1.3 pont
jeloléseivel és az idGegység alatt gyartandd
mennyiségekre a derivalt jelet haszndlva:

wl =it -3y
alakban allithaté el6 a j. gép(sor) teljesitménye,
ahol 7t a feldarabolds (szabdsterv) oszlopvektora.
A képlethen
2 z

to  fit+i”

Y=

ahol z az egy ciklushan megmunkalt munkada-

rabok széma,

i, egy munkaciklus ideje

%, az 4ll6 helyzetdi munkadarabon végzett

megmunkalds ideje

i, aki- és beszallitds ideje (fiigghet -t3l),

i"" — a vératlan géphibabdl,

— anyaghibabdl,
— gép kiszolgdlasabdél addéds idSkiesés
egy ciklusra vonatkoztatva.
A gépsorok jellegzetes fajtai ezen idGk megosz-
ldsa szempontjabol :

a) i, idén “beliil 4} teszi ki a legnagyobb részt,
1, nagysiga elsGsorban ij-gyel befolydsolhato.
Ez a ciklusos miikodésti gép. Pl az egy fiirész-

tareséval dolgozé, programvezérelt, lapszabdszgép

esetében:

- z

i rm—rmraxy sy i
Zip+igti”

ahol X, a szabdsterv szerint sziikséges vigédsok
Osszes ideje.

b) A megmunkdlds tilnyomoérészt mozgéd alkat-
részen tortént, az alkatrésznek esetleges rovid
i, ideji megéllitdsival, vagy az alkatrészt nem
kell megdllitani, de két alkatrész megmunkdlisa
kozott sziikség van 7, iddre (pl. oll6 visszatérésére
kiindulé helyzetbe). Ez a folyamatos miikodésii
gépsor, melynek bérmelyik keresztmetszetén, a
két egyméast kovets alkatrész beérkezése kozott
1, 1d6 telik el. Rendszerint z=1, £ =1 (skalér).
Ilyenkor:

to =ik tige+14" =it Z'*“‘"
ahol 2 a munkadarab el6tolds irfnyt mérete,
e az elGtolasi sebesség a gépsor |,k kereszt-
metszetében,
i &,k keresztmetszetre érvényes idd.

Az i’ =ij+i, =f(h) figgvényt a 10. dbra tiinteti fel

a gépsor 1, 2, ..., n keresztmetszetére

h#h, méret gyirtisa esetén az egyes kereszt-
metszetekre vonatkozé vy vagy e értékét

4t kell allitani, hogy az egyenesek a gyértott
.. méretnél metszGdjenek.

k=

Gz

77

|

re lg 'cz;

|

|

|

he=a gyertastay ledd
alkalresz merete

Mind az a) mind b) esetben i” idGtartam val6-
szinfiségi  valtozé, ezért a teljesitményértékek
gyakorlati megfigyelése is sziikségszerfi.

3) A programhoz tartozé sorozatnagységok szé-
mitésa.

Az egy programban gyartandé U; (i=1...r)
gyartmanyokat olyan mennyiségben (sorozatban)
célszer(i gyartani, hogy egyetlen gépnek se kelljen
egy adott alkatrész gyértdsira tobbszor vissza-
térnie, azaz egy alkatrészfajtat egyetlen sorozat-
ban gyérthasson. Egy alkatrészfajta gydrtdsihoz
tehat egy gépdllitds fog tartozni. Az ilyen feltétellel
kialakitand6é sorozatnagysfgok széméara megha-
tdrozé az olyan ,szereléselGkészits” tipusi tarold-
teriillet nagysaga, melynek feltoltését egyetlen
gép (gépsor) végzi (9. adbra halorészlete). Az el-
szed6 gép ugyanis csak az oOsszes egyesitendd
alkatrész jelenléte esetén kezdheti meg a munkét
melyekbdl akkor gyértottuk a legnagyobb soro-
zatokat, ha az egyiittes jelenlét a tarolé teljes
feltoltGdésekor kivetkezett be.

Az alkatrészsorozatok nagységa tehdt a térolé
kapacitdsa alapjin szamithaté, mig az alkatrészek
és gydrtmanyok mennyiségi osszefiiggései alapjan
a gydrtményok sorozatnagysdga is addédik. Lehet
a rendszerben tobb szereléselGkészits tipusa téro-
16, mely esethen kovetendd gydrtmanyisszetétel
meghatdarozdssal itt nem foglalkozunk. A butor-
gyartdsban rendszerint egyetlen térol6, az alkat-
részgyartds ¢s szerelGiizem kozti térolé megha-
térozo a sorozatnagysigokra nézve.

A sorozatnagységok fenti feltétel szerinti meg-
hatérozdsa a gydrtas igényének — minél nagyobh
sorozatokra valé torekvés — és a kereskedelem
igényének — minél gyakrabban véltsunk gyért-
manvusswtctclt — praktikus egyeztetésébdl ado-
dik: ha egy gépen, egy alkatrész gydrtisira mas
alkatrész(ek) gvartasa utdn vissza kell térni, ez az
ismételt gyartas egyittal mas gydrtminyosszetétel
(program) gvartdsat is jelentse. Bz az elv a hosszi
atallitdsi idejli gépsorok elterjedésével valt fon-
tossé.

4) Alkatrészelosztés gépek kozott.

Ha a technolégiailag megegyezs transzforméi-
ci6k tobb, azonos teljesitményii gépen — vagy gép-
soron — is elvégezhetGk, a transzforméciokat el
kell kozottiik osztani. Ha ezek mindegyike ,egy-
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szer(i megmunkdlds” akkor a , szétosztds™
az alkatrészek szétosztasaval.
Pl. 3 alkatrész és 3 gép esetében jelentse:
@ az egy alkatrészre juté  megmunkalasi idét
2 az alkatrész darabszdamot
1, 2, 3 index az elosztidsban résztvevd 1,
alkatrészfajtat,
e, m, h, az elosztasban résztvevs els, masodik, ill.
harmadik gépet
I a gépek idGalapjat.
Az elosztési feladat a kovetkezdképpen alahul—
hat:
a) a gépek atallitasi ideje elhanyagolhatéan rovid
— linedris programozas
xelJi Loy |-.’C_:,1 —Ty
Zpo Tyt Ty =25
Zog+Ling+Tng =24
Aoy Xoy+Ugg Teot Aoy Bog =1,
My Ty s TmatCmz Tmy =1
Ay Xy +aﬁg x}rg‘l’ g Thy ;Ih
korlédtozé feltételeklel és
Z—llgy Tpq +a'-ml RT.,M—]—(LM Tpy "}“%g 3-":3;1_—!‘ o xmg+
o Tpo+ ey xs:;‘l‘ﬂmg 33»:3‘!‘("'.’3.3 ;t:k3——>-l‘l’li1”l
célfiiggvénnyel.
b) A gépatillitasi iddk jelentdsek, ezért kovetel-
mény, hogy egy alkatrészt csak egy géphez ren-
delhetiink. Ha a gépek azonos teljesitményfiek,
minden alkatrészre kiszamithatjuk az

AzZoNnos

2 és 3.

Ae
Xy ———— I}
. T
mennyiséget, ahol
2y a k. alkatrészbdl gyartandé mennyiség
ap a k. alkatrészre vonatkozé gépteljesitmény
a, az 1. alkatrészre vonatkozd gépteljesitmény
Xt k. alkatrész redukalt darabszdma

sp=g | x| g ! %
_ﬂ% _éfz._k_‘_
z = x:-,{?

Zxie o i e B
|

Ha az alkatrészeket redukélt darabszamukkal
vessziik figvelembe, arra kell torekedni, hogy
mindhdrom gépre azonos mennyiség jusson. (11.
abra).

A cél egy olyan permutacié megkeresése lenne
melynél Az, és Az, a legkisebb. Ha a permutdcidk
széma tal magas, eltekinthetiink az osszes lehe-
tdség 1‘11wv1z.ag&}as,atu] mert pl. 1000 lépés is
feltehetden kielégité eredményt szolgalhat. Ezért
elészor csak az elss gép %3 kapacitdasat igyek-
sziink kitolteni, mégpedig eldszor egy, majd két,
hdrom sth. alkatrészfajtaval, mig 600 véltozatot
meg nem vizsgalunk. A minimélis Ax,-hez tartozoé
valtozatot irjuk el6 az els gépre. E valtozat allkat-
részeit kivéve a halmazhol a vizsgdlatot a masodik
gépre 400 lépdsig m(‘g_,lhnu’tehul\ Az, minimuma
megadja a masodik és harmadik gépre juté alkat-
részek fajtajat és mennyiségét.
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Hirek, események, Iapszemle

Rovatvezetd : Dr.
" BGYESULETI HIREK

A Miiszaki és Kornyezetvédelmi Bizettsag 1981.
szept. 8-an tartotta alakulé wilését és megvitatta
dr. Petri Laszlonak, a bizottsag vezetdjének eld-
terjesztését az 1982. évi bizottsagi eélkitiizésekrol
és munkamédszerérdl.

Javorfi Tibor

Az elterjeszatést elfogadtik és néhdny 1j miiszaki-
gazdasigl célkitilizéssel javasoltdk kiegésziteni.

10 e R ) N

Az alakulé iilés azza zérult, hogy a célkitiizések
sorrendjében a faipari vallalatok vezetGi bevona-
saval kell megallapodni.

A Miszaki és Kornyezelvédelmi Bizottsdg 1981.
nov. 18-4n a faipari vallalatok vezetdit meghivta
bemutatkozé iilésére, amelyen a Bizottsag Veze-
téje ismertette a bizottsdg munkaprogramjat.

Kettler Pal FATE alelnok megnyildje uldn dr.
Petri Lidszlo vdzolta a konkrét programot. Kérte,
hogy a vallalatok az egyes miiszaki- gja,ydaq&rr;
kérdésekben a kiosztott w"iem(‘n\fk(:m lapokon

(Folytatds a 15. oldalon.)



(Folytatds a 10. oldalrdl.)

nvilatkozzanak, tovabba a program tdmogatisira
tegyenek ajanlisokat. A hozzdszélasok, utan a
vallalati képvisel6k ,, A faipari gépek és berende-
zések karbantartdsa’ c. miiszaki témat tették elso
helyre, de egvforman fontosnak tartottdk a M-
szaki és Kornyezetvédelmi Bizottsdg segitségét a
famnv%nl\ szaritdasa, a lmnwezetvudelem, a szer-
szam- ¢s  gépfejlesstés- tovdbba az 4ltalanos
feliiletkezelés és az energiatakardkossdgi témakban
is.

A tandeskozds végén dr. Szabé Dénes wvilaszoll
a feltett kérdésekre és bejelentette, hogy ]a,nucu—
ban megalakitjdk az egyes témdkkal foclalkoz

szakteamokat, akik a miiszaki megoldasokkal
foglalkoznak és klubszerli értekezleteken megvi-
tatjak mind vidéken, mind Budapesten a sziiksé-
ges tennivalokat.

A FATE Miiszaki és Kornyezetvédelmi Bizottsdg
képuiseletében dr. Szabé Dénes résztvett az SzVT
Tarsasig Szervezési oszidlya dltal rendezett ,,Uzem-
fenntartds—Szervezést Ankéi”-on. Az ankét gya-
korlati tapasztalatokbdl kiindulva az tizemfenn-
tartds (karbantartds) fejlesztési tevékenységek
igényei, lehetdségei ¢és akaddlyai vonatkozasban
a jelenlegi helyzet feltardséra, ill. javitdsara ird-
nyult.
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KITUNTETETTJEINK

KUN ISTVAN
kozgazdasz
Szatmar Butorgyar
igazgatoja

1936-ban sziiletett. 1962-ben keriilt Matészalkara
a jelenlegi vallalat jogel6djéhez, 1968-f61 ennek a
vallalatnak igazgatdjaként dolgozik.

Nevéhez flizodik a Szatmar Butorgyar létesitése,
korszertiitlen kistelepek felszamoldsa. Az uj butor-
gyar tobb, mint 300 millié forintos beruhazassal
jott létre, s kozel 900 fét foglalkoztat. Tevékenyse-
gével elosegitette Szaboles-megyében a fafeldolgozas
iparra fejlodését.

Legfontosabb feladatnak tekintette az elsédleges
faiparral és a megye faiparaval széles kord koope-
racié megvalositasat. Segitséget nyujtott Tiszan-
tuli kisebb ilizemekben a termelés és kooperacid
megszervezésében és szakemberek betanitasdban.

A FATE-nak 1963 ota tagja. 1971-t61 a FATE
megyei csoportjanak elnoke, 1978-t61 a MTESZ Ma-
tészalka Intézo Bizottsdganak is elnoke. Hosszabhb
ideje a FATE Orszagos Elnckségének tagja. Ezen-
kiviil 1956 ota részt vesz a munkdsmozgalomban,
Matészalka Varosi Jarasi Partbizottsaganak tagja.
s munkat vallal az ottani gazdasagpolitikai bizott-
sagban is. To6bb alkalommal részesiilt kivalé dol-
gozd, majd 1966-ban, 1975-ben miniszteri kitlinte-
téshen, 1979-ben kormany kitlintetést kapott. Kozel
20 éves sikeres iparfejlesztési tevékenységéért a bu-
toripari rekonstrukecidéban vallalt onfelaldozé mun-
kajaért és a FATE-ban vallalt munkajanak elisme-
réséiil a FATE VB. odaitélte az alapitviany dijat.

GONCZOL IMRE

az ERFATER Technologiai
és Fejlesztési
Foosztalyanak vezetdje

11931, II. 10-én, a Békés megyei Kunagotan sziile-
tett. Kozépiskoldit Szegeden végezte. 1953-ban er-
démérnoki oklevelet szerzett a Soproni Erdémérni-
ki Féiskolan. Elsé munkahelye a Furnér- és Le-
mezmivek Butorlapgyartd lizeme volt. Innen keriilt
1956-ban fiatal mérnokként az Orszagos Erdészeti
Foigazgatosag Faipari osztalyara. Miutan megismer-
kedett az elsodleges faipar feladataival és problé-
maival, érdeklédése egyre inkabb a kutatis, fej-
lesztés, ill tervezés irdanyaba terel6dott.

1960-ban athelyezték a Faipari Kutatdé Intézethez,
ahol egyebek kozott a faanyagok hoékezelésével, a
furnér- és lemezipari ronk-elokészitéssel foglalko-
zott. E kutatasok eredményeit késébb felhasznalta
az 1965-ben megjelent A furnér- és rétegelt lemez
gyartastechnolégiaja” c¢. konyv, valamint az 1976-
ban megjelent ,Faipari Kézikonyv” tarsszerkeszt6-
jeként.

1962-ben az ERDOTERV-nél létrehozott Fejlesz--
tési Csoporthoz keriilt. Itt eldszor tavlati fejlesz-

tési  tanulmanytervek kidolgozasaban vett

részt, -

majd a technoldgiai tervezés lett a munkateriilete.”

Az elmult évtizedben kiemelkedd tevékenységet:
fejtett ki a flirészipar rekonstrukcidjaval kapesola-
tos. tervezési munkdak irdnyitdsiban, illetve a tech-
nologiai feladatok megoldasiaban., Részt velt a fi-
részipar részére ajanlotf termelési sorok kidolgoza-
saban, a flrésziizemi anyagmozgaté berendezések
hazai gyartasanak elokészitésében. Tagja volt a
FAGOK Altal szervezett Flirészipari Bizottsignak
is.

Eredményes irodalmi és fudomanyos fevékenysé-
ge soran szamos szakcikket irt és eldadast tartott,
ezenkivil egyetemi jegyzeteket lektoralt, diploma-
tervek és szakdolgozatok biralatat készitette el.

Szinte palyafutdsa kezdete 6ta foglalkozik ipar-
jogvédelemmel. 1969-ben a szabadalmi {igyvivdi
képesitést is megszerezte. 1974-ben ,,25 éves az uji-
tomozgalom” emlékéremmel tiintették ki. Szakmai
etvékenysége elismeréseként 1958-ban megkapta a
JFaipar Kivalo Dolgozéja”, 1969-ben pedig az ,.Er-
dészet Kivdalé Dolgozdja” kitiintetést. A FATE Fii-
rész-lemezipari Szakosztdlydnak 1955 ota, a Szak-
osztaly vezetdségének 1973 6ta, az Oktatdsi Bizott-
sagnak 1961 ota tagija.

A FATE VB. szakmai és tarsadalmi munkdjaban
kifejtett kiemelkedd eredmények alapjan itélte oda
az. alapitvanyt.

FRANK LASZLO
faipari mérnok

a Szegedi Butoripari Szovetkezet elndke

1940-ben sziiletett. Az egyetemet 1962-ben jeles
eredménnyel végezte, Két évig a Videoton Gyar
Veszprémi Uzemében, majd 1965-t6]1 a Szegedi Szo-
vetkezetben dolgozik.

A szovetkezetben toébbféle miiszaki munkakért
toltott be, s jelentés eredményeket ért el tizemszer-
vezés, butoralkatrész gyartds és kooperdcid teriile-
ten. Nevéhez flizédik a szivetkezet rekonstrukeidja,
geépparkjanak korszerisitése, a termelési és gazda-
sagl eredmények névekedése.

Szakmailag és politikailag elismert vezetd. Tar-
sadalmi munkajat a Csongrid megyei NEB tagja-
ként végzi. FATE-nek 1965-161 tagja, 1966 ota veze-
toségi tag. FATE keretében elfadasokat tart, szak-
mai vetélkedbket szervez, segitséget nyujt a szak-
mai utanpotlas és az iparitanulé-képzés teriiletén.
Tdbbszor részesiilt kitliintetésben mint kivalé dolgo-
z0, legutébb 1974-ben Koénnydipar Kivalé Dolgozo-
ja kitlintetést kapta.

A FATE VB. szakmai és egyesiilet fejlesztése ér-
dekében kifejtett munkajaért itélte oda az alapit-
vanyi dijat.
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,,LIGNA” Hannover 81

Dr. |OSA JENO 1. dibra

3. dbra

4. dbra

2. abra

12 e AT PEA R



6. abra

5. dbra

Ez évben is, a hagyoményokhoz hiven, a faipari
gépek legnagyobb eurdpai seregszemléjeként ren-
dezték meg a hannoveri faipari gépkidllitast.

A kidllitok mottoja ebben, a kereskedelmi
szempontb6l kedvezitlen idGszakban — az volt:
éberen tartani a vevik cérdeklddését, felkelteni az
igényt a legijabb technikai megoldasok irant.
A kidllitéknak, azon beliil elsGsorban az ismert
élenjard nagy nyugati cégeknek sikeriilt elérnick
ezt a célt. A valéban jelentds technikai Gjdonsagok,
a régebbi konstrukeciék tovabbfejlesztései joggal
arattak sikert és mutattik be egyben a konstruk-
ciés fejlesztések jovébeni irdanyait. Volumenben
és a technikai Gjdonsdgok teriiletén domindltak
a nyvugatnémet villalatok, jelentGs fejlédésrél
tettek tantubizonysigot azonban az olasz gépgyar-
tok is, akik az elmilt harom évben mind techni-
kai fejlesztés, mind minGség teriiletén igen gyors-
iitemii fejlodést realizdltak. Ma mar — a legtjabb
megolddsokat kivéve — egyvenrangi partnerei
a nyugatnémet gyartéknak.

Jelents torekvés tapasztalhaté més, a faipari
gépgyartds teriiletén eddig kevésbé dominens
orszagok (pl. Franciaorszag, Japan, Ddnia) részé-
r6l, piaci kapesolataik kiszélesitésére és a tome-
gesen megjelend j gépgyarté kisiizemek oldalarol
a vevikkel valé kapesolat megteremtésére.

A |, Ligna” 81 szakmai vonalon elGtérbe helyezte
a tomorfamegmunkéldst, elsGsorban a magas mi-
ndségi és munkaigényii alkatrészek kialakitasira
szolgdlé gépek bemutatésat.

Az 1j konstrukecidék létrehozdsinal alapvetd
szempontnak tekintették a gyartok a sokoldalisag,
a gyors atéallithatosdg : sszességében az alkalmazis
maximalis rugalmassdganak biztositdsat.

Technikai vonalon is, az 1j megolddsok min-
denekelGtt a gyors atdllitas megvaldsitasara tore-
kedtek. B mellett — az dltaldnos technikai fejls-
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dés alapvetd, objektiv tendencidjaként érvényesii-
16 — automatizalas vonalén tapasztalhat6 jelentGs
tovabblépés. Hgyes gépfajtaknal els6sorban a
felsémardkndl és a szabiszgépekndl, dltalinosan
elterjedt a CNC technika a beépitett szamitogép-
pel megvaldsitott programvezérlés.

A lapmegmunkalé gépeknél a rugalmas alkal-
mazés lehetGségének és a célgép jelleg hemutaté-
sara a kidllitok, az egyes gépegységeket nem gép-
sorba szerkesztve, hanem kiilonalléan mutattak
be. Az élenjaré nyugatnémet cégeknél a kombindlt
gépeken megjelent killon agregatként a profilozott
élek hevonasira alkalmas (soft-forming) beren-
dezés. A gyors atallithatésagot tobb fejjel fel-
szerelt mard agregat, igen sok tekercset tartalma-
z6 foliatdr-adagold és elfordithatd, eldre bedllitott
profil-nyomégorgé sorok biztositjak. Mindezek
egymdssal Osszehangolt, kivant profilnak meg-

9, dbra

10. cibra

felel6 pozicionaldsat a programvezérlés biztositja.
(1—4. abra).

A specidlis profilmardsi, lapkivigédsi feladatok
elvégzésére alkalmas, felsGmaré tipusi, magas
technikai szinten programvezérléssel kialakitott
gépek széles skdlajat mutatta be szdmos gydrto.




11. dbra

12, dbra

A konstrukeiés megolddsok az egyszerd, egyfejes
géptdl a revolver-fej rendszerrel kialakitott sok-
fejes (pl. 18) gépekig keriiltek bemutatasra. A tobb
megmunkalé fej elére felszerelt szerszdmokkal
a tobbeéli megmunkalas lehetdségét lnz.tosnja egy
anyagbefogéssal. Az NC vagy CNC vezérl6 rend-
szerek Siemens, ill. més neves gyartok berendezé-
sei (5—8. abra).

A batoriparban ma korszerlinek szdmitd, ter-
mészetes fatakarékossagot szolgdld feliilet hevond
eljards (ummantelung) gépei is a kidllitds djdon-
sagai kozé tartoztak. Ezek a gépek mind furndr,
mind félia burkolisira alkalmasak. A Kuper-cég
bemutatta azt a furnér hossz-toldd berendezését,
melyen a boritdshoz sziitkséges furnér béarmilyen
hosszban lehet elGkésziteni (9—10. dbra). -

A természetes fa ésszer(ibb hasznositiasdt maga-
sabb technikai szinten biztositjak a kiallitason
bemutatott nagyfrekvencids szélességtoldd be-
rendezések. Ezen a teriileten a Biirkle és Gre Con
cégel, tovabba a Himmel cég jelentkezett a leg-
magasabb szinten konstrudlt gépekkel (11—12.
abra).




A piackutatds modszerei és szervezeti rendszere az (j

butorforgalmazasi rendszerben
Dr. Metz Istvéan

Bevezetés

A kozelmultban a Belkereskede!mi Minisztérium
hatarozatot hozott a butorforgalmazasi rendszer
szervezetfejlesztésérol.

A hatarozat alapjan 1982. januar 1-én megalakul
a BUTORERT hat sajat DOMUS aruhézara ala-
pozva az 4j DOMUS Aruhaz Vallalat. Szabad gaz-
dasagi tarsulas alapjan ez a hélézat varhatéan bo-
viil néhany vegyestulajdoni aruhazzal. A BUTOR-
ERT megmaradé nagy- és kiskereskedelmi halo-
zata demigross jelleggel fog miikodni.

Megszinik tehdat a tényleges nagykereskedelmi
funkecidk betoltése nélkiili nagykereskedelmi mo-
nopélium, mely a termeléscentrikus forgalmazasi
rendszer donté kereskedelmi polusat alkotva az
igények globdlis kielégitését dontéen jogi és saja-
tos féladminisztrativ eszkozeivel probalta kikény-
szeriteni.

A Belkereskedelmi Minisztérium dontése elére-
vive, mert lehetGséget biztosit arra, hogy az uj
szervezeti rendszer a dinamikus keresleti és kina-
lati viszonyokra, piaci mozgasokra hatékonyabban
reagaljon.

A szervezetfejlesztés varhaté eredményeit azon-
ban csak abban az esetben tudjuk realizdlni, ha
a forgalmazasi rendszer sajatos értékképzé funk-
cioit Gj arrések tiikrozik és a szallitds értékndveld
tevékenységét tikrozé forgalmi koltségekre nem
a kereskedelmi haszonkulesokban biztositunk fe-
dezetet.

A tobbesatornds forgalmazasi rendszer funkcio-
jat a vart hatasfokkal csak ugy tudja betolteni, ha
a forgalmazasban résztvevok a vasarléi igényekre
koncentrilva a piackutatias modszereit hatékonyan
hasznaljak fel munkajukban.

2. A batorszakma piackutatiasi médszerének
elvi alapjai

A piackutaté tevékenységet, az eddigi tulnyomodan
operativ piacfeltaré munkdhoz képest a jovoben
stratégiai természetivé kell mélyiteni. A hosszabb
tavu irdnyzatok feltarasa sordn a hazai sajatos vo-
nasokat, azok bizonyos foku korlatozott alakithaté-
sagat figyelembe kell venni. Az eddigiekben egy-
mastol eltavolodd kereslet- és kinalatkutatast osz-
sze kell kapcsolni. A kiilonb6z6 szervezetek kozotti
munkamegosztds lényege a piackutatas kiilonbozé
funkcidira koncentral, és nem valasztja el egymas-
t6l a kereslet és a kindlat feltarasat. A primer-
megkérdezéses informacidkat és a szekunder
adat alapjan nyert értesiiléseket egytittesen kell
értékelni, és meg kell taldlni azok kozds nevezdjét.

A piackutaté munka targyat illetéen a keresletet
és a kindlatot befolyésolé dltaldnos, kiilonds és sa-
jatos (specifikus) wondsokat egyidejileg fel kell
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tarni. Altaldnos vonasokon a kereslet-ku-
tatds sordn a vasarloerd, a lakashelyzet, a demog-
rafiai helyzet, a kinalatndl az érintett termeldval-
lalatok és a butorkinalatot meghatarozé termelési
tényezok értendék. Kiilonos vonadsok a ke-
reslet esetében a butor iranti igény konkrét célja,
a vasarlasi szokéasok, a kiilonféle piaci szegmensek
jellegzetességei, kinalatnal a miszaki fejlesztés, az
anyagellatas és a forgalmazds. A specifikus
tényezdok a konkrét butorfajtakra, arakra, di-
vatiranyzatokra, a butorforgalmazis konkrétumai-
ra vonatkoznak.

Médszertani javaslataink gerincét a ma is — &l-
talaban — rendelkezésre 4all6 informaciok felhasz-
nalasa alkotja. Javaslatunk feltételezi, hogy a bu-
torpiacon a keresleti tulstly megsziinik, az anyag-
ellatasi problémdék elvesztik donté hatasukat, csu-
pan korlatozo tényezokké modosulnak, Szamoltunk
a tobbcesatornas forgalmazassal, és az alternativ el-
adasi modozatokkal. A tovabbiakban tomoritve va-
zoljuk a butor-piackutatési tevékenység médsze-
reit és szervezeti rendszerét, cikkiink terjedelme
kereteit figyelembe véve.

3. A piackutatas feladatkore és témacsoportjai

A butoripari piackutatas feladatkore az alabbi f6

szempontok szerint oszlik meg:

— Keresletkutatas (fogyasztéi, nagykereskedelmi,
kiskereskedelmi),

— Kindlatkutatas (butorgyartéi, hattéripari),

— Tartés, tavlati irdanyzatok feltarasa (projektiv
és normativ prognézisok),

— Operativ piackutatas (elézetes, kozbenso, utéla-
g0s),

— A keresleti és kindlati piacot befolyasolé ténye-
z0k kutatasa (meghatdrozé és modosité ténye-
z6k),

— A mar piacon levd és

— Uj butorokra vonatkozé piackutatas,

— A primer piacfeltairé munka alanyainak meg-
hatarozasa, g

— Szekunder forrasok meghatarozasa
A butorszakma piackutatasanak legfontosabb teé-

makoreit a kereslet és a kindlatkutatdas szempont-
jai alapjan csoportositottuk. Ezen belul altalanos,
kiillonos és specifikus témakordket képeztiink. Cso-
portositasunk célja, hogy a kutatast végzé szerve-
zetek 6s az informéaciéforrasok az egyes témaéakhoz
konnyen hozzérendelheték legyenek.

3.1. Keresletkutatds (fogyasztéi)

A keresletet befolydsols dltalanos tényezok:

— A lakossagi jovedelmekbdl és megtakaritasokbol
szarmazo véasarloero,

— A lakéshelyzet (szobaszam, szobanagysag, bu-
torozhatésag, csaladnagysag, haztartidsok szama
lakasonként, lakasnagysag stb.),



— Demografiai helyzet (szaporulat, atlagos életkor,
gyermekek szama, Uj haztartasok szama stb.).

A keresletet meghatdrozé kiilonos tényeziok:

— A butorvasarlas céljai (lakdscsere, 0j lakas, bu-
torcsere, butorkiegészités, valtozasok a csalad
osszetételében stb.),

— A butorral szemben tamasztott kovetelmények
(egyfunkciés, tobbfunkcios, tartéssag, varidlha-

~ toésag stb.),

— A vasarlasi szokdsok (markahlség, arérzékeny-
ség, aru kivalasztasa, fizetési mod stb.),

— A régebbi funkciok ujjaéledése, ujakkal szem-
ben tartézkodas, befogadasianak idétartama és
egyéb feltételei,

— A butorpiaci szegmensek sajatossdgai (tarsadal-
mi, réteg, korosszetétel, tertileti eloszlas, csala-
di allapot stb.).

A keresletet meghatarozo specifikus tényezdk:

— A kilonbozé fajta butorok iranti kereslet (cikk-
elemes, cikkesoportos, cikkféesoportos, idébeli,
térbeli bontasban).

— A kiilonb6z6 butorgyarak termékei iranti keres-
let.

— A termékek fogyasziéi ara és funkcidja milyen
hatassal van a termék piacképességére (funkcio-
“teljesitési és arérzékenységi Osszehasonlité vizs-
gélatok).

— A fogyaszto helyettesité magatartasa (mely ter-
meékek helyettesitik egymast — pl. a gyermek-
butor altalanos célu felhasznalasa).

— A divatirdnyzatok nyomonkisérése (idobeli és
térbeli terjedése; szin és dessin; feliileti anyag
és szin, feliileti kikészités, méretkarakteriszti-
kak, alaki sajatossagok stb.).

3.2. A kindlatkutatds (termeléi és kereskedelmi)

A kindlatot meghatdrozé dltalanos tényezok:

— A butortermelé vallalatok megoszlasa (tulajdon-
forma, termelGképesség, specializaltsag, techno-
logiai sajatossag, gyartmanyvalaszték stb. sze-
rint),

— A butorkinalat altalanos jellemzése (Osszes aru-
alap, Osszetétel, életkor, ij és kihalé termékek
sth.).

— A butorgyartasnal alkalmazott technologiak ko-
re és megoszlasa (méretrevagas, illesztés, rog-
zitések, felilileti megmunkalas stb.).

A kindlat alakuldsdra haté kiilonos tényezdok:

— A muszaki fejlesztés irdnyainak hatasa a ter-
mékekre (tartossag, javithatosag, esztétikaj ha-
tas stb.),

— Anyagellatasi, alkatrészellatasi sajatossagok ha-
tdasa a kindlatra (valasztékbévito, illetve -szi-
kité hatas, idébeli eltolodasok, pl. lassu felfutas,
visszaesés stb.),

-- A Dbutorforgalmazas sajatossagai (értékesitési
csatornak, értékesitési formék, arformék, nagy-
kereskedelmi funkciok, a kiskereskedelmi ha-
l6zat és a forgalom oOsszefliggései, j termékek

bemutatasa és forgalmazasa).

A butorkindlat sajatos vondsai:

— A kinalat részletes jellemzése (cikkcsoporton-
ként, termelé vallalatonként, nagykereskedelmi
vallalatonként, kiskereskedelmi egységenként,
tertileti eloszlasban stb.),

— Az 4j termékek kifejlesztésének és piacra kerii-
rillésének sajatos vondsai (fejlesztés inditéka,
fejleszt6 szerv, prototipus, termékértékelés,
nullszéria, bemutatas, prébagyartds, prébaérté-
kesités, bevezetés),

— A kindlat osszetétele ar szempontbol (arfekvés,
arnovekedés vagy -csokkenés, a kinalat arru-
galmassaga stb.),

— A kiilonféle eladasi formaban kinalt butorfaj-
tak vizsgalata (hagyomdanyos, minta utani, min-
ta utan eléjegyzésre, egyéb szolgaltatasok — ké-
sobbiekben katalogus szerinti vasarlas stb.),

— A kinalat osszetétele cikkelemes valtozatok sze-
rint (varidciés lehet6ségek a garnitirdk oOssze-
tételében), szin és dessin, valamint feliileti be-
vonat (butor-burkoléanyag) szerint stb.

3.3. A kereskedelem igényeinek kutatdsa

A sajatos kereskedelmi érdekek figyelése:

— Aruforgalmi tervek megismerése,

— A kiskereskedelmi héalozat és a halozatfejlesztés
nyomonkovetése (kiilonos tekintettel a DO-
MUS-okra),

— A kiilonféle értékesitési formak és az ehhez
sziikséges kereskedelmi valaszték ismerete,

— A forgasi sebesség és az arudsszetétel oOssze-
fliggéseinek ismerete.

A kereskedelem kockdzatvallaldsi
ismerete:

készségének

— Uj terméknél a piacképesség kereskedelmi kri-
tériumai,

— Az arkockazat és a mennyiségi kockéazat mérté-
ke, elviselhetGségének ismerete,

— Az igénykielégitési torekveés és az ipari teljesités
kozotti szakadék kockdzata.

A kereskedelem értékesitési problémdival kapeso-
latos jelzések regisztrdalasa:

— A kereslet-kinalat rovid tava viszonyarol tor-
ténd informalodas,

— Eladéasi gondok (ar, dsszetétel, kiegészithetbség,
funkci6, mindség stb.),

— Uj és régi termék piacanak valtozasai (pl. teli-
tettség, illetve lassu felfutas).

34. A bitorgyadrtds hdttériparanak kindlatkutatdsa

— Az alkatrész, illetve részegységgyartas fejlédése
az elsédleges a faiparban.

— A butoriparral kapecsolatos technolégiai fejlo-
dés, 0j gépi berendezések.

— Butorfeliiletek burkoléanyagainak gyartasa (szo-
vet, furnér, liveg).

— Szerelvény- és diszitGelem-gyartas.

4. A piackutatas f6 modszerei és informaciébazisai

A primer és szekunder piackutatds altalanos moéd-
szertani elvei a butoriparra, illetve a butorforgal-
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mazasra is alkalmazhatok. A modszercsoportok ko-
zott a kovetkezékben van kiemelked6 szerepiik.

4.1. Primer piackutatds

Fogyasztéi megkérdezések

— Altaldnos célii megkérdezésel (elbzetes tema-
tikdval)
E formanal a butorvasarlas szempontjabol szo-
ba jové fogyasztoi rétegek rendszeres megkér-
dezésérol van szo. A megkérdezés a funkciora,
stilusra, divatra, arfekvésre vonatkozhat, Az al-
talanos célu megkérdezés masik csoportja a
haztartas-statisztikai panelekhez kapesolédhat,
és feladata a butorkinalat és ellatis megitélésé-
nek felmérése fogyasztoi szemszogbdl, fluggetle-
niil attél, hogy a potencialis vasarlas lehetésége
fennall-e,

— Iranyitott megkérdezések (elbzetes tematikdval)

Ez torténhet pl. arubemutatas alkalmaval (pl.
kiallitas, ipari napok, mintatermek) a termékre,
termékfunkcidra, esetleg a gyartéra vonatkozé
kérdésekkel. Torténhet a vasarolni kivanéd fo-
gyaszté megkérdezésével is. A megkérdezés tar-
gya lehet a termék, a termékkombinacié, a
funkeio, az eladési modszer, a fizetési mod, az
eladasi folyamat mindsége stb. Meg lehet kér-
dezni azokat is, akik a kozelmultban véasaroltak
butort. A megkérdezés a vasarolt butorra, il-
letve annak hasznalhatésagara vonatkozhat.

Az irdnyitott megkérdezések képezhetik a piac
befolyasolasanak részét is. Ilyen lehetdség, ha
a gyarté a potencialis vasarléknak katalogust
kiild (pl. ujabb termékekrol) és az ott szerepld
termékekrol véleményt, esetleg a vasarlasi szan-
dékrél informaciot kér. Ez a maddszer az elo-
jegyzéses vasarlas hatasfokat is elomozditja.

— A nem iranyitott megkérdezések, amelyek a va-
sarlasi szandékkal oOsszefliggésben a Kkiskeres-
kedelmi egységekben, vevdszolgalati irodakban,
a vevo igényétol fliggden alakulnak.

A szakértoi megkérdezések

— Altaldnos célie megkérdezések, amelyek mind a
keresleti, mind a kinalati oldalt felolelik (bu-
torgyartasi technolégidk — anyagok — miisza-
ki fejlesztése; divatirdnyzatok; vasarlasi szoka-
sok; forgalmazasi sajatossagok stb.). A megkér-
dezés érinti a tervezé intézeteket, a kiilkeres-
kedelmi szerveket, az iparvallalati és kereske-
delmi szakértéket, a mindségellenérzé intéze-
teket.

— Meghatdrozott célic megkérdezések, amelyek az
uj termékek miuiszaki-esztétikai-gyarthatésagi
mindségére, uj termeékek piacképességének ér-
tékelésére, piaci potencial értékelésére (teriilet-
megoszlas, eladhaté mennyiség, elérheté arak
stb.), gyartasi potencidl értékelésére (technolo-
gidk, anyagok, ipari hattér stb.), a butorkeres-
letre kozvetlen hatg tényezék értékelésére vo-
natkozhatnak.
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A nagy- és kiskereskedelemre iranyulé piacku-

tatas
— Altaldnos célu igényfelmérés, amely a butor-

funkciokra, kinalati szerkezetre, arfekvésre,
szallitasi feltételekre, mennyiségi becslésekre
vonatkozik.

Specifikdcids célu felmérés, amely a konkrét
termékekre, arakra, szallitasi feltételekre, tite-
mességre, igényelt volumenekre vonatkozik.
Ezen beliil végezhetiink a butornagykereskede-
lem és kiskereskedelem igényeire vonatkozo fel-
meéreést és a kiskereskedelemnek a nagykereske-
delmi kinalatra, beszerzési politikajara, ill. koz-
vetleniil a beszerzéseire vonatkozo felmérést.

Az iparra iranyuld piackutatas

— Az dltaldnos célu felmérések, amelyek az ipar

fejlesztési-termelési-értékesitési  politikajat és
taktikajat fogjak at. Ezen belil torténhet a ter-
mék- és technologia fejlesztési célok felmérése,
a termékpolitikai elképzelések (tervezett méret-
egységesités, kibocsatasi volumen, Gsszetétel,
iitem stb.), az értékesitéspolitikai elképzelések
(értékesitési csatornédk, arpolitika, valasztékosz-
szetétel, rendelésteljesitési preferenciak) felmeé-
rése.

A meghatdrozott céli felmérések, amelyek csak
foleg a kereskedelmi arualap biztositasa célja-
bol torténnek. A felmérések £6 kérdéscsoportjai:
1uj termékek bevezetése, felfuttatdsa, régi ter-
mékek kioregitése, kereskedelmi értékesitésre
felajanlott arualap, ar, szallitas litemessége stb.

Az ipari hdttérre vonatkozé kindlatkutatds

— Altaldnos jellegii, hosszi tava felmérés az ipari

hattér fejlodésérsl, anyagfajtak, szerelvények,
gyartasi-értékesitési kooperaciés kiépitési lehe-
toségek szerint.

— Rovid tavid, operativ felmérés a butoripari

anyag- és szerelvényigények kinalatarol. illetve
a beszerzés feltételeirol.

4.2. Szekunder piackutatds

A bitorpiacot kozvetve befolydsolo tényezok fi-

gyelése (miltbeli és tervadatok alapjan)
— A butorkeresletet befolyéasol6é tényezék (haztar-

tasstatisztikai kiadvanyok, lakossdgi megtaka-
ritasok, lakasépitési statisztikak, népszamlalasi
adatok stb.).

— A butorkinalatot befolyasolé tényez6k (ipari hédt_

tér, fejlédési trenjei, butoripari kapacitasok
és fejlodeésiik, kereskedelmi halézat és raktar-
fejlesztés).

Analég piaci tényezok figyelése

— Egyéb tartés fogyasztasi cikkek piacdnak ala-

kulasa

— Mas orszagok butorpiacanak figyelése

A butoreladdsok statisztikai feldolgozdsa

— A butoreladasok volumenének, értékének és

szerkezetének feldolgozdsa oOsszesen, tertileti
bontasban, értékesitési utak, értékesitési for-



mak, tovdbba butorgyarték szerinti bontésban.

— Egyes cikkelemek, cikkcesoportok életgorbéjének
feldolgozasa az értékesitési adatok alapjan.

— Az uj termékek értékesitése a bemutatastél a
felfutasig az értékesités adatai alapjan.

— A butorvasarlasok Osszefliggései az éarral; ar-
rugalmassag-elemzés a mult idészak adatai alap-
jan.

— A cikkelemek valaszték szerinti megoszlasa az
értékesitésben, feliiletkezelés, feliileti anyag,
szerkezeti anyag, burkold, karpit anyag sze-
rint.

— Az értékesitésre haté marketing eszkoézok hatés-
fokanak elemzése értékesitési csatornak, for-
mak, arvaltoztatas, eladast 0sztonzé modszerek
szerint.

— A miszaki fejlesztés hatdasa az egyes cikkek ér-
tékesitésére, azaz azoknak a gyartas-technold-
giai vagy anyagmindségbol fakadé termékmo-
dositasoknak a hatasa, amelyek a butorok kiilsé
képét, tartossagat, funkcioit stb. megvaltoztat-
jak.

— A butoreladasok elemzése a kiskereskedelmi ha-
lézatban. Ezen beliil a butorkinalat osszetétele
és az eladasok volumene kozotti Osszefliggések;
a butoreladasok cikkelemes feldolgozasa (va-
lasztékmélységig) és Osszesitése (napi atlagos
forgalom szamitasa); a butoreladasok elemzése
-a létszam és alapteriilet egységére, a halozat
terhelésének mérése. )

A butorkindlat statisztikai feldolgozdsa

— Az ipari kinalat elemzése. Ezen belil a valasz-
tékelemek szama cikkesoportonként (dsszesen,
vallalati bontasban); a termelési sorozatnagysag
feldolgozasa és idobeli megoszlasa; a kinalat
funkciok szerinti elemzése; a gyartott butorok
technologiai és felhasznalt anyagok szerinti
megoszlasanak elemzése; az 0j termékek kina-
latanak alakulasa a felfutdsig (egyenletes fel-
futas vagy mindjart nagysorozatos gyartas stb.).

A kereskedelmi kindlat elemzése

— A nagykereskedelmi arualap eloszlasa cikkele-
mes és cikkesoportos bontasban, tertleti és id6-
beli alakulas szerint.

— A kozvetlentil értékesitett arualap elemzése
szarmazas, terileti megoszlas, idobeni alakulas
szerint.

— A kiskereskedelmi kindlat elemzése — valasz-
tékelemek, cikkelemek szerint, tér- és iddbeli
osszetételben, tovabba kiilonféle funkcidju kis-
kereskedelmi egységek szerint.

— Uj termékek eloszldsa a kiskereskedelmi halo-
zatban keresztmetszeti és idésorelemzéssel.

5 A piackutatés szervezeti rendszere

A butorpiac jobb megismerésének és befolyasola-
lasanak altalanos feladatat — tobb funkcidjat te-
kintve — eltéré sajatossdga részre osztottuk. A
szervezeti rendszernek ennek megfeleléen differen-
cialt strukturdjunak kell lennie.

A differencidltsag az alabbi elvek megvalositasat
jelenti:

I. A stratégiai és taktikai feladatok elvélasztdsa

II. A piackutatas f6 funkcidinak hozzarendelése a
leginkabb érdekelt szervezetekhez

III. Az informaciés és modszertani igények alap-
jan kiilonbozé piackutatasi feladatok elvégzé-
séhez a megfeleld szervezel megbizasa

IV. A kozos érdekeltség alapjan megfelelé piac-
kutaté szervezet 1étrehozasa
A szervezeti rendszerre vonatkozo elképzelésiink

alapvet6 vonasa, hogy megkilonboztet:

— ipari piackutatast,

— kereskedelmi piackutatast,

— egylittes ipari-kereskedelmi piackutatast,

— specializalt szervezetekben foly6é piackutatast
(OPK, minisztériumok szakszervei, kozos val-
lalkozasok).

Az ipari piackutatds legfontosabb stratégiai fel-
adatai a kovetkezok:

— Az ipari héattér butoripari alapanyagra, szerel-
vényekre, részegységekre vonatkozg kinalatku-
tatasa.

— Az 0j termékfunkcidkra vonatkozéan a fogyasz-
toi, szakértéi és kereskedelmi megkérdezések
lebonyolitdasa és ezzel kapcsolatos egyéb tevé-
kenységek szervezése (kidllitas, reklam, vevo-
kapcsolatok, szakmai napok stb.).

— A termékvaltassal kapesolatos primer és sze-
kunder piackutatis osszehangolt végzése.

A fenti, stratégiai természeti feladatokon kiviil
a kereslet-kinalat rovid tava egyeztetése a kereske-
delmi partnerekkel (drualap-lekotés, tigynoki halé-
zat stb.) tovabbra is fennmarad.

A stratégiai feladatok ellatasara:

— iparvallalati marketing részlegek,

— kihelyezett vevészolgalati egységek,

— ligynoki halozat

szervezheto.

A kereskedelmi piackutatds legfontosabb straté-
giai feladatai a kovetkezok:

— A butoripari kindlat fejlodésének felmérése
(termék, Osszetétel, arfekvés, 0j termékek stb.).

— A fogyasztoi keresletre vonatkozé altalanos és
kiillonos tényezok felmérése primer ¢és szekun-
der moédszerrel.

— Szakeértéi megkérdezések szervezése a folyd és
tavlati termékszint(i piacképesség becslésére és
a normativ prognozisok eléallitasa.

A stratégiai feladatokon tilmenden az alabbi in-
formacidesoportok szolgaltatisa és feldolgozdsa a
kiskereskedelmi ¢és nagykereskedelmi vallalatok
feladata:

— az értékesitési adatok feldolgozasa,

— az arualap sajatossagainak feldolgozasa,

— az operativ visszajelzés és értékesités probléma-
irol,

— javaslatok a kinalat egyes vonasainak (Osszeté-
tel, valaszték, termékspecifikum, ar stb.) valtoz-
tatasara.

Az egyiittes piackutatdst dltalaban célfeladatokra
érdemes szervezni. Ezek is lehetnek tavlati termé-
szetiek, illetve olyanok, amelyek az ipar- és keres-
kedelem érdekeit egyarant szolgéaljak. A lehetséges
tipusokat a teljesség igénye nélkiil soroljuk fel:
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— Uj termék bevezetésével kapcsolatos piackuta-
tas,

— TUj, vagy Gjszeri forgalmazasi mddszer kikisér-
letezésére vonatkozo piackutatas,

— Az ipari hattérre vonatkozo kozos piackutatds.

— Az iparvéllalat bizonyos termékeinek nepszeri-
sitésével kapcsolatos piacfeltard és -befolydsold

- munka.

— Sajatos piaci szegmensek feltarasa termékesala-
dok ki- és tovdbbfejlesztése céljabol.

— Butoripari vallalat meghatarozo termékére (ter-
mékeire) vonatkozé komplex piacfelméres.

A specializdlt szervezetekben végzett piackutatdas
egyfell az ipari és kereskedelmi megbizasokat,
masfel6l az iranyité-szervi vagy ondalls kezdemé-
nyezési felméréseket foglalja magdaba.

Az Orszdgos Piackutaté Intézet feladatkorel ja-

vaslatunk szerint a kdvetkezék lennének:
— A butorkereslet és butorkinalat altalanos és kii-
16nés tendenciainak feltarasa, tovabba a butor-
piacra kozvetelt mdédon hatast gyakorlod tényezdk
kimunkaldsa. Ezen kutatdsok eredményeit a piaci
résztvevok szamara hozzaférhetévé kell tenni.

— Iparvallalati- és kereskedelmi piackutatasra
vonatkozo megbizasok teljesitése.

A Belkereskedelmi és az Ipari Minisztériumnak
a népgazdasagi és a funkcionalis, illetve Agazati
tény- és fervszamok alapjan biztositani kellene
— az ipar- és kereskedelemfejlesztési koncepciok

butoripari vonatkozasainak kimunkalasat,

— a termelési és forgalmazasi volumen és Ossze-
tétel, valamint a vasarléeré viszonyanak elem-

Zesét,

— az ¢letszinvonalra vonatkozé elképzelések bu-
toripari kihatasainak (arintézkedések, fizetési
modok sth.) elemzéset.

A Bitoripari Fejlesztési Intézet leglényegesebb
feladatai a kindlat-oldal piacképességének, illetve
a keresleti oldal piaci potencidljanak elemzése. A
mindségének alapvetd piackutatas feladatai:

— a termékstratégia informacios bazisanak meg-
teremtése,

— az 1j termékek pontozasos értékelése,

— futé termeékek piacképességések elemzése,

— termékfunkcidkra vonatkozé analitikus és nor-
mativ prognozisok készitese,

— 0j anyagok és technolégiak varhaté hatdsainak
elemzése a keresletre és a kinalatra,

— uj megoldasok kiallitasa és értékelése iranyitott
megkérdezésekkel.

A kozds piackutatdsi vdllalkozdsok szervezése
egyarant torténhet kindlat és keresletkutatasi cél-
bol. E vallalkozasok létrehozisa valamilyen butor-
piaccal kapcsolatos célprogramhoz kapesolodhat.
Tipikus példa lehet az elemes butorcsalad (pl. haz-
gyari lakdsba valo butor) elterjesztése. Mas példa
lehet az ipari hattér kindlatdnak feltdrasa. A for-
galmazis -terliletérdl pedig a specifikalhaté eld-
jegyzési rendszer bevezetése, vagy a katalégus utan
torténd utdnveétes szallitdas rendszere emelheté ki.

*

A bulorszakma jelenlegi helyzetében a marketing
tevékenység intenzifikdldsa az egyik legdontdbb
kérdés. Cikkiinkben ehhez a munkahoz kivantunk
néhany gondolattal hozzajarulni,
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Palyazati

Az Ipart Minisztérium,

a Magyar Kommunista Ifjisdgi Szovetség Koz-
ponti Bizollsdga,

az O.’b”(ijﬂ? Tervhivatal,

az Or: s.,a:gos Miszaki !f*f*jlf’s..t( st Bizottsdyg,

az Orszdgos Anya,g és Arhivatal

az Epitésigyi és Virosfejlesztési Mi inisziérium,
a M czoguwicwam és Elelmezésivgyi Minisztérium,
a Miszaki és Természettudomanyi Kgyesiiletel
Szévetsége

nyilvanos, titkos orszdgos pdalydzatot hirdet.

ESSZERU ANYAGTAKAREKOSSAG
MEGVALOSITASA”

cimmel.

A pdlydzat célja

Az anyagtakarékossig orszigos szinti elterjesz-
tése, a fajlagos anyagfelhaszndlds javitdsa,
széles kor(i tarsadalmi mozgalom kibontakoz-
tatdsa, ,az anyaggazddlkodds racionalizaldsa-
nak komplex programja’ megvaldsitisa érde-
kében.

A palyamivek dijazdsa

A pélyamfivek dijazdsira és megvételére dssze-
sen 580 et 4ll rendelkezésre.

« FAIPAR

felhivas!

A Birdlo Bizottsdg megfelel6 szinvonali és
szami palyamii beérkezése esetén a teljes Ossze-
get kiadja.

A Biral6 Bizottsdg a dijak értékét az aldbbiak
szerint hatarozhatja meg:

A dijak szdma 6sszesen :

I.dij 25eFt maximum 5 db
[1.dij 18 eFt maximum 10 db
III. dij 10 eF't maximum 20 db

A bevezetésre még érdemesnek itélt javaslatok

megvasarlasira

Osszesen 75 eFt, egyenként minimdlisan 2 eFt
maximélisan 5 eF't

fizethetd.

A pélydzaton barki, vagy bérmely ecsoport

tobb palyamiivel is részt vehet.

HATARIDOK

A palydzat részletes kitrase o MTESZ Mitszaki
Koordindceids Titkarsagan (Bp. V. Kossuth L.
tér 6—8. I1. 225) vehetd dt 1981. december 15-ig,
munkanapokon (szombat kivételével) 9—I6 ora
kibzitt, telefon : 311—793.

A palyazatok bekiildési (postaraadasi) hatarideje:
1982. aprilis 30.



Lézerek alkalmazasi lehet&ségei a faiparban Il. rész

Vamos Robert

A cikk els6 része a lézerek felépitésével és mii-
kodésével kapcesolatos alapfogalmakat, a lézer-
sugar sajatossagait, valamint a lézerek ipari, s
ezen belil faipari metrolégiai alkalmazasanak al-
talanos jellegili kérdéseit, f6bb formait és eszkozeit
targyalta. A kovetkezdkben a lézeres mérés- és
iranyitastechnika olyan megoldasai keriilnek be-
mutatasra, melyek megvaldsitisa — a vonatkozo
kisérletek, illetve gyakorlati alkalmazasuk eddigi
(kiilféldi) tapasztalatai alapjan — a hazai faipar-
ban is szamitasba vehetd.

2.2, Ronkok, firészaruk felvagas, illetve szélezés
elétti pozicionilasa

A cikk targykdrén beliil a jelen pontba tartozé lézer-
alkalmazasok igénylik a legegyszeriibb megoldisokat.
Ennek ellenére, indokoltnak latszik kissé behatdbban
foglalkozni wveliik, mivel — éppen egyszeriiségiikbdl,
s a varhato elényokhoz képest alacsony koltségigé-
nylikb6l adoéddéan — e megolddsok kinalkoznak elsék-
ként valé bevezetésre a hazai faiparban. Remélhetd,
hogy kiilondsebb miszaki problémaktél mentesek, s
egyben eredményesnek igérkezd alkalmazasbavételiik
mintegy életkozelbe hozvan a lézer-technikat, eléké-
sziti a talajt a tovabbi, igényesebb megolddsok hazai
megvalésitasahoz.

A fafeldolgozas sziikségszertien gyakori, nagy ter-
melési  volument érinté miveletét szabalytalan
alaku, illetve konturi munkadarabok (flirész- és
furnirrénkok, prizmak, szélezetlen  flirészaruk)
hosszirdnyl, egyenesvonali (keret-, szalag- vagy
korflirésszel veégzett) vagasa képezi. Az ilyen cé-
lokra alkalmazott korszerd gépek teljesitoképessé-
gét ismerve, nem kivan kiilonosebb bizonyitast,
hogy kezel6iknek tobbnyire valésiagos szamitogép-
ként, masodpercek alatt kell déntenie a gépbe ke-
riillé anyag lehetdleg maximalis kihozatalt eredmé-
nyezd pozicionalasarol. (Megjegyzendd, hogy e fel-
adat ellatasara mar kidolgoztak valéban szdmité-
gépes, éspedig a jelen cikk témakérébe tartozo, lé-
zeres erzékelSkkel miikodd rendszereket is. Két-
ségesnek latszik azonban, hogy ezek — bar gyor-
sasdg tekintetében wvitathatatlanul fellilmuljak az
embert — belathaté idén bellil altalanos elterjedt-

ségnek Orvendenének. Teljes értékli megoldast
ugyanis — kiléndsen pl. a hazai lizemekben fel-
dolgozott lombosfa-anyagok esetében — nem csu-

pan az anyag mindenkori dimenziondlis, de egyben
mindségi jellemzéinek, pl. a csomoék, repedések,
gombafert6zott részek helyének és kiterjedésének
figyelembevétele jelenthet. Mindez rendkiviil bo-
nyolult és draga berendezést igényel.)

A pozicionalas miiveletének elvégzésekor a gon-
datlansag a mennyiségi és mindségi kihozatalt, a
lassusag a termelési volument, a megfelelé gondos-
sag és gyorsasag viszont — napi nyole 6rian ke-
resztiil — a dolgozd egészségét veszélyeztetheti,
(Ezért talalkozhatunk ilyen tekintetben bizonyos,
kényszerli kompromisszumokkal) Bar a flrészgé-
pek tobbségét felelésségiik tudatdban levs, nagy
gyakorlattal rendelkez6 munkasok kezelik, kik

valésdggal érzik, hogy a vagds hol fog a pozicio-

nalt anyagban haladni, minden szempontbél elé-

nyos lenne e ,megérzésiikhtz” a szokvanyosnal
tobb tampontot nyujtani.

A vazolt problémaval — elvben — csaknem egy-
id6s annak megoldasa is. A faiparban évtizedek
ota hasznalatosak olyan, hagyomanyos fényforris-
sal mikodd keészilékek, melyek a flirészgépek
eteté-oldala f6l5tt elhelyezve, egy wvagy tobh, a
fényforras alatt kifeszitett huzalnak a flirész, il-
letve flirészek vagasiranyaba es6 arnyékat vetitik
a feldolgozasra keriilé anyag feliiletére. Ezeket
(Richtlichtapparat, Guide line light, Mova-line,
sth. néven), elsGsorban szélezt korflrészekhez, je-
lenleg is tébb eég (pl. Raimann GmbH, White Lid.,
Carter Inc.) gyartja. Bar a termikus fényforrasok
korszerli valtozatainak, pl. a halogén-izzok kiilon-
b6z6 tipusainak megjelenése kedvezd valtozasokat
jelentett e késziilékek kialakitasiban és alkalmazi-
saban, hasznilatukkal csak ritkdn — hazankban
pl., tudtommal, egyik {izemben sem — talalkozha-
tunk. Az egyéb, kevésbé miuszaki jellegli okok
mellett, ez a kovetkezdkkel magyarazhato:

a) A sziikséges fényforrasok magy (3000 W-ig ter-
jedd) teljesitményfelvétele nem ,csupan” az
energia-koliségek szempontjabol hatrany. E
fényforrasok ugyanis fogyasztiasuk csaknem egé-
szét (kb., 95%-4t) kitevd teljesitményl hésugar-
zokként is miikédnek, mely tény kiilon intézke-
déseket (hités, szellbzés, tlzvédelem), s igy ra-
forditasokat igényel.

b) A nagy kisugarzott fényteljesitmény ellenére,
a Kkivetitett drnyék-vonal észlelhetésége sokszor,
kiilléndsen sotétebb (pl. ronk-) felilletek eseté-
ben, kivannivalét hagy maga utan. Ezért korla-
tozodik e késziilékek haszndlata gyakorlatilag a
szélez6 (és leszabd) korflrészekre.

¢) Konstrukeiojuk jellegébél és terjedelmébdl ado-

déan, a wvetités sikjanak Aathelyezése — pl. a
pengeosztds vagy a szélezési méret valtoztata-
sakor — meglehetdsen nehézkesen (vagy kérdé-

ses pontossiaggal) oldhaté meg, s az atallitas se-

bessége alig egyeztetheté a korszerii flrészgépek

gyors, tédvvezérelt pengeosztis-, illetve flirész-
lap-tav allitasaval. . }

Minden jel arra utal, hogy a régoéta ismert, de
— az emlitettek szerint — eddig csak kevés si-
kerrel megvaldositott elv a lézer-technika ipari be-
vezetése, s ezzel a felsorolt hidnyossdgok kikiiszb-
bolése révén reneszanszat éli. A lézeres késziilekek
hagyoméanyos elédjeikhez képest mennyiségi és
mindségi tekintetben egyarant elterjedtebb alkal-
mazasra talalnak. E késziilekeket — megfelelé ha-
zai, illetve Atveheté kiilféldi terminolégia hidnya-
ban — még a leginkabb szemléletes, bar nem a
legszakszeriibb madon, vonal-vetitéknek nevezhet-
jik. A megnevezés pontatlansiaga abbdl adéodik,
hogy a lézeres késziillékek nem valamely, a fény
utjadba helyezett targy arnyékat juttatjdk (azaz
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16, dbra. A sugdr-nyaldb Kkialakitdsa hengerlencsével

15. abra. Firészromk poziciondldsa (hasitévdgdshoz) | I /,
lézeres vonal-vetité segitségével (Digitaali Elektroniika) max (%
100 -k L

vetitik): az anyag felszinére, hanem magat a ki-

sugarzott fényt, ahol az jol észlelhetd, fényes,

élénkvoros, altalaban 2—5 mm széles, 1—3 m {

hossz vonalat képez (lasd 15. dbra). S =
A vonal-vetit6khdz tébbnyire egy, kidzvetleniil

a He-Ne lézerre, vagy egy kozbeiktatott, kis nagyi-

tasu nyaldbtagitéra szerelt hengerlencsés elbtétet 50

alkalmaznak, mely a sugarat legyez6-szerlien, kb.

30-t6l 120°-ig terjedd, leggyakrabban 60 vagy 90°-

os szoghen szétteriti (16. dbra). A munkadarab fe-

liletén megjelené vonal fény-intenzitdsanak el-

oszlasa nem egyenletes (lasd 17. dbra), de ez kiilo- \
nsebb hatrianyt az adott esetben nem jelent.
Ami az alkalmazott lézert illeti, az el6bbiekbdl X /B B4
is megallapithaté, hogy az egymaédusa (TEMoo) ki-
menet sziikségtelen (s6t, csak fokozna az intenzi- 50

islosglay | cayeniclienacact), o A SDSCESIRCINIRAL g | o S leaRiaRos BN S R
alkalmazéasok jelentés részével el'lem.»ei.bejn3 nem 1é-  Jlakuldsa o (feliiletre merdleges) tengelytél mért td-
nyeges kovetelmény a nagyfoku stabilitis sem. volsdg fiiggvényében

18, dbra. Lézeres vonal-vetité (Diamond Engineering
Co.)
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19. abra. Vonal-vetité elhelyezésének jellemzéi

20. abra, Vonal-vetitok alkalmazdsa kettds szélezd kir-
flirészhez egy kemeénylombos anyagot feldolgozé (Qua-
lity Hardwoods Inc., USA) fiirésziizemben (11)

Mindezekbél adoddan, a vonal-vetitékhoz jol meg-
felelnek az egyszerl felépitésl, kis terjedelmii és
olesé He-Ne lézerek (ilyenek pl. a I. rész 8. Abra-
jan bemutatott Coherent MetaLite CR—80 sorozat
tagjai). Ma mar szdmos — a cikk végén kozoélt iro-
dalomjegyzékben felsoroltak koziil pl. hat — cég
rendezkedett be arra, hogy e lézereket, megfeleld
optikaval és fém vagy utésallé milanyag tokozas-
sal, valamint kell6en attraktiv, tébbnyire valami-
lyen vonalat jelenté (Ruby Line, Shur-line, Guide
Line, Timberline, stb.) névvel ellatva hozza forga-
lomba (18. dbra).

A lézeres vonal-vetitok kivalasztiasanak és alkal-
mazisbavételének egy-egy konkrét esetében tdbb-
nyire az egyetlen érdemleges tervezési feladatot a
19, dbrdn feltlintetett méreteknek a helyi adottsa-
gokhoz igazodo, optimadlis eredményt biztositéo meg-
hatarozisa képezi. Ehhez néhany elézetes helyszini
kisérlet, wvalamint a gyartocégek altal (eseileg)
kozolt ajanlott értékek nytjthatnak tampontot.

Miutan a géptél mért tdvolsag (L) kivételével, a
szobanforgd mérefek egyméssal egyszerii trigono-
metrikus Osszelliggésben allnak, meghatarozasukat
— az empirikus kozelitést kovetéen — szamitas-

sal, igy pl. a kivetkez6 képlet felhasznilasaval
pontosithatjulk:
B 3 o
—=ctg(f——)—ctg (B +—) =
H 2 2
o L1
= ctg (f——) ——
2 H

Olyan esetekben, amikor egy vonal-vetit6vel
nines lehetdség az igényelt, nagy vonal-hosszisag
elérésére, (kielégité intenzitdas mellett), valamely
kiilonleges, pl. 10 mW-o0s, 120°ra kiszélesitett nya-
labot szolgaltato készilék helyett egyszeriien két
standard kivitelli vonal-vetitét szoktak alkalmazni,
tébbnyire az anyag elejére, illetve végére irany-
zott sugarral.

Az egyetlen, rogzitett poziciéban (pl. rénkvago
szalagflirészhez) valé alkalmazéashoz képest, va-
lamivel bonyolultabb feladatot jelent a wvonal-
nak egy keresztirdnyban Aallithaté szerszam (pl.
kettés szélezd korflrész allithaté lapja) min-
terjedt, bar meglehetésen primitiv, a vonal-vetit6-
nek a gép allitdsakor elmozduld részével valé me-
chanikus (szé6 szerinti) Osszekotésén alapulé —
megoldast szemléltet a 20 .dbra. A finn Digitaali
Elektroniikka, valamint Plan-Sell cég hasonlo cé-
lokra egy fix és egy elektronikus tavvezérléssel al-
lithato egységet kozos tokozasban tartalmazé (LAS
1 L 1, illetve Finnoguide tipusjel(i) késziiléket hoz

21, dbra. Mennyczet-burkold elemek szerelése lézeres
szintezd segitségével (Spectra Physics Lid.)
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22. dbra. Referencia-sile el6dllitdse forgdé prizmduval.
1 = He—Ne lézer, 2 = nyaldbtdgito, 3 = forgé penta-
prizma, 4 = meghajté motor

forgalomba. A vezérlés automatizalasara tébb meg-
oldéas is kinalkozik.

A lézeres vonal-vetitékkel kapesolatban megemli-
tendé, hogy porvédelmiik kiilonosebb problémat
nem jelent. Ez egyrészt abbol adodik, hogy az
esetleges szennyezodés altal okozott intenzitas-cstk-
kenésnek (bizonyos hatarig) nines komolyabb ké-
vetkezménye, masrészt abbdl, hogy a gépektdl vi-
szonylag tavol helyezkednek el, s egyetlen védendd
fellletiik, az optika lefelé iranyul.

A jelenleg gyartott keésziilékek Aaltalam ismert
Osszes tipusa b mW névleges kimendteljesitményi
He-Ne lézerrel mikodik. Teljesitménylelvételitk
(f6ként a tapegység jellemz6it6]l fliggben) 30—200
W.H[_\uruk — a jelenlegi kereskedelmi kozéparfo-
lyamokon szamolva — 30—60 ezer Ft.

A vonal-vetiték alkalmazisinak miiszaki-gazda-
sdgi (és ergonomiai) kihatdsaira nézve érdemleges
tapasztalati adatok a szakirodalomban eddig még
nem jelentek meg. Gyors térhoditasuk mindeneset-
re egyértelmien pozitiv jelként értékelends. Ha a
leginkdbb lényeges kihatasra, a kihozatal-néveke-
désre vonatkozéan az egyes gyartocégek altal (az
alkalmazas kozelebbi adatainak megadasa nélkil)
kozolt 3—5%-nak — meglehet, tulzott Gvatossag-
gal csupéan felét vessziik is figyelembe, a sziikséges
raforditasok gyors, tobbnyire fél éven belilli meg-
tériilésével szamolhatunk, Népgazdasigi szempont-
bol is orvendetesnek tartanadm, ha a kérdésben po-
tencialisan érintett tizemek fejlesztésével foglalkozd
olvasok ellenériznék e becslést, melyet — mint erre
a cikksorozat bevezetGjében céloztam — remélhe-
téleg mielébb hazai tapasztalati adatokkal is ki-
egészithetek.

2.3. Egyéb pozicionalasi, szintezési, méret- vagy
elmozdulishatarolasi feladatok

Kilontsen az épitéiparban, valamint a gépgyar-
tdsban, szerelési munkaknadl ma maér elterjedten
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alkalmazzdk a He-Ne lézerek kis divergencidju su-
garat, mint vonatkozasi egyenest, vagy — megfe-
lelé optikai eszkozokkel szétteritve — mint vonat-
kozasi sikot. Bizonyosnak tekinthetjiik, hogy az
elézé pontban leirtakon tulmenéen, a lézerek to-
vabbi ilyen tipusu alkalmazasokra taldlnak a fa-
iparban is, akar egyedi, helyi jellegli problémadk,
akar szélesebb korben ismert feladatok megoldasa-
ként. Szamitasba vehetd pl. leszabasi méretek indi-
kéldsa, mozgo géprészek, transzportdrok szabad el-
mozdulasanak biztositasa, valamely, meghatérozott
geometriai kapacitasu (g6z0l6, szaritd, stb.) beren-
dezésbe juttatandé darabok wvagy rakatok méret-
hatarolasa, kiilonbdzé biztonsagtechnikai berende-
zésekhez wvald alkalmazas, stb. Nem kivanvan e
helyen — a kutatok elismert, de altaluk masoktél
sem vitatott jogaval élve — a fantazia vilagaba té-
vedni, a kovetkezdkben csupan egyetlen, kiilféldon
mar alkalmazott megoldds ismertetésére szorit-
kozom.

A bels6épitészetben felhasznalt elemek, szerke-
zeti egységek meghatarozott poziciéban, sikban
valé rogzitését jelentds mértékben megkonnyitik
és pontosabba teszik a lézeres szintezok. Alkalma-
zésbavételiik a faipari termékek (pl. burkolé-ele-
mek, nyilaszarok) gyartéit is érinti, egyrészt a fel-
hasznalasi moédszerek valtozasanak a gyartmany-
fejlesztésre vald visszahatasa révén, s ha masként
nem, az olyan reklamdécidk — manapsdg tekinté-
lyes — szdménak cstkkenésébdl adodéan, melyek
alapjat lényegében nem a termékek, hanem a fel-
hasznalas hibai képezik.

A lézeres szintezék, mint pl. a CILAS 517, vagy
a Spectra Physics Ltd. Laser-Level {ipusjeli készii-
léke (21. abra), hordozhatd, haromlabu Aallvanyra
szerelt kivitelben késziilnek. A He-Ne lézert, az
optikat, s ennek meghajtasat magaba foglaléd fej
két, egymasra merdleges libellaval van ellatva, ma-
gassaga az allvinyhoz képest allithaté. Mikodteté-
siik (12 V-o0s) teleprél torténik.

23, dabra. Dyna-Tech ronkbeméré berendezés elrende-
zési vazlata, 1 = He—Ne lézer, 2 = forgétiikor, 3 =
parabolatiikdr, 4 = érzékeld (White (12) nyomdn)



A szintez6k a (tiikorrel vagy prizmaval) 90°-ban
megtort sugarnak a rezonatoréval egybees6 tengely
koriili forgatasaval allitjak elé a referencia-sikot
(22. dbra), melynek metszésvonala a kornyezé fe-
lilleteken — épitGipari szintezok esetében kb. 300
m tévolsagig — szemmel jol észlelheté sdvot ké-
pez. (A jelenleg forgalmazott késziilékek vonatkozo
adatainak hidnydban, megemlitem, hogy sajat mé-
rések szerint kb. percenkénti 900—1000 fordulat-
szamtol kezdédben a sugar becsapddasanak korbe-
szaguldé fényfoltjat mar folytonos vonalként ér-
zékeljiik.)

Megjegyzendd végiil, hogy a korabbiakban va-
zoltak szerint szamitdasba vehetd egyéb alkalmaza-
sok nagyrészében referenciasik eldallitdsdra — ha
annak pontossdgaval vagy Kkiterjedésével szemben
nines kiilondsebben fokozott igény — az el6z6
pontban ismertetett, joval olesobb vonal-vetitok is
megfelelhetnek.

2.4. Ronkbemeérés

A flrész- vagy lemeziizemi ronk-beméré (regiszt-
ralo, kobozo) és osztalyozé-rendszerekben a ronkat-
mérd (illetve — szamitogépes feldolgozassal — a
keresztmetszeti feliilet) folyamatos mérésére ma
mar elterjedten alkalmaznak lézeres berendezése-
ket.

White (12) 1976-ban szamolt be ilyen berende-
zés flrészlizemi (St. Regis Paper Co.) alkalmazas-
bavételérél, melynek elvi elrendezését a 23. dbra
szemlélteti. A Dyna-Tech néven szabadalmazott
megoldas lényege, hogy a —modulalt, kb. 5 mW-os
— péasztazo lézer-sugar altal a ronk-feliileten meg-
vilagitott vonal terjedelmét két iranybol, megfeleld
latoszogl optikaval ellatott detektorok érzékelik.
A berendezéssel mérheté ronkatmérd kb. 15—150
em (6—60 inch).

Az el6bbitdl eltéré elven, s e téren tekintélyes-
nek mondhaté darabszdmban miikodnek azok a be-
rendezések, melyek a ronknek a pasztazé sugar al-
tal egy (szaloptikas) érzékelére vetett arnyékat,
pontosabban, az érzékeld teljes hosszabdl a meg-
vilagitott két rész Osszegezett terjedelmét érzéke-
lik (24. dabra).

Megfigyelhet6, hogy — a lézer és a parabolatiikor
mellett — a kétféle konstrukeié kozos eleme a forgd-
tiikkor, mely a mar emlitett hasonlé rendeltetésli ele-
mek (hengerlencse, a sugaréval egybeesé tengely ko-
riil forgatott prizma) sordban, s egyben a konstrukciok
igényessége szerint novekvs sorrendben is a harma-
dik. Az elektromotor-meghajtisi, kiilonleges pontos-
sdggal csapagyazott és kiegyenstlyozott forgétiikriket
(25. dbra) a lézeres metrolégia egyéb teriiletein is el-
terjedten alkalmazzak.

A cikkben el6forduld, a lézer-sugar sikban vald ki-
szélesitésére, forgatasara, vagy periodikus, pdasztazé
mozgatisara szolgdlé megoldasok ,valasztékat” a rez-
gotiikrok (26. dbra) teszik teljessé. E kisméret(i, piezo-
elektromos vagy magnes-mikodtetésli tengelyre rogzi-
tett fémtiikrok alkalmazdsa — bdar a teljes rendszer
elektronikajanak kialakitasdban lényeges eltérésekre
vezet — alapjaban véve a forgétiikrékéhez hasonlé
eredményt biztosit, s igy a rénk-bemérés, vagy egyéb,

pasztazo sugdrral végzett mérések terén is szamitasba
vehetd.

A 24. dbran vazoltak szerint, a ronk arnyékanak
érzékelésén alapulé mérés torténhet egy, vagy szi-
multdn médon — egyetlen lézerrel — két, egymas-

24. abra. Atméré-mérés a ronk drnyékdnak érzékelése
utjan (Sommardahl és Kohola (59) utan)

25. abra. Forgdtiikrok (Lincoln Laser Co.)

26, abra. Pdsztdzé lézer-sugaras letapogaté (scannmer)
kialakitisa forgé- (a) és rezgotiikérrel (b)
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28. abra, ELMES SR 3000 tipusi ronk-beméré beren-
dezés (A-Elektroniikka Oy.)

29. abra. Hamozdsi ronk feliiletének letapogatisa négy
lézer-scannerrel (Kockums Industries Inc.)

ra meroéleges, illetve harom irdnybél is (27. dabra).
Ilyen berendezésekbdl (a mérési irdnyok szaméatol
fliggéen, ELMES SR 3101, 3201, illetve 3301 tipus-
szammal) a finn A-Elektroniikka Oy. 1980-ig kb.
170 db-ot — ebbdl kb. 40-et exportra — gyartott
le (59). Ezek (lasd 28. dbra) 2 mW-os He-NE lé-
zerrel lizemelnek. A nagy terjedelmi, tobbsoros
szaloptikds érzékelok hasznos feliiletiik 2400 pont-
jar6l tovabbitjdk a fényt a detektorokhoz. A mér-
heté6 atméré 60 vagy — kiilon rendelésre — 80
cm. A mérések szadma masodpercenként kb. 35, 70
vagy a 105, a mérési pontossag (a gyartocég koz-
lése szerint) £1,5 mm,

A lézeres ronk-bemérdk az analég rendeltetést
berendezések, s ezeken beliil az optikai berendezé-
sek kategoéridjaban jelenleg a legkorszeriibb, de
nyilvanvaléan nem az egyetlen megoldast képvi-
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~moyselik. A vilag flrésziizemeiben tobbféle — koztiik
¢ ‘¥ hazai (VILATI) gyartmanya — ronk-bemérovel ta-

lalkozhatunk, melyek hagyomanyos fényforrassal
miikédnek. Bar ezekkel szemben a lézeres berende-
zések mutatnak fel bizonyos elénydket (nagyobb
pontossag és lizembiztonsag, konnyebb csatlakozta-
tés az elektronikus iranyité-rendszerekhez), hazai
alkalmazdasbavételilk miiszaki-gazdasigi feltételei-
nek és varhaté hatékonysaganak mérlegelése lé-
nyegében nem a lézeres, hanem altaldban az auto-
matikus ronk-bemérés (s egyben az elektronikus
adatrogzitd, osztalyozd, illetve iranyité-rendszerek)
hazai bevezetésével kapcsolatos kérdések mérlege-
lését jelenti. E kérdésekkel, melyek nagyrésze nem
tekinthet6 sem ujnak, sem a jelen cikk targykoré-
be tartozénak, indokolatlan lenne a lézer-alkalma-
zasok ismertetése keretében foglalkozni.

2.5. Hamozasi rdnkok kozpontositisa

Erzékel6-egységeik miikddésének alapelvét tekint-
ve, a lézeres kozpontositék az €l6z6 pontban tar-
gyalt ronk-bemérékhoz hasonléak. Az eltérés —
mely foként az elektronikus szdmité-egység felépi-
tésében jelent tobbletet — abban all, hogy a koz-
vontositok a ronk keresztmetszeti szelvényének
nem 1—3 ,atmérojét”, s ennek alapjan teriiletét,
hanem a teljes szelvény konturjat, s a ronk hossz-
tengelyére meroleges 3—5 sikban (a 29. abran va-
zoltak szerint) letapogatott szelvények egymaéashoz
viszonyitott helyzetét, azaz gyakorlatilag a teljes
ronk geometriai jellemzéit hatarozzdk meg.
A kozpontositas miiveletének fébb fazisai:

1. A ronk provizorikus, ,kvazi-kozpontos” befo-
gasa. Ez torténhet magaban a hamozoégépben,

vagy — a gépkapacitds kihaszndldsa szem-
pontjabol lényegesen elonyodsebb modon —
kiilon, a gép elott elhelyezett kozpontosito-

berakod berendezésben. Az itt hasznalt | el6-
kozpontositok” nem masok, mint az ismert,
s a — kiilfoldi — lemeziizemekben elterjedten
alkalmazott, mechanikus kozpontosité-beren-
dezések, melyek mar eleve kedvezébb furnir-
kihozatalt biztositanak, mint a két butiifeliilet
barmilyen pontossiaggal és gondossaggal vég-
zett ,szemrevételezése” alapjan torténd be-
fogéas.

27. Gbra. Atméré-mérés harom irdnybol



2. A ronk korbeforgatasa, s kozben feliiletének
lézeres letapogatésa (scanning), melyet — az
elektronikus szamité-egység nagy miikodési
sebességébol adoédéan — gyakorlatilag kése-
delem nélkil kovet

3. a forgastengely, azaz a két befogasi koézép-
pont korrekcidja a végleges — maximalis ki-
hozatalt eredményezé — pozicioba.

Knokey (16) ismerteti egy, a Coe Manufacturing
Co. altal kifejlesztett, a Potlach Corp. Lewiston-i
rétegeltlemez-lizemében miikods lézeres kézponto-
sitéo-berendezés f6bb jellemz6it, s eddigi lizemelte-
tési tapasztalatait. Ez 6t scannerrel miksdik, me-
lyek a ronkfeliiletet 15 fokonként, azaz szelvényen-
ként 24, Osszesen 120 ponton tapogatjik le. A mé-
rési pontossag +1,3 mm (0,05 inch). A berendezés
miikodésének ciklusideje 12 s, azaz a kapacitas 5
rénk/perc. Az alkalmazéisbavétel révén tapasztalt
kihozatal-novekedést — ami a rénkok geometriai
jellemzdinek nagyfoku szorasabél, valamint abbél
az egyszeri ténybdl adoéddéan, hogy egy ronk csak
egyszer, azaz egyféle befogdssal hamozhatd, csak
nehezen, tekintélyes szamu mérésadat alapjan ha-
tarozhaté meg — a szerz6 kétféle numerikus adat-
tal jellemzi. Az el6hamozaskor kapott (angol ter-
minolégiaval , fishtail” — , halfarok”) furnir meny-
nyisége a kordbbi 3—5%, helyett, az 1%-ot is alig
éri el. 38 em-es (15 inch) atlagos ronkatméré mel-
lett, a befoglalt szabdlyos — azaz teljes méretii
furnirt adé — henger atmérdje kb. 2,5 cm-rel (1
inch) névekszik.

A lézeres — négy scannerrel mikséds — kozpon-
tosito-berendezések ma mar tipizalt termékként,
a Kockums cég gydartasi programjaban szerepelnek.

A kozpontositok nem csupan metrolégiai szem-
pontbdél mutatnak hasonlésagot a ronk-bemérdkkel,
de abban a tekintetben is, hogy hazai alkalmazha-
tosaguk megitélését csak masod-, s6t, harmadsor-
ban érintik az adott berendezés-kategéridn beliil
a lézer-technika nyujtotta elényok. Ami elsésorban
érdemi tisztazast igényel, az a kozpontositds, a ha-
mozégépek kiszolgalasanak gépesitése dltalaban, s
mindenekel6tt a hazai falemezgyartas fejlesztése,
vagy legalabbis szintentartasa. Ha e kérdések bar-
melyikében pozitiv dontés sziiletik, célszerlinek lat-
szik a jelen pontban ismertetett lézer-alkalmazas-
sal, mint a gépi kozpontositds terén szdébajohets,
elonyos alternativdaval szamolni, a kovetkezé meg-
gondolasokbél:

Hatasat tekintve, a kozpontositds optimalizalasat
ugy is felfoghatjuk, mint a hamozasra keriilé roén-
kok atlagatméréjének — a hivatkozott cikk szerint,
a gyakorlatban szamottevonek bizonyulé — novelé-
sét. Konnyen kiszamithat6, hogy e ,burkolt” néve-
kedés minden egyes milliméterének pl. 35 cm-es
atlagatmérd esetén a furnir-kihozatal kb. 0,6%-kal
valé javulasa felel meg. Az sem kivén kiilondsebb
bizonyitast, hogy az elérhet6 megtakaritds annal
nagyobb, mennél magasabb az alapanyag é&ra,
mennél gyengébb — alaki rendellenességekbdl
(gorbeség, ‘ovalitds, terpesztettség, stb.) adéddéan
— a mindsége, s mennél kisebb az atlagatmérs. A
hazai lemezgyartas alapanyag-ellatottsaganak je-

30. abra. Helyzet- vagy méreteltérés érzékelése

lenlegi szinvonala és trendje mindharom tekintet-
ben — sajnos — meglehetésen egyértelmien itél-
heté meg.

2.6. Helyzet- vagy méretellendrzés

A ma mar rendkiviil valtozatos formaban és célok-
ra alkalmazott lézeres tavolsag-, helyzet-, elmoz-
dulds- vagy méretérzékeld, tobbségilikben inter-
ferometrikus rendszerek tulnyomo része — mint
erre a 2.1.1. pontban utaltam — meghaladja a fa-
ipari tizemek igényeit (és ehhez mért anyagi lehe-
toségeit). Jelenleg egyetlen, a fényt diffuzan ref-
lektalo anyagok — koztik a faanyagok — eseté-
ben alkalmazhaté megoldas ismert (17), (18), me-
lyet egyes szerzék (56), (59) a faipari méréstech-
nika, elsdsorban vastagsagmérés témakorébe sorol-
nak. Ennek alapelve (lasd 30. dbra) a kovetkezo:

A mérends feliiletre (tobbnyire erre merdlege-
sen, vagy egyéb, allandoé szogben) egy He-Ne vagy
félvezeto-lézer modulalt, fokuszalt nyaldbja ira-
nyul. A feliileten kapott, kis atmér6éja fényfolt ké-
pét a — muikodésére nézve, a kozhasznalatu opti-
kai eszkozok koziil leginkdbb fényképezigépre em-
lékeztetd — érzékeld ,objektivije” (L) a fokusz
sikjaban elhelyezett vonal-detektorra (D) vetiti,
mely a névlegeshez képest pozitiv vagy negativ
iranyG elmozdulds, illetve méret-eltérés (Ah) ese-
tén, ezzel — potosabban a leképezett fényfolt Ax
eltolédasaval — ardnyos jelet ad az elektronikéba.
A jel megfeleld erdsitésével, feldolgozasdval pl. di-
gitdlis kijelzd, regisztralé vagy osztdlyozé-egység
miikodtetheto.

A vazolt elven felépitett mérdfejekkel nagy se-
bességgel mozgo felliletek poziciéja is folyamatosan
és, természetesen, érintés nélkiil ellendrizheté. A
mérési pontossdg elsésorban a vonal-detektorok
nagy felbontoképességének koszonhetéen — a mé-
réstartoméany 0,5—1 ezreléke (59), azaz pl. max.
+4 mm-ig terjedé helyzet- vagy méreteltérések
érzékelésekor a max. mérési hiba £0,008 mm.

Az emlitett, kétségkiviil igen kedvezd jellemzok
kozlése mellett — miutan a lézer-alkalmazasok is-
mertetését, s nem propagélasat tlztem ki célomul
— sziikségesnek tartom a kovetkezé néhany meg-
jegyzést tenni:
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1. A mérési elv, s annak megvalésitasa nem so-
rolhaté a lézer-technika vivmanyai kozé.
Alapjat lényegében a korszeri elektronika ké-
pezi, s az alkalmazott fényforras, ha nem is
alarendelt, de gyakran maésodlagos szerepet
jatszik. Igy pl. — ha a hattér-fény zavard ha-
tasatol nem kell tartanunk — a hagyomanyos
féenyforrasok (miniatiir izzok) is megfelelhet-
nek. A monokromatikus, modulalt sugarat —
s ezzel nagy szelektivitast — biztositd félve-
zetd-lézerek alternativai a mar korabban ki-
fejlesztett, olesobb fény-emittalé  diodak
(LED-ek).

2. Az alapelv egyszertiségéhez képest, mint ez
a technikdban ma mar nem ritkasag, a meg-
valésitas (nagy, de nem tulzott érzékenység,
a megfeleld stabilitas, lizembiztonsag elérése)
egyszerinek mar alig nevezheld megoldésokat,
s ezekhez szigoruan megszabotl paraméterek-
kel rendelkezd, az opto-elektronika jelenlegi
cstiesteljesitményeit  reprezentdld  elemeket
igényel, E mérbeszkozok, bar ferjedelmiik —
¢és, meglehet, aruk — kevésbé riaszié, mint
kapesoldsi rajzuk, ma még nem tekinthetok
az ipari méréstechnika szokvanyos, széles kor-
ben elterjedt eszkézeinek. (Lézerrel vagy LED-
del mikods, a — 8-t6l 256 mm-ig terjedd —
meéréstartomany, valamint a fényforrds és az
érzékelé elrendezése szerint nyolcféle tipus-
valtozatba sorolt méréfejeket a svéd Selective
Electronic Co. allit elé. Ezek hossza 425—525,
magassdga 180—250 mm. Arukrél, s az eddig
gyartott mennyiségr6él nincs informacio.)

3. A lézeres eszkozokkel elérhetdét nagysagrendi-
leg megkozelité pontossigot a faiparban csak
szlilk mérséhatarokon beliilli mérések igényel-
nek. Ilyen célokra {obbnyire megfelelnek az
— ugyancsak érintésmentes, folyamatos meé-
résre hasznalhatéo -— pneumatikus, reflexfu-
vokas érzékel6k, mig nagobb tavon torténd
helyzetérzékelésre a torlofuvokak, légsorom-
pok is. Bar ezek (pl. Festo RFL, illetve SD,
SFL sorozat) viszonylag hosszabb ideje, to-
meggyartasban, elfogadhaté aron készilnek,
mégsem allithatnank, hogy a faipar mar ki-
hasznalta a benniik rejlé lehetfségeket.

4, A faiparban az a mivelet, melynek kontroll-
jahoz muszaki és gazdasagi szempontbdl, azaz
az igényelt pontossagra és az érintett termék-
mennyiségre, termelési értékre nézve a léze-
res mérdfejek hasznalata még a leginkabb in-
dokolhaténak tlnik, a lapok kalibralo csiszo-
lasa egy nagy kapacitasi forgacslap-lizemben.
(Jelenleg hazankban e kifejezés a név és cim
kozlésével egyenértéki.) Itt azonban legaldbb
6 db (3—3 also és fels6) mérdfejjel, ugyan-
ennyi GaAs vagy két He-Ne lézerrel miikodo,
terjedelmes, az adott kategérian beliil is ki-
magaslé koltségigényli berendezésre lenne
szlikség.

Nem kizart, hogy a lézeres mérdfejek hosszabb,
vagy akar rovidebb idén beliill — esetleg éppen az
Olvasé kezdeményezésére — gazdasigosabb alkal-
mazéasra taldlnak a faiparban. E]l kell azonban ismer-
nem, hogy e sorok irdsakor magam is csak azon
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31. dbra. ;.Lasersorter” feliiletmindség-ellendrzd beren-
dezés elrendezési vdzlata (Droscha (31) utdn)

szerzok szamat tudtam szaporitani, kik a kérdeést
a faipari szakirodalomban mindennemi bevalt,
vagy legalabbis mar ma tervezhetdé konkrét alkal-
mazas megnevezése nélkiil ismertetik.

2.7. Feliileti hibak kimutatasa

A feliiletmindség folyamatos, automatikus ellen-
Orzése a lézer-technika olyan, specidlis alkalmazasi
formdja, melynek hagyomanyos elédjérél — az
eddig targyaltak tobségével ellentétben — a faipar
tertiletén nem beszélhetlink. Alapelve az, hogy az
ellenérzott feliileten péasztazo lézer-sugar reflexio-
jaban a hibak (pl. idegen anyagokbol, fahibdkbol
adodo foltok, folytonossagi hidnyok, stb.) jellegze-
tes, lokalis valtozasokat idéznek el6. E valtozasokat
érzékelve, a hibédk jelenléte, helye, kiterjedése, s6t,
esetenként jellege is kijelezhetd, regisztralhato, il-
letve egy megfeleld beavatkozdszerv (pl. jelolo-
egység, osztdlyozd) miikddése vezérelhetd.

A témakorben legismertebb Droscha (19), (20)
munkassiga, ki — imponalé szamu — publikacioi-
ban a 31. dbrdn véazolt konstrukeidju berendezés-
nek a legkiillonbozébb (papir, karton, mianyag,
fém, keramia, liveg) anyagokra vald alkalmazasat
ismerteti, sort keritve a faforgdcslapokra is (21).
A | Lasersorter” berendezés miikddése a kovetkezd:

Az Y irdnyban folyamatosan mozgo anyag (1)
feliiletét az X wonal mentén egy He-Ne lézerbdl
(2) és forgotikorbsl (3) all6  scanner sugara (4)
péasztazza. A feliiletrél visszavert fény (6) egy ér-
zékelébe (T) jut. Az érzékelt hibajelek, azaz a de-
tektalt fény intenzitds-valtozasai alapjan a ,Laser-
sorter” elektronikdja standard kivitelében egy ki-
jelz6 és regiszirald egységet mukodtet, mely az
észlelt hibak jellegét, méretét és szamat indikalja.

A kiilénboz6 faanyagok reflexids sajdtossigainak
meghatirozasa, valamint a feliileti hibdk kimuta-



tasanak — az elébb vazolttél tobb tekintetben el-
téréo modon torténé (lasd 32. dbra) — megvalosi-
tasa érdekében, a szocialista orszagok faipari ku-
tato-fejleszté6 intézményei koziil a pozsonyi Allami
Faipari Kutaté Intézet (SDVU) kezdeményezett —
mar eddig is jelentosnek bizonyult — kutatasokat
(45), (56), (57). Ezek eredményei remélhetileg ro-
vid idén bellil a gyakorlatban, s a KGST egyiitt-
miikédés révén, a magar faiparban is hasznosit-
hatok lesznek.

2.8. Egyéb alkalmazasok

Az elsé lézerek megjelenése 6ta eltelt, manapsag
mar hosszinak szamité idé ellenére, maguk a lé-
zerek, valamint ipari, s ezen beliil metrologiai al-
kalmazasaik véltozatlanul a tudomdany és a tech-
nika dinamikusan fejlédé tertiletei kozé tartoznak.
Nagyrészt e fejlodés gyorsasagabol adodik, hogy
a gyakorlat nem csupan a legijabb, de a mar ko-
rabban elért eredményeket is mindeddig csak rész-
ben hasznositotta. Még abban a — f{o6lottébb valo-
szinlitlen — esetben is, ha a mai naptol kezdd-
déen a vilag szamos intézményében, laboratériu-
maban (hogy a hazaiak koziil néhanyat emlitsek:
MTA KFKI, MOM, Tungsram, JATE, BME) dol-
goz6 fizikusok és muszakiak semmi tjat nem pro-
dukalnanak, csak évek multan jelenthetnénk ki,
hogy az ipar mar érdemben megismerte és kiak-
nazta a lézer-technikdban rejlé lehetdségeket.
Mindez fokozottan érvényes a faiparra nézve,
ahol — itt nem részletezett, tobbé-kevésbé objek-
tiv okokbol adoédéan — a mar mas ipardgakban
bevalt megoldasok is csak részben (s csak kiilfol-
don) terjedtek el.

A jelen pontban a lézeres metrologia néhany
olyan faipari alkalmazéasi lehetéségét kivanom
megemliteni, melyeket a vazolt koriilményeken tul-
menden, céljukat vagy eszkoziiket tekintve hasonlo

2

32. dbra. Az SDVU dltal kidolgozott kisérleti feliilet-
mindség-ellendrzé berendezés elrendezési vdzlata.
lézer, = rezgltilkor, 3 = vizsgdlt feliilet,
fokuszdlé optika, 5 = detektor, 6 = erosito

(Georgiev (56) utdn)

ismert megoldasok, vagy orientativ jellegli 1ézeres
kisérletek tapasztalatai valoszintsitenek.,

2.8.1. A megmunkdalds, feliiletkezelés mindségének
ellendrzése

A fenti cim a lézerek nem egy-, hanem tébbféle,
sziikségszertien tobbféle konstrukeiés és funkcio-
nalis megoldast is igényld alkalmazasi lehetéségé-
re utal. Ezek kozil a leginkabb kézenfekvd, s lé-
nyegében még az elézb, 2.7. pontba tartozik az ott
targyalt (forgacslapokra és tomorfa-anyagokra vo-
natkozéan felvetett, illetve vizsgdlt) lézeres miné-
ségellenorzés kiterjesztése a faiparban alkalmazott
bevonati rétegek hibdinak kijelzésére. Ilyenek le-
hetnek a furnir-atesiszolasok, a lakk- vagy fes-
tékrétegek lokdlis hibai, mig laminatok, mianyag-
foliak esetében pl. a durva feliileti egyenlétlen-
ségek.

A tovabbi — szamukat és jelentdoségiiket tekint-
ve nem kisebb — lehetdségek a lézer-alkalmaza-
sok mas irdnyba valé kiterjesztésébol, a foltszerd,
lokdlis elvaltozasok kijelzése mellett, a feliilet-
mindség standard jellemzdinek (pl. érdesség, hul-
lamosséag, lakkréteg-vastagsig) ellendrzése terén
adodnak. A megvalésitast, annak konkrét forma-
jatol fliggetleniil, a lézer-technika sajdtossagai ré-
vén, a kovetkezok jellemzik:

— Erintésmentes (azaz az ellenérzott anyag karo-
sodasatol, s — ami sokszor nem kozombos —
az ellen6rzé eszkoz kopasatol is mentes) mérés.

— Gyors (gyakorlatiklag azonnali) kijelzés.

— Az eredmények a teljes gyartott mennyiség, s
ezen beliill az egyes darabok teljes terjedelmé-
nek ellenérzésébol adodnak.

A szamitasba veheté eszkozok és modszerek 16—
nyegében a mar emlitettekhez hasonléan, a feliilet-
rol reflektalt fény jellemzoinek, illetve e jellemzok
karakterisztikus valtozasainak érzékelésén alapul-
nak. Kidolgozasukkor célszertinek latszik a tech-
nikai lehetéségek helyett a gyakorlat reélis (de
inkdbb varhat6, mint mai) igényeibd6l kiindulni.
E maskor sem haszontalan iranyelv figyelembe-
vétele — a kovetkezOkben leirtakbol adddéan —
a targyalt témakorben kiiléndsen indokolt.

A korszer(i, automatikus minoéségellendrzést nem
ritkan ugy tekintik, mint a MEO valamely tevé-
kenységének meglehetésen koltséges — és ehhez
mérten csekély élomunka-megtakaritist eredmé-
nyez6 — gépesitését, s egyben megszigoritasat. Je-
lenleg az eldbbihez kevés, az utébbihoz pedig
tobbnyire — és sajnalatos médon — még keve-
sebb (vallalati) érdek flizédik. Ilyen alapon az lize-
mek konnyl szivvel mondanak le a gyartaskozi
vagy késztermék-ellenérzés korszeri eszkozeinek
alkalmazasbavételérél, sot, a mar meglevék hasz-
nalatarél is. Az ekkor figyelmen kiviil hagyott, s
igy elmarad6é eredmény az automatikus ellenér-
zés pontossiaga, gyorsasaga, operativ hasznositha-
tosdga révén, a kovetkezokbol adédik (illetve
addédna):

1. Kénnyebbé, gyorsabba vilik a termel6beren-
dezések beszabédlyozasa, atéllitasa. Ennek ha-
tasa — egyebek mellett — az allasidék csok-
kenésében, azaz kapacitdsnovekedésben jelent-
kezik.
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33. abra. A minoség idébeni alakuldse a szokvdnyos
(A) és a folyamatos, automatikus mindségellendrzés (B)
dltal biztositott korrekcids lehetdségek kihaszndldasakor

2. Az alapanyag vagy a technolégia valamely pa-
raméterének elére nem tervezett (vagy figyel-
men kiviil hagyott) valtozasa, berendezés vagy
szerszam meghibasoddsa, sth. miatt bekbvet-
kezd minéségromlas kihatdsai mind az érin-
tett mennyiseg, mind a karosodas — tébbnyire
idbaranyosan fokozodé — sulyossaga tekinte-
tében a minimumra esékkenthetdek.

3. A hibajelek megfeleld elektronikus feldolgo-
zasaval elérhet6, hogy az automatika az em-
litett esetekben elvégzendd korrekcionak ne
csupéan sziikségességét, de (sokszor nem éppen
kézenfekve) jellegét, helyét vagy mértékét is
indikalja.

4. A leginkabb jelentésnek tekinthetd, az auto-
matikus minéségellenérzés miiszaki elényei-
nek Gsszhatisaként jelentkezd gazdasagi ered-
ményt egy egyszerli vazlat (33. dbra) segitsé-
gével, vizudlisan tudom a legjobban érzékel-
tetni.

Ha valamely — s természetesen, mindegyik —
lizem lelkiismeretesen torekszik termékei mi-
ndségi mutatédit kielégitd biztonsdggal az or-
szédgos vagy ipardgi szabvanyokban eldirt, il-
letve a megrendeldk altal igényelt szinten (M)
tartani, mutatoként egy bizonyos, belsé kove-
telményszint (Mi) betartdsira kényszeriil, ami
— ha tdbbnyire ninecs is tudatosan, szamsze-
rien rogzitve — a mindenkori korilmények-
tél fiigg6 mértékben meghaladja az el6bbit.
A tényleges mindség idbbeni alakuldsa, azaz
a termelési volumen minéség szerinti megosz-
léasa e bels6é kovetelményszint, mint atlagérték
kortil ingadozik. Adott miiszaki, szervezési és
gyakran nem utolsésorban személyi feltételek
mellett, annal nagyobb — kiiléndsen valamely
alapanyag- vagy termék-paraméter wvaltozasat
kovetden, egy kezd§ biciklista nyomvonaldhoz
hasonlé — ingadozdst mutat a selejtgyartas és
a sziikségtelenlil magas értékek kozott a mi-
ndség, mennél inkabb pontatlan, szurépréba-
szerl, illetve késedelmes annak ellenérzése, Az
emlitett két wvéglethez kapcsolédd hatranyos

. gazdasagi kihatasokat, ugy hiszem, nem sziik-
séges részleteznem. A mindségi jellemzékrél
azonnal, operativ médon hasznosithaté infor-
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macidkat nyuajté eszkozok hasznalatédval (lasd
33. abra B) lehetdség nyilik arra, hogy a se-
lejtképzédés kockazatanak ndvekedése nélkiil,
hatékonyan csokkenthessitk a kotelezé mini-
mumot meghaladé — senki 4ltal nem igé-
nyelt, kiillon nem is honoralt, de az iizem ré-

szér6l gyakran jelent6s anyag-, szerszam-,
energia- vagy munka-raforditast igénylé —

biztonsagi tébbletet (AM).

Megallapithaté, hogy a vazoltak, mint az ab-
rabol is kitlinik, a min6ség atlaganak csok-
kentését jelentik, amire ritkdn hangzik el (a
nyilvanossaggal kozolt) felhivas. Megéallapit-
haté viszont az is, hogy az adott eset a felhasz-
nalokra nézve is elényds kivételnek szamit,
mivel az igy csdkkentett minéség, mikozben
valtozatlanul megfelel az eléirtnak, a szokva-
nyosnal lényegesen kisebb szérast mutat,

Az Olvasé elnézését kérem a kérdés e helyen
tulzottan részletesnek tind kifejtéséért. Tény azon-
ban, hogy az emlitetteknek a jelenleginél széle-
sebb, az lUzemek dolgozdira is kiterjedd kirben
valé tudatositisa el6feltételét képezi annak, hogy
a vallalatok és a népgazdasag érdekeivel dsszhang-
ban, a korszeri — s ezen beliil a jelenleg legkor-
szeribb, lézeres — minéségellenérzés a hazai fa-
iparban is teret (s a vonatkozé kutaté-fejleszté
tevékenység érdemi inditékot) kapjon.

2.8.2. Sebességmérés

Az el6z6 ponthoz hasonléan, a fenti cim is gyGjté-
fogalom, miutan az ide sorolhaté ismert lézeres
eszkozok és modszerek kiilonboz6 valtozatai a moz-
gas jellegét tekintve linedris, forgs vagy rezgo, se-
bességét tekintve igen tag hatarok kozt valtozo, a
meérés targyat tekintve szilard testek (géprészek,
munkadarabok sth.) és aramlé folyékony vagy lég-
nemi kozegek, aeroszolok mozgasanak kisebb, vagy
akar igen magy tavolsadgbdl torténd ellenérzésére
egyarant alkalmasak (1), (2), (15), (22).

Abbél adéddéan, hogy a faipari, s Aaltaldban az
ipari berendezések f6- és mellékmozgasainak 16bb-
sége kell6 kontrollal szabalyozott, egyes berende-
zések (pl. szaritok, pneumatikus osztalyozok) ido-
szakos ellen6rzésén, vagy belizemelésiikhoz, konst-
rukeios modositasukhoz, fejlesztéslikhoz sziikséges
vizsgdlatdn talmenden, a jelenleg ismert lézeres
sebességmérok lizemszerld, 4allandé hasznélatara
valo alkalmazasbavétele a faiparban valdszinttlen-
nek mutatkozik, Szamolni lehet azzal, hogy a léze-
res eszkizok — kiilonosen a félvezetd-lézerek el-
terjedése révén — a faiparban is nagy szamban
mikéds, szokvanyos sebesség-, fordulatszédm- és
dramldsmérdknek, illetve korszeri véaltozataiknak
(pl. a méagneses vagy inkrementalis tavadoknak)
rovidesen arban is versenytarsai lesznek. Pillanat-
nyilag azonban ¢ kérdés nem a faipar, hanem a
miiszeripar fejlesztésének témakorébe tartozik.

2.8.3. Aeroszolok, lebegd szildrd szemesék,
gdz-keverékek jellemzdinek érzékelése

A killonboz6 folyadékeseppek, szilard részeeskék,
fustgazok levegtvel alkotott keverékének vizsgala-
tara a gyakorlatban is hasznalatosak olyan lézeres
eszkozok, melyekkel nem csupdn az idegen anya-



gok jelenléte, koncentricidja, de szemesenagysdga,
nagy pontossaggal és nagy tavolsaghdl is kimutat-
haté. E téren a lézeres metrolégia egy kiilén aga-
zata, a visszaszort fény érzékelésén alapuld, kez-
detben csak tavolsagmérésre alkalmazott, s a ra-
detection and ranging) fejlédott ki, A jelen pontba
tartozé mérésekhez hasznalt lidarok tobbsége meg-
lehetésen terjedelmes és — nem is meglehetésen
— draga. Elsédleges alkalmazasi teriiletiik a lég-
szennyezes-meérés, melynek a faipari lizemek in-
kabb csak szenvedd alanyai, mint haszonélvezéi
lehetnek.

Az emlitett, minden tekintetben igényes mérdo-
berendezések mellett — miutdn az iparban altala-
ban csak rovid tavon, s tobbnyire zart, sziikség
esetén a mérés szempontjdbél kedvezéen kialakit-
haté térben végzett mérésekre van igény — lénye-
gesen egyszerlbb és olesébb megoldasok is ismer-
tek. Ezek vagy a vizsgalt kozeg altal reflektalt
fény detektalasan, azaz a lidarokéval egyezé elven,
vagy — konnyebben megvalosithaté, s a gyakor-
latban inkabb favorizalt médon — a kézegen Aat-
haladé sugar jellemzdinek valtozasa, a szérédas,
elnyelédés altal okozott teljesitménycsokkenéds ér-
zékelésén alapulnak.

A kordbbiakban méar hivatkozott SDVU, Bratis-
lava — a téméban folytatott egyiittmiikodés koor-
dindtora — egy lézeres szondat dolgozott ki a fa-
ipari por- és forgécselszivé rendszerek leterheltsé-
gének ellenérzésére (56). Ez, a rendszer gy(ijté-
vezetékébe iktathatd, azzal megegyezd Atmérdid,
rovid csészakaszban, a cs6dtmérd mentén atboesa-
tott (He—Ne lézer-) sugar intenzitds-cstkkenését,
s ezzel egyidejlileg — egy méréperemmel — az idé-
egység alatt ataramldé légmennyiséget érzékeli. A
detektor, valamint a nyomaskiilénbség-tavadso 4l-
tal szolgaltatott jelek alapjan a rendszer elektro-
nikdja a szillitélevegd mindenkori porkoncentré-
cigjat indikélja. A megoldas eredetileg egy adott
faipari lzem elszivé-rendszerének tulterhelés el-
leni védelmét szolgalja, de szamitdsba vehetd ilyen
lézeres eszkozok egyéb célu faipari alkalmazésa is
(pl. a szallitoteljesitmény adott hatdrokon beliili
médositasa a tényleges igény fliggvényében).

A mérési elvet tekintve az elébbihez hasonld, s
a faipar részérdl ugyancsak figyelmet érdemlé lé-
zer-alkalmazas a tlz érzékelése. A 34. dbrdn va-
zolt rendszer (2) a kovetkezd modon miiksdik:
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34, abra, Lézeres tiiz-érzékeld (Harry (2) nyomdn)

Az (1) He—Ne lézer sugara, a (2) nyaldboszton
(részlegesen atereszté tlikron) keresztiil, athalad
szajut a berendezésbe. A saroktiikor alkalmazdsé-
nak elénye a vizsgalt kozegnek a lézerrel s az ér-
zékelGvel wvalg kozrefogasaval szemben egyrészt
az uthossz, s ennek révén a hasznos jel megkét-
szerezddése, masrészt az, hogy a teljes rendszer
(az elektromos csatlakoztatast, természetesen, nem
igénylé tiikor kivételével), egyetlen, kompakt egy-
ségbe épithetd.

A kezdeti, valamint az ellenérzott téren wvalé
kétszeri athaladas utani infenzitdst a sugarat meg-
csapold (2) és (4) nyaldbosztok kozvetitésével, az
(5), illetve (6) detektorok érzékelik. Tlz esetén a
keletkez6 flist altal okozott intenzitds-csokkenés,
azaz — egy differenciil-erdsitével novelt — kii-
lénbségiel alapjén lép mikodésbe a megfeleld ri-
aszté- (vagy onmukods oltd-) berendezés.

A fiist-érzékeld mellett, a vazolt rendszer hoéér-
zékeld egységel is tartalmaz. Ennek mikodése azon
alapul, hogy a tlz lokélis eltérésekre vezet az el-
lenérzott tér levegdjének slirtiségében, s igy torés-
mutatéjaban. A sugar ebbdl adaodo eltériilését a (7)
detektor érzékeli.

A jélen pont, s egyben a teljes fejezet befeje-
zéseként megemlitends, hogy az utdébb leirt je-
lenségnek, mely az adott helyen hasznosithaténak
bizonyul, szdmos, zommel a 2.3. pontba tartozs lé-
zer-alkalmazas esetében mint hibaforrasnak kell
figyelmet szentelniink., Ez az eset ugyanis, amikor
a ,lézer-vonalzd” — a jelenség természetébdl ado-
doan, szemmel, vagy pl. teodolittal sem észlelhet6
moédon — elgorbiil. Kellé koriiltekintés hianyaban,
ebbol szarmazé hibadk léphetnek fel pl. hoprések
tzem kozbeni deformacidinak — egyébként nagy
pontossdggal végezheté — lézeres mérésekor.



" Kedves Olvasoink!

Ezaton hivjuk fel szives figyelmiiket arra, hogy a FAIPAR-t 1982-ben is egyénileg lehet meg-
rendelni és el6fizetni. A Magyar Posta Kozponti Hirlap Iroda 215—96 162 szamla, Budapest el-
nevezésii pénzforgalmi jelzészamra.

A lap eldfizetési dija: egy hoéra 15,— tF
I/, évre 45— Pt
1y évre 90,— Ft
1 évre 180,— Ft

A befizetéshez szilikséges utalviny a FATE titkdrsagan (Budapest V., Anker kéz 13.) igényelheté.
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KRONIKA

Harminc éve irtak a FAIPAR-ban

Hdrom évtized nem sok az idé véglelenjében, a
FATE életében azonban mégis hosszii, és nehéz volt
az az 4t amit megtett. Sikerek és sikertelenségek vdl-
tottik eqymdst. Hazdnknak a szocializmus épitésében
elért eredményeivel, és a vildg politikai szinterén
elért tekintélyével és silydval ha nem is azonos mér-
tékben, de évrdl évre nétt az Egyesillet tekintélye.
Szavit egy-eqy jelentésebb intézkedést megeldzd,
szocidlis, vagy tdrsadalompolitikai torvény-rendelet-
tervezet véleményezését, modositdsra tett javaslalait
az illetékeselk sokszor figyelembe vettélk.

Az Eqyesiilet élete olyan volt, mint egy nagy ecsa-
ladé. A tarsadalmi munkdban vitatkoztunk egymds-
sal — sokszor éles birdlattal — ez azonban nem bdnlo,
hanem mindig segitd és épild jellegil volt. Amikor a
targyaléasztal mell6l a teritelt fehérasztalok mellé
itltitnk, bardti légkor alakult ki. Harmine év alatt
azonban sok minden wiltozott, sok 4j sziletett, a az
élet tempdja felgyorsult, sorainkbol mdr sokan el-
tdvoztak, helyiiket pedig fokozalosan az iddkizben
Jelndtl generdcid veite és veszi dt.

Ez ad idészeriiséget annak, hogy visszatekintsiink
oda, ahonnan és ahogyan elindultunk.

Rovatunk ma mdr szinde torténelem. Az iddsebb
generdeid szimdra visszapillantds, a fiatalabbaknak
taldn tanulsdg: hogyan csindljak vagy hogyan me
estndljdlk.

Ezeknel a  gondolatoknak « jegyében nyitunk
Bayesiiletionl: lapjiaban a ' ATP AR-ban 1982 janudr
16l kezdddden eqy g rovatot, a krénikat.

A FAIPAR 1952 janudri szdmdban Villdm
Janosnak (a TATE akkori elnske) ,,Uj esztend6—
uj feladatok™ eimii kiszontdje olvashaté.

Ebben a szémban jelent meg tobbek kozott:
Dr. Walek Kdrolynak ,,A nehézipari fagazdalkodas
1952 évi feladatai” cimfi irdsa, mely az orszig
takarcékos faellatottsdgara mutatott rd, az anyag-
gazdilkodds vonaldn a faanyagok termelésének,
és az azokbol késziilt cikkek elallitdsanak mdég
szorosabb Osszehangoldsdra hivja fel a figyelmet.

Berend Mihdly ,,A rétegelt falemez gyartésndl
keletkez6 eselékek feldolgozdsa csomagolGeszko-

zokké és haszndlati cikkekké” eimfi frdsdban ad
otleteket az eselékanyagokbdl készithets kiilon-
boz cikkek és csomagoldeszkozok gyartdsara.

Bédogh Istvinnak ,,A folyamatos gyartas beve-
zetése és megszervezése a biitoriparban®

targyt 1951. oktéber 24-i elGadéasarsl Szabé Dénes
készitett cikket, melybdl kideriil, hogy a folya-
matos gyértds lényeges az, hogy tigy legyen biz-
tositva a megmunkdland6 alkatrész folyamatos
mozgésa, hogy a folyamat minden esethen eldre
torténjen, majd a megkiilonboztetett hdrom — az
dllands, a valtozd és a zdrt — folyamat bevezetésé-
nek lehetéségét targyalja.

ey

,,Tervszerii. megelozo
faiparban” Szab6 Dénes

karbantartas kérdése a

cikkének bevezet6 mondata ma sem vesztett ido-
szer(iségébdl, mely szerint ,,A tervszert megel6z6
karbantartds a faiparnak egyik legéget6bb kér-
dése, mert jelenleg az allasidGk sok termeléskiesést
jelentenek. A cikk egyben a cikkiré 1951. novem-
ber 13-4n tartott elGadasat tartalmazza, és ismer-
teti azt a javaslatdat, mely ,,a faipar TMK meg-
szervezésére’’ vonatkozik.

A Sz6k- és Fadrugyér

a Gazdamozgalomhoz csatlakozva szép eredmé-
nyeket ért el. A hulladék faanyagok tobbszori
atvéalogatdsa utdn a még alkalmasakat felhasznal-
va kb. évi 70000 Ft megtakaritist drnek el.
A hajlitémthelyek tulterheltségét azzal sikeriilt
enyhiteni, hogy a tamlaborddkat a hulladékanya-
qokbol fiirésszel ives kivitelben készitik, s ezéltal
csokkentik a hajlitégépek leterhelését (Kraftsik
Sandor tuddésitisa),

Az Egyesiileti hirek rovatban

a szerkeszt6 lidvozli azokat a nehézipari dolgozo-
kat, akik megalapitottak szakosztdlyukat a Fa-
ipari Tudoményos Egyesiiletben.

Dr.J.T.



PALYAZATI FELHIVAS

Az orszdgos VezetOképzé Kozpont és a Miszaki- és Természettudomanyi Egyesiiletek Szovetsége az
érdekelt minisztériumok és orszdgos érdekképviseleti szervek kozremikodésével

»Gazdasagi tarsulasok, vallalkozasok szervezése”

cimmel 1982, januar 1-vel pélyazatot hirdet.
A palyazatok benyujtasi hatarideje: 1982, majus 3.

Célja: A tarsulasok, illetve a kiilonb6z6 tdarsas véllalkozdsi formdk pozitiv és negativ tapasztalatai-
nak szakszerl feltdrdsa abbol célbdl, hogy tovabbfejlesztésiikhtz — a palyazatot meghirdetd minisz-
tériumok és orszdgos érdekképviseleti szervek szamara — hasznos kovetkeztetésekre adjanak lehets-
séget. Tovabba, hogy a kozérdeklédésre leginkabb szamot tarté tapasztalatokat az orszigos vezetd-
képzés rendszerében oktassdk, ily médon is elbsegitve az élenjaré tapasztalatok és fejlesztési javas-
latok elterjesztését. Végiil forrasmunkaként szolgaljanak a tudomanyos kutatésban.

Pdlydzni két témakérben lehet:

1. Barmely, Iégalébb .egy éve miikoéds tarsulds, illetve tarsas vallalkozasi forma eredményességét ér-
tékeld és szervezési tapaszialatait Osszegezd és elemzé munkaval.

2. Uj gazdsagi tdrsulds (ill. tarsas vallalkozds, kisszovetkezet stb.) létrehozésdra irdnyulé javaslatot
tartalmazé tanulménnyal.

A palyazaton két kategéridban lehet résztvenni:
Az 1. kategéridban wvallalati, intézményi kollektivik pilyazhatnak. Pdlyadijak:

4 db I dij 4 20000 Ft,
8 db II. dij 4. 15000 Ft,
12 db III. dij 4. 10000 Ft.
A TII. kategéridban egyéni péalydzok kiilldhetik be palyamunkaikat. Pdlyadijak:
4 db I dij &. 15000 Ff,
8 db II. dij 4. 10000 Ft,
12 db III. dij 4. 6000 Ft.

A kategéridktol fliggetleniil az Orszdgos Vezetbképzo Kozpont
1 db 50000 Ft-os fédijat,
a Kozponti Valié- és Hitelbank Rt. Innovaciés Alap

1 db 50000 Ft-os fédijat
thzott ki.

A Biral6 Bizottsdg a palyadijakra nem javasolt, de egyes részleteiben hasznosithaté palyamunka-
kat (2000—3000 Ft/db &sszegbhen) megvisarolja.
A Biralé Bizottsag a palyazat eredményét eléreldthatoan
1982, szeptember 30-ig
hirdeti ki.

Tovabbi felvildgositast az Orszdgos VezetSképzé Kozpont, Szervezéstudomanyi Féosztaly vezetdie, dr.
Horvath Ivan ad a 341-352 telefonszdmon, (irdsban beérkezett kérdésekre levélben). Szébeli vagy iras-
beli kérésre a pélyéazati felhivas részletes szévegének megkiildésérdl gondoskodik.

ORSZAGOS VEZETOKEPZO KOZPONT
MUSZAKI. ES TERMESZETTUDOMANYI
EGYESULETEK SZOVETSEGE
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