




A FAIPARI TUDOMÁNYOS EGYESÜLET MINT AZ MTESZ TAGEGYESÜLETÉNEK LAPJA

A Szovjetunió faiparában a technológiai folyamatok további 
automatizálásának és komplex gépesítésének fő irányvonalai*D e g t a r j o v  N y i k o l a j  A 1 e k  s za n d r o v i c sAz SZKP X X V I. Kongresszusának határozataiban hangsúlyt kapott, hogy a tizenegyedik ötéves tervben a tudomány és a technika fejlesztését a szovjet társadalom gazdasági és szociális feladatainak megoldása, a gazdaság intenzív fejlesztési útra történő átállításának meggyorsítása és a társadalmi termelés hatékonyságának emelése érdekében kpll nagymértékben alávetni.Az SZKP KB decemberi (1983. évi) plénuma megerősítette a pártnak a műszaki-tudományos haladás meggyorsítására hozott irányelvét, mely a szocialista gazdaság jelen korszakában a termelés hatékonysága emelésének fontos tényezője, és a munkásság szociális körülményei javításának eszköze.A Szovjetunióban a faipar fejlődését az elmúlt tíz évben a bútorgyártás jelentős mennyiségi növekedése, egyre modernebb technológiai folyamatok bevezetése, új szerkezeti és díszítőanyago’; előállítása, továbbá a termelés komplex gépesítése és automatizálása jellemezte.A gyárak bővítésének és összevonásának, valamint a kapacitás növelésének következtében a jelenlegi bútoripari egyesülések legnagyobb része hatalmas ipari komplexum, melyék magas termelékenységű berendezésekkel, gépesített és futószalagos gyártósorokkal vannak ellátva.A bútoripar központosításának, tárgyi és technológiai szakosodásának megvalósított mértéke magas gépesítettségű vállalatok létrehozását tette lehetővé a morálisan elavult berendezéseknek modern, automatizáltakra történő lecserélésével, melyek magas hatékonyságú védőberendezésekkel vannak ellátva a dolgozókra káros ipari hulladékok és kisugárzások ellen.* 1984. május 25-én. a FATE országos elnökségi ülésén elhangzott előadás anyaga.

A fafeldolgozó ipar automatizálásával megváltozik a munkások szerepe. A közvetlen fizilkai munka végése helyett irányítói funkciót látnak el.Az automatizálás következtében megváltozott az ember és a technika közötti viszony a munkavég-
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zés folyamatában. A munkás a technológiai folyamatok szabályozójává, beállítójává és programozójává válik, ami a munkaköri és termelői tevékenységében egész sor változást von maga után.A munka jellege és tartalma az alkotói, kutatói és célirányos feladatkör megnövekedése irányában változik, ami a szellemi és a fizikai munka közötti határ további elmosódásához vezet.A faiparban a műszaki-tudományos haladás eredményei alapján a termelési folyamatok optimális működésének és a dolgozók egészségvédelmének legkedvezőbb feltételei jönnek létre.A műszaki-tudományos fejlődés a termelés gépesítésével és automatizálásával, új technológiai folyamatok, a számítástechnika a mikroelektronika, a robottechnika és új szállítási eszközök alkalmazásával meghatározó szerepet játszik a munkásság munkakörülményeinek alakulásában.A Szovjetunióban az elkövetkezendő időben a 
bútoripar gyártástechnológiájának a fejlesztése az alábbi, főbb irányokban valósul meg:— A nagy térfogatú és súlyos alkatrészek anyagmozgatásának gépesítése, melynek végrehajtására lett létrehozva az MRP típusú automatizált lapszabász gépsor és egy sor más anyagmozgató, szállító berendezés.— A vékonyforgácslapokból készült korpuszbútorok és kis méretű termékek összeszerelésének a gépesítése és automatizálása.— A bútoralkatrészek borításának nemesített felületű, további felületkezelést nem igénylő bevonóanyagok alkalmazása, melynek keretében kidolgoztuk és kiviteleztük 6 millió négyzetmé- ter/év teljesítményű felületnemesített bevonó- anyag-^gyártó komplex berendezést.— A lap féleségek felületi borításánál egyszintes présgépek és hengeres kasírozóberendezések, a konyhabútorgyártásban pedig a több szekciójú présberendezések gyártása ma már szériában folyik és a közeljövőben a gazdasági és tudományos együttműködés keretében néhány berendezés az NDK-ban kerül felállításra.— Elsődlegesen felületnemesített élfóliák alkalmazása, melyek további lakkozást nem igényelnek. Ennek keretében megvalósulták és sikeresen üzemelnek az ugyancsak NDK-ba leszállításra kerülő MFK—2 élfurnérozó gépsorok első példányai is.— Robotizált technológiai szakaszok kialakítása a korpuszbútorok és ülőbútorok alkatrészeinek felületkezelésénél, valamint a furnírszabászatiban.— Univerzális manipulátorok és ipari robotok alkalmazása az üvegek és tükrök méretszabásánál, mozgatásánál és raktározásánál.— Vékonyrétegű, elsősorban UV kikeményedésű bevonatok alkalmazása a matt bevonatú bútorok gyártásának egyidejű növelésével.— Üj elektropneumatikus kéziszerszámok alkalmazása a végszerelési munkáknál.A bútoriparban a rakodás és anyagmozgatás gépesítettsége alacsonyabb, mint a fő technológiai műveleteknél, ezért ezeken a területeken az élőmunka-ráfordítás igen magas. Ezt a tény arra ser

kenti mind a kutatókat, mind az ipari szakemberéket egyaránt, hogy a rakodási és raktározási munkálatok gépesítettségének növelését kiemelten kezeljék. A faipari tudományos kutatóintézetek, tervezőintézetek, az illetékes minisztérium és gyakorlati szakemberek egyetértésével a bútoripari rakodási, szállítási és raktározási munkák komplex gépesítését és automatizálását az alábbi fő irányokban valósítsák meg:— A rakodási, szállítási rendszerek és berendezések megtervezése az üzemrészek és műveleti helyek közötti viszonylatban. Ez a téma magában foglalja a lapféleségek, ragasztott alkatrészék, korpuszok, ülőbútorok mozgatásának, rakodásának, raktározásának anyagmozgatási rendszerét és azok berendezéseit.— Hidraulikus gyűjtő- és emelőasztalok, meghajtott és szabadonfutó szállítópályák, sínpályás kocsik sorozatának létrehozása.— A bútorok végszerelési, csomagolási, raktározási munkálatai gépesítésének és automatizálásának megoldása.— Univerzális manipulátorok sorozatának alkalmazása az emelő- és szállítási munkák gépesítésére, vasúti szerelvényekre történő fel- és lerakodási munkák kiszolgálására, valamint forgócsuklós balandzsírozású manipulátorok alkalmazása folyamatos szállítórendszerekben és automatikus gépsorokban.— Egységcsomagos alkatrész- és félkésztermék- anyagmozgatás megvalósítása csomagolt kivitelben, csomagolóautomaták és szintetikus csomagolóanyagok (zsugorfólia, műanyag pánt, karton stb.) felhasználásával.
A faforgácslapok és farostlemezek gyártása során legkevésbé gépesítettek, automatizáltak a nyersanyagok előkészítésének és a kész lapok, illetve a méretre szabott alkatrészek mozgatásának fázisai. Ezért a lapgyártásban a technológiai folyamatok gépesítésének és automatizálásának egyik fő irányvonala az alapanyag-előkészítés technológiájának és a lapok csomagolásának fejlesztése, mely előirányozza a kézi munka megszüntetését a lapok keresztirányú szabásánál, az alapanyagok osztályozásánál és darabolásánál, továbbá a lapok csomagolásánál és a hosszú anyagok forgács- csá történő feldolgozásánál. Kidolgozásra kerül továbbá egy sor szabályozó- és ellenőrzőberendezés, de az automatizálási eszközök jelenlegi bázisa rendszerint a hőmérséklet, a nyomás, az adagolt mennyiség, a savasság, a viszkozitás mérésére szolgáló, szabványos másodlagos készülékekre és illesztőblokkokkal ellátott, speciális bemenőszerkezetekre (mérőfejekre) alapul. A bemenőszerkezetek és az illesztőblokk jellemzőit elsősorban a a konkrét technológiai üzemmódok és a technológia sajátosságai határozzák meg. Annak ellenére, hogy jelenleg a modern fafeldolgozó iparban nagyszámú ellenőrző műszer áll rendelkezésre, a kibocsátott termékek minőségi-gazdasági mutatóival szemben támasztott követelmények növekedése a technológiai feltételek átvizsgálását és a technológiai előírások szigorú betartását teszik szükséges-258 ★ F A I P A R



sé. melynek megvalósítása a kutatóktól és az ipari szakemberektől újabb és újabb módszerek, gépek és berendezések, műszerek megtervezését és beállítását követeli meg, többek között a kiszolgálószemélyzet részéről felmerülő szubjektív tényezők kiszűrése céljából is.A közeljövőben a farostlemezgyártás technológiai folyamatában ellenőrzésre, illetve automatizálásra kerülnek a következő paraméterek:— az alapanyag nyilvántartása,— az alapanyag ásványianyag-tartalma, — az apriték nedvességtartalma.— az aprítógépek kés és ellenkés közötti távolságának és a kopás mértékének a meghatározása és ellenőrzése,— a rost őrlési foka defibrálás után, valamint annak frakcióösszetétele utánaprítás előtt és után, — a rostmassza pH-jának ellenőrzése a kötőanyagfelhordás előtt és után,— a vegyszerek adagolásának szabályozása a rostmassza frakcióösszetételének és az őrlés fokának függvényében,— a rostkoncentráció szabályozása a rosthosszúság és az őrlés jellegének függvényében,— a rostpaplan vastagságának, nedvességtartalmának az ellenőrzése és szabályozása, valamint a présparaméterek szabályozása a rostpaplan jellegének függvényében,— a préselt lapok alapvető fiziko-mechanikai tulajdonságainak az ellenőrzése az öntési, a préselési, klimatizálási paraméterek megválasztása céljából.A Szovjetunióban a rétegei tlemez-gyártás technológiai folyamatainak gépesítése és automatizálása a következő irányokban kerülnek megvalósításra:— az úsztatott és áztatott alapanyag rakodási technológiájának önműködő kirakó- és szállítótárolókkal történő megvalósítása,— a LORS 2 típusú kérgező és rönkdaraboló gépsor bevezetése,— a faanyag hidrotermikus kezelése automatizálási rendszerének (SARP) bevezetése,— mechanizált nyersanyag-osztályozó gépsorok megtervezése és gyártásának megvalósítása.A XII. ötéves terv útmutatása szerint a rétegelt- lemez-gyártás komplex gépesítési és automatizálási programja alapján, az alapanyagok szállítási, mozgatási, osztályozási technológiájának kidolgozása, valamint a rönkök hidrotermikus megmunkálásának. esőztetésének. hámozásának, furnérok darabolásának, szárításának, méretre vágásának gé

pesítése, automatizálása közös irányítópultról történő ellenőrzésének megoldása szerepel.A komplex gépesítés első időszakában nagy termelékenységű berendezések kerülnek alkalmazásra, ami különböző területeken a ráfordítások csökkenését és az élőmunka hatékonyságának növelését biztosítja. Ezek közé tartoznak a furnérosztályozás gépesítése, olyan élragasztó gépsorok bevezetése, melyek nem igénylik a furnér előzetes szélességi méretre vágását. Ezeknél a gépeknél kézi munkával csak a ragasztófelhordó gépbe történő furnéradagolást végzik és a rakatképzés, préselés, formatizálás folyamata automatikusan történik.A  második időszakban a műveletközi szállítási és rakodási szakaszok komplex gépesítésére és automatizálására kerül sor. mellyel ezeken a helyen a munkaigényesség ötöd-hetedrészére csökken. A munkaráfordítás csökkentése egyes berendezések teljesítményének a növelésével a meglevő prések emeletszámának növelésével vagy új prések beállításával is elérhető.A furnérelőkészítés és a rétegeltlemez-gyártás technológiai műveleteinek automatizálása helyi rendszerek alkalmazásával és ezeknek a rétegeltlemez-gyártás technológiai folyamatának automatizált irányítórendszerbe történő, következetes ösz- szevonásával kerül megvalósításra. Ennek keretében a közeljövőben elsősorban a préselési folyamat ellenőrzésére, szabályozására szolgáló berendezések, valamint a technológiai műveleteknél az anyagnyilvántartás számítógépes megoldása várható. A műszaki-tudományos fejlődés eredményeire támaszkodva, a fafeldolgozó iparban a munkakörülmények egyre kedvezőbb feltételei valósulnak meg.Az iparban a nehéz fizikai munka csökkentésére hozott intézkedések következményeként egyre kevesebb lesz az ilyen munkát végzők aránya.A  munka- és jóléti körülmények javítására való törekvés a bútor- és fafeldolgozó iparban jellemző vonás. „A  termelés fejlődése annál sikeresebben valósul meg, minél jobbá válnak a munka- és a jóléti körülmények. Ez a szocialista életmód axiómája.”Vállalatainkra komoly munka vár a fafeldolgozás további automatizálásának és komplex gépesítésének megvalósítása terén.Ez a munka napjaikban sikeresen valósul meg a gazdasági és a műszaki-tudományos együttműködések keretében, közös erőfeszítéssel a KGST tagországaival, úgyszintén a Magyar Népköztársasággal is.A műszaki-tudományos fejlődés elősegítésében országaink közös erőfeszítésével, a Szovjetunió és Magyarország, valamint a KGST tagországainak gazdasági ereje együttesen növekszik.
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Ragasztott vasúti váltótalpfák gyártásaK a j l i  L á s z l ó  — d r. L e n g y e l  L á s z l óA  „mezőgazdasági és élelmezésügyi miniszter külön jutalmának elnyerésére a gyakorlatban megvalósított kutatási eredményekért" kiírt pályázat keretében Ván- csa Jenő miniszter jutalomban részesítette a „Ragasztott vasúti váltótalpfák gyártása’’ című, a Faipari Kutatóintézet és a Vasúti Tudományos Kutatóintézet munkatársai által benyújtott pályamunkát.Az 1980-ban kísérleti, azt követően üzemi szinten megkezdődött ragasztott-talpfa-gyártást hosz- szú ideig tartó kutatási, fejlesztési tevékenység előzte meg. A Faipari Kutatóintézet és a Vasúti Tudományos Kutatóintézet 1953 óta együttműködve foglalkozik ezzel a témával.Fontosságára tekintettel, akadémiai albizottság irányítása mellett került sor a témafeladatok kitűzésére és a kutatási program kidolgozására.Az elvégzett kísérletek eredményeként kivitelezett ragasztott talpfákat 1955-től kezdve a MÁV vonalaiba beépítették és azt követően azokat rendszeresen vizsgálták.A gyakorlati kísérletek és a laboratóriumi ellenőrző vizsgálatok a 25 évig pályában fekvő talpfák megfelelőségét igazolták.Időközben a faipari technológia és a műanyagipar fejlődése következtében jelentős mértékben — kedvezően — változtak a gyártástechnológiai lehetőségek.Az FK I és a VTKI az új feltételek figyelembevételével végzett kutatási, fejlesztési munkájának korszerű technológia és hidegen kötő, víz- és főzésállá ragasztóanyag felhasználásával történő folytatása lehetővé tette a nagyüzemi gyártás megkezdését.A  két kutatóintézet kezdeményezésére a MÁV 1980-ban már viszonylag nagyobb mértékű gyártás megkezdését kérte, amelyhez a gyártásra vállalkozó erdő- és fafeldolgozó gazdaságok a gyártástechnológiai leírásnak az intézetek által történő átadásával segítséget kaptak.1980—83-ban a legyártott vasúti váltótalpfa és hidfa összmennyisége 967 m3 volt, 1984-ben pedig 1400 m3 termelését vállalják. Ez a mennyiség megközelítőleg az évenkénti hazai igény egyhar- mada.A faipari gyártás távlati célja a teljes mennyiség hazai előállításának megvalósítása. Ugyanakkor mérlegelni kell az exportálás! lehetőségek kihasználhatóságát is.A kutatási, fejlesztési munka eredményei mind műszaki, mind gazdasági szempontok szerint jelentősek az új termékeket felhasználóknál és a gyártóknál egyaránt. Ezek a felhasználási és a gyártási tapasztalatok, valamint az ellenőrzési és laboratóriumi vizsgálatok eredményei alapján, a következőkben foglalhatók össze:

A felhasználónál:1. A ragasztott szerkezet nagyobb élettartamot biztosít a váltótalpfáknak azzal, hogy az alkalmazott ragasztóanyag fungicid hatású, növekszik a faanyag gombákkal szembeni ellenállóképessége.2. Az akác alapanyagú, illetve az akác anyagú külső réteggel gyártott váltófák a fafajra jellemző, rostra merőleges Brinell-keménységi, valamint rostra merőleges nyomószilárdsági kedvező értékek eredményeként kevésbé érzékenyek az alátétlemezek használat közbeni berágódására.3. A ragasztott váltófák szilárdsági tulajdonságai magasabb értékűek annak következtében, hogy a rétegek elkészítésekor a hibák kiejtésével vetemedésre egyáltalán nem és repedésekre kevésbé hajlamos, homogénebb szerkezeti felépítést biztosítanak.4. A kedvező tulajdonságok nagyobb élettartamot biztosítanak, ami a fajlagos pályaépítési és pályafenntartási költségeket csökkenti.5. A hazai gyártással jelentős importmegtakarítás érhető el, a M ÁV és közvetve a népgazdaság jelentős konvertibilisvaluta-kiadástól mentesül.
A gyártóknál:l .A  hazai teljes mennyiségi igények kielégítése esetén, a ragasztott váltófa és hídfa gyártásával lehetőség kínálkozik arra, hogy évenként mintegy 2500 m3 cser és 7500 m3 akác fűrészárut dolgozzanak fel nagyobb használati értékű termékké.2. A ragasztott váltótalpfa termelésére való felkészülés termékkonstrukció-változtatás szükségessége nélkül, hosszabb időszakra közel azonos, jelentős — összesen közel 75 millió Ft/év — termelési értékű, állandó megrendelést biztosít a gyártóknál.3. A talpfagyártáshoz használatos technológia és gyártó gépsor lehetővé teszi az üzemekben — lényeges változtatás indokoltsága nélkül — egyéb, ragasztott teherviselő szerkezetek (tartók, aknakasvezetők, gerendák, tetőszerkezeti elemek stb.) gyártását is.4. Bár a gyártáshoz jelenleg importból beszerezhető ragasztóanyag szükséges, amelynek költsége a hazai gyártmányú késztermék árának 12—14%-át eléri, de népgazdasági szinten — a váltótalpfa importáraihoz viszonyítva — a hazai gyártás a váltótalpfa valutaigényében 82—85%-os csökkenést eredményez.(Jelenleg azonban már kedvező kísérleti eredmények vannak a ragasztóanyag hazai előállításának megoldására is.)5. A hazai igényeket meghaladó gyártókapacitás létesítése esetén ez az üzemek részére exportlehetőségeket is teremt.
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A hazai tölgyanyagnak az eddiginél gazdaságosabb feldolgozásaD r. K ö v é r  Z o l t á n  — dr. S z a b ó  K á r o l y
BevezetőA legértékesebb hazai faanyagunk a tölgy. Ennek az eddiginél gazdaságosabb, jobb kihozatalt biztosító, s egyúttal a piac igényeit is kielégítő, optimális termékválasztékban való feldolgozása elsőrendű népgazdasági érdek.Ezt ma az akadályozza, hogy az erdőgazdasági kitermelésnél a hengeres anyag választékolása (hossztolása) nincs összehangolva az optimális termékválaszték szükségleteivel, főleg azért, mert ma még egyetlen fafeldolgozó termelőszervezet sem rendelkezik minden, az optimális termékválasztékot adó kapacitásokkal. Ezeken belül a fűrészipar az eddiginél jobb anyag- és értékkihozatalt érhetne el, ha korszerű műszaki berendezést alkalmazna mind az optimális rönkbeállításra, mind a szelvényáru szabásánál a vertikális továbbfel- dolgozásnál. Lényegesen emelhető lenne továbbá az eredmény, ha az erdőgazdasági választékolás mennyiségi és minőségi adatait számítógépen rögzítenék, a szállítást az optimális termékválasztékokat termelő szervezetek felé számítógéppel irányítanák, s az optimális pengebeosztás érdekében lineáris programokat készítenének a számítógépen.Az eredmény, számításunk szerint — 221 000 m3 tölgy hengeres fa feldolgozását véve figyelembe — 10%-kal lenne növelhető.A fenti célok egybeesnek a népgazdasági érdekkel, mert például a legértékesebb választékból, a furnérból behozatalra szorulunk. Jó  erdőgazdasági választékolás mellett pedig a jelenlegi tölgy- furnér-termelés emelhető.Persze, miként azt már említettük, az egyes erdő- és fafeldolgozó gazdaságok nem rendelkeznek (de nem is lenne helyes) mindenfajta feldolgozókapacitással. Ezért az eddiginél gazdaságosabb, hatékonyabb feldolgozást csak közös érdekeltségi alapon létrejövő társulások tudnának megvalósítani. Olyan társulások, melyek nagyobb mennyiségű tölgyvagyonnal rendelkező erdőgazdaságokat és megfelelő ipari kapacitásokkal rendelkező termelőszervezeteket foglalnának magukba.Ezek a társulások, a közös számítógépes termelésirányítás mellett, biztosítanák a piac igényeit kielégítő gyártást, a minimális rönkfeldolgozást, az optimális termékválasztékot.
1. A jelenlegi feldolgozás hiányosságai:a) Nem az optimális termékválaszték szerint dolgozzák fel.b) A feldolgozás során még nem használják az anyag jobb kihasználását biztosító, egyszerű technikai eszközöket.Hiányoznak azok a korszerű technikai eszközök, melyek biztosítják az optimális rönkbefogást, a keretfűrészeknél, a továbbfeldolgozás során pedig az optimális szabási lehetőséget.Néhol a technológia zárt rendszere gátolja, 

hogy az optimális termékválaszték szerinti gyártásra a minimálisan szükséges szelvényáru kerüljön továbbfeldolgozásra.c) Még nem vezették be az optimális anyagfelhasználást biztosító, számítástechnikán alapuló termelésirányítást.A fűrészelési gyakorlat a pillanatnyi igényeket elégíti ki, nem az optimális pengebeosztással fűrészeli fel a hengeres faanyagot.Pedig ma már a korszerű számítógépek segítségével olyan termelési programok állíthatók elő, melyek biztosítják, hogy a kért termék választékot (tehát az igényeket) a minimális faanyag felhasználásával lehessen legyártani.d) A jelenlegi önköltségi számítási rendszer nem teszi lehetővé, hogy az egyes termékek tényleges önköltségei kimutathatók legyenek. Az erdő- és fafeldolgozó gazdaságoknál elszámolóáron veszik számba a feldolgozott faanyag költségét, mely nem teszi lehetővé az egyes gyártmányok előállításához szükséges minőségi nyersanyag-elszámolást. A  vállalati általános költségek is a központi elosztás tárgyát képezik.Az elmondottak több objektív és szubjektív okra vezethetők vissza. Ezek közül a legdöntőbbek:— A fagazdaságokban integrált erdészet és elsődleges faipar a jelenlegi gazdasági rendszerben arra van ösztönözve, hogy a kitermelt faanyagot zömmel saját fafeldolgozó üzemeiben dolgozza fel készáruvá. Ezért előfordul, hogy az adott minőségű és méretű rönkből magasabb értékű árut lehetne kihozni, termelni, ha megfelelő ipari kapacitással és piaci lehetőséggel rendelkezne.— Az erdőgazdasági kitermelésnél az erdőgazdaságok nem az optimális hasznosulást biztosító ipari feldolgozás céljaira hossztolják a hengeres anyagot.— Az egyes termelőszervezetek nem rendelkeznek, nem rendelkezhetnek az optimális termékválaszték legyártását biztosító, mindenfajta ipari kapacitással.— A rönkszabványok az elsődleges faipari termékszabványokkal, ez utóbbiak pedig a másodlagos faipari szabványokkal kellőképpen nincsenek egyeztetve. (Pl. a furnéripar olyan hosszúságú rönköt kénytelen feldolgozni, melyekből kapott furnérok szabványterületű frontfelületeket betakarni nem képesek. A fűrészáruszabványok sincsenek mindig összhangban az általuk gyártott késztermékkel szembeni követelményekkel stb.)— A feldolgozás decentralizált, s így nem összehangolt.Az elmondottakból világosan látható, hogy a helyzeten javítani, az eddiginél gazdaságosabb 
tölgyfeldolgozást biztosítani csakis e célra tár-F A I P A R  ★ 261



suit, kölcsönös érdekeltségi alapon álló „gazdasági 
társulás” képes, mely komoly fanyersanyag-bázis- sal, az optimális termékválaszték legyártását biztosító kapacitásokkal rendelkezik, s a fahasználat, a belső szállítás és az ipari feldolgozás számítógépes irányítását meg tudja valósítani.Csak ilyen társulás tudja biztosítani a fűrészeknél oly fontos, fafaj szerinti profilírozást is. A fenti célokra szövetkezett társulás által a tölgyfeldolgozás vonatkozásában a jelenlegi helyzettel szemben elérhető eredményt a következőkben bizonyítjuk.A tölgyfeldolgozás 1982. évi eredményét az 1. 
táblázatban számszerűsítettük.

1. táblázat

M e g n ev ezé s V á la s z té k a rá n y  % F a jla g o s  n orm a m8/m»
F ű ré száru 50,7 1,74T a lp fa 7,5 1,85D o n ga 0,4 3,50B ú to rlé c 5,0 3,44P a rk e tta lé c 29,3 3,34B á n y a d e sz k a 13,1 1,67Az anyagkihasználás szelvényárura 57,2%, készárura 45,3% volt. A fenti tényszámok azt bizonyítják, hogy a fajlagos anyagnormák (anyagkihasználás) magasak, az áruválaszték nem optimális. Az optimális termékválasztékot a tölgyből úgy kapjuk meg, hogy a hengeres anyag minőségéből kiindulva (I. o. 15%, II. o. 35%, III. o. 50° o) kivesszük a talpfarönköt (ami megfelelő fix méreteket jelent), kiválogatjuk a donga és egyéb minőségi árura szükséges rönkanyagot, s a maradékot úgy dolgozzuk fel szelvényáruvá, csak annyi parkettalécet termelünk, amennyi adódik, de a legvégső esetben is csak a kapott III. osztályú szelvényáru felét (a rosszabbik felét) szabad parkettaléccel továbbfeldolgozni. Direkt bányaszél- deszkát pedig nem gyárthatunk.Ha ezt az elvet betartjuk, a termék előállításához szükséges rönkminőség a 2. táblázat szerint alakul.

2. táblázatA szükséges rönkminőség Méret (cm)%-aI. o. II. o. III. o. hossz átmérőTermék megnevezése
F ű ré száru m egk ö tés n é lk ü lD o n g a 58,0 40,0 2,0 — —T a lp fa :  n o rm á l — 30,0 70,0 230— 260 23— 28v á ltó 30,0 70,0 — 240— 460 24— 32B ú to rlé c 70,0 30,0 — — —P a rk e tta lé c — 20,0 80,0 — —B á n y a s zé ld e s zk a — — 100,0 — —Ezzel szemben az 1982-es tölgyfeldolgozás tényleges választékát a 3. táblázat mutatja be.A  3. táblázat bizonyítja, hogy a termékválaszték valóban nem volt optimális, mert hisz még II. osztályú fűrészárut is dolgoztak fel parkettaléccé, 

holott az értékesítési gondok közismertek voltak. Nem szólva arról, hogy ilyen mennyiségű bánya- széldeszka-termelés tölgyből, a legértékesebb faanyagunkból, semmivel sem indokolható. Erre bőségesen áll alacsonyabb értékű fafaj is rendelkezésre (pl. cser, akác).
3. táblázatMennyiségMegnevezés összesen (m3) I. o. II. o. III. 0.

F e ld o lg o zo tt hen geres fa 221 400 33 150 77 550 110 700A  k ap o tt sz e lv é n y á ru  összesen 126 700 25 340 50 680 50 680E b b ő l : ta lp fa 7 500 1 300 3 700 2 500d o n ga 800 600 200 —b ú to rléc 9 900 7 900 2 000 —p a rk e tta lé c 44 900 — 9 420 35 480b án y a d e szk a 12 700 — — 12 700E g y é b , összesen : 75 800 9 800 15 320 50 680M a r a d t fű részáru b a n 50 900 15 540 35 360 —
2. Az elérhető fajlagos anyagnormák, optimális 

termékválasztékA rendelkezésre álló fanyersanyag erdőgazdasági választéka, a minőségi és a műszaki paraméterek — fafaj szerint — egyértelműen meghatározzák mind a kihozatalt (felhasználási anyagnormákat), mind az optimális termékválasztékot.Az egyes termékek fajlagos anyagnormái évtizedes tapasztalat alapján a következők (ezt különben a későbbiekben a vágáskombinációs táblázatunk is bizonyítja):fűrészáru donga talpfa parkettaléc bányaszéldeszka
1,49 m3/m3 2,93 m3/m3 1,40 m3/m3 2,80 m3/m3 1,30 m3/m3

Az optimális termékválaszték-arányok, feltételezve azt, hogy a termékek árai költségarányosak, a következők:

összesen: 100,0%
fűrészáru 78,4%talpfa 3,8%donga, hasáb 7,3%parkettaléc 9,0%bányaszéldeszka 1,5%

Az optimális termékválasztékok arányait a piaci szükséglet eltérítheti, de a fajlagos anyagnormák túllépése nem engedhető meg. (Természetesen a furnér a rangsorban az első. Erre azonban a rönköt már az erdőgazdasági választékolásnál kiválasztjuk, az már nem kerülhet be a fűrészüzembe!)262 ★ F A I P A R



Ha a fenti paramétereket összehasonlítjuk az 1982-es eredményekkel láthatjuk, hogy a fajlagos kihozatalok elmaradtak az elérhető fajlagosokkal szemben, a termékválaszték sem közelítette meg az optimálisan gazdaságost. Hogy ezek a tények milyen okokra vezethetők vissza, az 1. fejezetben már leírtuk.A következőkben arra teszünk javaslatot, hogy miként javítható a jelenlegi helyzet mind a fahasználati, mind az ipari gyakorlat részéről, mind a termelésszervezési irányítást illetően.
3. A jelenleginél jobb anyagkihasználás 

technológiai módjai, eszközei

3.1. Az erdőgazdasági hossztolás, optimális 
fahasználatA kitermelés utáni jó választékolással zömmel eldönthető, hogy a kitermelt fa alapanyagot milyen célra lehetne optimális hatékonysággal felhasználni. A hengeres anyag mérete, vastagsága, hosz- szúsága, valamint minősége jelzi már azt az áruféleséget, amelyre az a legcélszerűbb feldolgozni, illetve amely révén a legmagasabb értékkihozatal érhető el, figyelembe véve a kereskedelmi rendeléseket is. Ami a hossztolás, a választékolás helyét illeti, három helyen végzik:— tő mellett,— közbenső rakodón és a — feldolgozóüzemben.Hogy hol választékolunk, az tulajdonképpen mindegy, ha azt szakszerűen végezzük., Lényeges, hogy egységes alapelvek szerint, mindenütt az ipari feldolgozás céljaira orientáltan történjen, a piaci igényeknek megfelelően.Nem lehet megengedni azt a gyakorlatot, hogy amit a természet 80—120 év alatt produkál (a tölgy vágásérettségi kora 80—120 év), egy, esetleg szakképzetlen dolgozó 5 perc alatt olyan rossz helyen darabolja el, hogy csak fele annyi értéket lehessen belőle kihozni. De ha feltételezzük is, hogy a hossztolás általában az erdőgazdasági választékok szabványai szerint történik, el kell mondani azt is, hogy ezek a szabványok nincsenek tekintettel az ipari feldolgozás szükségleteire.Csak két példát hozunk fel.

Furnérrá — mely a legértékesebb elsődleges faipari termék — például nemcsak a külsőségek alapján meghatározott, jó minőségű rönk dolgozható fel, hanem az a rönk, mely struktúrája alapján is alkalmas arra.
Talpfává feldolgozható rönköt sem csak a minőség határozza meg, hanem a méret is. És csakis az így meghatározott méretű rönkből a leggazdaságosabb a gyártás, az anyagkihozatal maximális. Ha meggondoljuk azt, hogy a talpfának nem kell ép élűnek lennie és síkgörbeség is megengedett, könnyen belátható, hogy mekkora gyártási érdek fűződik ahhoz, hogy a hossztolásnál kiválasszuk a speciális talpfarönköt, s abból magas értékű, népgazdasági szempontból oly fontos talpfát gyártsunk. Ma a talpfafelhasználásunk 70%-a 

ugyanis dollárimport! Különben is síkgörbe rönkből — a szálirány miatt — csak a legalacsonyabb értékű parkettaléc lenne gyártható, amiből pedig régi szakmai gyakorlat szerint csak annyit szabad gyártani, amennyi adódik.Természetesen felvetődik az a kérdés, hogy az optimális ipari választék szerinti gyártást elősegítő erdőgazdasági hossztolást miként valósíthatjuk meg. Nézetünk szerint csakis egy átfogó feldolgozási tervet képviselő kooperáció, társulás segítségével, mely képes lesz arra, hogy az ipari feldolgozás szerint irányítsa a választékolást. Az ilyen társulás első feladata az lenne, hogy ismételt tanfolyamokon oktatná a célratörő faválasztékolást.Célszerű egy 2—3 főből álló brigádot kialakítani olyan szakemberekből, akik ismerik a szabványokat, a faipari termékféleségeket stb., és a fagazdaságban egységes nézőpont kialakítása után sorra járnák a fakitermelő brigádokat és a helyszínen oktatásban részesítenék az ott dolgozókat, kioktatva a jelenleg szükséges méretekre, minőség- re stb. (gyakorlatban bemutatva a hossztolást).A cél: az ipari feldolgozás optimuma, az adott nyersanyagból a legkedvezőbb termékféleség gyártása. Emellett:— Az erdőművelő és fakitermelő szakmunkásképzésnél az eddiginél nagyobb súlyt kell kapnia a fahasználat ipari szemléletének úgy, hogy ott az ipari ismeretek, az ipari szükségletek domináljanak.— Rendszeressé kell tenni a szakmunkásképzésben a faanyagismeretet, a szabványismeretet és a faipari termékek műszaki paramétereit. Meg kell tanítani arra, hogy az egyes minőségi rönkosztályokból milyen áruféleségeket lehet gyártani.— A fahasználati ismereteket mind a szakközépiskolákban (erdészeti, fűrész- és lemezipar), mind az üzemmérnöki, mind az okleveles mérnöki képzésnél együttesen, egyeztetett tanterv szerint, közösen kell oktatni.
3.2. A számítógépek alkalmazásáról és 

felhasználásáról, adatnyilvántartásJavaslatunkat abból az alapállásból indítjuk, hogy az adatok nyilvántartását és azok feldolgozását, a termelés irányítását stb., számítógépes feldolgozással végezzük.Ma már megfelelő személyi számítógépek segítik a vállalatok információs munkáját és ennek előnyeiről nem szabad lemondani. (NDK Robotron gépek, magyar M08X személyi számítógépek stb.) Ezek a gépek egy-egy osztály információs igényeit tökéletesen kielégíthetik (pl. értékesítés, szállítás, termelésirányítás, beszerzés, állóeszköz stb.).Nagy előnyük ezeknek a kis számítógepeknek, hogy a rendszeresen betáplált adatokból a megfelelő programok segítségével lekérdezhető és képernyőn azonnal megjeleníthető a probléma jelenlegi állása és az arra adható válasz.Ennek alapján tudja a vezető a döntést meghozni. F A I P A R  *  263



A gépek kezelése egyszerű, könnyen elsajátítható és nem kell hozzá számítástechnikai ismeret.Miként hasznosíthatók ezek a számítógépek a kitermelt tölgyrönk választékolása után?A választékolás után a faanyagot számba kell venni. A  felvételezést úgy kell eszközölni, hogy a hosszúság, a vastagság mellett a minőség és a választék is nyilvántartásba vétessen. A felvételi jegyzék egy másolatát a társulás központi adatnyilvántartásába kell beküldeni. Itt számítógépe.- nyilvántartásba kerül a társulás egész területén történő kitermelés erdészetenként, vágásterületenként. Itt tartanák nyilván továbbá a szállításokat (közbenső rakodóra, M ÁV vasúti rakodóra, feldolgozóüzembe).Az így számba vett nyilvántartásból láthatjuk, hogy egy adott időpontban hol, milyen méretű és minőségű fa alapanyag tárol és hová lehet diszponálni. (A nyilvántartást a számítógép képernyőjén bármely területről pár másodpercen belül meg lehet jeleníteni és leolvasni a kért adatot.) A rendszer pontossága attól függ, hogy a jelentéseket a központi nyilvántartó milyen sűrűn kapja. Naponkénti jelentés esetén a nyilvántartás tökéletesen pontos.
3.3. A  szállítás megszervezése számítógépes 

nyilvántartás alapjánNapra kész nyilvántartás esetén meg lehet a szállítást szervezni úgy, hogy az a leggazdaságosabban tudja szolgálni a feldolgozást. A holtfuvarokat ki lehet küszöbölni.(A szállításnál fontos annak ismerete, hogy az utak használhatók-e. Az időjárás nem tette-e járhatatlanokká?)Szükséges azt is nyilvántartani, hogy milyenek a távolságok a vágásterületektől a rakodókig, a feldolgozás tervezett helyeitől annak érdekében, hogy a fordulók megtervezhetők legyenek.
3.4. Korszerű technológia és technikai eszközök 

a rönkbeállításra, a szelvényáru szabása

Keretfűrészen való felfürészelésA  tölgyfeldolgozás legfontosabb gépegysége a keretfűrész. Itt dől el, hogy a rönkből milyen pengebeosztással, milyen szelvényárut termelünk. A pontos méretre vágás a fűrészlapok helyes élezésétől és a betétek méretpontos alkalmazásától függ.a) Az optimális pengebeosztás alkalmazása adott rönkátmérőcsoportra az anyagkihozatal növelésének egyik legfontosabb eszköze. Ezt elhanyagolni nem szabad.b) A helyes pengebeosztás ellenőrzésére szolgál a 
S v  pengecserénkénti ellenőrzése és kiírása.c) A rönk helyes központos befogását jelenleg szemmértékkel végzik. Ha azt akarjuk, hogy a rönk iránya párhuzamos legyen a vágási iránynyal, fénycsíkvetítőt alkalmazunk. Ezzel az eljárással mintegy 1—3%-os anyagkihozatal-javulást lehet elérni. Ezeket a műszereket pl. Svédországban már évtizedek óta alkalmazzák.

Ennek költsége:— 2 db lézercső, a szélső vonal megvilágítására, 6600 svéd korona (cca. 36 000 Ft),— 2 db lézercső kézi vezérléssel, a szélső sávok állításához, 18 000 svéd kr. (cca. 100 000 Ft),— 2 db, csőbe épített, elektronikával kiegészítve. a szélső sávok automatikus állításával, 57 000 svéd kr. (cca. 316 000 Ft).d) A keretfűrészeknél jelenleg általában terpesztett fogú fűrészlapokat használnak. Célszerű áttérni a duzzasztott (esetleg stellittel felrakott) fűrészlapok alkalmazására. A fűrészlapok élettartama megháromszorozódik (megtakarítjuk két pengecsere idejét, mely alatt termelni lehet), a fűrészelés pontosabb méreteket biztosít és még anyagtakarékossággal is jár.e) A jelenlegi fémből készült pengebetétekről javasoljuk áttérni a műanyag betétekre. Súlycsökkenést, méretpontosságot, hosszú élettartamot lehet elérni.f) A jelenlegi nagy teljesítményű keretfűrészeknél hasítóék választja le a középszelvényeket az úgynevezett oldalanyagtól. Hogy mennyi az oldalanyag, azt a hasítóék beljebb vagy kijjebb helyezésével lehet szabályozni. Sajnos általános szabály jelenleg az a gyakorlat, hogy a középszelvények mennek ki az árutérre, mint készáruk, pedig köztük kevésbé jó minőségű áru is van, az oldalanyag pedig a továbbfeldolgozó üzembe, legtöbb helyen kényszerpályán. Itt a legnagyobb problémát az okozza, hogy a kényszerpályák miatt mind az oldalanyag, mind a szögletes áru termelésre kerül, holott annak egy része jó minőségű, és inkább mint fűrészárut kellene értékesíteni, mintsem szögletes árut termelni belőle, s főleg nem parkettalécet, II. osztályú anyagból. A keretfűrész után mindenképpen minősíteni kell a szelvényeket. El kell érni azt, hogy parkettalécet és egyéb, különösebb minőséget nem igénylő szögletes árut elsősorban manipulálás utáni deszkavégből és III. osztályú fűrészáruból termeljék. Az I. és II. osztályú fűrészárut pedig, megfelelő manipuláció után, értékesítsék.g) A nagy teljesítményű keretfűrészekre egy-egy ampermérő felszerelését (ára cca. 1000 Ft) javasoljuk és piros vonallal bejelölni a gép legnagyobb terhelhetőségének határát. Ezután elvárható, hogy a gépkezelő úgy üzemeltesse a gépet, hogy annak leterhelése állandóan a megengedett maximum közelében legyen. Ezzel a keretfűrészek teljesítményét növelni lehet.h) A sorozatvágóknál nagy az anyagveszteség. Az egyes lapok vágási iránya jobb esetekben is csak krétával van bejelölve, a szélső lapok vágási irányára pedig csak következtetni lehet. Javasoljuk — miként a keretfűrészeknél — a fénycsík vetítését a körfűrészek fűrészlapjainak irányában. Ezzel az anyagot a legjobb kihozatalt biztosító fénycsíkok közé lehet helyezni.264 ★ F A I P A R



3.5. Számítógépes termelésirányításA javaslat lényege, hogy a rönkkészlet, az optimális termelési terv, a ténylegesen gyártott termék, a szállítási kötelezettségek (szállítási terv) és a raktárkészlet adatai folyamatosan napra kész állapotban legyenek.Az így rögzített adatbankból egy összefüggő rendszert lehet felépíteni és optimális gyártási programokat kidolgozni a társulás egészére vonatkozóan. Megfelelő rendszerrel napról napra figyelemmel lehet kísérni:— a valóságos készáruraktárak mennyiségét, minőségi és vastagsági bontásban (esetleg hosszúsági és szélességi méreteit is a felvételi jegy alapján),— a rendelkezésre álló rönklapanyagok készletet mennyiségben, minőségben és vastagsági megoszlásban (esetleg a hosszúságot is). Szükség szerint a ténylegesen kiosztályozott mennyiséget átmérőcsoportonként stb.,— a felfűrészelt rönk mennyiségét és abból kikerülő fűrészáru-mennyiséget, minőségi és választék szerint. (A készárutérre kiszálított anyag.).— a továbbfeldolgozó üzemeknek átadott fűrészáru mennyiségét és az abból kikerült készárut mennyiség, minőség és választék szerint, — a termelési tervtől való eltéréseket a rönkterek tárolása, a fűrészcsarnokok termelése és a készáruterek készletei vonatkozásában.Az optimális termelés alapja az optimális pengebeosztással történő rönkfeldolgozás, mely vastagsági csoportonként változik, továbbá annak megszervezése, hogy milyen vastagsági osztályokat célszerű a piaci igényeket kielégítő termékválasztékokra feldolgozni.Mindkét feladatot a maximális érték és készárumennyiség figyelembevételével kell megoldani. A számítógépes termelésirányítás komoly megtakarítást eredményez, nem csak mennyiségben és értékben. Csökkenteni lehet ugyanis a készleteket is, meg az inkurrenciát. Továbbá a termelést befolyásoló tényezők változását is követni tudja, s így az operatív beavatkozást lehetővé teszi.A számítógépes termelésirányítás alapvető módszere a lineáris programozás.E módszert röviden a következőkben ismertetjük:Az utóbi időben egyre pontosabb kihozatali táblákat állítottunk össze, melyek megmutatják adott rönkátmérő mellett az optimális vágáskombinációkat. Ezeket kell összeegyeztetni a tényleges szei- vényvastagság-igényekkel, hogy inkurrens készlet ne keletkezzék.A cél elérése érdekében szükséges minden kivitelezhető vágási alternatíva megvizsgálása, valamennyi vastagsági rönkosztály vonatkozásában, abból a célból, hogy az egyes vágási kombinációk anyagi eredményét megismerhessük.Példaképpen a 4. táblázatban számszerűsítünk egy erősen leegyszerűsített, 1 m3 rönkre jutó termelési eredményt, ahol a rendelkezésre álló fa 

nyeresanyag a, . . . .  a7 rönkvastagságonként és a szükséges választékmennyiség u7 . . . .  ul e .A lineáris programozással történő termelési programokhoz szükséges matematikai modell:4 '  X2, X 3 ........................................... x 25,aholx ‘ =  18—19 cm átmérőjű rönk 1. vágási alternatívája ;x 2 — 20—24 cm átmérőjű rönk 2. vágási alternatívája;
x2- =  45—49 cm átmérőjű rönk 25. vágási alternatívája.A fűrészrönk felhasználásánál be kell tartani a vastagsági megoszlás arányát.E feltételek lérögzítése után felírjuk azokat a korlátozásokat, melyek az egyes, gyakorlatilag számba vehető vágási alternatívákkal termelt fűrészáru-választékok mennyiségét fejezik ki, az igények figyelembevételével.A 4. táblázatból kifolyólag0,2330 x, +  0,3871 x2 +  0,1916 x s +  0,1446 xn +  +  ...................................... ' . .  0,0866 x25 è  u70,4070 X| +  0,2240 x :! +  0,4225 x,, +  0.2010 x7 +  + ........................  0.1505 X Q  +  0,1069 x21 >  u80.6627 x5 +  0,4138 x9 +  0.2758 x ,5 >  u9

0,2293 x>> 4- 0.3088 xis +  0.1672 x l5 ++  0,3822 X22 u1(iMiután egyenlőtlenségek formájában minden feltételt leírtunk, feladatunk megtalálni azt a megoldást, amelyben az adott vastagságú rönkarányok betartása melletti felhasználás a kívánt fűrészáru-választékok legyártásához a minimális lesz, s ugyanakkor a fűrészárut a kívánt szelvényvastagságban gyártjuk le.A cél „Z ”-függvénnyel fejezhető ki:Z =  xx +  x2 +  x3 - f - ..........x 2 5 --------- > min.A számítást számítógépen végezzük el, mely a jelen esetben a szimplex módszer gépesítésének elve alapján működik, s így a gyakorlati szakember részére elégséges, ha a feltételi egyenleteket fel tudja állítani, s ennek alapján a modellt megszerkeszteni.A számítógép adta eredmény az optimális program, mely kielégíti a választékigényeket, de egyben a minimális rönkfelhasználást jelenti.A számítógépes termelésirányítási programokkal szemben azt szokták felhozni, hogy még rövid időre (10 napra) sem áll rendelkezésre a méretcsoportok szerint kiosztályozott rönkmennyiség, valamint a szelvényárukra vonatkozó diszpozíciók,F A I P A R  *  265



4. táblázat
Fűrészáru-kihozatal a feldolgozott rönk százalékában

Rönk- 
átm érő

Vágási 
a lter

natíva 
(X)

25
I g é n y e l t  v á l a s z t é k Fűrészáru Rendel-

28 32 38 48 58 68 78 88 98 összesen 
%

kezésre 
álló rönk 

m 3

18— 19 1 23,30 40,70 64,00 31

2 38,71 27,91 66,62
20—24 3 19.16 22,40 22,74 64,30 as

4 42,25 27,37 69.62
5 66,27 66,27

6 14,46 33,51 19.83 67,80
25—29 7 13.59 20.10 33,24 66,93 a:í

8 31,99 33,63 65,62
9 41,38 22,93 64,31

10 10,29 31,32 25,88 67,49
30—34 11 15,05 53,53 68,58 a i

12 39,0 30,48 69,48
13 39,0 30.88 69,88

14 25,55 48,38 69,93
35—39 15 27,58 24,19 16,72 68,49 as

16 7,70 24,19 35,13 67,02
17 24,19 27.32 17,05 68,46

18 18,16 10,37 40,98 69,51
40—44 19 18,16 15.24 37,47 69,87 ae

20 18,16 21,30 30,32 69,78
21 10,69 40,98 18,23 69,90

22 15,41 19,16 38,22 73,29
45—49 23 36,95 36,65 73,60 a?

24 8,65 33,50 33.50 75,65
25 8,66 36,95 30,35 75,96

Fogyasztói 
igény, m 3 U7 U8 U9 Un, Un U,2 UjS u n UH U16

s így illuzórikus a pengebeosztást méretcsoporton A beérkező tölgyrönk méreti megoszlása:
ként előre megtervezni.

Véleményünk szerint ez a probléma igen egy
szerűen áthidalható. Vizsgálódásaink hosszú idő
szakra vonatkozóan azt mutatták, hogy a tölgy 
hengeres áru méreti megoszlása alig mutat vál
tozást.

Az országos átlag hosszú idő óta a 26—28 cm 
átmérő körül mozog. Minden erdőgazdaság meg
szerkesztheti saját tényszámait (és az üzemtervek 
alapján a várhatót), összesítheti a társulásét.

Pl. legyen a negyedéves terv 6100 m3 áruter
meléshez 9500 m3 tölgyrönk-feldolgozás. Az áruter
melés méreti megoszlása a diszpozíciók szerint (il
letve figyelembe véve a saját felhasználást is):

18—19 cm 0 1425 m3

20—24 cm 0 2850 m3

25—29 cm 0 2185 m3

30—34 cm 0 1900 m3

35—39 cm 0 760 m8

40— Cili 0 380 m3

Összesen : 9500 m3

25 mm 2600 m3

30 mm 300 m3

38 mm 1000 m3

50 mm 1300 m3

70 mm 500 m3

80 mm 400 m3

Összesen : 6100 m3

Az így kiszámított rönkátmérő-csoportokra meg
adjuk a legnagyobb kihozatalt biztosító pengebe
osztásokat (műszakszámokat is feltüntetve), a 
megrendelt fűrészáru-vastagságokat is figyelembe 
véve úgy, hogy inkurrencia ne keletkezhessen.

A fűrészáru vastagságát illetően ugyanaz a hely
zet, mint a hengeres fánál. Sok évi átlag alapján 
meg lehet állapítani, hogy melyek azok a mére
tek (illetve vevők), amelyek mindig megismétlőd
nek. Ezekből a kurrens méretekből kell termelni 
abban az esetben, ha a teljes termelés mennyi
sége még nincs lekötve diszpozíciókkal.
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3.6. A rönktéri osztályozás

A  rönkök méret szerinti csoprtositását vagy termékválasztékra való osztályozását a jó anyagkihasználás és a kereskedelmi diszpozíciók teljesítése érdekében feltétlenül el kell végezni.Termékre való osztályozás történik pl. a talp- fatermelésnél, ha azt az erdőgazdasági választékolás még nem végezte el, vagy hosszúságra való osztályozásnál a különleges méretrendelés esetén, vagy tükrös áru rendelés esetén stb., stb., a mindenkori kereskedelmi igények maradéktalan kielégítése érdekében.
3.7. A  készárutéri munkaJelenleg a készárut gyűjtőmáglyákban és egységrakatokban tárolják és készletezik.Javasoljuk olyan egységcsomagok (rakatok) kialakítását, hogy azok még ideiglenes tárolás esetén is egymásra rakhatók legyenek, hogy a területet jobban ki lehessen használni. Arra kell törekedni, hogy a közel egyforma hosszúságú anyagok kerüljenek egy csomagba, illetve a hosszúk kerüljenek alulra, a rövidek felülre úgy, hogy a rövidekből két-harom darab alkosson egy hosszúságot, és ezzel ki legyen töltve a teljes hosszúság a rakaton belül is. továbbá mindkét bütün frontot lehessen képezni, s ezzel egy szabályos hasábforma keletkezzék.Nagy hiba jelenleg az, hogy a hézagléceket nem helyezik egymás fölé, illetve az elválasztó alátéteket nem helyezik a hézaglécek fölé és emiatt, különösen a vékony deszkáknál, görbeség keletkezik, ami rontja a minőséget.,A készárutér kialakítását három elkülönített területen javasoljuk:a) Az anyag felvételezésének helyén kell számba venni a kikerült készárut mennyiség és minőség szerint. A bemérés után egységcsomagot kell kialakítani, lehetőleg úgy, hogy az I. és II. osztályú áru is külön, a III. osztályú áru is külön egységcsomagba kerüljön.b) Ideiglenes tárolóhelyre kerülnek azok az egységcsomagok, rakatok, melyek rövid időn belül elszállításra fognak kerülni. Ezt a helyet a MÁV vasúti vágányhoz közel célszerű elhelyezni, ha a szállítás vonaton történik.c) Hosszabb ideig tárolandó anyagok helyére kerülnek azok az egységcsomagok, melyek úgy vannak diszponálva, hogy csak természetes szárítás után szállíthatók.A jelenlegi készárutéri nyilvántartás nem felel meg egy számítógépes nyilvántartási és egy termelésirányítási rendszernek.A  termelést naponta fel kell mérni mennyiség és minőség szerint, és az így kapott adatok alapján kell a továbbiakban az anyagot kezelni, egységcsomag szerinti nyilvántartásban.Ezzel az új módszerrel a piachoz gyorsan, jobban igazodó eljárást dolgozunk ki. Megtakarítjuk a leltározás időrabló idejét.Olyan egységcsomagokat kell kialakítani, ami megfelel a targonca szállítási követelményeinek.

Ez a nagyság 1,5—*3,5 ms anyag, csomag vagy rakat lehet.Az egységcsomagról kísérőjegyet kell készíteni, az alábbi adatokkal:— csomag száma (azonossági sorszám),— választék pontos leírása (választék kódjával), fafaj stb.,— termelés napja,— csomagban levő anyag vastagsága,— szelvényáru szélessége, hosszúsága, minősége, darabszáma.A csomagbárca egy példánya kerül az adatrögzítőbe, egy példányát nylonzacskóban az egységcsomagra kell erősíteni.Az egység csomag köbözése számítógéppel történik. A továbbiakban bármely művelet az egységcsomaggal (átosztályozás, átadás stb.) a csomag száma alapján történik.
4. A gazdaságosabb feldolgozás eredményeAz erdőgazdasági választékolásnak az optimális termékválaszték szerinti megvalósítása, a nyersanyagnak számítástechnikai számbavétele, irányítása az optimális feldolgozás irányába, a feldolgozásnál a korszerű technikai eszközök alkalmazása, a termelésirányítás számítógépes programozása ugyanabból a 221 400 m8 hengeres anyagból, a követ-
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Fűrészáru 156,4 104,9 1,49 104,9T a lp fa  6,9 4,9 1,40 4,9 —Donga, hasáb 21,3 7,3 2,93 14,4 1.97Parkettaléc 33,7 12,0 2,80 22,6 1,88Bányaszéldeszka 3,1 2,1 1,50 2,1 1,00221,4 131,2 148,9
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Mennyiség
Megnevezés összesen o s z t á i yni’ I. II. III.

Feldolgozott hengeres fa 221 400 33 150 77 550 110 700A  kapott szelvényáru 148 900 29 780 59 560 55 960Ebből :ta lp fa 4 900 900 2 500 1 500donga 14 400 11 520 2 880 —parkettaléc 22 600 — — 22 600bányaszéldeszka 2 100 — — 2100M arad fűrészárura 104 900 17 360 54 180 33 360Ennek minősége 15,7% 50,0% 34,3%F A I P A R  ★ 267



kező kihasználási és termelési eredményt adná (5. 
táblázat).Anyagkihasználás szelvényáruban: 67,2%, készáruban: 59,2%.Ebben az esetben a feldolgozás választékát a 6. 
táblázat szemlélteti.Ha összehasonlítjuk az anyagkihasználást az 1982-es tényszámokkal (3. táblázat), arra az eredményre jutunk, hogy az a szelvényáru-kihozatal- nál 57,2"o-ról 67,2"o-ra, a késztermék-kihozatai- nál pedig 45,3%-ról 59,2%-ra emelkedett.

összefoglalóÚgy gondoljuk, röviden, de szemléletesen bemutattuk azt, hogy a tölgyrönk feldolgozásánál (de ez vonatkozik a többi főleg a kemény lombosokra), az erdőgazdasági választékolástól (hossztolástól) kezdve, a fűrésztclepi készárutérig bezárólag melyek— a legjobb technológiák,— a legkorszerűbb műszaki és számítástechnikai eszközök és módszerek,amelyek biztosítják a piac igényeit kielégítő, optimálisan hatékony termelést.





A mindennapi automatizálásD r. J ó s a  J e n őA faipari gépek egyik hagyományos nagy seregszemléje a milánói „Interbimall” , ez évben is eleget tett a várakozásoknak. Átfogó képet adott a technika mai színvonaláról és bemutatta az olasz újdonságokat. Bizonyította, hogy a magas termelékenységet és a gyártás rugalmasságát biztosító automatizálás megvalósítása a kiemelt megmunkálási feladatokat ellátó gépsorok mellett, tel- jeskörűen, minden gyártóberendezésnél és minden részfunkciónál ma már konkrét valóság. Ezzel a valósággal ma, a magyar bútoriparban is számolni kell és ezzel a lehetőséggel élni kell.Ami általános tendenciaként látható a bemutatott berendezéseken keresztül a gyártók törekvéseiben, az az emberi munka, az ember közvetlen manuális és szellemi beavatkozásának fokozatos kiküszöbölése, a gyorsaság, a pontosság növelése és a bérköltség csökkentése érdekében. Ezekben a tényezőkben jelentkezik ugyanis a vevők érdekeltsége, így ezek a gépfejlesztők kiinduló szempontjai is.A tendenciát kijelölő, a technikai fejlődést jelentő megoldások mellett számtalan továbbfejlesztést és néhány, elvében új berendezést is láttunk. A gép vásár egészének jellegét azonban nem az újdonságok határozták meg.Milyen közvetlen tapasztalatokkal szolgált az Interbimall azoknak, akik szakmai szemmel, s elsősorban a felhasználók szemével vizsgálták a bemutatott gépeket?Az ember manuális tevékenysége kiváltásának területén, a kiszolgáló berendezések teljeskörű alkalmazása az egyik jellemző. Az adagoló-, elszedő-, tároló-, továbbító berendezések sokasága — ismert és új, ötletes megoldásokat megvalósító konstrukciók — minden géphez adaptált megoldásban látható volt. E területen ki kell emelni az elevátor rendszerű, függőleges mozgatású elszedő-továbbí- tó és tárolóberendezéseket, melyek specialistái az olasz gépgyártók. Az 1. ábrán ennek olyan megoldása látható, amelyik lécanyagokat karos tárolókocsikba képes ki- és beadagolni.A másik jellemző a gépbeállítások automatizálása. Mind a megmunkálófejek, ill. aggregátorok munkapozícióba hozása, mind a méretek beállítá- lása. Mind a megmunkálófejek, ill agregátorok lálható már egyes alapgépeknél is.A továbbfejlesztés jelentősége és haladást szolgáló ereje, mint alapvető szakmai és egyben üzleti tényező, számtalan példán keresztül érzékelhető. Ezek közül a profil-élragasztást emelem ki.A lapok profilozott éleinek bevonását végző gépek eddig általában az élborító anyagot a lap felületének síkjában munkálták szintbe. A vásáron láthatók voltak olyan kiegészítőrészekkel ellátott gépek, melyek az élborító anyagot a felső lapsikon kiképzett horonyba, vagy az élprofil felső lapsíkon levő tagozatába is behajlítják és annak szélén munkálják síkba. így lényegében egy imitált 

keret képezhető, különösen, hogyha az élborító anyag a lap bevonatától eltérő színű. Egyébként éppen az élbevonás témaköre állt a nagyobb, lapmegmunkáló gépek gyártásával foglalkozó cégek bemutatóinak középpontjában.

1. ábra.

Csupán mint részlet, de említést érdemel, a Wilmsmayer cég új technikai megoldása a borítóanyag profilozott élre történő rányomásánál. Az addig szokásos görgők helyett elmozduló szegmensekkel alakítja ki a profil negatívját.A számtalan konstrukciós és technikai ötlet azonban csak háttér a nagy téma, a mikroelektronika alkalmazása mellett, ami mindenhol jelen van és minden más tényezőt alapvetően befolyásol. Ha-F A I P A R  *  269



fására például változnak a gépkonstrukciók. Maga az automatizálás lehetősége már meghatároz bizonyos konstrukciós megoldásokat a munkafolyamat gépen belüli kiszolgálásánál. PL a gyors átálláshoz (profilkasírozás más profillal) rendelkezésre kell állnia előkészített állapotban az új szerszámnak (profilmaró), az eltérő segédberendezésnek (profilozott görgők), az új élborító anyagnak stb. Ilyen követelményeknek olyan új megoldások felelnek meg (karusszel fejek, sablon- és anyagtárak stb.), melyek új szerkezeti elemként jelennek meg.A korábbi, kézzel állítható mozgató mechanizmusokat ma elektromotor vagy pneumatikus munkahenger működteti. Ezek különböző méretbeni, szilárdsági stb. követelményeket támasztanak, szükségtelenné tesznek olyan közvetítőelemeket, melyek eddig több szerkezeti egységet szolgáltak ki stb. így a vezérlés automatizálása is — ami a mikroelektronika segítségével ma már bármilyen területen, egyszerű módon és viszonylag olcsón megvalósítható — szintén átalakítja a gépkonstrukciót.Változást jelent, hogy a hagyományos felsőmarók szerepét szinte teljesen átvették a programozott marók. Ezek első, japán gyártmányú példányai alig 5—6 éve jelentek meg a kiállításokon. Ma nincs olyan maró- vagy fúrógépet gyártó NSZK vagy olasz cég, amelynek ne lenne ilyen CNC-gépe. Két éve Milánóban és egy éve Hannoverben már megfogalmazható volt, ami ma már befejezett ténynek vehető, hogy a gépbe beépített számítógépes programvezérlés általánossá és köznapivá vált a lapszabász, lapmegmunkáló, fúró, felsőmaró és festékszóró gépeknél, s fokozatosan . terjed más területeken is.Látható volt például az Interbimallon két gyártónál is olyan épületasztalos-ipari hosszdaraboló 
(3. ábra), amelyik a folyamatosan gépbe adagolt idomléceket a megadott alkatrészgyártási programnak megfelelően vágta pontos méretre, a legjobb kihozatal biztosításával. Érzékelte a lécek hosszát és képes volt a hibás részek (göcs, repedt vég) kiejtésére, ha azokat egyszerű krétával előre bejelölték. Megvalósították a többfejes lakk

szóró gép számítógépes vezérlését is, ami biztosítja külön gépbeállítás nélkül, hogy mindig csak az adott alkatrész felületi tagoltságának megfelelő szórófejek működjenek.A példákat sorolni, úgy gondolom, felesleges, hiszen a vezérlés automatizálásának lehetősége bármilyen gép esetében megvan. Az alapkérdés inkább az: hol van értelme megvalósítani és milyen szinten. Mert bár az elektronikus eszközök ill. elemek ára folyamatosan csökken, egy CNC- vezérlés költsége ma még átlagosan eléri az alapgép árának 20—30 %-át.Említést kell tenni még az Interbimall újdonságairól. A nemzetközi vásárok újdonságai általában olyan, elvükben új megoldások, melyek egy meghatározott termelési feladatot a szokásostól eltérő módon végeznek el. Az ötletek mindig logikusak, tetszetősek, érdekesek, de éppen újdonságuknál fogva kiforratlanok, ellentmondásosak. Van, amelyikből később új irányvonal bontakozik ki, de a legtöbb közülük, mint önálló konstrukció, hamar megszűnik és csupán új részmegoldásként belesimul a jól bevált megoldásokba.Ez évben új lapmegmunkáló gépet mutatott be az Alberti cég. Prospektus még nem készült róla, ezért a 4. ábrán bemutatom ugyanennek a cégnek programozható felsőmaróját, melynek megmunkáló aggregátja lényegében azonos az új gép aggregát- jával. Ez a CNC-vezérlésű gép bútoralkatrészek — elsősorban előre felületkezelt táblákból — pontos méretre történő leszabását és fúró, maró megmunkálását végzi el úgy, hogy a gépasztalra felhelyezett táblát nem kell mozgatni. A tábla felett keresztben végighalad a megmunkáló aggregátot tartó mozgó híd. Első ütemben a fúrók és szármarók elkészítik a szükséges furatokat és bema- rásokat, majd a második ütemben egy elővágó- val felszerelt körfűrész feldarabolja a táblát. A gép termelékenysége konyhabútor-alkatrészek esetében átlagosan 3 db percenként. A gyártó szerint ez megfelel egy mai kisüzem igényeinek, amellett hogy rendkívül hely-, gépieszköz- és munkaerő-takarékos. A programvezéslés segítségével pedig igen rugalmas.Másik hasonló újdonság a DMC Castelli csiszoló-
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4. ábra.

gépe, amely tagolt felületű alkatrészek (pl. rusztikus ajtók) finom felületi csiszolását, ill. lakkcsiszolását végzi. Az újdonság alapja maga a csiszolószerszám, azaz: „csiszoló kefehengerek” (műanyag szálak közé ágyazott csiszolószemcsék), melyek a normál csiszológép előtoló szőnyeg felett, saját vízszintes tengelyük körül és a több kefehengert tartó, központi függőleges tengely körül forognak. Ily módon a csiszolószálak minden tagozatot, minden oldalról elérnek. (A gépet a „Del- mac” kereskedelmi cég a budapesti tavaszi BNV-n is bemutatta.)Hasonló módszerrel, de vékony csiszolóvászon csíkok segítségével oldja meg a tagolt felületek vagy összeépített vázak finomcsiszolását több gyártó által is bemutatott kézi csiszolókorong, melyet

6. ábra.sűrített levegő hajt. Az 5. ábrán az egyik ilyen praktikus eszközt mutatom be.Új elven, vákuum segítségével „nyomja össze” a lágyhab párnákat a megvarrt huzatba történő behelyezéshez a Vior cég 6. ábrán látható gépe. A habanyagra először vékony polietilén fóliát terít (ez a párnában benne marad), majd az asztal furatain keresztül kiszívja a levegőt a párnából, mire az összezsugorodik. így könyen ráhúzható a megvarrt borítóanyag. Megszüntetve a vákuumot, a habanyag visszanyeri eredeti méreteit.Végül, mint újdonságot említem meg az osztrák Zuckermann cég 7. ábrán látható, programvezérelt vésőgépét, amely különböző díszítőelemek fa-F A I P A R  *  271



7. ábra.rágott mintáit állítja elő, folyamatos előtolás mellett. Számtalan eltérő mintázatot lehet megvalósítani, csupán azáltal, hogy a három pneumatikus munkahengerrel működtetett szerszámtartóba másmás profilú és méretű szerszámot helyezünk és « különböző sorrendben működtetjük azokat.Az 1984. évi milánói Interbimall nem mérföld
kő a faipari gépek fejlődésének útján. Nem nyit új korszakot. De az automatizálás mindenapiságá- nak bemutatásával talán még nyomatékosabban figyelmeztet: a technikai haladás töretlen! S bennünk, magyar bútorgyártókban ez aggodalmat is ébreszt: hogyan tudjuk megoldani, hogy technikai lemaradásunk ne legyen egyre nagyobb?











K L építő-faipari alkatrész- és szerkezetgyártás fejlesztésének 
néhány időszerű kérdése*S ü m e g h y  G á b o rA FATE Épületasztalos-ipari Szakosztályában hosz- szú idő óta vitatéma az előadás címében megjelölt problémakör.Előrebocsátom, hogy előadásomban nem vállaikozhatom a kialakult nézetek összegezésére, legfeljebb kísérletet tehetetk a szerkezetgyártás fejlődését előmozdító alkatrészigények behatárolására, az ebben mutatkozó törvényszerűségek alátámasztására és bizonyítani igyekszem egy korszerű alkatrészgyártás megvalósulásának hatását a szerkezetgyártás fejlesztésére, gazdaságosságának növelésére.Mivel „határterület”-ről van szó — nevezetesen az építő-faipari alapanyag- és szerkezetgyártás határterületéről — pozitív eredmény, hogy problémakörünket az MTESZ összefogó tudományos szintjén a FATE Fűrész-lemezipari Szakosztályával közös rendezésben vitathatjuk meg.Úgy gondolom, a jelenlevők előtt nagy vonalakban ismertek a hazai építőipar irányában támasztott, hosszú távon érvényes társadalmi igények, illetve azok mennyiségi és minőségi összefüggései. Az építő-faipar feladatai ezzel szoros ösz- szefüggésben állnak.Az előadás címében előre jelzett műszaki-gazdasági problémákat ezért csak a mai kor társadalmi összefüggéseinek (struktúrájának) alapul .vételével vitathatjuk meg.Eleve kizártak tehát azok a hagyományos megoldások, melyek a mesterségbeli tudásra, a változatos eszközrendszerre és egy társadalmilag magasabb élőmunkahányad bevonására alapulnak.Az építőipar szigorú értékhatárok között determinált, korszerű faszerkezeteket (építőelemeket) igényel és ezek tömeges előállítása napjainkban kizárólag nagy munkasebességű, szabályozott eszközrendszerek hatékony üzemeltetése és határozott paraméterekkel rendelkező kiinduló alapanyagok rendelkezésre állása mellett lehetséges. így biztosítható, hogy az eszközök láncolatában a mindenkor soron következő, nagy teljesítményű gépi berendezés determinált kiindulóanyagot vegyen munkába, és azt hasonló, szabályozott módon, megfelelő minőségben adja tovább, eltérő emberi beavatkozások nélkül, az előre megtervezett eredményt biztosítva. (Közbevetőleg jegyzem meg, hogy ellentett értelemben, a kiinduló alapanyagok bizonytalan paraméterrendszere idézi elő nagyrészt a gépsorok leállítását, igényli az eltérő eljárás szükségességének felismerését, és ezen akadályok elhárítása időveszteség mellett, többnyire az alkatrész kiselejteződésével hárul el, az addig befektetett ráfordítások elveszítése mellett.)
*1984. május 15-én, a FATE Épületasztalos- és Fűrész- lemezipari Szakosztályok kibővített vezetőségi ülésén elhangzott előadás anyaga.

Az ebből eredő hátrányok felismerése — de egyben kiküszöbölése is — több iparágban a régmúltba tekint vissza:— a gépgyártást kohászati féltermék- és gépelemrendszer alapozza meg, mely termékek önmagukban determináltak, sok esetben szabványosítottak, adataik műszaki szakirodalmi közkincs formájában rendelkezésre állnak;— a műanyagfeldolgozó ipart a vegyipari alapanyaggyártás feltüntetett tulajdonságokkal rendelkező alapanyagai segítik;— a korszerű élelmiszeripar egyre inkább igényli a garantált tulajdonságokkal rendelkező mezőgazdasági termékeket ;— a sütőipar a malomipartól igényel ismert tulajdonságokkal rendelkező alapanyagot, kötött eszközrendszere számára ;— a korszerű épitőipar, annak műszaki tervezési struktúrája, igényli a determinált építőanyagok széles körű választékát.Előrevetítem előadásom fő mondanivalóját: vajon a felsorolt — termékgyártónak, szerkezetgyártónak tekinthető — iparágak eleget tudtak volna-e tenni a kor társadalmi követelményeinek, ha a megfelelő, determinált tulajdonságú alapanyag és félkészbázis nem áll rendelkezésükre. Lehetséges lett volna-e a mérnöki munkán alapuló, hatékony termék- és eszköztervezés, üzemeltetés? Nyilvánvaló, hogy a kor követelményeinek nem tudtak volna megfelelni.A példákat lehetne tovább sorolni, de enélkül is nyilvánvaló az analógia: a nagyrészt természetes faanyag felhasználására felépülő, korszerű építő-, faipari szerkezetgyártás sem képzelhető el e feltételrendszer — nevezetesen az előmunkált, határozott tulajdonságokkal rendelkező — alkatrész, alapanyagbázis nélkül.Mindenekelőtt abból kell kindulni, hogy a fenyő fűrészáru közölt (szabványos) paraméterrendszere semmitmondó, főképp azokat az adatokat nem tartalmazza, melyek a faszerkezetek műszaki tervezői számára szükségesek lennének. A csomók számának és fajtájának közlése öncélú determináció, a termékről semmit sem határoz meg. Gondoljuk csak meg, mi lenne, ha az építész szerkezettervezők és -méretezők számára nem a cement szilárdsági értékét adnánk meg, hanem a cement kémiai összetételét. Vagy mit érne egy gépésztervező az acél féltermék szilárdsági adatai helyett a vasérc kristályösszetételének adataival.Állíthatom, hogy a hagyományos beidegződés ellenére is lehet és szükséges a természetes fa alkatrészeket — a faszerkezetgyártás számára sokatmondó — determinánsokkal ellátni. Ehhez a természetes fát — a fűrészáru fogalmán túl — a faszerkezeti termékek igényeinek behatóbb ismeretében elő kell munkálni. F A I P A R  * 2 7 5



Az előmunkáltság fokának növelése a fokozott determinálhatóság irányába mutat.Rendkívül sokatmondóak lehetnek azok a determinánsok, melyek az alkatrész-alapanyag méreteivel, szilárdságával, víztartalmi fokával; alakállóságával, élettartami tényezőivel vagy magasabb előmunkáltsági fok esetén időjárás-állóságára, fényállóságára, mint objektív értékére vonatkoznak. Értékesek a szerkezetgyártók számára a to- vábbfeldolgozás (szerkezetképzés) alacsony hulladékveszteséget biztosító tulajdonságaira vonatkozó meghatározások. (Pl. bizonyítja ezt a lépcsőzetesen ragasztott ablakalkatrész-alapanyag, melynek továbbfeldolgozási hulladékvesztesége akár 50— 60%-kal csökkenhet a hagyományos alkatrészekhez viszonyítva.)Ki merné kétségbe vonni, hogy egy szilárdságra és alakállóságra vonatkozó determináns a biztonságos, jó minőségű ablakot előállítani szándékozó szerkezetgyártó ipar számára haszontalan lenne. És hogy ez nem valami álom világ, azt bizonyítja, hogy már több mint 10 éve. hogy Moszkvában láttuk és tanulmányoztuk a szilárdságosztályozó gépet, mely mindkét determináns meghatározására alkalmas és munkasebessége a mai kor színvonalán áll.De az utóbbi évtizedekben megjelentek azok a korszerű hossz- és szélességtoldó, rétegelő-ragasz- tó és vegykezelő berendezések is, melyek képesek a természetes faanyag fokozott méretstabilizálását biztosítani, a nagy munkasebességű szerkezetgyártó berendezések kiinduló alkatrészanyagát létrehozni.Ismeretesek azok a számítógéppel kombinált, gyorsvariációs fűrészgépek is, melyek a nagy mun- • kasebesség mellett rendkívül jó anyagkihozatalt biztosítanak.A lényegesen előnyösebb helyzetben levő (pl. tengeri kikötőkkel rendelkező) nyugat-európai országokban is megjelennek azok a gyártóbázisok, melyek a fa jó és gyenge minőségű részeit mechanikai úton szétválasztják, a különlegesen jó részeket osztályon felüli minőségben értékesítik és a gyengébb részeket réteg el és és ragasztás útján kiváló minőségű, stabilizált alkatrész-alapanyaggá egyesítik. Figyelemre méltó, hogy a feladatot ellátó szervezet a szerkezetgyártás folyamatától élesen le van választva, általában ezek a vállalkozók faszerkezeteket nem is gyártanak, de a fával kihozatal és minőség szempontjából jól sáfárkodnak.A külföldi ismeretekből is levonható az a tapasztalat, hogy ezek a költséges, nagy teljesítményű famegbontó és újraegyesítő berendezések szinte „kohászati” jellegűek és nagyságrendűek, semmiképpen sem képzelhető el szétszórt, kis szerkezetgyártó helyek mellett történő telepítésük.A hazai korszerű faszerkezet-gyártás számára elengedhetetlenül szükséges stabilizált alkatrészalapanyag biztosítása, egyre leküzdhetetlenebb terheket jelent a hazai szerkezetgyártók körében és különösen az úgynevezett kis gyártóhelyeken és egyéni felhasználási területeken okoz szinte elviselhetetlenül magas anyagveszteségeket és rendkívül alacsony műszaki-minőségi értékű szerkezet

képzéshez vezet. Közismert, hogy ebben a szférában tűnik el (vagy ha tetszik, enyészik el) évente mintegy 200 000 m8 import fenyő fűrészáru és ez még jórészt hulladék formájában sem lelhető fel. Jelenleg ugyanis hazai viszonylatban általános, hogy a szerkezetgyártók (-készítők) állítják elő a saját maguk részére szükséges alkatrészalapanyagot. A kisfelhasználók szakértelem nélkül fűrészelnek szét 3—500 Ft értékű pallókat, deszkákat és képeznek szakértelem nélkül rendkívül kétes értékű szerkezeteket, pazarló módon.A feszültségek forrása többoldalú. A kiinduló fűrészáru összetétele és általános minőségi ismérvei az utóbbi három évtizedben alapvető módon megváltoztak. Az előidéző objektív okokat, valamint tendenciákat (pl. termőhelyek változása, kedvezőtlenebb állományok stb.) ENSZ—FAO-ta- nulmányok már évtizedekkel ezelőtt jelezték.Még évtizedekkel ezelőtt, egyszerű szabászatokban korrekt eljárással — igaz, a mesterember megfigyelő manipulációs tevékenysége mellett — alacsony anyagveszteségekkel (8—10%) az akkori alacsony munkasebességű gyártási rendszerhez az alkatrészminőség biztosított volt. (Megjegyzendő, hogy ehhez a gyártási rendszerhez a viszonylag stabilizálatlan alkatrészanyag is megfelelő volt, mert a további kisipari jellegű munkafolyamat során a változatos eszközök és eltérő beavatkozások feltételei adottak voltak.) Jelen időszakban a biztonságos alkatrész-alapanyag előállítása lényegesen nagyobb feladatot jelent, mert egy részről kedvezőtlenebb a kiinduló fűrészáru választéka, más részről a nagy munkasebességű, kötött szerkezetgyártó rendszerek sokkal magasabb színvonalon stabilizált alkatrészeket igényelnek.A  továbbiakban azzal szeretnék foglalkozni, hogy miért nem járható út az, hogy minden szerkezetgyártó saját maga állítsa elő a maga számára a szükséges stabilizált szerkezeti alapanyagot.Első érvként azt szeretném felhozni, hogy a fa stabilizálását célzó szakmai ismeretigény önmagában viszonylag zárt egész, elsősorban a fa anatómiai, fizikai-mechanikai tulajdonságainak mély ismeretét igényli, és mint ilyen, alapvető módon elkülönül a szerkezetképzés részéről megkövetelt szakmai ismeretektől. Meggyőződésem, hogy egy ízig-vérig szerkezetgyártó szakember sohasem fog tudni elmélyülni a fa szárításában, az azzal összefüggő légállapotok ismereti kérdéseiben. De idegenek számára a kihozatali, a faragasztási és vegy- kezelési ismeretek is. Természetesen ez fordított értelemben is érvényes. Pedig szükséges és bőségesen megtérülő, ha e sajátságos problémákkal specialisták foglalkoznak. Vajon hány negatív példát tudnánk felhozni a szétszórt, kis egységekben üzemeltetett szárítók szakismeret nélküli kezeléséről. Csak a Faipari Kutatóintézettől évente 10— 15 esetben kérnek szak véleményt az elemi ismeretek hiányában tönkrement, úgynevezett „szárított” anyagokkal kapcsolatban. Vajon mennyi kár származik abból, hogy nem kielégítőek az anyag- és alkatrészméret-, valamint minőségmanipulációhoz szükséges speciális szakmai ismeretek. A fa élettartamának akár megkétszerezését is eredményezhetik a vegyi kezelések. Az ezek végzéséhez276 ★ F A I P A R



szükséges, speciális ismeretek elsajátítása és folyamatos bővítése mennyiben rokon a szerkezetgyártás problémáival. Nem is léptünk e területen előre jóformán semmit sem. Én ennek okát is abban látom, hogy a feladat végzése és fejlesztése semmiképpen sem lehet a szerkezetgyártó feladata.Második érvként a feladat nagyságrendjét hozom fel. Azt a feladatot művelni, hogy a megfelelő minőségű anyag az arra megfelelő alkatrész céljára használódjon fel, ott lehet, ahol a kiindulóanyag-bázis a legnagyobb, vagy legalábbis optimális halmazban rendelkezésre áll. Ahol méretét, tulajdonságait tekintve sokféle alkatrészt, félterméket kell előállítani, ott biztosítható legjobban a rendelkezésre álló alapanyag maximális kihasználása és a legjobb minőség. Ezt a kutatóintézetben számítógépi programok végrehajtásával is igazoltuk, de a tapasztalt szakemberek véleménye sem eltérő. Véleményünk szerint az optimum, illetve az alsó határ nem lehet kisebb 150 ezer m3 ev feldolgozásánál.Ezt a nagyságrendet a kor színvonalán ismert berendezések teljesítőképessége is determinálja. Már 15 évvel ezelőtt megismertünk Lengyelországban egy olyan, svéd tervek alapján épített — az akkori szinten elismerhető módon automatizált — 6 csatornás, folyamatos üzemű alagútszá- rítót, melynek teljesítőképessége tunnelenként 12 000 m3 év volt, erőművi hulladékhő energiaellátással. A szárítás első osztályú minőségű volt és angol, svéd exportigényt elégített ki. A szárítás költségét az akkori legkorszerűbb hazai szárítónk szárítási költségének 2 3-ában jelölhettük meg. Már akkor szárítóink ehhez viszonyítva ki- ' fejezetten „népi kohó" jellegűeknek tűntek.A  megjelölt nagyságrendet támasztják alá a kutatóintézet részéről 1972—73. évben a szétszórt anyagterek kihasználtságának vizsgálatai. Az akkori évi 25 000 m3 fenyő fűrészárut felhasználó három szerkezetgyártó üzem— iparvágánya és rakodója 18%-ban— nehézdaruja 10%-ban— anyagtéri betonútjai 8—10%-ban— nehéz szállítóeszközei 20—25%-ban voltak átlagosan kihasználva. A vizsgált időszakban anyagtéri beruházásokra több mint kétszer annyit fordítottak, mint a- szerkezetgyártás fejlesztésére.Ebből az a következtetés vonható le, hogy az anyagtéri nehézgépesítés költségei csak jóval magasabb felhasználási szint mellett térülhetnek meg elfogadható időszakon belül, a szétszórt anyagtéri beruházások gazdaságtalanok.Az optimális nagyságrend szempontjából meghatározó az is, hogy az alkatrészgyártáshoz szükséges gépi berendezések teljesítőképessége és ezzel arányos beszerzési költsége nagy, így:— a COMPUTERMATIC szilárdszágszabályozóé, — a számítógéppel kapcsolt, gyorsvariációs fűrészeké,— a vékony anyagok lépcsőzetes ragasztását végző ragasztóberendezéseké, 

ezért sem telepíthetők a kis szerkezetgyártó helyekre külön-külön.Bízom abban, hogy az optimális nagyságrend pontosítása érdekében közgazdasági kutatómunka elvégzésére lesz még lehetőség.Ha röviden is, az előbbiekben igyekeztem az alkatrészgyártás és szerkezetgyártás különválasztásának szükségességét indokolni a szakmai spe- cializáció és az optimális nagyságrend oldaláról.A továbbiakban az építő-faipari alkatrészgyártás megvalósításának szükségességét szeretném alátámasztani a favagyon oldaláról is, melybe beleértem a mindenkori fenyőimport gyengébb választéki részét is.Véleményem szerint az utóbbi évtizedben a magyar favagyon ipari feldolgozhatóságáról alkotott vélemények torzító hatásúak, annak feldolgozha- tósági lehetőségét illetően szkeptikusak. Hasonlónak ítélem a véleményeket a fafaj-összetételt tekintve is. A mintegy 8 millió m3 éves kitermeléshez viszonyított 3,5 millió m3-es fűrész-lemezipari felhasználás indokolatlanul alacsonynak tűnik.A rendelkezésre álló favagyon — nem agglomérait lap célú — feldolgozhatóságát a múlt is és a külföldi tapasztalatok is alátámasztják. Nem elsősorban arról akarok beszélni, hogy hazai nyár, éger, bükk stb. alapanyagból fél évszázada több ragasztott termék készült, mint ma. Inkább arról, hogy az épületasztalos-ipar is 30—40 évvel ezelőtt, főleg ajtók és kapuk gyártására, széles körben felhasznált rétegelt-ragasztott, tehát stabilizált alkatrészeket, jelentős hazai alapanyag felhasználása mellett, mert ez az eljárás alkalmasnak mutatkozott a vetemedésre hajlamosabb fafajok bedolgozására is.Meggyőződésem, hogy ezen szerkezetek továbbfejlesztése — az azóta megjelent korszerű eszközrendszerek figyelembevételével — járható út és az építőipar számára felhasználható féltermékeket eredményezhetne. Gondoljunk csak a családi házak tetőszerkezeteire, a faházépítésre vagy a lassan feledésbe merülő kapuk és díszesebb ajtók gyártására. Példaként az elmúlt években mün- chen—riemi telepszerű lakásépítésen kizárólag bútorlap rendszerű, nagy méretű, vízálló ragasztású zsaluzatot figyelhettünk meg, mely hazai nyár felhasználással gyárthatónak ítélhető.A hazai favagyon szélesebb körű ipari hasznosítását és a gyengébb minőségű import fenyő ra- gasztás-rétegelés útján történő stabilizálását, gyártóbázisok létrehozását árviták is akadályozták. Nem vagyok illetékes erről ítélkezni, de állíthatom, hogy az alkatrészek (méretre fűrészelt, szárított stb.) anyagárát mindig a jelenlegi technikai felkészültség alapján határozták meg, mivel egyetlen olyan gyártóhely sincs Magyarországon, mely az előbbiekben vázolt alkatrészgyártási technológiával rendelkezne.Tehát kiválogatásról, (elnézést a kifejezésért!) „kimazsolázásról” van szó, ahol a visszamaradó rész alacsony értékű, és magasabb értékűvé tételének nincsenek meg a műszaki feltételei. A méretre vágónál ugyanolyan hasznosíthatatlan hulladékok keletkeznek, mintha azt szerkezetgyártó vágta volna fel vagy a méretre válogatási költsé-F A I P A R  * 2 7 7



gek magasak. Az így irreálisan magasra megjelölt alkatrészárak az alkatrészgyártás megvalósítását hátráltatják. Sok esetben a hazai kitermelésű faanyagok magas árára hivatkoznak a drága alkatrészárak kialakítása során.Közgazdasági kategóriaként említem meg, hogy a magyar szén vagyont is kibányásszák, jóval a világátlag alatti gazdasági eredménnyel, lehet, hogy a magyar fakinccsel is így kellene eljárnunk.Tudatában vagyok annak, hogy az alkatrészgyártás megvalósítása érdekében eddig tett érveléseim sok területen mélyebb műszaki-közgazdasági megalapozást kívánnak, remélem, hogy ezek elvégzésére a későbbi időszakban lesz lehetőség.Most azzal szeretnék foglalkozni, hogy a korszerű alapanyag- és alkatrészgyártás megvalósulása milyen hatással van a szerkezetgyártásra, miben foglalhatók össze a befogadás műszaki feltételei.Az alkatrészgyártás megvalósulását a gyakorlatban eredménnyel megvalósult példák segíthetik. Gondoljunk csak arra, milyen hatással volt a bútoripar fejlődésére a korszerű, nagyrészt felületkezelt lapféleségek tömeges gyártásának megvalósulása. E fejlesztéssel a bútoripar olyan stabilizált kiinduló alapanyaghoz jutott, mely kiindulóanyaga lehetett a nagy munkasebességű, szabályozott eszközrendszer számára, lehetővé vált más iparágakból konvertált, betanított speciális munkaerő alkalmazása. A  bútoripar mentesült tehát az alapanyag-előkészítés eszköz- és munkaigényes feladataitól, erőit teljes egészében a szerkezetgyártásra koncentrálhatta. A valóságban tehát egy olyan termék- és technológiaváltást hajtott végre, mely a gyártási kapacitást és termelékenységet nagyságrendben növelhette meg. Lehetővé vált az alkatrészek egy korai technológiai szakaszban történő készre gyártása (beleértve a felületkezelést is), és ezt követően az alkatrészek szerelő jellegű összeépítése.Teljeskörűvé vált a technológiaváltás abból a szempontból is, hogy mivel a stabilizált kiindulóanyag a megmunkálás során eltérő módon már nem változott, a mestereségbeli szaktudásra irányuló igény a múlté lett, helyébe léphetett a speciális szakirányítás.A  stabilizált kiinduló alapanyag rendelkezésre bocsátása tehát a bútoriparban strukturális változást tett lehetővé.Hasonló folyamat zajlott le a műanyag ablak gyártásában is. Azzal, hogy a műanyag feldolgozó ipar — felületét tekintve is — kész alkatrészt bocsátott az ablakgyártó rendelkezésére, lehetővé vált nagyságrendileg kisebb eszközigény mellett az ablakok szerelő jellegű összeépítése, folyamatosan működő, komplex eszközrendszerek alkalmazása. A munkaerő- és szakmai irányítás előnyös strukturális változása a bútoriparban tapasztaltakkal egyenértékű volt.Időközben a faablak-gyártásban is jelentkeztek előnyös — bár az előzőekhez mérten nem teljes körű — változások.

A Duna—Tisza közi ÁÉV-nél megvalósult az ablakalkatrészek rétegelés és ragasztás útján történő fokozott méretstabilizálása.A lépcsőzetes ragasztás megvalósítása eddig soha el nem ért anyagtakarékossághoz vezetett és a 3 rétegből felépülő alkatrészen belül lehetséges a gyengébb és jobb minőségű lamellák célszerű elrendezése. A munkafolyamatba beépülő hossztolás tovább növeli az alkatrész alakállóságát. Sajnos még nem valósulhatott meg — a bútoriparral ellentétben — az alkatrészek egy korai technológiai szakaszban történő felületkezelése és a műanyag, illetve PVC-bevonatos ablakokhoz hasonló, szerelő jellegű összeépítése.A keretállapotban történő felületkezelés a belső éleken nem teszi lehetővé a rétegfelhordások közbeni csiszolások elvégzését, gyors kikeményí- tési eljárást, melyet a bútorminőségű felületek igényelnek.Napjaink feljesztései igazolják a rétegeit-ragasz- tott építő-faipari alkatrészek alkalmazhatóságát. Sajnálatos, hogy ilyen alkatrészekhez pont azok a kis gyártóhelyek nem juthatnak hozzá melyeknél a faanyag stabilizálásának feltételei legkevésbé adottak.A Faipari Kutatóintézet egy olyan új ablakrendszert fejlesztett ki, melynél a rétegelt-ragasz- tott alkatrészek alkatrész állapotban, bútoripari felhordó- és csiszológépekkel felületkezelhetők és a kész tok- és szárnyelemek sarokpontjai szerelő jelleggel összeépíthetők.Ez a konstrukció már biztosíthatja mindazokat az előnyöket, melyeket a bútoriparral kapcsolatban vázoltam, lehetséges ugyanis a tömeges, ragasztottalkatrész-gyártás és alkatrész állapotban a teljes értékű felületkezelés, így az ablakgyártás a műanyagablak-gyártással analóg módon, szerelő jellegűvé válhat, technológiai váltás történhet annak teljes strukturális előnyeinek kamatoztatása mellett.Amennyiben ilyen készültségi fokú ablakalkatrészekhez a kis gyártóhelyek hozzájuthatnak, úgy képessé válnak változatos, egyedi méretű ablakok gyártására és mentesülhetnek az anyag-előkészítés és felületkezelés kis nagyságrendben eleve gazdaságtalan megvalósításának terheitől.Engedjék meg, hogy itt mondjak köszönetét a METEOR Fémipari Szövetkezet jelenlevő képviselőinek azért, hogy biztosították a fém kapcsolóelemek tömeges gyártásának feltételeit.Az építő-faipari tömeges alkatrészgyártás megvalósíthatóságának realitását legszemléletesebben a MOFADOOR ajtó, ajtótok és beépített bútor alkatrész gyártási rendszer szemlélteti, bár ez esetben a kiindulóanyag nem természetes fa, hanem agglomerált lap.Az ajtótokok, az ajtólapok szerkezete és a beépített bútorok szerkezete új módon, úgy lett felépítve, hogy a felületkezelt lapféleségek felfűré- szelés és éllezárás után közvetlenül felhasználhatók, szerelő jelleggel összeépíthetők. Itt ismét a METEOR Szövetkezet támogató közreműködéséért kell köszönetét mondanom, mellyel a M OFA- DOOR-rendszerhez, alkatrészeinek (ajtó és ajtótok sarok-összeépítés, borítás, felépítés), összeépítésé-278 *  F A I P A R



hez szolgáló fesztő kötőelemeket rendelkezésre bocsátotta, kifejlesztésében együttműködött a Faipari Kutatóintézettel és a Mohácsi Farostlemezgyárral.A MOFADOOR-rendszer rendkívüli előnye, hogy a szerkezetgyártókat teljesen mentesíti az alkatrész-stabilizálás és -felületkezelés problémáitól és első esetben az építő-faiparban olyan alkatrészrendszert kínál (annak kötőelemeivel együtt), melyből korszerű, kiváló felületi minőségű, változatos építőipari faszerkezetek szerelhetők össze.E rendszer, azt hiszem, fényes bizonyíték arra, hogy az épületasztalos-iparban is az alkatrészgyártás megvalósítható, anyagát, szerkezeteit tekintve technológiai váltást jelent annak minden, korábban vázolt strukturális előnyével együtt.Bízom abban, hogy ha minél több szerkezetgyártó bekapcsolódik a MOFADOOR összeszerelési rendszerébe, ezzel arányban fog szertefoszlani az idegenkedés, mely az alkatrészgyártás és szerelő jellegű összeépítés irányában ma még megnyilvánul. A magam részéről kívánom, hogy az agglo- merált lap vonalon szolgáltatott jó példa mindenekelőtt a természetes fára alapozott építő-faipari alkatrészgyártás megvalósítására hasson serkentően.Tudatában vagyok annak, hogy előadásom olyan időszakra esik, amikor a fejlesztési, beruházási lehetőségek nem kedvezőek. Ezért szándékosan kerültem a megvalósítás helyére, szervezetére vagy akár időpontjára vonatkozó javaslatokat. Az előadásomban optimális nagyságrendként megjelölt, viszonylag magas szint ebben a vonatkozásban további problémákat jelenthet.Napjaink lehetőségei inkább abba az irányba mutatnak, hogy a javasolt fejlesztések az alkatrész- és szerkezetgyártók közös érdekein alapuló anyagi és szellemi erőforrásainak koncentrálása útján valósulhatnak meg. Látniuk kell azonban az alkatrészgyártási rendszerbe bekapcsolódó szerke- 
zetgy ár toknak, hogy mentesülhetnek az alapanyag stabilizálásának és felületkezelésének eszköz-, termelőterület- és munkaigényes feladataitól, az al
katrészgyártóknak pedig látniuk kell, hogy biztosíthatják alapanyagaik magasabb feldolgozottsági szintjét, az előállítás magas tömegszerűségi fokát és hosszú távon biztos piacot teremthetnek termékeiknek.Az alkatrészgyártási rendszerbe bekapcsolódó 
kutató-fejlesztő intézményeknek látniuk kell, hogy olyan, új elvi alapokon álló szerkezetek kifejlesztése szükséges, melyek az alkatrészgyártóknak a magas tömegszerűségi fokot, a szerkezetgyártóknak pedig az alkatrészek tényleges összeszerelhe- tőség feltételeit teljesíti és éles határvonalat teremt az alkatrészgyártó és szerkezetgyártó között.Véleményem szerint erkölcsi kötelességünk, hogy latba vessük erőinket és az MTESZ tudományostársadalmi lehetőségeit felhasználva, az illetékes irányító hatóságoknak és a közvéleménynek címezve hangoztassuk, hogy a magyar fakinccsel és a drága importfával való jobb gazdálkodás érdekében — jelentőségét tekintve megfelelő és méltó nagyságrendben — oldódjon meg Magyarországon a természetes faanyag tömeges előmun- 

kálása, iparilag gazdaságosan továbbfeldolgozható féltermékké.Álljon ez a féltermékbázis kis és nagy felhasználók részére egyaránt rendelkezésre.E tevékenységünkkel bizonyíthatjuk, hogy törekvésünk a magyar faipar továbbfejlődése, a természeti kincsekkel való jobb gazdálkodás és nem utolsósorban a faipari termékeink nemzetközi mértékű színvonalemelését szolgálja.Hozzászólások :
Szabó Pál, az Épületasztalos-ipari Szakosztály részéről.A  készregyártott alkatrészekből összeszerelt ajtó, ablak termékek várható megjelenése a következő gondolatok, javaslatok kifejtésére indít.Tisztában vagyunk azzal, hogy nem a hét magyar vezér és népe hozta be a Kárpát-medencébe az asztalosmesterséget. Szinte valamennyi ipart a környező országoktól vettük át, honosítottuk meg. Népünk a századok során, sokszor fenntartásokkal fogadta az újat. Ilyen tünetekkel manapság is találkozunk. így hangzik: „hol lehet ezt vagy a másik megoldást Európában látni?” Ha hazai kezdeményezésről van szó, többen fenntartásokkal élünk, mégpedig tartósan. Többször nem hiszünk dolgozó népünk találékonyságában, képzettségének eredményességében, újszerűségében, holott már régen ismertek a magyar feltalálók munkájának eredményei szerte a világon, melyeket tőlünk átvéve művelnek.Az épületasztalos iparágban az utóbbi 20 évben gyakori téma az iparosított termékek előállítása, beszerelése. E fejlesztési igényt, az építőipari „technológiai váltás” már korábban — a házgyárak belépésével — sürgető feladattá tette. Iparágunkban történt ugyan lényeges fejlesztés, de nem „technológiai váltás” , amely indokolt. A 34 éves iparágunk nem tudott eddig olyan kedvező pozícióból gyártást szervezni, mint a bútoripar, mely már régen determinált alkatrészekből dolgozik.Több évi kutató-fejlesztő munka eredményeként itt van előttünk a készregyártott, determinált alkatrészekből összeszerelhető ajtótok, ajtólap. mely a szó szoros értelmében cserélhető és szabatos terméket ad. A konstrukció olyan megoldásokat alkalmaz, mely — ismereteim szerint — más országokban nem található. Nyilvánvaló, hogy e termékeket követni fogja egy összetettebb műszaki feladatot igénylő ablak termékcsalád teljes körű bemutatása is.Most már félre kell tenni az idegenkedést, hinnünk kell szakmai értelmünknek, a hazai kezdeményezésnek és következhet a gyártásra való felkészülés. Hasson bátorítólag az új iránti fogékonyságunk, hogy e szakmában, annak termékeiben is képesek vagyunk megújulni. Legyen önbizalmunk, impozáns feladat megoldása áll előttünk.A feladatokat két fő területre lehet osztani:1. Alkatrészgyártás bázisának létrehozása, melyre a legalkalmasabbnak a fűrész-lemezipart tar-F A I P A R  * 2 7 9



tom, ahol a fa és az agglomérait termékek tömege a legnagyobb mennyiségben megjelenik.2. Termékösszeállítás, a készreszerelt, csomagolt állapot elérése, az épületasztalos-ipari tevékenységet folytató vállalatok gyáregységeiben célszerű.A két főtevékenység élesen elválasztható. Az alkatrészgyártás során szükség van olyan alkatrész alapanyagra, féltermékre és anyagfeljavító technológiákra, amely magában foglalja a nagyvolumenű szárítást, rétegelést, ragasztást, hossztoldást és vegyvédelmet. A korszerű termékelőállítás további alapja, hogy az alkatrészeket teljes- értékűen készre kell gyártani, a felületkezelést is beleértve. Véleményem szerint e feladatot a fűrész-lemezipar tudja a leggazdaságosabban elvégezni. Nagyon reméljük, hogy a fűrész-lemezipar e mindenképpen korszerűnek tekintendő megoldásokban. elviekben és a gyakorlati realizálásban partnerünk lesz, úgy fogják e korszerűsítést felkarolni, mint pl. a Mohácsi Farostlemezgyár illetékesei.A termékösszeállítás elvi feladatát a következőkben látom: a teljesértékűen készregyártott alkatrészeknek működőképes termékké való összeszerelése, a betervezett kötőelemekkel. Ezen idő alatt az alkatrészek állapota már nem módosulhat. A termékek csomagolása igényes legyen, védje meg a terméket a szállítás, a tárolás ideje alatt.A főfeladatokból a teljesség igénye nélkül kiemelem :— a fejleszthetőséget figyelembe vevő alapanyag gyártást, mely ennek birtokában indítható,— az új mérnökileg méretezett alkatrészek és a végtermékcsaládok kialakítása,— a kötőelemek kijelölése a termékcsaládokhoz,— az összeszerelés betanítása,— a csomagolás meghatározása,— a termék beszerelésének megoldása,— a teljes körű felügyelet és ellenőrzés végzése stb.A  készregyártott, determinált alkatrészekből összeszerelt termékek előnyei:— mindenekelőtt a bruttó alapanyagból, optimális, magas nettó felhasználás érhető el, a termékre vetítve,— a gazdaságossága az ipari tevékenység több területén fellelhető, anyagban, élőmunkában, minőségben, továbbá eszközigény, a forgóalap, a technológiai terület csökkentése tekintetében,— lehetőséget biztosít a méretezésen alapuló konstrukció kialakítására,— termelési, termékkibocsátási biztonságot ad, — lehetővé teszi a magas szintű tervezés, előkészítés, a számítógépes programozási és egyéb feladatok elvégzését,— biztosítja a technológiai, automatizálási fejlesztés feltételeit, a korszerű végterméket,

— lerövidül a megrendelés, a termékkiszállítás közötti átfutási idő, lényeges szempont.A főfeladatok ismeretében, azokat mérlegelve, nyugodtan kijelenthetjük, hogy a kezdeményezett javaslat végrehajtói — a fűrész-lemeziparág, az épületasztalos iparággal karöltve — az épületasztalosipari „technológiai váltásnak” lesznek részesei. A nagy és igényes feladat jó felkészültséget, nagy odafigyelést fog igényelni. E tevékenységet megelőzően, műszaki és közgazdasági szemléletváltozásra van szükség. Mi ezt az impozáns feladatot magunkénak valljuk, bízunk sikerében, a két iparág vállalatainak erőfeszítését siker, megbecsülés fogja követni. Javaslom, hogy e „technológiai váltás” munkájában kiemelkedő munkát végző személyek erkölcsi és anyagi elismerésben részesüljenek.1963 évtől több szinten foglalkoztam a csereszabatos alkatrészgyártással (a „Faipar” c. műszaki folyóirat 1978. évi 8. számában került publikálásra), természetesen a téma az évek során sokat fejlődött. E témakörben előadásaim, szakcikkem ma is tartalmaz olyan javaslatokat, elképzeléseket, amelyeket a főfeladatok előkészítése, végrehajtása során előnyös lenne figyelembe venni. Pl.:— műszaki előkészítés,— tűrések és illesztések,— mérőeszközök tervezése és alkalmazása,— gyártástervezés,— a gyártás tömegszerűsege és gazdaságossága, — a gazdaságos optimális sorozatnagyság, — összeépítési, szerelési munkák, tervezése, szervezése,— a termelőeszközök munkájának pontossága,— a termelő, a termelést irányitó, a minőséget ellenőrző dolgozók új szemléletének kialakítása stb.A realizálás érdekében előnyös lenne a MÉM, az ÉVM, az OMFB stb. illetékeseit ezen ügynek megnyerni.Kezdeti sikerek: a MOFA saját anyagaiból lehetőséget lát az alkatrész gyártására, ajtólap, ajtótok vonatkozásában. Vannak olyan vállalatok, amelyek az alkatrészek összeszerelésére vállalkoznak.Megállapítható, hogy a fejlődés előnyös, lehetséges útja az épületasztalos-iparban is „technológiai váltás”-sal áttérni a készregyártott, determinált alkatrészből összeszerelt termék előállítására, mely hosszú távon is gazdaságos lesz. Ügy ítélem meg, hogy e nagyszerű kezdeményezés csak a fűrész-lemezipar vállalataival kooperálva oldható meg. Az alkatrészgyártás technológiáját illetően mi sokoldalú műszaki segítséget tudunk adni, időt, fáradságot nem kímélve. Bízunk abban, hogy az alkatrészgyártás a fűrész-lemez iparág fejlesztési koncepciójában előkelő helyet foglal el. Mi eredményesen működő partnerek akarunk lenni.A kételyekre: előrehaladás, fejlesztés nincs kockázat nélkül.A csereszabatos alkatrész- és termékelőállítás már megközelíti a jelenleg alkalmazott legfejlettebb faipari technológiákat, további lehetőséget biztosít, irányt mutat a valós automatizálás felé.280 ★ F A I P A R



Ez a fejlesztési irány napjaink realitása. E tekintetben optimista vagyok. Biztosan hiszem, hogy sokan egyetértünk e fontos népgazdasági érdek realizálása tekintetében, a faipar e „technológiai váltás”-ában.Javaslataim a realizálás érdekében:1. Előnyös lenne, ha a MAFO — összeszerelő vállalattal — a belső ajtók és tokok tekintetében ez évben úgy folytatná e termékek előállítását, hogy azok 1984. év végéig minősítést és ármegállapítást nyernének. További előnyt jelentene, ha a MAFO — a belkereskedelemmel egyeztetve — közölné az 1985. évre tervezett, előirányzott termékek volumenét.2. A  Fűrész-Lemezipari Szakosztálytól, többek között abban kérünk egyetértést és segítséget, hogy a rétegelt alkatrészgyártás tekintetében legyen egy bázisvállalat, egyben rendszergazda, amely a FKI közreműködésével megismeri teljes- körüen a feladatot, és miután meggyőződött a feladat műszaki és gazdasági előnyeiről — a belső ajtólapok és tokhoz hasonlóan — kapacitást létesít.3. A Fűrész-Lemezipari Szakosztály, valamint az Épületasztalos-ipari Szakosztály 1985. március hónapban közös ankéten értékelje az 1., 2. pontban megjelölt munkákat. Készítsen közös javaslatot a MÉM, az ÉVM, az OMFB számára a további tennivalókat megjelölve.Indítványaimat, javaslataimat a Fűrész-Lemezipari Szakosztály, az Épületasztalos-ipari Szakosztály konstruktív közreműködésével, kérem megvitatni, pontosítani, majd elfogadni.
Lakatos Gyula, az Épületasztalos-ipari Szakosztály részéről:Az előadásban elhangzottakat jelentős kezdeményezésnek tartja. Helyes volt az előző időszakban végzett kutatási, fejlesztési tevékenység, előnyös lett volna, ha ebben az irányban haladunk. Az Ócsán létesített szabászat kezdetleges és csak egy-két gyárat képes fűrészelt alkatrészekkel ellátni. A hatékonyságot a készregyártás területén kerestük. 150 000 db ajtótokalkatrészt — agglomérait lapokból — igényként tudunk megjelölni, így a hulladék 1 5 részét meg tudják takarítani. Véleménye szerint az érdekeltség nincs meg a fűrészlemezipar területén. Ismerete szerint míg 1 m2 ablak előállításához 1000 Ft beruházásra van szükség, addig 1 m3 forgácslap kapacitás létrehozása 20 000 Ft beruházást igényel. A javasolt fejlesztési irányzat megvalósítása érdekében a népgazdaságnak, beruházással új alkatrészgyártó kapacitást érdemes létesíteni.
Reményi Mária, az Épületasztalos-ipari Szakosztály részéről:Sok műszaki energia fekszik a fejlesztési javaslat színvonalas előkészítésében. A gyártókapacitás megvalósítását önmagában a faipar nem tudja megoldani. A  javasolt megoldás a beépítés színvonalát nagyban emelné. Alapvető probléma, hogy a műanyag szerkezet mindig utánozza a faszerkezetet, holott ellenkezőleg, a termékekben a mű

anyagok sajátosságait meg kellene őrizni. A kész- regyártott alkatrészgyártás beruházási lehetősége megoldatlan.
Sziroány István, a METEOR Fémipari Szövetkezet részéről:Szövetkezetünkben a bútorvasalatokon kívül két éve kapcsoló, kötőelemek gyártásával is foglalkoznak. Gyártásfejlesztéssel két hónap múlva minden igényt ki tudnak elégíteni. Eddig már több nullszéria készült. Várják a megrendeléseket, készséggel rendelkezésre állnak.
Dékány István, a Mohácsi Farostlemezgyár részéről :Vállalatuk a beruházási programot már elkészítette. Baranya megye területén terméküket már több helyen ismerik. A  termékek ára még nem alakult ki. Dél-alföldi értékesítésre most 100 db- os nullszéria készül. Nincs meggyőződve arról, hogy a becsavarozható pánt a terhelést hogyan fogja viselni.
Zoller Vilmos, Fűrész-Lemezipari Szakosztály:Hazánkban 1 100 000 m3 az éves fenyőfa felhasználás. Ebben sok a keskenyáru található, viszont kevés a szélesáru. A javaslat megvalósításával nagy értékű fenyő fűrészárut helyettesíthetünk. A különböző fűrészáruból konstans minőségű terméket tudnánk előállítani. A hogyan tovább kérdését tovább kell keresni. A javaslat megvalósításával jelentős értéket lehet megtakarítani, létjogosultsága van. A javaslatról készüljön egy rövidített összefoglaló a két szakosztály felé. A gyártás nagy volumenben lenne gazdaságos. Milyen kiváltást jelent a javasolt megoldás? Ki kell munkálni. A két szakosztály működjön együtt a téma további vitelében. A  javaslat megfelel a két iparág törekvésének.
Dr. Fáy Mihály, Fűrész-Lemezipari Szakosztály:A javaslatot, a termékeket be kell mutatni az illetékeseknek. Az igényoldalát is meg kell vizsgálni. Legyen érdekeltség.
Lukács István, az Épületasztalos-ipari Szakosztály elnöke összefoglalta az elhangzott előadást és hozzászólásokat. Kijelentette, hogy a realizáláshoz a vállalkozói érdekeltség mellett új létesítmény szükséges, pénzügyi fedezet biztosításával, nagyobbrészt a rétegelt alkatrészgyártás tekintetében. Az új termék drágább lesz. 10 millió m'-es fakitermelés van Magyarországon. A favagyont okosan kell felhasználni, a gazdaságtalan felhasználást már ne folytassuk tovább, mert ez a fava- gyon pazarlása. Figyelemmel legyünk arra, hogy a tervezett új gyártóbázist kis egységekből kialakítani nem lehet. Az ajtólap-ajtótok bázis már csaknem adott. A programot helyesnek tartja. Az építészek megnyerése is szükséges. A kisüzemekben szakszerűtlen a kivitelezés, anyagot pazarolnak. A két szakosztály fogalmazzon előterjesztést az illetékeseknek címezve; kihangsúlyozva, hogy erre a fejlesztésre szükség van.F A I P A R  * 2 8 1
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