Kutatédsok

a folyamatos termelés bevepetdsével kapcsolatos feltdételek
tisztdzédsdra a lombosgfdt feldolgozd fiirésziparban

Barlai Ervin
Faipari Kutatdé Intézet, Budapest

. Ebben a tanulményban kizdrdlag a lombosfédt feldolgozd fiirész-
uzemek egyes kérdéseivel fogunk foglalkozni, egyrészt azért,
mert hazal fiirédsziparunk tulnyomdérészben lombfaronksket dol-
goz fel, mésrészt pedig, mert a fenydronkoket feldolgozd fii-
réazuzegek termelédsi folyamata sokkal inkédbb tisztdzottnak
mondhatd.

I. Bevezetés

A fejldédés a flirészipart, kiilonosképpen a termelékenység fo-
kozédsa terén olyan feladatok elé 4llitja, melyeknek megvald-
sitédsdhoz nem elegendd pusztédn a kihozatal és tel jesitmény
tovdbbi fokozdsa. Az € téren fenndlld lehetbSségeket mér tul-
nyomdérészben kimeritettiik. Uj munkamédszer bevezetése sziiksé-
gesg, 4t kell 4llitsuk a flirédszipar termelését a jelenlegl sza-
kaszos termelésrdl a folyamatos termeléere. Ennek kdvetkezté-
ben a kézl és gépi munka ezidbszerint igen kedvezdtlen arédnya
lényegesen meg fog javulni. Bz a médszer a legalkalmasabb a
termelédkenység emelésére, tovdbbéd a folyamatos termelés beve-
zetégével egylittjdrd gépesités egyben €lifeltétele a tovédbb-
fejl3désnek az automatizdlds felé.

Hogy a folyamatos termelés a lombosfdt feldolgozdé fiirészipar-
btan mindezideig nem terjedt el, annak oka az, hogy a rendelke-
zésre 4116 ronkmennyiség viszonylag kevés, emiatt a gépesités
nem mindig gazdasdgos. A gydrtdsprofil pedig rendkiviil sok-
rétii, adottsdgaink kovetkeztdben ugyszdélvdn minden ilizemiink
tobbféle fafajt és sokféle valagztékot termel.

Felmeril a kérdés, hogy a kedvezltlen koriilmények ellenére
megvaldésithaté-e gazdasdgosan a lombosg firészéru folyamatos
termelése. A Feipari Kutatdé Intézet kiilsd lizemi munkatérsak
bevondsédval vizsgédlat térgydvd tette ezt a kérdést és a kuta-
témunka alapjédn erre ad védlaszt ez a tanulmény.
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I11. A folyamatos termelés felitédtelei

Az idevonatkozdé megédllapitésck szerint a folyamatos termelésre
vald dttérés a kSvetkezd feltételektdl fligg:

1./ Lehetdleg egységes gydrtésprofil.

2./ A miveleti sorrendisdg dllanddsitdsa &s a gépeknek a miive-
letil sorrend szerinti elhelyezése.

3./ Az anyag folyamatos dtadhatdésédga egyik miiveleti helyrdl a
- maslkra anélkiil, hogy az anyag a miveleti helyek k5zott
megtorldd jék, vagyis & sziikségeszerii termelési folyamatok-
nak megfeleld szalagok kialakitédsa.

4,/ A miveleti helyek szinkronizdlésa.

Megédllapithaté, hogy lombos flrészdru termelés teriiletén a
feltételek igen kedvezdtlenek. Az egységes gydrtdsprofil nem
valdgithaté meg, a miveleti sorrendiség nem eléggé tisztdzott,
tovdbb4d az egyes milveleti helyeken biztositott kapacitédsok
gzinkronizdldsa a faanyag inhomogsnitédsa miatt rendkiviil ne-
héz.

A feltételek részletes elemzése azonban &zt az eredményt ad-
ja, hogy a feladat mégis megoldhatd.

ad 1./ A lombosfdt feldolgozd flirésziparban ugyszdlvédn minden
fiirédsz tobbféle fafajt és védlasztékot dolgoz fel és ami a hely-
zetet még nehezbiti, a legtdbb. flirészlizem & lombosrdnk3k mel-
lett kis mennyiségben fenySronkiket is kénytelen flirészelni,
holott a fenydfiirészdru termelésnek a miveletil sorrendje és

a technoldgidja egészen mds, mint a lombosflirészdrué. Ilyen
esetben az e€gy iddegységben /azonos miiszakban/ termelt vdlasz-
tékok szdméra kiilon-kiilén szalagokat kell feldllitani. Koz3ds
szalagra legfeljebb olyan kiilonb3zd vdlasztékok irényithatdk,
amelyeknek miiveleti sorrendisége teljes mértékben megegyezd.

A folyamatos termelés bevezetésekor tehdt azt a megolddst kell
vélasztani, amely a termelédst vdlasztékonként tulnyomdrészben
kiilon szalagokkal biztositja.

ad 2./ A miiveleti sorrendiséget illetSen meg kellett dllapi-
tani, hogy a flirésziparban haszndlt miiveleti sorrendiség ko-
réntsem tisztdzott és lizemenként sokszor vdltozd. Egyes miive-
letek tovédbbd a termelésben a termelt védlagztéknak csak igen
kis szdzalékéndl fordulnak eld és a mindséget csak gyakorlati-
lag elhanyagolhatd mér tékben javitidk. Az ilyen miiveleteket

el lehet hanyagolni, mert ezek beépitése a futdszalagba rend-
gzerint nem mutatkozik gazdasédgosnak.

ad 3./ Az anyag folyamatos &dtadhatéséga egyik miiveleti hely-
r51 a médsikra hengersorokkal és kereszttransportdrskkel meg-
oldhaté. Ha az anyag az egyes miveleti helyek kozstt kartdvol-
sdgra /maximum 1,5 m/ helyezhetdé le, ilyen esetben kiilon sza-
lag bedépitése nem sziikséges. Ezt a megoldéet kiildndsen ott le-
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het alkalmazni, ahol helysziike miatt az anyagmozgatd berende-
zés elhelyezése akaddlyokba iitk5zik. A kozbensd anyagmozgatd
berendezésekkel érheté el a kézi és gdépl munka ardnyédnak 1é&-
nyeges €ltolddédsa a gépl munka javédra, mert a kézzel végzett
miiveletelemek nagyrésze az anyagmozgatd berendezésekre adhatd
&t, ami jelentdsen emell a munka termelékenységét és csokkenti
az onkdltseéget. ;

ad 4./ A kbzbensd anyagmozgatés gépesitése mellett sziikséges,
hogy a gyédrtésmiiveleteket szinkronban végezziik, kiilonben a fo-
lyamatos termelésben sulyos zavarok dllhatnak eld, ha pl. a
beépitett anyagmozgaté berendezéseket a felhalmozott anyag el-
boritja. A szinkronizdlds azonkiviil a gépkapacitésok egyenle-
tes kihaszndlédsdt eredményezi, ami szintén emeli a termelékeny-
séget és csokkenti az onk5ltséget. A termelés szinkronizédlésa
tekintetében azonban nehézséget okoz, hogy a fa heterogén a-
nyag, aminek az a kovetkezménye, hogy a termelési folyamatban
az egyes védlasztékok /pl. parkettafriz, donga/ gyakorisdga az
id5egységben nem konstans. Ezt a nehézséget ugy lehet dthidal-
ni, ha a sziikséges helyeken akkora kozbensd térold helyeket
iktatunk ‘'be, melyek az egyes védlasztékok mennyiségi hullédmzé-
sdt kiegyenlitik.

A fenndllé nehézségeket tehdt miiszaki megolddsokkal jdl 4t le-
het hidalni. v

III. A szinkronizdlt folyamatos termelés eldkészitése

/Metodika/

A szinkronizdlt folyamatos termelés eldokégszitédse nem kdnnyi
feladat és a termelési folyamat behatd tanulményozdsédt teszi

szlikseégessé.

1./ Meg kell dllapitani, hogy a termelésben az egyes védlasgz-
tékok idSegységre vonatkoztatva. /pl. egy miiszak alatt/ milyen
arényban fordulnak eld, vagyis a vélaszték gyakorisédgét. Ipar-
4gil szinten a vdlasztékok megoszlédsdt az egész ipardgra vonat-
kozdan a tervszdmok tlikrozik, azonban a tervszdmck nem adnak
arra felvildgositdst, hogy a védlasztékok iddegységben mekkora
mennyiségben jelentkeznek termeléskor az egyes miiveleti helye-
ken. Meg kell dllapitani tehé&t azt is, hogy az egyes vélasz-
tékok milyen miiveletl scrrendiséget kovetnek 4s egy-egy mive-
leti helyre egyazon idSegységben az anyag hdny szézaléka ke-
riil, tovdbbd, hogy a feltételezett idlegysdég alatt a feldolgo-
zott anyag a miveletet végzd gépek kapacitésénak hény szdza-
1ékét veszi igénybe.

2./ A miiveleti helyek /eépek/ kapacitédsa miiszaki normék alap-
jén dllapithaté meg, tehédt az iddegységben megmunkédlhatd a-
nyagmennyiséggel fe jezhetd ki.

%,/ A miiveleteket miiveletelemekre kell felbontani, a miivelet-

elemeket pedig kézi és gépi miiveletelemek szerint c¢soportogi-
tani. Kézi miveletelemekként csak azokal a miiveletelemeket kell
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besorolni, melyeket a folyamatos termeélésben az anyagmozgaté
berendezések, hengersorok, keresztlédnctovdbbitdk fognak Atven~
ni. Igy megdllapithaté az egyes miveleti helyeken a védrhatd
eltoldédds a gépl és kézimunka ardnya kdzott, ami egyben a fo-
lyamatos termelés gazdasédgossédgédnak legfdbb mutatdszédma.

4./ Az el8forduld védlasztékok idéegységre vonatkoztatott gya-
koriségénak és a miiveletelemekre felbontott miiveleti iddtarta-
mok megédllapitdsa utédn keril sor a szinkrondlagrammok meg-
gzerkesztésére.

El8s20r meg kell védlasztani az litemiddt. Utemids alatt azt az
id6egységet értjlik, melyet valamennyi miiveleti helyre vonat-
koztatva az egyes miveleti helyek tel jesitménydnek mérésére
hasznédlunk fel. A termelés akkor szinkronizdlt, ha az egyes
miveletl helyekre kerild anyagmennyiség egy vagy t3bb géppel
azonos Utemidd alatt dolgozhatd fel és a gépek kapacitédsa jé1
kihasznélt. Célszeril litemiddnek 6C’-et vdlasztani, mert a fii-
részipari termelésnek ez az litemidd felel meg leginkdbb. Az
Utemidd alatt termelt védlasztékmennyiségnek szdmitdsa ebben
az e€getben a keretfiirész drateljesitménye alapjén t5rténhet.

Flgyelembe kell venni, hogy a termelés szinkronizdldsa még
homogén anyagok feldolgozédsa esetén sem lehetséges olyan mér-
tékben, hogy valamennyi miiveleti helyre keriilé anyeg feldol-

ozdsa egyes miveleti helyeken az iitemiddtdl /esetleg + 1C-15
?-kal/ €l ne térjen. Heterogén anyagok feldolgozdsa esetében
mint amilyen a fa, kiilonSsképpen szédmolni kell ezzel a jelen-
séggel, mert a keretekhez beadott ronkdkben olyan idékézi mi-
ndéségi kiilonbségek adédhatnak, amelyek az egyes miveleti he-
lyekre kerild anyagok mennyiségét termelés kdzben véltoztat-
jék. Ez a korilmény sziikségessé teeszi & szinkrondiagrammoknak
szinkronsédvban vald tervezését. A szinkronsdv hatédrértékeit
fiirészelds esetén a fa heterogenitdsdra vald tekintettel +2C
g-kal célszerii felvenni, vagyis a 6C perces idétSl felfeld °
72 percig, lefelé 48 percig vald eltérés irdnyozhatd e€ld, mert
ezt az ingadozdst az emberi munkaerd idészakosan még ki tudja
egyenliteni. Azokon a miiveleti helyeken, ahol 4llanddé tultel-
jesitéssel lehet csak a szinkrontermelés feltételeinek eleget
tenni, a legjobt teljesitménylli dolgozdkat, mig a szinkronsév
alsé felében elhelyezett miveletl helyeken az alacsonyabb
teljezitményli dolgozdkat kell foglalkoztatni.

A szinkrdéndiagramm megszerkesztése koordinata rendszerben tor-
ténik. Az ordindtén felhordjuk a miveleti iddket, a 6C per-
ces 1d8értéknél az iitemidSét és attdél fel és lefelé i+ 2C %-kal
a szinkronsdvhatédrokat, mig az abscisszdn a milveletl sorrendi-
géget. Ebben a rendszerben megszerkeszthetd, kilonféle védlasz-
tékdosszetételli termelési folyamatok /variédnsok/ esetére az
egy~egy mivelet elvégzésére forditott idddisgramm.

A tényleges helyzet felvétele utén megszerkeszthetd a szink-
ronizdlt dllapot. konnek érdekében az egyes miiveletl helyekre
annyi anyagot kell szdmitédsba venni, amennyinek a feldolgoz4-
ga szinkronsdvon beliil esd iddtartam alatt torténhet. Ezt a
termelés céltudatos irdnyitédedval a gyakoriatban is meg kell
és meg lehet valdsitanmi.

343/8/G. .



- 5

A szinkronizdlt dllapot megtervezésekor figyelembe kell venni,
hogy az egyes muveleti helyeket anyagmozgatd berendezések kap-
csoljédk Ossze és ezért a miveleti idSkb6l az elmaraddé kézi mii-
veletelemeket ki kell ejteni. Ennek kdvetkeztében az dtfutédsi
id6 megrovidiil, ami ugyancsak lényegesen emeli a gazdasdgossé-
got. :

Végil célszeri a diagrammok jellemzé mutatészédmait a diagram-
mok mellett kimutatdsban rsgziteni.

iV. A folyamatos termeléshez sziikséges adatok

megdllapitdsa és feldolgozésa'

1./ Védlasztékvaridnsok a termelési folyamatban

Az adatok Osszegylijtése cél jdbdl elsGsorban azt kell megédlla-
pitani, hogy az lzem a termelést hdnyféle vdlasztékdsszetétel
szerint végzi. Ennek alapjédn adott esetben valamely iizem ter-
melését 8 varidnsba lehetett Osszestiriteni. A varidnsok é€s
azokon belil a vdlasztékok megoszldsa példdul az alébbi:

1.8z.t4blézat

sota | periinaoie ~[ruréeTo sy ot Truioce [sarets fistonce
167, Firészéru-friz 96,34 3466 = - = =
1I, |Furészéru=friz=

barell 66,33 4,85 = - 28,82 -
I1I, |Firészdru-friz- .

barell-bényadeszkel 61,51 | 7,11 7,85 - 23,53 -
Iv. Furészdaru-£friz—

talpfa 40,49 |11,35 - 43,16 || - -
V. Firészéru-friz- : i

lédonga 56,81 5,56 - - - 37 463
VI, Firészéru-£friz-

bényadeszka 17,89 9,26 | 72,85 - - -
VIT, Béqyadeszka—friz - 15,95 | 84,05 =y = =
VIII,|Firészdru—friz— i

barell-bdnya—

deszka—-1lédonga 11,10 | 5,13 6,19 ~ 15,34 62,24

Az lizem rendelkezésére 4116 ronkmennyiségeket az egyes va-
ridnsok szerint az aldbbi szédzalékban dolgozta fel és ezzel - -
érte el a vdlasztékok tervszdmainak teljesitését:

/téblézat a ksv. oldalon./

343/s/G.



II.sz.téblézat

V:z;in Varidnsok vélasztékai: Feldolgozési %
AL Firészéru-friz 24,42
Ll Fiurészéru—friz-barell 5,56
TET Firészéru-friz—barell-banyadeszka 20,52
TV, Firészéru—-friz-talpfa 13,90
V. Pirészaru—-friz-lédonga 5,00
VI. Firészédru-friz—bédnyadeszka : 15,00
VII. Bényadeszka—friz 12,78
VIII. Firészaru-friz-barell-bdnyadeszka-

lédonga 2,82
100,00 %

A gyakorisdgi értékek megédllapitdsédra az aldbbi fafajokat &s
ronkméreteket haszndltdk fel, melyeket az lizem a rdnkvastag-
sédgokhoz alakitva dltaldban az aldbbi kimutatdsban k5251t pen-
gebeosztdsokkal firészelt fel. A gyakorisédgil értékek megdlla-
pitésa 256 m> szelvénydru felvételével tortént:

1I1.sz.tdbldzat

Varidns Pengebeosztés Fafaj | Ronk ¢‘me£;;;:g;
i R/26 6/50 R/26 tolgy |45-50 | 36,815
1T, R/27 2/32 1/50 3/23 1/50 2/32 R/27|biikk | 45-50 35,790
T1T R/27 1/50 1/70 3/23 1/70 1/50 2/27] " 35-40 55,720
Iv. R/27 1/155 R/27 " 30-35 31,702
V. R/26 1/50 3/40 1/50 R/26 tolgy | 30-35 33,060
VI. tele 26 cser 20-25 22,614
VII. R 23 tolgy | 20-25 18.573
¥III. | R/27 1/40 1/23 1/40 K/27 biiki 20-25 22,182

osszesen 256,456 m3

Ezekutdn meg kell hatérozni az egyes vélasztékok termelésé-

nél alkalmazhatdé miveleti sorrendiséget, az egyes varidnso-

kon beliil a vdlasztékok eléforduldsi ardnydt, valamint a mii-
veleti helyekre vonatkoztatott kézi é€s gépi miveletelemekre

bontott termelési idbegységeket.
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2./ Miiveleti sorrendiség

A lombosfa fiirésziparl termelésben eléforduld leggyakoribb
vdlasztékok: a fiirészéru, talpfa, friz, donga, /ipari- és 1¢/
és a bényadeszka.

A./ Firészdrutermelés miiveleti sorrendje

A firészdrutermelés miiveletl sorrendjét az alébbi 4bra /1.sz.
dbra/ szemlélteti:

. '3 ? Korfireszef -
AWVEETEX | S | £ | 3 < [ J[R
S| ¥y R3 “g
S 30|33 |38 13%
2|2 |E[S[Y | ]RRLYS
FURESZARL: -
S < 4G C
b "O e
& O+-0+0 -
1O O O >
2 l.sz.8bra.

Az ébra szerint a szélezetlen lombosfiirészdru négyféle miive-
leti sorrenddel késziilhet. E miiveleti sorrendek koziil az a./
miveleti sorrendnek a gyakorisdga a felmérések szerint a leg-
magasabb /mintegy 92%/, b./ miveleti sorrend gyakorisédga rend-
szerint alacsony. /4,6%/ A gyakorisédgi értékek arra figyel-
meztetnek, hogy a termelésben a mindségi szempeontokat nem ér-
vényesit jik eléggé. Ellendrzd kisérletek kapcsén u.i. a b./
miveleti sorrend gyakeoriséga lényegesen emelkedett, /egyes e-
setekben pl. cserfiirészeléskor 45 %-ig/. Az a./ miveleti sor-
rend gyakoriséga ennek megfelelden csokkent. :

Ac./ és d./ miiveleti sorrendet az iparban 4ltaldban nem al-
kalmazzédk. A legtobb filirésziizemiink berendezése nem is teszi
lehetdvé e miveleti sorrendek betartdsédt, mert a keretfiirédsz-
t61l a furészdrut csak rendkivil koriilményes uton lehet a szé-
lezdre juttatni. Ezekre a miveleti sorrendiségekre akkor van
sziikség, ha pl. béldtvdgott, /egyoldalt szélezett/ flirédszérut
termeliink, ami f6leg a bélrepedések megeldzése végett vasta-
gabb méretii palldk és széles palldk termelésekor kivénatos és
ha pl. a firészdrurdl korhadt szijdcsot kivédnunk eltédvolitani.
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A felvett gyakorisdgi €rtékek alapjén megdllapithaté volt,

hogy a d./ miiveleti sorrend elhagyhaté, mert a termelésben
elenyészden csekély %-ban /0,6%/ fordul eld. A c./ miiveleti
sorrendrdl ellenben sziikséges gondoskodni azért is, mert ez

a miveleti sorrend megegyezik a dongatermelés miiveleti sorrend-
jével, lehetSség van tehdt arra, hogy a kapacités esetleges
hidnydt a dongatermeléssel varidlva egyenlitsiik ki.

A szélezetlen lombosfiirészdru termelés sohagem jelentkezik
tiszta profilban, mert mintegy 5,7%-ét az anyagnak minden ko-
riillmények kozott friznek termelik.

Adott esetben a firészédrutermelés a jelenlegi technoldégidban
a kovetkezOképpen oszlott meg: :

Szélezetlen flirészdru

a./ Miveleti sorrend szerint 91,8C%
b. / n " " 4, 54%
c. / " 1" i 3, 66%

A gyakoriségi adatokat természetesen minden lizem a sajét vi-
szonyainak megfelelden kell hogy megdllapitsa.

e o s e e o ) et e ¢ e e ey e

A talpfatermelés lizemeinkben fiirészdruval és frizzel egyiitt
fordul €16 a termelésben.

Miveleti sorrendisége az alébbi: /2.sz.ébra/

" ':‘l N o Horfireszek

roveeren | 813 | R NEIRIE

1888 318 RIS

g SER R AR

Voraszte ok Sl 2| Q|0 3|8 RN|S
TALPFA

a | O—+0O =

41O O >

2.3z.4bra.
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A termelésben a kozdsen jelentkezd vélasztékok %-os megoszlésa
felméréskor:

Talpfa a/ miveleti sorrend szerint 48,16%
Fiirészdru a./ i i L 38,595

b./ " n " 1.895 40,49%
Friz : a/ " " s 11,35%

Az luzemek berendezésukhoz és a feldolgozott rdnkanyag mindeé-
géhez mérten alkalmazzdk az a. illetve b. miiveleti sorrendet.

C./ Friztermelés miiveleti sorrendie

A friztermelés mindig més vdlasztékkal kozosen torténik.

Nem tisztdzott a friztermelés miiveleti sorrendisége. A hasgz-
nélatos miveleti sorrendiségek: /3.sz.4bra./

: [ \)} o ASrfirdszek
Moveceren || 4|3 o I S
5% | ® R 3 Ry "§
Vobsarekor | €| &S| S| 4|3 RS
FRIZ
o O+0 QO ==
clo O—+0O OO

3.8z.8bra.

Az iparban mind a hérom el jérés hasznédlatos, egyeldre még nem
volt megdllapithatd, hogy melyik az eldényssebt. A b./ mivele-
tl1 sorrendnél az utolsd miivelet elvégzésére oly ritkdn keriil
sor, hogy azt kapcsolni kell a szélezés miiveletével, egyéb-
ként az utolsd mivelet nem szinkronizélhaté. Csak akkor for-
dul €ldé, ha valamely friz végén berepedés, vagy dgcsomé van,
melyet az utolsd miivelettel el kell tédvolitani.

A friztermelés eléforduldé gyakorisdgi értékel varidnsonként

az alébbiak:
/téclézat a kdov. oldalon/

343/3/G.



IV.gz.t4dbldzat

Friz [Fureszédru| Talvfa | Lédongs [Barelldonga|Banyadeszka
% s % % %
I. varians 3,66 96,34 - - - -
aeye; 4 4,85 66,33 (= = 28,82 =
T ' 7411 61,51 o & 23,53 7,85
V. " 11,35 40,49 48;16 - - . -
V. L 5,56 56,81 - 37 463 - -
VI. 8 9,26 17,89 b = s 72,85
VII. " 15,95 - - - - 84,05
VIII, b 5,13 11,10 o= 62,24 15,34 6,19

A friztermelés minden varidnsnédl a c./ miveleti sorrend sze-
rint tortént.

A gyakorisdgi szémok azt mutatjék, hcgy friztermelés viszony-

lagosan a legmagasabt %-ban btényadeszka termeléskor, legala-
csonyabb %-ban pedig furészdrutermeléskor folyt.

D./ A dongatermelés miiveleti sorrendje

Ugy a lédonga, mint a berall-termelésnél csak azt a technold-
giai médozatot vizsgdltuk, amikor ezeket a védlasztékokat més
vélasztékokkal egyuttesen termelik, & dongavdlasztékok alap-
anyaga tehdt flrészédru. Figyelmen kiviil hagytuk azt a techno-
18gidt, amikor a rdnk egészét dongavélasziékokra termelik,

mikor tehdt a dongavédlasztékok alapanyag a ronk. Az eddigi

tapasztalatok szerint ugyanis a flrészdrubdl vald dongaterme-
lés gazdasédgosabb, mert magasabb anyagkihasznéldst eredményez

Ugy a barell-, mint a lédongénak a miiveleti sorrendisége az
aldbbi: /4.sz.dbra./ /L. a kbv.oldalon./

A rajzbdél kitinik, hogy ugy a lé-, mint a barelldonga alap-
anyaga az ingafiirészen keletkezik, az eldrajzoldé bejelslése
alapjédn, mert az ingafiirészig a miveletl sorrend megegyezik

a firészdruéval. Miutdn az ingén az anyagot dongahosszokra
darabol jdk, a kovetkez6 miiveleti sorrend az a./ és b./ mive-
leti sorrend szerint a szélezés, ahcl a ledarabolt dongaanya-
got a szabvdnyokban e€ldirt szclességre védgjék. A szélezés u-
t4n azokat a dongdkat, amelyeknek pl. a végén valamilyen hiba
/égescs, vagy berepedés/ van, kdrflirészen ismét utédnadarabol-
jédk. A helyzet itt is ugyanaz, mint a friztermelésnél, az u-
tolsdé miivelet oly kis %-btan fordul eld, hogy ezt a miiveletet
a szélezéssel egyutt egy dolgozdval lehet elvégeztetni.

343/s/G.
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4,sz.ébra.

A c./ és d./ miiveleti sorrend akkor szukséges, ha az inga
tobbszoros dongahosszakat darabol

A dongatermelés felvett gyakorlsagl értékel az alédbbiak:

V.sz.tdblazat

Lédonga ?3ze;;— Firészéru| Friz szgfnzz;ka
% 2 % % 5
‘|1I. Veridns - 28,82 66,33 1,85 -
TR e i - 23,53 eliisit. | i 7,85
. n 37,63 | - 56,81 5,56 -
VIII, 62 .24 15534 sl 00 5,13 6,19

A termelés a b. / muveletl sorrend szerint tdrtént.

E./ Bényaszéldeszka miveleti sorrendje

A bényaszéldeszkdt soha nem termelik tisztén, mert a bénya-
széldeszka méreteken aluli anyagdbdl melléktermékként frizt
gyédrtanak, vagy a sokfureszesség elkeriilése végett a banya-
széldeszka termelését mds méretekkel tdrsitjédk.

Miiveleti sorrendje kétféle:
Az alapanyagot az ingdn daraboljék /a./ miiveleti sorrend/, s
amennyiben az 16 cm-nél szélesebb, akkor & mdsodik muvelettel

hasitjék. /b/ miiveleti sorrend/. A bédnyaszéldeszka miiveleti
sorrendjét a tuloldali rajz tintetl fel./5.sz.ébra./

343/5/G.
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Gyakorigsédgi értékei az alébbiak:
VI.sz.tdbldzat
Bénya— Sl i S 7
ik Flrészédru | Friz, Ledonga, Barelldonga
% % (] (] 3
III. varians T mfels) 61951 S A = 23,93
vI. " 72,85 17,89 9,26 - —
Valil Y 84,05 = 15,95 - i -
YEIT.. . LH 6,19 11,10 5,13 62,24 15,34

3./ Miszaki teljesitményecgysdgek és elemek

A gépek kihaszndldsi fokdnak megéllapitdsa végett pontosan
meg kell dllapitani a mivelethelyek miiszaki tel jesitményédt.

A teljesitményiddt miveleti elemekre kell bonteni, annak meg-
dllapitdasa céljédbdl, hogy a szinkrdnban termeld fiirdsziizemek-
ben a gépeknek miiveleti sorrendiségben vald elhelyezése és
szdllitdberendezésekkel tortént Ssszekapcscldsa utdn a miive-
leti 1d6 hdny szédzaléka fog kiesnl a kézimiiveletek gépesitése
kdvetkeztében.

A szémitdsokhoz felhaszndlt teljesitményiddk /I/ varidnson-

ként és miveleti helyenként az aldbbiak vcltak, melyeket a
szinkronizdlt termelési fclyamatra is meghatdroztunk:

343%/s /G.
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Bdnyadeszkahasitds korfiirészen

VII,sz,téblézat
Kézi Gépi-
Sor P [Gyak/ I/elem a,I{Ziyk:-: miiveletelemek
325-"& egys . 8208 ter ftadva al|A szinkro-
melésben| Renger— |nizélt ter-
sorokra [melés idSegys, |
1, | Anyagot hoz 140/1 0,0500 7,000 7,000
2. | Anyagot feltesz 420/1 0,0460 19,320 19.320
3. | Igazit, keza 502/1 | 0,0303 | 15,211 15,211
4. | Hasit 502/1 0,0657 32,981 32,981
5. | Visszahuz 82/1 0,0576 4,723 4,723
6. | Forgat 32/1 0,0300 0,960 0,960
7..] Anyagért megy 140/1 0,0500 7,000 7,000
1/1000 fm 87,195 33,320 | 53,875
2+3%=5% 4,360 1,666 2,694
1/1000 fm 91.555 34,986 | 56,569 pere
Gépesithets munkaid§ 38,21 %
Ipari dongatermel és korfiirészen
VIII.sz.tdblazat
/ / Rézi Gepi
I/elem I/egys miiveletelemek
- k
i:rém ‘Elem eGyg;s/ a szaka- | ftadva a|Szinkroni-
3 820§ ter-| henger— |zdlt term,
melésben | sorokra |idSegység
1. | Anyagot hoz 82/1 0,0500 4,100 4,100
2. | Anyagot felvesz 326/1 0,0412 | 13,431 |13,431
3. | Igazit, kezd 1137/1 0,0303 | 34,451 34,451
4, | Hasit 938/1 0,0524 | 51,771 a ,771
5. | Visszahuz 717 /1 0,0515 | 36,926 36,926
6. | Forgat 237/1 0,0270 6,399 6,399
7. | Porait 90° 149/1 0,0270 | 4,023 4,023
8. | Darabol 149/1 0,0201 2,995 2,995
9. | Anyagért megy 82/1 0,0500 4,100 4,100
I /m® 158,196 |21,631 |136,565
2+3% 2.910 | 1,081 6,829
1/m° 166,106 22,712 |143,394 perc
Gépesithet§ munkaidd: 13,67% :

343/s/G.




Friz hasitéds
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/Vegyes hulladékbsl/

IX .sz ,téblézat

Kézi Gépi
o I/elem I/isys' miiveletelemek
s Elem Gyek/ iza fzof Atadva a | Szinkroni-
sz 4m egys. er:e S| henger- | z&lt ter-
2 sorokra |melési idé
e, Anyagot gépre
tesz 652/1 0,0450 26,406 26,406
2. |Igazit, kezd 752/1 0,0303 22,786 22,786
. |Szélez 52/1 0,0504 37,900 37,900
4, Hasit vezetBléc
mellett 1684 /1 0,0504 84,874 84,874
B Fordit, anyagot
vizsgdl 752/1 0,0250 18,800 18,800
. |Visszahuz 1684 /1 0,0518 871231 87,231
. [Vezetdt iga=zit 686/1 0, 0400 27,440 2,440
Kocsi ki- és betolds
flirészpor és hulladék-
kihordéds, pengecsere 9,'7% 29,626 29,626
‘ 1/a 335,063 56.032 | 279.031
2+3 16,753 2,801 | 13,951
I/mP 351,816 | 58,853 | 292,982
@épesithetd munkaidé: 16,72 %
Friz—-darsgboléds
X.8z .tdbldzat
Y y Kézi Gépi
D I/elem I/egys, milveletelemek
:;gm Elem zg;:/ szakaszos | ftadva a | Szinkraat
Bhas term,~ben | henger— | zdlt termm,
sor okra idéegys.
L Anyagot gépre
tesz 1438/1 | 0,0340 48,892 48,892
2, | Igazit, kezd 1403/1 | 0,0300 42,090 42,090
3. | Darabol 4460/1 | 0,02904 | 131,124 131,124
4, | Anyagot vizsg. | 1403/1 | 0,0210 29,463 | 29,463
5, | Tovéob dob 1200/1 | 0,0210 25,200 25,200
Kocsi ki- és betolés
flirészpor és hulladék—
kihordés, pengecsere 7,6 % 21,034 21,034
1/8 297,803 95,126 | 202,677
243 % 14,890 4,756 10,124
I /md 312,693 99,882 | 212;81l perc

Gévesithetd munkaidé: 31,94%

323/s/6.
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lLédongatermel ég
XI.sz ,tédbldzat
Kézi Gépi
Sor Gyak/ I/elem I/egys. miiveletelemek
: Elemnm : szakaszos : .
52 egys., LA ktadva a|A szinkront
52" henger—|zdlt term,
sorokra|id degysé ge
1, | Anyagot hoz 47 /1. 0, 0500 2,350 24350
2. | Anyagot feltesg 187/1 0,0412 7,704 7,704
3, | Igazit, kezd 653/1 0,0303 19,786 19,786
4, | Hasit 568/1 0,2950 16,756 16,756
5. | Visszahuz 482/1 0,0515 2k.218 21,218
6. | Forgat 136/1 0,0270 30672 35672
*7. | Porait 90° . 85/1 | 0,0270 2,295 : 2,295
8. | Darabol : 85/1 0,0201 | 1,708 1,708
9. | Anyagért megy 47 /1 0, 0500 25550 2,350
I/a : 77 4839 12,404 65,435
2+3 % 3,891 0,620 3,271
1/m3 81,730 13,024 68,706 pera
Gépesithetd munkaid8: 15,93 % '
Ingén—daraboléds
Firészdru—~friz termeléskor XII.sz.tdblézat
: Kézi Gépi
Sor— : : Gyak/ I/elem I/egys. miiveletelemek
Elenmnm szakaszos — : - -
szém egys. term -ben|Atadva alA szinkroni-
T U1 henger—|zdlt term,
‘ sorokra|iddegysége
15 Anyagot felvesz, ¥
| feltesz 49/1 0,1382 6,7718 6,7718
2. | Daraboléshoz 3 '
igazit, kezd 187/1 0,0310 5,7970 5,7970
3. |'Darabol 187/1 0,0276 5,1612 5,1612
4, | Athusz i 147 /1 0,0640 9,4080 i 9,4080
5, | Letesz A 93/1 0,0325 83,0225 3,0225
6, | Letesz, elvisz 93 /1 - 0,1025 9,5325 | 9,5325
T/a - 39,6930 [19,3268 | 20,3662
243 % 1,9846 0,9663 1,0183
£ I/m3 41,6776 20,2931 | 21,3845 per

Gépesithetd munkaidd: 48,69 %

343/s/G,
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Ingén darabolés

Fiiré széru—-friz—barell

XII11.s82,tablézat

Kézi Gépi
I/elem | I/egys, miiveletelemek
Sor— B 1 Gyak/ szakaszos | Atadva a | Szinkroni-
szém a0 egys. term,—ben | henger— zdlt term,
sorokra | idbegysé ge
1,| Anyagot felvesz,
feltesz 125/1 0,1382 17,275 17,225
2.| Darabolédshoz iga-
zit, kezd 394 /1 0,0310 12,214 12,214
3. | Darabol 394/1 0,0275 10,874 10,874
4. | Athuz 312/1 0,0640 19,968 19,968
5.| Letesz 269/1 0,0325 8,742 8,742
6.| Elvisz, letesz 67 /1 0,1025 6,867 6,867
1/a 75,940 32,884 | 43,056
2+3 % 3,797 1,644 2,155
/a® 79,737 34,527 | 45,211 perc
Gépesithet8 munkaidd: 43,30 %
Ingén darabolés ‘
Flirészdru—friz-barell-bédnyadeszka termeléskor
X1V.sz, tédbléazat
y / Rézi Gépi
I/elem I/egys, miiveletel emek
2;2m Elem gyaz/ Szakaszos | Atadva a|Szinkroni-
gys. term,—ben { henger— |zdlt term.
, sorokra |id e gysége
1L Anyagot felvesz,
feltesz 82/1 0,1382 11,332 11,332
2n Daraboldshoz
igazit, kezd 260/1 0,0310 8,060 8,860
3, | Darabol 260/1 0,0276 7,176 7,176
4, | &thuz 206/1 0,0640 13,184 13,184
5. | Letesz 177 /1 0,0325 59752 5,752
6. | Elvisz, letesz 44/1 05,1025 4,510 4,510
1/a 50,014 21,594 28,420
243 % 2,500 1,079 1,421
1/’ 52,514 | 22,673 | 29,841perc

Gépesithetdé munkaidé: 43,16 %

343/s/6.




Firészdru~friz—talpfa termeléskor

s by
Ingdn-darabolds

XV.sz . téblézat

_ Kézi Gépi
Sars Gyak/ I/elem | T/egys. miiveletelemek
Elem : Sz8KaSZ0S it : —
szém egys. tadva a |Szinkroni
term .—~ben
henger— |zédlt term,
sorokra |idSegység
1, |Anyagot felvesz,
feltesz 36/1 0,1382 4,975 4,975
2. |Daraboldshoz iga-
zit, kezd 138/1 0,0310 4,278 4,278
3. |Darabol 138/1 0,0276 3,808 3,808
4, |&thuz 108/1 0,0640 6,912 6,912
5., |Letesz 69/1 0,0325 2,242 2,242
6. |Elvisz, letesz 69/1 0,1025 7,072
- |1/a 29,287 | 14,289 14,998
2+3 % 1,464 0,714 0,749
1/m® 30,761 | 15,003 | 15,747perc
GépesithetS munkaidb: 48,77 %
Ingén-daraboléds
Firészéru-friz-1édonga termeléskor /b = donga/
XVI,sz, tdblézat
e / Kézi Gépi
I/elem I/egys. miiveletelemek
2:2; Elen gya:/ szakaszos |Atadva a [Szinkroni—
¥ gys. term ,~ben | henger— |z4lt term,
sorokra |idéegysége
1. |Anyagot felvesz,
feltesz 68 /1 0,1382 9,237 9,397
1/b n " 61/1 0,1909 | 11,644 11,644
2. |Darabolédshoz
|igazit, kezd 259/1 0,0310 8,029 8,029
2/b " " 265/1 0,0323 8,559 8,559
3, |Darabol 259/1 0,0278 7,148 7,148
3/l '265/1 0,0568 | 15,052 15, 052
4, |Athuz 203/1 0,0610 | 12,383 12,383
4 /v " 275/1 0,0640 | 17,600 17,600
5. |Letesz 166/1 0, 0325 5,295 5,395
6. |Elvisz, letesz 86/1 0,1025 8,815 8,815
1/a 104,022 35,251 68,771
243 % 5,200 1,762 3,438
I/m3 \ 109,222 37,013 72 ,209perc

Gépesithetd munkaidé: 33,89 %

343/s/G.
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Ingén daraboléds

XVII.sz.tadbldzat
Firészdaru-friz-bényadeszka termeléskor
/. o lot 1G'P§
I/elem 1/egys. LI RS BT
Sor~ S U Gyak/ | szakaszod Atadva e[Szinkroni-
szamj egys, o rme 1 65bay] RENEET z8lt term,
sorokra | iddegys.
i Anyagot felvessz,
feltesz 88/1 0,1148 10,102 { 10,102
2. Daraboléshoz
igazit, kezd 269/1 | 0,0307 8,258 8,258
Darabol 269/1 | 0,0271 7,28¢ _ 74289
Athuz 161/1 | 0,0600 11,460 11,460
Letesz 191/1 | 0,0470 8,977. | 8,977
1/a - 46,086 | 19,079 27,007
2+3% 2,303 0,957 L350 0
I/m3 48,389 | 20,032 28,357 perc

Gépesitési munkaiad 41,39 %

Ingén darabolés

Bényadeszka—friz termeléskor ~ XVIII.sz.tdbldzat
Kézi Gépi.
I/elem I/egys. miveletelemek
S?gt Elem gyaz/ szakaszos{Atadva a|Szinkroni-
S22 &ys . term,.~benfhenger— |zdlt term,
sorokra |iddegys.
i Anyagot felvessz,
feltesz 201/1 0,1148 23,074 |23,074
2 Darabolédshoz
igazit, kezd 616/1 0,0307 18,911 18,911
3. | Darabel 616/1 0,0271 16,693 16,693
4, | &thuz 438/1 0,0600 26,280 26,280
Letesz 433/1 0,0470 20,586 |20,586
1/a 105.544 (43,660 | 61,884
2+3% 5,276 2,185 3,094 |
I/m3 110,820 45,843 | 64,978 perc

Gépesithetd munkaidb: 41,36 %

343/8/G.
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[ngédn darabolds
Firészdru-friz—barell-bédnyadeszka-ilédonga termeléskor b=donza
XX .sz, tablazat

Kezi Gépi
el 7 b =
S Gyak/ I/ em I/égyso muvelptelfmek :
L A g egys szakaszos| Atadva a| Szinkroni-
f . |term.-benjhenger— |zdlt term,
M3 ‘sorra idde gysége
17 Anyagot felvesz,
letesz 65/1 0,1382 8,983 8,883
1/ " " 61/1 0,1909 | 11,644 11,644
2 Daraboldshoz
,igazit, kezd 249,1 90,0310 T TR 75719
2/b " H 2ET /b 0, 0323 8,624 8,624 _
3, | Darabol 249/1 0,0276 6,872 6,872
3/ 0 267 /1 0,0568 | 15,165 15,165
4, | Lthuz . 195/1 0,0610 | 11,895 11,895
4/b n 277/ 0,0640 |-17,728 : 17,728
5 Letesz 160/1 0,0325 5,200 5,200
6, | Blvisz, letesz 83/1 0,1025 8,807
1/a 102,337 34,334 | 68,003
2+3 % 5,116 1,716 3,400
1o 107,453 36,050 | 71,403 perg

- Gépesitési id6: 33,54 %

Az iﬁétanulméﬁyok eredményeképpen meghatdrozhatdk a szakaszos
és a szinkronizdlt termelés teljesitadnye kdzdtt mutatkozd kii-
18nbeégek miiveleti helyenként. Példaképpen kéz6ljiik az aldbbi
Osszedllitdst, mely adott esetre vonatkozik,

XX.sz.tdblézat
SN Tuel i) elsl At mileliniyiHWaR S
g Mértéek-— :
Miveleti hely 2 < szakaszos]szinkrenizé& %—os csabkk
gyseg :
termeléskor

Ingafiirész perc/’m5 41,677 215384 48,69
Friz szélezd kf, * 1 351,816 292,982 16,72
Friz darabeléds L 312,683 212,811 31,94
Bényadeszka szélezés
korfiirészen Perc/1000

fm 91,555 56,569 38,21
Ipari dongatermelés 3
kérfirészen perc/m 166,108 143,394 13,67
Lédongatermelés ¥ E0L T 68,706 15,93

343/8/G.
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4,/ Termelési diagrammok

A felvett adatok alapjédn megszerkeszthetdk varidnsonként a
szakaszos termelés diagrammjai, melyek a termelési folyamat
éllapotdt tikrozik. A diagrammok rendszerint azt bizonmyitjdk,
hogy az egyes muveletl helyek nem termelnek egymdssal 3gszhang-
tan és ennek kovetkeztében az ilizemekben sok esetben a termelé-
kenység rovédsdra a gépkapacitésok kihasznédlatlanok. A kihasz-
nélatlan gépkapacitésok idSegyenértékei /I_ = idéveszteség/

a diagrammok alapjén varidnsonként megdllapithatdk, ha a miive-
leti helyeken jelentkezd tényleges miiveleti iddértékeket le-
vonjuk 6C percbdl /az iitemid8bdl/ gépenként és az igy kiszé4mi-
tott killlonbségeket Osszegezziik. .

Ivabs. = /6C-a/ + /6C-b/ + /60-C/ + eeve.. 4 /6C-n/
ahol Iv abs = @ kihasznélatlan'gépkapacités miatt elddllé 1d6-
veszteség,

a, b, ¢,...n = az egyes miiveleti helyek tényleges miiveleti ids-
tartamai.

Ugyanaz az osszmiveleti 1d6 %—éban:

]
v abs
Iv% eI 1C0O

ahol m = a miiveleti helyek szédma.

Ha a termelési folyamatban valamely miiveletet tobb /pl. két/
gép végez, akkor az iitemidst /60’/ a gépek szémdval szorozni
kell. Az 1_% képletben ilyen esetben mindkét gép kiilon miive-
leti helyngk gzdmit.

A varidnsonkénti termelési diagrammok az alédbbiak:
/4brédk a ksv. oldalakon/

A diagramban Vm5 miveletenkénti anyagmegogzlés m3-ben

I

K % = gépkapacitéds kihaszndlédsa védlasztékonként
; %~ban
k’ = a gépkapacitds kihasznélédsa az litemidéhoz

viszonyitva percben.

343/5/G.
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Laz. Varidns.

Witasziehok %-o0s megoszlasa: Firészan J630
. riz Jes
~ 70000%
m*| 2,26 | g&r | gasl  qgasr
K%\ 400 12535 | 4784 4277
K o753 | ‘
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35
A
i . olemvoncd
5
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20
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mavelely
; § Somend
gt i NSRS
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3 ¥ p
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6.5z.8bra.

A diagramm/6.sz.8bra/ azt bizonyitja, hogy a keretfiirész tel-
jesitményéhez mérten valamennyi miiveletl hely alacsony kihasz-
ndléssal dolgozik.

o= /60-6¢/ + [60-15,2/ + /6C-28,7/ + /60-25,6/ = 110,5°
o LIO5 3
Iv % = 6C.4 » 1CC = 46,C %

343/ /G.
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TERMELES] DIFGRAMY
Szakaszos Termeales
5% Yorian s
Wilkaszlekak %-o5 megaszlasar Furészairg OGIF|
Friz 4,85 1
Barell 2882 ¢
700,00 % |
Am?| 23%6 | qg9or | 0673 | ams |gm
Ho%| fao 358 | 4663 | sses | w9t
K 60 2{4 AhE 397 | 354
i
55 ,
8|3
-":.3 t
& la
& . z//“emmnalvr
50
40
30
20
Aa
Inetvelets
N X RS - sorrend
\a “Q }1 \?l \Q ' E 77
§’s ig\ “\-:gj‘ ™ \g
N LR s §
-QQ, & Bg & S|
N S gXx

7.82.4bra.

A diagramm/7.sz.ébra/ szerint barell készitésdhez két korfiirdsz
sziikséges, a tobbi miveleti hely kihasznédldsa itt is alacsony.

I SL/6C=60/nn 602145 /2 w60 = 1117/ 4 fEeC-39.7/ &

v abs

o o e o -

L& ~
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TERMELES] DIRGRAMIM
Srokaszos lermeles
W sz Variagns.
Valaszlehok %-0s megossiaso: Fordszard GILOT %
Friz 7
Barel 23,53 »
B Deszka 785 * |
Ve | 2265~ | g%23 | 0533 gr7r | oty | atér 706,00 ”
K%| oo | 366 | fags %6t | 4 | 492
d 60 9 885 578 )
4 8
ga 3
2
RS
80+
3
N
70-.=§
8§
& ) : Hemvanal
scl
4o4
304
20+
( ;
{0+
myeleli
:s sSorrernd
d ‘§ L 9
~ X QQ ~
SR O S
AN AN Sy
S R n 9 ]

8.sz.8bra.

Kiilonosen az inga és a bdnyaszéldeszka korfiirész kapacitédsa
kihaszndlatlan. /8.sz.4bra/

= /6C-60/ + /60-19/ + /2.6C-88,5/ + [6C-5,7/ +
+ /60-56,6/ + [/60-5C,5/ = 139,7’

Iv abs
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TERMELES] DIRGZHMM
Szakaszos lermeles
WM 5z, Yarians.
Vrzsdhok %-os megoszidsa: Firdszdrd 4049 %
Frez 77,55 %
Tapfa 48,76 «
100, 00 %
VeS| 2,73 | <otz | cer? | 6239 0239
K% | 1o oo | 8y | tho{ 125
K™ | oo 7 65 | 840 750
i
[N
90} ,é’
D
QU
80+
70-*._%
g , Ry
6‘0 i LCmyon —
501
404
304
20_.
404
st velels
E S 3 8 o Sorrend
as 33 ﬁ 9 3
R mee od L EINE S
kY Y S % Q
3 3 > N S

G.8z.4bra.

Ebben a varidnsban /G.sz.ébra/ féleg az ingafiirész kihaszné-
latlan. A szélezd és darabold dllanddan igen magas /140,1 és
125%/ tulterheléssel dolgozik, e€zért ezekre a helyekre 2-2
korfirészt kell bedllitani, ami viszont mér kapacitds feles-
leget jelent

I

v abs

I, % e _%g%éi_ . 10C = 37,4 %
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/
Szakoszms Jermelés
V.sz. Varians.
Volasztshok % -os megasiisar Firdszard JEOI%
. Friz 556
Lédonger J 763 «
g 700,00%
Yri | 2370 1283 |ga9/ | 2732 o432
K%| o0 3#00 |f2/36 | 77,39 | 6929
K| ¢o 22e | 7228 | 484 A1A
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S
2438
¢
R
X
801D
3
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§
60 ; wemvonal
S0
bot
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410+
mdyveleti
R R sorremd
\‘3) :g % * ‘S
S S S R <]
T S S
§ U 9wy
X N ~ 4 -8

1C.sz.4bra.

Ebben a varidnsban /1C.sz.dbra/ az inga kihaszndlédsa alacsoay,
a tobbi miiveleti hely elfogadhatd.

I, apg = /6C-60/+/60-22,2/+/6C-72,8/+/60-46,6/+/6C-41,4/= 57,2’

I, % = -é%f%- . 1cC = 19,1 %

343/5/G.
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Szokaszos termelds
W sz. Varians.
Volasztétok % -os mego szldasa. frészare 7 z’d’ 9%
i B.oeszha 7285 ¢
Pz 925"
700,00 %
Vm® | 2,160 4803 | 1588 | G200 [0,20¢
k% 100 23,95 |86,54 | 4178 | 7258
X' 60 | #3 |29 |707 |63.7
A
9048
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N
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&
e mvornal -
60 > \
50 -+
40 +
30 4
20t
A0 +
mveleli o
5 ‘g S sorrend
I R
N
EEEE
§ S q 3 N

11.s8z.8bra.

A termelésben ismét az inga kihasznélatlan. /1l.sz.ébra./
A szélezbre a legjobb teljesitményi dolgozdt kell 4llitani.

I abs * /60-6C/+/6C-14,%/+/60-51,9/+/6C-70,7/+/6C-63,1/=4C,C>

\4r\ n
1, % = -—%é%g- o LLO0N= 15,509
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w. sz VYarians.
Vottwatehok % o5 megoszlasa: B.desxzke 61"0ﬁ
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S0 e R T OR
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S TS ey SR Tey S

12.s2.8bra.

A termelési folyamat elfogadhatd, /l2.sz.dbra/, ezt az ala-
csony Iv érték is igazolja.

Iv AD S o P R T R N Y 4R S A N S S R e S e S S e L 2 A 2 ES

1
I, % = 253-% . 160 = 72,5 %

343/s/G.
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Szakaszos lermelds
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13.8z.4bra.

Ebben a varidnsban /l13.sz.4bra/ tobb miiveleti hely is kihasz-

ndlatlan, ezt a magas Iv érték tlkroszi.

I = /60-6C/+/6C=32,5/+/2.60-118.2/+/6C-59,1/+/6C-4,6/+

~v abs.

1, %= 28822~ . 1cc = 26,4 %

343/8/G.
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Az T ;v €8 I % értékekkel a varidnsok termelési folyamatai

J61 kiértékelhetdk. Ha a diagrammokat valamennyi variénsra meg-
szerkesztjlik, akkor pl. alédbbi sorrendiség éllapithatdé meg,

/amely az iizemek miszaki berendezése és technolégidja szerint
védltozd./

XXI.sz.tdbldzat

Varidns

Szém Vdlasztékok L avs I %
\FIRIES Bényaszéldeszka~friz 3147 7D
VI. Flirészdru-friz—-vdnyadeszka 40,0 13,3
V. Fiirészéru-friz-lédonga 57,2 19,1
A 1157 Furészaru-friz—barell 91,8 2549
VIII.| Fiirészéru-friz-barell-bényadeszka—

lédonga 126,5 26,4
IRIEIE S Fiirészéru-friz—barell-bdnyadeszka 13957 3351
Iv. Fiirészéru-friz-talpfa ' 134,5 37,4
I Fiirésziru-£riz /110,5 46,0

Az I. értékek tehdt j6l mutatjdk, hogy a termelédsi folyamat
melyYke kozeliti meg leginkdbb a szinkronizélt dllapotot, a-
mikor ~ :

Iy avs = Iy % =0

vagyis nincs vesztesédgidS. Egyben azt is mutatjdk, hogy a fi-

résziparban a szakaszos termelésre a magas I, értékek /id6-
veszteségek/ jellemzbek.

5./ Szinkronizdlt termelési folyamatok &brézolédsai

Ezekutédn megszerkésztettﬁk a lombog firésgszéru termelés szink-
ronizdlt elméleti szinkron diagrammjait.

Ha a szakaszos termelésben:’

t = az lUtemidd = 6C"= constansg

<
i

az ltemidd alatt t€rmelhetd anyagmennyiség
muveleti helyenként.

tl= a miveleti helyen rendelkezésre 4116 anyagmennyi-
ség tényleges megmunkdldsi ide je.

I

a milveleti helyen ténylegesen feldolgozott anyag-
mennyiség.

343/5/G.
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akkor t - t, a kapacitds veszteség és
Y A miiveleti helyen hidnyzd anyagmennyiség

ahhoz, hogy a miiveletl hely teljes kapacitdseal
dolgozzék.

Szinkrontermelésben elméletileg:

L=t iics

Vo=V,

Ezek szerint miveleti helyenként ki kell szémitani:

Lo Fiad kihasznélatlan miveleti 1dd8t = ¢ - ty

2./ Az ennek megfeleld hiényéd anyagmennyiséget = v - v,

A t, és a v, adatokat gyakofiségi mérésékkel 4llapithat juk

meg. /A felﬁasznélt adatokat a szakaszos termelési diagrammok
tartalmazzdk./

Miutén a t = konstans

6C? a v értéket az aldabbi képlet fe-
Jjezi ki: y

t.vl

v = ——— e
il
A‘mﬁveleti helyre irédnyitanddé tsbbletanyag pedig v - V-

A felhaszndlt t, értékek azonban eltérnek a szakaszos terme-
lésben haszndlt™ értékektdl, mert a szakaszos termelésben

L bt tg, ahol g tl'sz a miiveleti helyen megmunk&lt
anyagmennyiség megmunkdldsi ideje, a gzakaszos termelésben.

a tk a kézimiveletelemek 5sszege
tg a gépi miveletelemek Ssszege.

Folyamatos termelésben a tk miiveletelemeket az anyagmozgatd

berendezések /hengersorok, kereszttovdbbitdk/ veszik &t, ezért
a folyamatos termelésben

e = tg ™ /tl sz tk/'

ahol tl s @ miiveleti helyen megmunkdlt anyagmennyiség megmun-
kd1édsi ideje a folyamatos termeléshen.
tv
Ezért a v = E_l képletet a folyamatos termelés szinkrondia-
1 ;
gramjainak kiszédmitédsdhoz az aldbbi értékekkel kell haszndlni:
L Wi
V = =
blr

343/3/G.
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A kiegyenlitést a tervben e€ldirt védlasztékardnyok szemeldtt
tartésdval szinkronsédvon beliil /6C’ + 2C%/ kell eszk5z51lni. E-
zért fenti képletben t értéket gyakorlatilag mér nem tekint-
hetjiuk konstansnak, hanem '

t = 607 + 20%

A tl o és tl £ idétartamok alapjdn késziilnek az iddelemzések,

melyekben a miveleti idétartamot védlaszték egysdere vonatkoz-
tatjék. Ezzel szemben a szinkrondiagrammokban ezek az értékek
az iitemidSre, /tdgavb értelemben a szinkronsédvra/ vonatkoznak.

D e e e S e . e B

Pl. a II. varidns "ingaflirész" miveleti helyére vonatkoztatva:

t=6C° + 2C %
V)= ¢,9¢7 md
te= 21,4 - 8,7 = 12,7
- 88 . ©,907 _ 3
v o= o 4,28 m’ / 6C

Ez a mennyiség jéval t3bb, mint amennyit litemidd alatt a ke-
retflirész termel. /2,336 m”? szelvényédru/. Tehdt az ingafiirész
a flrészdru ingdzésédval nem szinkronizédlhatd, kihasznédlatlan
kapacitéssal .dolgozik, mert ty értékkel szdmolva fiirészdru-
b6l az ingéra mindossze 1,483C ﬂgkerUl, aminek ingdzésédhoz
2C,7’ kell és ez 34,53 % kihaszndldst jelent. /lédsd 7-es és
15.sz.8brét/.

Ilyen esetekben egy mésik miiveleti hely megegyezd miiveletével
kell a hidnyzd kapacitést kiegyenliteni. Ezt a megolddst tiin-
teti fel a II. varidns szinkronizdl?% termelési diagramja, a-
hol a daraboldst C,198 m2 mennyiségre btedllitva, annak ideje
/az ingén/ 47,8 percet vesz igénybe. Ha ezt a két miveletet
az ingdval végeztethetjiik, akkor az inga terhelése 114,16%

és 68,5°. /Ldsd 16.sz.4brét/ 47,8’ alatt az inga a teljesit-
ménymérések alapjdn C,168 m2-t darabol s ¢z a flirészdru ingé-
zdssal egyiittesen 1,678 m? anyagot tesz ki.

Mivelet Ogszevondssal tehdt a termelési folyamat j6l szinkro-
nizélhaté.

Az egyes varidnsok %-os védlaszték megoszlésdra tédmpontul szol-
gdlhat a kifiirészelt szelvények teriiletének %-os arénya az
Osszszelvényteriilethez képest. Lényegesen meghkdnnyiti az ilyen
szédmitédsokat, ha az lzem a Feldmann-Sapird-rendszer szerint
akasztja be a keretfiirészbe a pengéket, mert ez esetben az ¢-
gyes mezdnyok ¢-os megoszldsa a firészdrukihozatalban jé té-
jékoztatdst nyujt a flirészdru megoszlédsédra. Ezt az aldbbi tab-
ldzat szemlélteti: .

/téblédzat a kdv. oldalon/

343/s/G.
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Flirészdru megoszldsa a Feldmann-Sapirdé mezdnyskben

XII.sz.téblézat

Me zSny Mez 6ny Termelt flirészdru részardnya
széma szélessége a kihogatalban a fiirészéru-
% termel ésben
I 0,434 425000 - . L 60,4
TEHpTT 0,14d+0,14d 19,90 27,9
TSI 0,1d + 0,14 8,30 241057
G Osszesens 71,2 % 100,0 %

A kihozatalt C,S-es alaki tényezdvel szémol tuk.

A mér 4brézolt termelési folyamatok /6 és 13.sz. 4bra./ szink-
rondiagrammjait a 14-28. szému dbrédk mutatjdk be.

343/3/@.
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Az I.sz. varidns jSl ezinkronizédlhatd miiveleti hely &
nés nélkil. /l14. sz. dbra. / hely Osszevo-

s s
Szinkromizal Termelés
15z Varians.
Voasziekok %-05 Mc‘ga.iz/r)‘jd.' Fureszoru 8778
Friiz 023
700,00 .';’
V| 2218 |0.7/4 |Gzz7 |a 227
H%| oo /o0 | 9453 110
A7 60 &0 | 34,9 | 655
R
13
7).
.
RS
L
2
(3
i
]
60 S
B
50 2
401
30 |
201
10 |
muvelsli
~§ N Sorrend.
*b l& \Q Q“
O I
SIS T N
N B L T

1l4.sz.4bra.
IV abS:: /60—60/ i /6C‘~60/ + /60"54’>9/ + /60"66,5/ = —l_l.&—,

=14 3
16 = go' - 100=:0,6%

Bz _a varidéns *tehdt utemvonal feletti 4tlagos tel jesitménnyeld
dolgozik. /Erre mutat az 1, értekek regativ jellege./
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15.8z.8bra.

A II.séému varidnsndl az inga az adott keretteljesitmény mel-
lett szinkronsdvon alul dolgozik. /15.sz.dbra./ Ebben az eset~

ben

I = /60-6C/ + /60-2C,7/ + [60-6C/ + [6C-54,9/ +
/60-66,5/ = 37,9’
1, % =25 . 100 = 12,64

v abs
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leljes mértékben szinkronizalt Fermelés
X sz. Varians.
Vilasztekok %-os megoszlasa : Fureszary  H 46 %
F T l’Z 8147 v
Barel/ 17,38 *
' 100,00 %
Vm® 12.336| 1,668 | 0,406 | 0,198
k% | 100 |11e.16 | 100 | 96,66
K' 60 68,5 60 58
9018
£
U
a1
K
B
2 |8
oD
SR
60 Iy §
T
3
50 ).
40 +
30 |
20 2 PR
10 |
muvelet
- sorrend
‘5 Fo )
o
T OB O: o3
N = ~ “

l16.8z.8bra.

Ha azonban a darabolds miveletdt az ingdra terheljiik /16.s8z.
dbra/, akkor minden miiveleti hely szinkronizdlhaté 4s jobb Iv

értéket kapunk.
= /6C-6C/ + /60-68,5/ + /60-6C/ + [/60-58/ = -6,5'

Iv abs

I, 5 =

_=6
60.4

¢ 100 = =2, %

Ez a termelés tehdt miiveleitosszevonds esetén az idtemvonal
feletti édtlagos teljesitménnyel végezhetd.
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Seiikronizdlt fermelés
Nz Varidans.
Valasztekok %-os megoszlasa: Fireszaru29,76%
Barell 1796 *
B.deszka 42,24 *
Friz 10,02 *
Vm3 | 2,265 | 4,927 | 0407 | 0,956 | 0.227 | 0,227 100,00 %
K%| 100 | 375 | 100 | 35,44 | 9,53 | 110
R 60 | 22,5 60 | 19.28 | 549 | 66,5
=
mmi
2
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2
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N
60 ;.
£
501 3
40—;—
30_L
20_1
10|
miveleh
sorrend
Iy
SO S S :
S S R R
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17.sz.ébra.

A IIl.varidnsban az inga és bdnyadeszka korfiirész szinkron-
sédvon alul dolgozik /17.sz.é4bra/

= /60-60/+/60-22,5/+/60-60/+/6C-19 ,3/+/60-54,9/+
/60-66,5/ = 76,8

Iv abs

~ 6 g
I, % = %Ef% . 100 = 21,3 %

343/8/G-
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leljes mertékben szinkronizalf fermelés
Wz Varians.
Valasztékok %-0s megostlasa : Fireszary 3034 %
Barell 77,96
B.deszka 4220 »
Friz 750 " |
Vm3| 2,265| 1.899 |0.407 | 4126 | 100,00 %
K%| 100 |105.33 | 100 | 145
X' | 60| 632 | 60 | 639
s
®
901 %
3
s0 S
—~§ 3
&
/B >
5
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% $
50 | 5
40 L
30|
20 L
10 1
muyelet:
N & 5 sorrend
:g ‘N\Q 3 g
£ 5308 SR BN
X i:“ S q < S

18.82.8bra.

Ha a miveleti helyeket dthelyezziik és a daraboldst az ingéra,
a bdnyadeszkaszélezést pedig a szélezbre terheljiik, ebben:
az esetben igen jé szinkrdénértékeket kapunk./18.sz.dbra./

I

v abg = /60-60/ + [60-63,2/ + [/60-60/ + [60-69/ = -12,2?

-12,2
1y % = =gg*f - 100 = =5,1 %
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Szinkronizdlt termelés
Msz. Varians.
Valasztekok % os megoszldsa: Firaszird 4412 %
Telofa 48t
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100,00%
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L
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N N e \, sorréend
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19.sz.4bra.

A IV. varidnsban /19.sz.ébra/ ismét az inga dolgozik rendkiviil
alacsony /8,68%-0s/ kihasznéléssal.

I = /60-60/+/6C-6C/+/60-5,2/+/6C~54,9/+/6C-66,5/ = 53,4

v abs.

I, 5= 23%E . 100 = 17,88
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leljes mértékben szinkronzalt tormelés
Wsz Varians.
Vilasztohok %-os megqoszlasa : Fireszara 4117%
Talpfa 4,14+
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20.8z.8bra.

Ha a daraboldst az ingéval végeztetjik, jé szinkronértékeket
kapunk, /20.sz.4bra./ mert ebben az esetben

I, aps.=/60-60/ + [/6C-60/ + [€0-60,1/ + [€0-66,5/ = -6,6’
TSGR et
I, % goim + 160 = =2.2.%

Ennél a varidnsnédl is ltemvonal felettl dtlagteljesitménnyel
talédlkozunk.

343/8/G-
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“Szinkronizalt termelés
V.sz. Varians.
Volasztekok %-os megoszldsa : Fdreszard 52,64%
Léa’onya 37,59 «
Friz 9,57«
106,00 %
VYm3 | 2370|1971 | 0891 | 0227 | 9.227
K% | 100 | 44,99 | 102 | 9153 | 110
X | 60 [265 [ 672 |54.9 [ 663
w3
L8
3
8013
2
g S
70 _[
>
]
60 3
e
~
"5
50_1 S
401
30 _L
20
10 _L
mdvelety
: o
‘.',*, a :s SOrrérn
2 {' = ) 3
Y 3 S, 3 3
T
S0 IR S

2l.sz.8bra. _
Ismét az inga dolgozik alacsony kihasznéldssal. /2l.sz.8bra./

I, aps= /60-60/+/6C-26,5/+/6C-61,2/+/60-54,9/+/6C-66,5/ = 3C,9°

I, % —Zg*2— - 10C = 10,3%

343/ /G.
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I/
leljes mértékben szinkronizdlt Fermelos
«
Vsz. Varians.
Vilasztébok % -o0s megoszlasa : /:;"ﬁé.szérd 5423 %
‘ ledonga 3759«
Friz- 8, 18w
100,00 %
Vm? 2,370 | 4,921 | 0.891 | 0,19,
K% | 100 |116,83 | 102 | 96
X' | 60 | 701 |61z | 57
i §
Eﬂ
90_| 3.
3
, 803
L)
3
E
70_T
-
3
60 3
£
B
50l 3
40 |
30
20|
0 |
mivelel
i = serrend
SE
R R
B R ey
SRS R RS
22.s52.8bra.

Ha a daraboldst az ingdval végeztetjik, kialakul a szinkron-
diagram. /22.sz.ébra/.

= /60-60/+/6C-70,1/+/60-61,2/+/60-57/ = =8,
I, %= Zg°2 - 100 = 23,4 %

Ismét iitemvonal feletti Atlagteljesitménnyel taldlkozunk.

IV abs.

343/3/G.



-t D Y

I/
Seinkronizdlt termelés
Wsz Varians.
Vilasztekok %-os megoszlasa Foresziru 871%
B.deszka 80,88 »
Friz. 10417
100,00 %
YV 2,189 | 18, 1,763 022710227
K%| 100 | 14,26 159,36 191.53| 110
K gw 85 35.6 154,9 1665 |
0L
5
80_:§
g
0_F =
S
S
o
60. 3
RS
501 3
4'0 ——
30 |
20|
0_1.
mdvelets
4 \s o ,:g sorrend
2 ﬁ 5 Q = ST
SR SRR
S N _ 3 =3
S ) RS N
x S NN >

23.8z2.4bra.

A VI. varidnsban /23.sz.é4bra/ az inga és a bdnyadeszka korfii-
rész szinkronsdv alatt dolgoznak.

I =/60-60/+/6C-8,5/+/6C-35,6/+/60-54,9/+/60-66,5/ = 74,5

v abs

343/s/G.
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/
TERMELES] DAGRAMM
leljes meértdkben szmkronizalt formelés
sz Varians
Valasztekok %-os megoszlgsa : Fireszord 940 %
Bdeszka 8080 +
Friz 972 1
100,00 %
Vm3| 2,180 | 2,070 | 1,763 | 0,242
K%\ 700 | 700 | 59,36 |03,5
K’ 60 60 |35,6 |621
N
S
%L§
S
80_ls
3
S
70 _IC
>
S
60 §
3
50l B
401
30 1
20 1
10 1
mdvelet/
= Sorrend
§ ‘g'e s
S
NSRS

24.g8z.4bra.

Rédterhelve a darabolédst az ingéra csak a bdnyadeszka korfii-
rész marad szinkronsdv alatt, /59,36%/ ami elméletileg elfo-
gadhaté, de figyelmeztet arra, hogy ennek a varidnsnak az
alkalmazédsa nem kivédnatos. /24.sz.4bra./

I, aps. = /60-60/ + [606-6C/ + [60-35.6/ + [606-62,1/ = 22,37
I, %= 2522 . 100 = 9,3 %

343/8/G.
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/
TERMELES! DIAGRAMM
Szinkronizdlf Fermelds
sz Varians.
Volasztekok %-0s megoszlasa : 8. deszha 76,97%
Friz 2/,03 L2
100,00 %
Vm® |2, 158 | 1,704 | 0,227 | 0.227 | 0,227 | 0.227
K% | 100 | 39,17 | 5733 | 51,55 | #0 | 9155 | t40
X’ | 60 23,5 | 3%4 | 54,9 | 66,5 | 54,9 | 665
b3
90_,§
8
e
)
2
70 _[C
D
3
60 S
L
:
50 | 3
40 |
30
20 )
0|
mav.
% sorrend
N o S ~
R = 3 s 3 S
SR e (RS
B ~
A L R

25.8z.4bra.

Ugy az inga, mint a bédnyadeszkakdrflirész szinkronsév alatt
dolgoznak /25.sz.4bra/

I, aps.= /6C-60/+/60-23,5/+/6C-34,4/+/2.60-109,8/+

/2.6C-133/ = 59,3’

1, %= 35 - 100 = 14,1 %

543/s/c.
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/
7é(jas mertekben szinkronizalt fermelés
W sz Varians
Volasztekok %-o0s megosildsa : B deszka  6086%
Friz 19,14«
10000%
Vm3| 2,458 2,344 | 1745 0,766 | 0,227 | 0.227
K% | 100_| 14,1 | 58,66]90.66 | 9453 | t10
K" | 60 | 685 | 35,2 |54.4 |54.9 |66.5
S
= 3
0 |
3
B
CIREN
g
=
g
70 _I-
E
60 N
$
3
50_1 8
4oL
30 L
1o T
muvelety
: Sorrend
o b 3 3 )
- e Y
T8 33 308
S5 3
¢ 88 5 4 & 4

26.8z.4bra. i

Az inga a daraboléds réterhelésével szinkronba hozhaté. /26.sz.
édbra./ A bényaszéldeszka korfiirész ezutédn is szinkrénsdv a-
latt marad.

I, apg = /60-60/+/6C-68,5/+/60-35,2/+/60-54 ,4/+/6C-54,9/+
+ /60-66,5/ = 20,5’

fo% =223 . 100 - 504

343/s/G.



- 46 -

TERMELES] DIAGRIMM
Seinkronizalt tormelés
oAl
Vll. sz Varians. Lédongo  3759%
Fireszard 836 *
Vilasztékok %-os megoszlasa : Barell 1746 *
B.deszlka 26,83 *
Friz 976 *
100,00 %
Vm3| 2,325 | 2,223 | 0.874 | 0406 | 0.624 | Q227 | 0.227
K% | 100 | 3740 100 | 100 | 20,36 |9153 | o
X' | 60 122.4 | 60 | 60 | 12,2 |5%9 1665
N
=t
908
B
8015
3
S
70 T
‘>
S
60
23
50 | Bl
40 |
30-1
201
0 L
mfve/.s;ﬁ' sarregd
. St R
:g \g \?t ::g o \: - a
SR Be g3
S 1 “o
§. 8- F 3 gm0

27.8z.4bra.

Ismét az inga és bdnyadeszkakorfiirész maradt szinkron alatt
/27.9z.8bra./

= /60-60/+/6C-22,4/+/6C-60/+/60-6C/+/6C-12,2/+
+/60-54,9/+/6C-66,5/ = 84,0’

Iv abs.

84,0 ¥
I, %= ggls— « 100=20,0%

343/s/G.
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TERMELEST DIAGRAMM
7@{]'85 mérfekben szinkronizdlt: termelés
VIl 52. Varians - rirdswird 1012 %
- lédanga 3759 «
Valasztekok % -os rmegoszlesa : Borel] 17,46 "
Bdeszba 2683
Friz 8,00
100.00%
V3| 2,325 2,409 ] 0.874 | 0,406 | 0,810 |
K%| 100 | 112.4 | {po | 400 | 1#,1
K'.| 60 | 67,3 66 40 66:7
A
0 1]
K
N
50_:%_:
N
§
70 |
; 3
0 ]
S
504 3
401
alfdl
2050
fo_L
muvelets
_§ 5 ng_ w '\;& Sorrend
= AN = S =2
SR o B = o=e. g
B RO e
S N e
T g e s
28.8z.8bra.

De az ingdnak a daraboldssal, a szélezdnek a bényadeszkaszéle~
zésse} tortént Osszevondsa igen jé szinkrondisgramct ad /28.sz.
dbra. :

I = /60-6C/+/6C-67,3/+/60-60/+/6C-6C/+/6C-66,7/ = =14

v abs.
I, % g5z - 100 = 4.6 %
Ez a varidns is litemvonal feletti Atlagteljesitménnyel dolgo-

zik.
343/s/G.
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Osszehasonlitva a szakaszos és folyamatos termelést, az I

mutatészédmdnak alapjén a feldolgozott esetre a kovetkezd
kiilonbségeket kapjuk:

XXIII.sz:tébldazat

Iy értéke Megtakaritott
Szém Variédns szakaszos szinkronizalt idé

perc % perc % perc %

Iv. Furészéru—

friz-talpfa 134,5 37,4 ~6,6 =2, 7% 141,1 | 47,1
Tis Fiirészéru~
friz 110,5 46,0 -1,4 -0,6 | 111,9 | 46,6

III. | Firészaru=-
friz-barell~-
bényadeszka 139,7 33,1 | -12,2 | -5,1 | 151,9 | 42,2

VIII.| Firészéru-
friz—-barell-

bédnyadeszka-

lédongsa, 126,5 26,4 ~14,0 ~4,6 140,5 |- 29,3
161 £ Furészéru-

friz—barell 91,8 259D =645 =2l 98,3 Il 2745
V. Furésziru- \

friz—1édonga o2 19,1 =853 ~3q4 65,5 21,8

VALK Firészéru—
friz-bényad . 40,0 | 13,3 22,3 9;31 |- a7l 5,9

VII. Bényadeszka-
friz 31,7 74,5 20,5 5,7 19528257

% /- I, érték = a szalag litemids felett /tultel jesitéssel/

dolgozik./A tdblédzat szerint a 1V.szédmu varidnsndl mutatkozik
a legnagyobb és a VII.szdmu varidnsndl a legkisebb iddmegta-
karités. :

Ha az iddmegtakaritdsokat az dtfutdsi iddkre vonatkcztatva

vdlasztékonként részarédnyosan kiszédmitjuk, a termelékenység
aldbbi javulédsa varhatd:

343%/3/G.
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XX1IV.sz. tdblédzat

b Szakaszos (Szink] :4; .
\g’ termelés |roni- Rutonbece
1S Zé-lt
S term Lo
3 o | = o | ben aad
Vélasztél ™ o 3 i o ' M@0 o
| RY) A 3 Wrte O
QO [0} o o o | oo — E\g N
L0 L =] + © 5 + 2 Q ga
N £ () @ [ 3 > () QS EdH 0
aial o iaita e e s o e B
29 .g 3 ? G £ '333 5 +igg 3
el g S8 | & SlE| - 2A|] 8| w |dan| =
1, Pirész— | 60| Reretf. | 5 | 35°| 175| 4 [351 140 ‘
éru inga | I e IR ) IR A 5 3 2 07h-ba]
4 189 143 | 46 (24,314 ,58 :
2. Friz 6,2 | Rerets, | 5 | 35°| 1757 4 |351 140
inga Sln2a%|e 69l « Lalilass <14
szélezf | 2 |3527| 704| 1 41| 241
darabol 2 |314?| 628 1 295 293
197¢ 688|888 |56,3| 3,49
3. Bénya—~ [25,2 | Reretf, | 5 | 35| 175 4 [35| 40| . 50ftan
deszka | inga 200 R S8IETE S84 9 49
szélezd | 2 33 33 1 |20 10
324 | - 1991125 [58,5(8,66
4, Ipari 1,7 | Keretf, o 35 | .X75 4 |35 140
donga inga 2 23 46 1 (14 14
. szélezl 2 |166 332 .1 148 148|251 |45,3| 0,77
553 302
5. Lédongs | 2,4 | Keret 5) 35 175 4 |35 140
ingea 2 23 46 1 |14 14
szélezd 2 82 164 1 |69 69
385 | 2231162 |42,1|1,01
6. Talpfa 7,2 | Keret 5 87 435 4 |87 348
keret 435 348| 87 |120,0| 1,44
"\
A termelékenység jawvul: 29,95 %—kal
imemi kortilmények kozstt : 20-25 %~kal

A szinkronizdlt folysmatos termelés tehdt a termelékenység lényeges javu-
lédsdt eredményezi.

343/8/G.
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V. A lombosfdt feldolgozd fiirésziizemek technoldgiai alapelvei

a szinkronizdlt folyamatos termelésre tekintettel

Az eddig tett megdllapitdsok csak abban az esetben édrvénye-
sithet8k, ha megfeleld technikal berendezések Allanak rendel-
kezdsre. A lombosfdt feldolgozd fiirészizemek tervezésekor te-
hét biztositani kell a folyamatos termelés bevezetésének mii-
gzaki feltételeit. Sziikségesnek mutatkozik az ilyen filirészii-
zem tipustervének kialakitédsa. Ebben a tanulményban azonban
csak az alapelvek tisztédzdsdra szoritkozunk.

Nyilvédnvald, hogy a termelést végzd gépeket a miiveletek sor-
rendjében kell elhelyezni, mégpedig olyképpen, hogy azock a-
nyagmozgatdé berendezésekkel legyenek Gsszekapcsolhatdk. Mi-
vel azonban az egyes vdlasztékok miiveleti sorrendje védltozd,
az azonosg miveleti sorrendet igényld vdlagztékok szdmdra Kki-
15n szalagokat kell kialakitani. A4 szalagokat ott kell ledgaz-
tatni, ahol a védlaszték alapanyag képzddik. Ilyen mddon,
vizsgdlataink szerint a lombos flirészdru termelésére legcél-
szeriibbnek a négyszalagos rendszer mutatkozik. /29.sz.4bra

és 3C.sz.felv./

FOLYAMATES TERMELESU 4 JIALRGOS
FUIRESTOZEM ALADYAZLATA

=]
all 1 :
I ! S
: |
: e
i
R
] I i
e z
! |
! I
]
=
[ = > )
: FELMAGYARA ZAT:
1! A@fea‘ﬁz"'.-e:vz 4 Darabold
2. Elorajzolo 5. Szélezo (- Hasito )
3. [ngafirés: L W1V, Szalagok

2%.sz.8bra.

Folyamatos termelésre bedllitott egykeretes fiiréez alapvéazlata.

S
3 *
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30.s8z.4bra.

a 25.sz.8bra modellje

Elsé miiveleti hely a keretfiirész, mdsodik az eldrajzolés.

Az eldrajzold az anyag legnagyobb részét a fiirédszdrutermelds
a./ miveleti .socrrendje szerint jeloli be, vagyis a szélezet-
len lombos fiirészédru tekintélyes %-a a keret utdn megmunkd-

ldst mér nem igényel.

Ezt a nagymennyiségi filirészdrut a termelés tovébbi folyamaté-
ba beengedni nem szabad, mert egyrészt rendkiviil meghosszab-
bitja a fiirészcsarnok méreteit, vagyis az €pitkezési koltsé-
geket jelentssen felemeli, médsrészt az egyes miveleti helye-
ken dthaladva, igen nagy mértékben rontja a gépek kihaszngl-
hatdsdgédt, tehdt magas I_ értékeket eredményez. Ha példdul a
keretfiirédszen 3 m-€s rdn&dt flirészelnek, a beakasztott pen-
gék széma 11, az e€l8tolds percenként 1 m, akkor a keretfiiré-
szen 3 perc alatt 3 m hosszu ronk megy &4t. Ez a 3 m-es hossz
a keretfirédsz utdni szalagon a 10 szelvény kdvetkeztdben mér
30 m~-t tesz ki, melyet ugyancsak > perc alatt kell a szalag-
rél tovédbbitani, hogy torldddst ne okozzon. Ha pedig a sza-
lagba a kdvetkezd miiveleti helyet, pl. az ingafiirészt bedpi-
tik, ez annyit fog jelenteni, hogy az ingafiirész alatt &tha-
ladé 1C db szelvénydrubdl az inga mindossze 1-2 darabon fog
végést végezni, ami az inga kihasznédlhatdsdgdt eleve 10-20%
koril rs3gziti. Ez & megfontolds sziikségessé tette, hogy a mé-
sodik miiveleti helyet, az eldrajzold asztalt megecsapoljuk és
onnan az a./ miiveleti sorrend szerint késziild flirészdrut koz-
vetleniil eltdvolitsuk anédlkiil, hogy €z a termelés tovdbbi fo-
lyamatdba bekeriljon. Igy alakult ki az I. szalag,

343/ /G
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Ugyancsak az eldrajzolds helyérdl édgazik el a I1I.szdmu szalag,
mely magéban foglalja a harmadik miveleti helyet, az ingafii-
részt. Itt megy 4t a flUrészdrunak az a része, amelyet ingédzni
kell és ez a rész a 1l.szému szalagon tovédbbhaladva hagyja el
a filirészcsarnokot, a b./ miiveleti sorrend szerint. /keretfii-
rész + inga/. Ugyanakkor, azonban az e€lérajzold munkdjdnak a
realizédldsa is az ingafiirészen torténik, mert az ingafiirész
védgja ki a fiirészdrubdél, mint alapanyagbdl a friz, donga é&s
esetleg egyéb védlasztékok termelésére vald anyagot.Kovetkezds-
képpen az ingafiirész melldl sziikséges ledgaztatni a III. és
IV.sz. szalagot. Ezek kozil a I11. szalag elsésorban frizter-
melésre vald, mig a IV. szalag végezheti a dongatermelést,
fenydfiirészdru termeléskor pedig a lenybszélezést. Erre a sza-
lagra irédnyithaté a bdnyaszéldeszkénak az a része, amely az
ingdzéds utén kettéhasitanddé. A III. és IV. szalagok kiképzése
ugy tortént; hogy a gépeket kartdvolsédgra helyeztilk el. Sza-
lagnak szédmit ugyanis a gépek kartdvolsdgra vald elhelyezése
is. Ha a hely nem teszi lehetOvé, a szalag beépitése esetleg
melldzhetd.

Az igy kialakitott filirésziizem alkalmasnak létszik arra, hogy
a hazai lombos filirészipar sokréti feladatainak eleget tehes-
sen. Alkalmasnak lé4tszik tovabbé& arra is, hogy azzal sziikség
szerint kisebb mennyiségben fenyofiirészédrut is lehessen ter-
melni. :

A folyamatos termelés technoldgidja az ilyen fiirésziizemben
a kovetkezd:

Az I.ezému varidns esetében, mikor flirészérut és frizt kell
termelni, csak az 1., II. és IIIl. szalag mikodik. Az egyes
miiveleti helyekre irdnyitanddé mennyiségeket, melyeket a szink-
réndiagram tintet fel, helyes pengebcosziéssal lehet biztosi-
tani.

A II.szédmu varidns esetében /furészéru-tarell-friz/ mind a
négy szalag mikodik.

A III. varidns esetén /flirészédru-bédnyadeszka-barell-friz/
ugyancsak mind a négy szalag miikodik, az Osszes darabolédsi
munkdt az ingafirész végzi.

A IV. szédmu varidns esetén /firészédru-talpfa-friz/ a talpfa
prizmékat az I. szalagon tdvolitjék el, azorban visszafeléd
sz4dllitjék és ismét leraktérozzdk a keretfiirdsz eldtt. A fi-
részdrut és a frizt a II. és III. szalag dolgozza fel.

A visszavdgdsndl a kész talpfa az I. szalagon &t tévozik,

az oldalanyag a Il1. majd a 1II.-as szalagra keriil, aszerint,

hogy fiirészéru, vagy friz lesz beldle. GOrbe talpfék vissza-

védgésa kényszerhelyzetképpen a csekély gyakorisdgra vald te-

kintettel a IV. szalag szélezd korfiirészen torténhet. A talp=-
fét tulnyomd részben egyenes ronkbdl kell termelni.

Az V.szédmu variédns /furészéxu—lédohga-friz/ esetén valameny-
nyi szalag miukododik.

343/5/Go
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A VI.szému varidns /fiirészédru-bdnyadeszka-friz/ esetén szin-
tén valamennyi szalag dolgozik, a keskeny bédnyaszéldeszka az
ingézés utén kozvetleniil hagyja €l a II. szalagon a csarnokot,
a szdéles bényadeszkédt pedig a IV.szalag szélsl korfiirészén
védgjék ketté.

A VII.sz. varidns /bédnyadeszka-friz/ esetén csak a II. III.
és 1V. szalag miikodik, a bédnyadeszka a VI. variédnsnél leirt
technoldgia szerint késziil. . .
A VIII. szému variédns /lédonga-fiirészédru-barell-bdnyadeszka-
friz egylittes termelése/ valamennyil szalagot igénybeveszi.

Fenydfiirészédrutermelésnél, ha a termelés prizmédzéssal torté-
nik a prizmék az I.sz. szalagra kerililnek és azokat visszafe-
1é szédllitjédk a csarnokbdl, az oldalanyag a Il.szému szala-

gon keriil ingdzésra é€s uténa a IV-es szdmu szalagon szélezés
re. Ebben az esetben az ingafiirész mellett 1évS dongatérold

asztalt 2 m-el el kell huzni a csarnok hossztengelyére merd-
leges irényban, hogy a szélezlnek helyet csindljunk. Ugy az

ingdndl, mint a szélezésnél keletkezd fenydhulladékot a III.
és 1V. szdmu szalag dolgozhatja fel apré védlasztékkd, ameny-
nyiben fenydfriz készil, az a II1I. szému szalagra keriil, a-

mennyiben pedig a szélezési hulladékbdél, rovid léc, -vagy ka-
ré, ezek a IV. szému szalagon készillhetnek €l a IIJ. szalag

egyik szélezd korfilirészével szinkronizdlva.

Visszavédgéskor a kész fiirészdru az 1.szdmu szalagon &t hagy-
ja el a csarnokot, az oldalanyag feldolgozédsa a prizmézésndl
leirt mdédon torténik.

Ha a termelés élesvégdssal torténik, abban az esetben az I.
gzdmu szalag nem miikodik, hanem valamennyi fiirészdru a II.
szalagra keriil. A tulsédgosan sudarlds deszkékat szélezés e-
16tt az ingdn roviditeni kell. A szélezés a 1IV.sz. szalagon
tsrténhet. Ha a kapacitds nem voclna elegends, szinkronba 41-
lithaté a 1I11. szalag szélezd korflirésze is.

Az oldalanyag feldolgozésa ugyanugy torténhet, mint prizméd-
zéskor. :

A szinkrontermelés legfontosabb miiveleti helye az eldrajzo-
lé4s. Innen torténik a termelés irdnyitdsa. Miutén a fa hete-
rogén anyag és egyes ronkokdn beliil is nagy mindségi kiilonb-
ségek adédhatnak, az egyes szalagok termelésében is idészakos
hullédmzdsok fognak bekdvetkezni. Ha a hulldmzdsok nem lépik
tul a szinkronsédvok hatédrait, akkor a termelés rendben fog
menni. Ha ellenben tullépik, akkor a termelést irényitani
kell olyan értelemben, hogy az esetleg tulterhelt szalagot
idészakosan tehermentesitsik, vagy megforditva; ha valamely
szalagon anyaghiény lép fel, oda t5bb anyagot irédnyitsunk.

A termelésnek ilyen irdnyitédsa is az eldrajzoldé feladata é€s

a szinkronban valé termelés sikere igen nagy mértékben attdl
fiigg, hogy az eldrajzoldst végzl dolgozd mennyiben képes fela-
daténak megfelelni. Bzért az ilyen fiirészilizemben givénatog,'
hogy az eldrajzold legalébb miivezetdSi rangban 1€vo dolgoz
legyen, aki egyben a fiirészcsarnoki miivezetd helyettese.
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A firésziparban dltaldban a keretflirész mellett és mogotte
1évé gépekbdl 4116 termelési egységben 12-14 fizikai dolgozd
dolgozik. A szinkronban valdé termelés lehetévé teszi, hogy

ezt a létszdmot lényegesen csokkenteni lehessen, mert a folya-
matos termelésben abban az egetben is, ha mind a négy szalag
miikodik, eldéreldthatélag mindossze 8 fizikai dolgozd vesz
részt. Ezek elhelyezkedése a kovetkezl:

Keretfiirész mellett 2 16
elérajzold L
inga G
I1I.sz. szalag darabold korfiirész 1 "
I1I.sz. e szélezb B i e
Iv 2 SZ . n n " l n

-1II.82. szalag c-es szélezb korflirésze tartalékgép, a két
8z6lezd kozott bedllitott darabold korfirész kiilosn kezeldt
nem kap, mert csak a végiikon hibds frizek leroviditésére va-
16 /b./ miivelet/, az pedig rendkiviil kis szdzalékban fordul
€elé. A minden 15-2C darab utdn addéddé 1 db. berepedt, vagy a
végén dgcsombés frizt az ott dolgozd munkds a darabold korfii-
rész lapjédra helyezheti s amikor néhdny darab Ssszegylilt, a
korfiirészt idészakosan beindithatja és a javitdst elvégezhe~
ti. A szélezd korfiirész melletti darabold korfiirész szintén
csak idészakonként fog dolgozni, kiilon gépkezeld bedllitdsa
nem sziikséges.

Nem szerepelnek a létszémban a friz osztdlyozdk, miutén a
friz osztdlyozédsa az anyagtér feladatai kozé tartozik.

Az eldzetes tanulménybdl arra lehet kovetkeztetni, hogy a
négyszalagos rendszer az O9sszes termelési feladatok folyama-
tos végzését lehetdvé teszi.

Tobbkeretes fiirészekben ugyanezek az elvek érvényesithetdk.
A tobbkeretes fiirészt ugy kell felfogni, mint amelyik tobb
egykeretes lizemegységbdl jon létre. Ilyen esetben lehetdvé
védlik a védlasztékok elhatdroltabb profilirozédsa és ennek ko-
vetkeztében az egyes lizemegységekben a szalagok széménak e-
setleges csokkentése.

V1. Osszefoglalds és kovetkeztetések

A flrészipar a termelékenységet csak abban az esetben tudhat-
ja tovébb fokozni, ha uj munkamdédszerre tér &t. Az anyagki-
hasznédlds tovédbbi fokozdsa mind nagyobb mértékben munkaigé-
nyessé fog vdlnl és ezért a termelékenységet, illetve az on-
koltséget nem fogja mdr lényegesen javitani.

Vilégszerte megfigyelhetd, hogy az ipar mindenitt 4ttér a fo-
lyamatos termelésre, - mert ez a termelési médszer egyrészt
rendkiviili médon képes a termelékenységet emelni, mésrészt
kozbensd lépésnek tekintendd az automatizdlds felé. A filirész-

ipar gyértdsi fol{amata teljes mértékben szakaszos jellegi.
A szakaszos termelésnek az a kovetkezménye, hogy a gépi és
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kézi miiveletek ardnya rendkiviil kedvezdtlen, a belsd anyagmoz-
gatédshoz szilkséges munkaidd nagyrészt az egyes miveletek gé-
pl munkaide jéhez kapcsolva jelentkezik. Ha a miveleti helyek
idGegységeit kézi és gépi miiveleti elemekre bontjuk, kdvetkez-
tetni lehet arra, hogy a folyamatos termelésre vald 4t4llés

az &tfutédsi id6t mennyivel roviditi. Az egyes miiveleti helyek-
nek gépi anyagmozgatdé berendezésckkel vald osszekapcsoldsa 1é-
nyegesen javitja a gépek kapacitdsdnak kihasznédlédsi fokdt, Vég-
86 fokon a belsdé anyagmozgatds gépesitése és az egyes miiveleti
helyek gépkapacitésédnak jobb kihasznélédsa adja a sokkal jobb
gazdasédgi eredményt.

A folyamatos gy4rtds azonban csak abtan az es€tben sikeriilhet,
ha az egyes miiveleti helyek kapacitésdt ©sszehangoljuk, egyéb-
ként a szalagokon anyagtorldédés kdvetkezik be, amely a tovéb-
bi gydrtdst lehetetleniti, vagy anyaghidny mutatkozik, ami a
gépkihasznédlést rontja. Ennek elkeriilése végett a folyamatos
gyértds biztositdsdra szinkrondiagramokat kell késziteni és

a termelést ezek alapjén irdnyitani. . : :

Folyamatos gyédrtds bevezetésének sziikségszeri elémunkdlatai:
a./ Miveleti sorrend megdllapitdsa védlasztékonként.

b./ A miiveletek miiszaki idejének megéllapitédsa, miiveletelemek-
re valé bontds utjédn.

c./ A miveletelemek csoportogitdsa kézi- és gépl miiveletele-
mekre.

d./ Az anyégmbzgaté berendezésekre Athdrithatd kézi miveletek
kiemelése a miiszaki iddkbdsl. '

€./ A termelési folyamatok Abrézoldsa diagrammokkal.

f./ A kézi miiveletelemekkel redukdlt miiszaki idSelemek alap-
jén a termelési folyamatnak a‘szinkronsévba valé behe-
lyezése, illetve annak megédllapitédsa, hogy az egyes sza-
lagokra mennyi anyag irdnyitandé ahhcz, hogy a szalagban
elhelyezett gépek kapacitdsa a szinkronsévba essék.

g./ A folyamatos gydrtdsra alkalmas iizemtipus elvi kialaki-
tédsa és a technoldgia tisztdzésa.

A kutatds egész sor olyan megéllapitdst eredményezett, melyet
a folyamatos gydrtéds bevezetésénél figyelembe kell venni. E-
zek az alédbbiak:

1./ A lombosfiirészdru folyamatos termelése a kedvezdtlen fel-
tételek ellenére is megoldhatd.

2./ A sokféle vélaszték egyidejii termelése miatt legalébb
négy szalag kiképzése sziikséges.

3./ A termelés szinkronizdldsa szlikségessé teszi az e€ldrajzo-

14s miiveletdének dltaldnos bevezetését. Az eldrajzold e-
gyuttal a termelés irdnyitdja.
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A keretfirészbdl kikeriild és tovébbi megmunkdldst nem i-
gényld flirészédrut nem szebad a termelés folyamatdba be-
engedni, mert noveli a beruhdzdsi koltsdgeket és rontja

a gépek kihasznédlésdnak lehetdségét. Ezért az eldrajzold-
asztalt eloszté szalagnak kell értelmezni s innen kell
inditani az I.szdmu szalagot; a mér kész fiirédszdru lecsa-
polésédra.

Ugyancsak az eldrajzold asztalrdl indul a II.szdmu sza-
lag, mely az ingafiirészt tartalmazza. ‘

Az ingafilirésznél képzddik a friz és a donga alapanyaga,
tehdt innen kell inditani a Il1I. ezdmu szalagot, a friz-
és a 1V. gzému szalagot a dongatermelés részére.

A III. és IV. szdmu szalag elé kozbensd tdrold asztalokat
kell tenni, mert a fa heterogén anyag és az odairédnyuld
mennyiségek termelés kozben hullédmzanak.

A I., tovdbbd a III. és IV-es szalagok teljesitdképessé-
ge egymédssal forditott arédnyban 411. Ha a keretfiirész
teljegsitménye novekszik, a tobbletflirészdrut az I1.szédmu
szalag csapolja le, miutén a II1l-as és IV-es szalag ter-
helhetdsége korldtozott. Ebben az e€setben a termelés Ossz-
mennyiségéhez viszonyitva a friz és dongavédlasztékok %-os
ardnya csokken, vagy a I1I1. és IV-es szalagban tovébbi
gépsorok /darabold, szélezd/ bedllitésa sziikséges.

A III. és IV.sz. szalag maximélis kapacitédsa a vdlaszté-
konkénti tervteljesités miszaki bdzisa.

A termelds folyamatosségénak biztositdsa céljébdl a mive-
leteket szinkronizdlni kell é€s mcg kell szerkeszteni a
kiilonféle termelési folyamatok szinkrondiagrammjait.

A folyamatos termelés az dtfutdsi iddket csokkenti s en-
nek megfelelden 20-25%-~kal ndveli a fiirészcsarnok terme-
lékenységét.

A folyamatos termelés meghatdrozott technoldgia betartéd-
sét teszi sziikségessé, mert a miveleti sorrend betartédsa-
ra és az egyes miveletek elvégzésére az anyag belsd moz-
gédsa kényszeriti az ilizemet. Ezért a folyamatos termelés
egyben a mindségi termelés biztositéka.

A folyamatos termelés bevezetésének feltételeivel és a vérhatéd
gazdaségi eredménnyel kapcsolatban végzett vizsgdlatok ahhoz

a meggydzddéshez vezettek, hogy a folyamatos gydrtéds bevezeté-
sét a lombosfdt feldolgozdé filirésziparban a legfontosabb miisza-
ki fejlesztési feladatnak kell tekinteni.
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Szabd Dénes - Bdédogh Istvédn: Folyamatos gyédrtds tervezése ésg
szervezése a faiparban.

Romén Zoltén: i " Iparvéllalati tervezés.

I. A. Bamm: A folyamatos gyértds lényege és
feltételei.  Folyamatos gyértés a
faiparban. A=t ,

N. A. Popov: ' 'Fﬁrészuzemek helyes fechnoIdgiéja.

Julius Perléc: A termelés megszervezése a cik-
'lusos grafikon alapjén. S

N.V. Makovszkij: Famegmunkélés1 folyamatok.

G. M. Svarzmann: Furnirvédgd olld munkaszervezése.

N. I. Korenov: Butorok Osszeszerelése futdszala;
' gon. !

Kip. Min.: : Faipari miszaki normaaiapok.
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Einzelne Fragen der Einfihrung der Fiiessfertigung

in die laubholzverarbeltende Sageindustrie

Ervin Barlai
FYorschungsinstitut der Holzindustrie, Budapest

Zusammenfagsung

Der vorliegende Aufsatz befasst sich ausschliesslich mit
elnzelnen Fragen der laubholzverarbelitenden Sdgewerke, ers-
tens, da die ungarische Ségeindustrie liberwiegend Laubrund-
holz verarbeitet und zweitens, well der Produktionsvorgang

in Sagewerken, die Nadelrundholz verarbeiten, als gekldart be-
trachtet werden kann.

Die ungarische Ségeindustrie ist besonders auf dem Gebiete
der Produktivitdtssteigerung vor Aufgaben gestellt, fiir deren
BErfiillung die weitere Erhéhung der Ausbeute und Lelstung
allein nicht mehr ausreichend sind. Die auf diesem Gebiete
bestehenden Moglichkeiten sind bereits iiberwiegend erschopft.
Es zeigt sich daher notwendig neue Arbeitsmethoden in die
Industrie einzufiihren und die gegenwédrtige periodische Pro-
duktion auf Fliessfertigung umzustellen. Danach wird das
jetzige, sehr ungiinstige Verhiltnis zwischen Handarbeit und
Maschinenarbeit wesentlich verbessert werden. Diese Methode
dient als beste zur Steigerung der Produktivitat und bildet
gleichzeitig, durch die mit der RBinfihrung der Fliessferti-
gung verkniipfte Mechanisierung, die ndtigen Voraussetzungen
zur Automatisierung.

Die Tatsache, dass die Fliessfertigung in der laubholzver-
arbeitenden Ssgeindustrie bisher noch nicht verbreitet wurde,
ist darauf zuriickzufilhren, dass die zu verarteitenden Rund-
holzmengen Ortlich verhaltnismassig gering sind, und demzu-
folge ist die Mechanisierung nicht immer wirtschaftlich.

Die Vielfaltigkeit der Profile vor Erzeugnissen stellt eine
weitere Schwierigkeit dar. Sozusagen verarbeitet jeder Be-
trieb verschiedene Holzarten und zwar in mehreren Sortimen-
ten.

Es stellt sich nun die Frage, ob die Fliessfertigung von
Laubholzschnittwaren - trotz obigen unginstigen Umstanden -
durchfilhrbar sei. Das Forschungsinstitut fir Holzindustrie
in Budapest untersuchte diese Frage mit Heranziehung von
susserlichen Betriebsmitarbeitern und die gegenwartige Stu-
die enthélt die Ergebnisse dieser Forschungs arbeilten.
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Es ist in aller Welt zu beobachten, dass die Industrie liber-
all, wo e€s moglich ist, auf die Fliessfertigung ilibergeht, da
einerseits durch diese. Methode die Produktivitat in ausseror-
dentlich starkem Masse gesteigert wird, und andererseits die-
gselbe ein Zwischenstadium zur Automatisierung darstellt. Ge-
genwértig hat der Produktionsvorgang in der Ségeindustrie ei-
nen periodischen Karakter.Dies hat zur Folge, dass das Ver-
héltnis zwischen Hand- und Maschinenarbelt ausserordentlich

. ungiinstig ist. Die fiir die innerbetriebliche Forderung er-:
forderliche Zeit zeilgt sich grosstenteils an éie Maschinen-
zelt der einzelnen Arbeitsgange verkalipfend bemerkbar. Falls
die Normierung der einzelnen Arbeitsstellen auf Hand- und
maschinelle Arbeitsgange zerlegt -Ist kann man hieraus fol-
gern, in welchem Masse dle Durchgangszeit durch die zufolge
der Fliessfertigung realisierte Umstellung berkiirzt wird.
Durch die Zusammenkniipfung der =inzelnen Arbeitsstcsllen mit
maschinellen Fordermitteln verbessert sich wesentlich der Aus-
nutzungsgrad der Maschinenkapazitat. Letzten Endes gewahren
die Mechanisierung der innerbetrieblichen Fordermittel und die
grissere Ausnutzung der Maschinenkapazitat von einzelnen Ar-
beitsstellen ein vielmehr besserss wirtschaftliches Ergebnis.

Die Fliessfertigung wird sich jedoch nur im Falle bewahren,
wenn die Kapazitaten der einzelnen Arbeitsstellen synchroni-
siert sind, da sich sonst das Material auf dem Forderband an-
hauft, wodurch eine weitere Fertigung unmoglich wird, bzw.eih
Materialmangel auftritt, was die Maschinenausnutzung in star-
kem Masse beeinflusst. Zur Vermeidung dieser Erscheinung und
zur Sicherung der Fliessfertigung ist es notwendig Synchron-
diagramme zu verfertigen und die Produktion auf: deren Grund

zu lenken.

" Fiir die Einfilhrung der Iliessxertlgung sind die folgenden
Vorarbeiten durchzufihren:

l / Festlegung der Reihenfolge der einzelnen Arbeitsgange je
Sortiment.

2./ Festlegung der technischen Normen filir die einzelnen Ar-
_ beitsgange durch deren Zerlegung auf Cperationselemente.

3,/ Gruppierung der Cperationselemente auf Hand- und Maschinen-
operationselemente.

4./ Herausheben der auf Fordermittel lbertragbaren Handmanipu=-
lationen aus den technischen Normen.

5./ Darstellung der Arbeitsgange durch Diagramme.
6./ Einsetzung des Produktionsvorganges in die Synchronzone,
auf Grund der laut Punkt 4. reduzierten technischen Normen,

bzw. Festlegung der Matcrialnenge, die auf die einzelnen
Bander einfalle

7./ Prinzipielle Ausformung und Klarstellung des fiir die Flie ss-
fertigung am besten geeigneten Betriebstypen.
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durchgefilhrten Forschungsarbeiten haben zu einer Reihe
Feststellungen gefilhrt, die bei der Einflihrung der Fliess-

fertigung zu beobachten sind. Diese Feststellungen konnen fol-
genderweise zusammengefasst werden:

o
2t

5./

4./

So/l
£/

7./

g/

9./

QT

e

Die Fliessfertigung von Laubholzschnittmaterial ist, trotz
den ungilingtigen Voraussetzungen, moglich.

Die gliechzeitige Produktion mehrerer Sortimente erfordert
mindestens 4 Fliessbander.

Die Synchronisierung der Produktion benstigt allgemeine
Einfiihrung des Anreissens /Vorzeichnung/. Der Anreisser
soll die Fertigung lenken.

Man darf die aus der Gattersége fallende und eine weltere
Bearbeitung nicht beanspruchende Schnittware in den Pro-
duktionsvorgang nicht eintreten lassen, da sich sonst die
Investierungskosten erhcdhen und die Moglichkeit fiir eine
gute Ausniitzung der Maschinenkapazitdt vermindert wird.:
Demzufolge ist der Anreissertisch als ein Verteilerband zu
betrachten, wovon herausgenend muss man Band No I. zur Ab-
nahme der schon fertigen Schnittware in Bewegung zu setzen.

Ebenfalls von dem Arbeissertisch setzt sich‘auch Band No
II., das die Pendelsage enthalt, in Bewegung.

Bei der Pendelsége wird das Rohmaterial auf Fries- und Dau-
bensortimente gefertigt. Hievon ist daher Band No III. fiir
die Friesfabrikation und Band No IV. fiir die Daubenfabrika-
tion in Bewegung zu setzen.

Zwischen der Bénder ‘No III. und No IV. sind Lagertische
eingeschaltet, da das Holz ein heterogenes Material ist
und deshalb dle dorthin fliessenden Materlalmengen wahrend
der Fertlgung schwanken.

Die Leistungsfahigkeit des Bandes No.I., ferner die der
Bander No III. und No IV. ist begrenzt. In diesem Falle ver-
mindert sich das prozentuelle Verhaltnis von Fries- und
Daubensortimenten im Vergleich zur Gesamtmenge der Produk-
tion und erfordert die kinschaltung weiterer Maschinenrei-
hen /Trennsagen Besaumungssédgen /in Bander  No III. und No
IV.

Die maximale Kapazitét der Bander No III. und No IV. bildet
die teschnische Base filir die Planerfiillung je Sortiment.

Zur Sicherung der Kontinuitat der Fertigung sind die ein-
zelnen Arbeitsgéange zu synchronisieren und fiir verschiedenen
Operationen entsprechende Diagramme zu konstruieren.

Durch die Fliessfertigung werden die Durchgangszeiten ver-
mindert, und dementsprechend wird die Produktivitat des Be-
triebes um 20-25% erhéht werden.
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12./ Die Fliessfertigung erfordert die Einhaltung bestimmter
Technologie, da zur Einhaltung der Operationsreihenfolge:
und zur Durchfihrung der einzelnen Operationen der Be-
trieb durch die mechanisierte Materialforderung selbst
erzwungen ist. Die Fliessfertigung stellt daher eine
Gewahr flir hochwartige Produktion dar.
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