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a fo ly a m a to s  t e r m e lé s  b e v e z e t é s é v e l  k a p c s o la to s  f e l t é t e l e k  
t i s z t á z á s á r a  a lo m b o sf á t  f e ld o lg o z ó  f ű r é s z i p a r b a n

B a r l a i  E rv in
F a i p a r i  K u ta tó  I n t é z e t ,  B u d a p es t

E bben a tan u lm á n y b a n  k i z á r ó l a g  a lo m b o s fá t  f e ld o lg o z ó  f ű r é s z ­
üzem ek e g y e s  k é r d é s e i v e l  fo g u n k  f o g l a l k o z n i ,  e g y r é s z t  a z é r t ,  
m e r t  h a z a i  f ű r é s z ip a r u n k  t u Ín y o m ó rész b en  lo m b fa rö n k ö k e t  d o l ­
g o z  f e l ,  m á s r é s z t  p e d ig ,  m e rt a f e n y ő rö n k ö k e t  f e ld o lg o z ó  f ű ­
ré s z ü z e m e k  t e r m e l é s i  fo ly a m a ta  s o k k a l  in k áb b  t i s z t á z o t t n a k  
m o n d h a tó .

Ic Be v e z e t é s

A f e j l ő d é s  a f ű r é s z i p a r t ,  k ü lö n ö sk é p p e n  a te rm e lé k e n y s é g  f o ­
k o z á sa  t e r é n  o ly a n  f e l a d a t o k  e l é  á l l í t j a ,  m e ly ek n ek  m eg v a ló ­
s í t á s á h o z  nem e le g e n d ő  p u s z t á n  a k i h o z a t a l  é s  t e l j e s í t m é n y  
to v á b b i  fo k o z á sa «  Az e t é r e n  f e n n á l l ó  l e h e tő s é g e k e t  már t u l -  
n y o m ó részb en  k i m e r í t e t t ü k .  Uj m unkam ódszer b e v e z e té s e  s z ü k s é ­
g e s ,  á t  k e l l  á l l í t s u k  a f ű r é s z i p a r  t e r m e l é s é t  a j e l e n l e g i  s z a ­
k a s z o s  t e r m e l é s r ő l  a fo ly a m a to s  t e r m e l é s r e .  Ennek k ö v e tk e z t é ­
ben  a k é z i  é s  g é p i  munka e z i d ő s z e r i n t  ig e n  k e d v e z ő t le n  a rá n y a  
lé n y e g e s e n  meg fo g  j a v u l n i .  Ez a m ódszer a l e g a lk a lm a s a b b  a 
te r m e lé k e n y s é g  e m e lé s é r e ,  to v á b b á  a fo ly a m a to s  te r m e lé s  b e v e ­
z e t é s é v e l  e g y ü t t j á r ó  g é p e s í t é s  egyben  e l ő f e l t é t e l e  a to v á b b ­
f e j l ő d é s n e k  az  a u to m a t i z á l á s  f e l é .

Hogy a fo ly a m a to s  t e r m e lé s  a lo m b o s fá t  f e ld o lg o z ó  f ű r é s z i p a r ­
b a n  m in d e z id e ig  nem t e r j e d t  e l ,  an n ak  oka a z ,  hogy a r e n d e l k e ­
z é s r e  á l l ó  rö n k m e n n y isé g  v i s z o n y la g  k e v é s , e m ia t t  a g é p e s í t é s  
nem m in d ig  g a z d a s á g o s .  A g y á r t á s p r o f i l  p e d ig  r e n d k í v ü l  s o k ­
r é t ű ,  a d o t t s á g a i n k  k ö v e tk e z té b e n  ú g y s z ó lv á n  m inden  üzemünk 
t ö b b f é l e  f a f a j t  és s o k f é le  v á l a s z t é k o t  t e r m e l .

F e lm e rü l  a k é r d é s ,  hogy a k e d v e z ő t l e n  k ö rü lm én y ek  e l l e n é r e  
m e g v a ló s í th a t  ó -e  g a z d a s á g o s a n  a  lom bos f ű r é s z á r u  fo ly a m a to s  
t e r m e lé s e .  A F a i p a r i  K u ta tó  I n t é z e t  k ü ls ő  üzem i m u n k a tá rs a k  
b e v o n á s á v a l  v i z s g á l a t  t á r g y á v á  t e t t e  e z t  a k é r d é s t  és a k u t a ­
tóm unka a l a p j á n  e r r e  ad v á l a s z t  ez  a ta n u lm á n y .
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II. A folyamatos termelés feltételei
ег=»жэ»e i» » n  n««̂ =e¥aa»%sv?eac»pROcx3H>ятгясеяэдат—гг-хс=-АтжЗсаэс==»transza> < 1 - > -л гт-7*скг«>же<к=эcnrttraг—*Irr̂ y-r?

Az idevonatkozó megállapítások szerint a folyamatos termelésre 
való áttérés a következő feltételektől függ:
1 ./ Lehetőleg egységes gyártásprofil.
2 ./ A műveleti sorrendiség állandósítása és a gépeknek a műve­

leti sorrend szerinti elhelyezése,
5,/ Az anyag folyamatos átadhatósága egyik műveleti helyről a 
- másikra anélkül, hogy az anyag a műveleti helyek között 
megtorlódjék, vagyis a szükségszerű termelési folyamatok­
nak megfelelő szalagok kialakítása,

4./ A műveleti helyek szinkron!zálása□
Megállapítható, hogy lombos fűrészáru termelés területén a 
feltételek igen kedvezőtlenek. Az egységes gyártáaprofi1 nem 
valósítható meg, a műveleti sorrendiség nem eléggé tisztázott, 
továbbá az egyes műveleti helyeken biztosított kapacitások 
szinkronizálása a faanyag inhomogenitása miatt rendkívül ne­
héz.
A feltételek részletes elemzése azonban azt az eredményt ad­
ja, hogy a feladat mégis megoldható.
ad I./ A lombosfát feldolgozó fűrésziparban úgyszólván minden 
fűrész többféle fafajt és választékot dolgoz fel és ami a hely­
zetet még nehezbiti, a legtöbb fűrészüzem a lombosrönkök mel­
lett kis mennyiségben fenyőrönköket is kénytelen fűrészelni, 
holott a fenyőfürészáru termelésnek a műveleti sorrendje és 
a technológiája egészen más, mint a lombosfürészárué. Ilyen 
esetben az egy időegységben /azonos műszakban/ termelt válasz­
tékok számára külön-külön szalagokat kell felállítani. Közös 
szalagra legfeljebb olyan különböző választékok irányíthatók, 
amelyeknek műveleti sorrendisége teljes mértékben megegyező.
A folyamatos termelés bevezetésekor tehát azt a megoldást kell 
választani, amely a termelést választékonként tulnyomórészben 
külön szalagokkal biztosítja,
ad 2»/ A műveleti sorrendiséget illetően meg kellett állapí­
tani, hogy a fűrésziparban használt műveleti sorrendiség ko­
rántsem tisztázott és üzemenként sokszor változó. Egyes műve­
letek továbbá a termelésben a termelt választéknak csak igen 
kis százalékánál fordulnak elő és a minőséget csak gyakorlati­
lag elhanyagolható mértékben javítják. Az ilyen műveleteket 
el lehet hanyagolni, mert ezek beépítése a futószalagba rend­
szerint nem mutatkozik gazdaságosnak.
ad 5./ Az anyag folyamatos átadhatósága egyik műveleti hely­
ről a másikra hengersorokkal és kereszttransportőrökke1 meg­
oldható. Ha az anyag az egyes műveleti helyek között kartávol­
ságra /maximum 1,5 m/ helyezhető le, ilyen esetben külön sza­
lag beépítése nem szükséges. Ezt a megoldást különösen ott le-
345/s/G.
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het alkalmazni, ahoh helyszűke miatt az anyagmozgató berende­
zés elhelyezése akadályokba ütközik. A közbenső anyagmozgató 
berendezésekkel érhető el a kézi és gépi munka arányának lé­
nyeges eltolódása a gépi munka javára, mert a kézzel végzett 
müveletelemek nagyrésze az anyagmozgató berendezésekre adható 
át, ami jelentősen emeli a munka termelékenységét és csökkenti 
az önköltséget»
ad 4./ A közbenső anyagmozgatás gépesítése mellett szükséges, 
hogy a gyártásmüveleteket szinkronban végezzük, különben a fo­
lyamatos termelésben súlyos zavarok állhatnak elő, ha pl. a 
beépített anyagmozgató berendezéseket a felhalmozott anyag el­
borítja. A szinkronizálás azonkívül a gépkapacitások egyenle­
tes kihasználását eredményezi, ami szintén emeli a termelékeny­
séget és csökkenti az önköltséget. A termelés szinkronizálása 
tekintetében azonban nehézséget okoz, hogy a fa heterogén a- 
nyag, aminek az a következménye, hogy a termelési folyamatban 
az egyes választékok /pl. parkettafríz, donga/ gyakorisága az 
időegységben nem konstans. Kzt a nehézséget úgy lehet áthidal­
ni, ha a szükséges helyeken akkora közbenső tároló helyeket 
iktatunk be, melyek az egyes választékok mennyiségi hullámzá­
sát kiegyeníitiko

A fennálló nehézségeket tehát műszaki megoldásokkal jól át le­
het hidalni.

III._ A szinkronizált folyamatos termelés előkészítése 
/Metodika/

A szinkronizált folyamatos termelés előkészítése nem könnyű 
feladat és a termelési folyamat beható tanulmányozását teszi 
szükségessé.
1 ./ Meg kell állapítani, hogy a termelésben az egyes válasz­
tékok időegységre vonatkoztatva, /pl. egy műszak alatt/ milyen 
arányban, fordulnak elő, vagyis a választék gyakoriságát. Ipar­
ági szinten a választékok megoszlását az egész iparágra vonat­
kozóan a tervszámok tükrözik, azonban a tervszámok nem adnak 
arra felvilágosítást, hogy a választékok időegységben mekkora 
mennyiségben jelentkeznek termeléskor az egyes műveleti helye­
ken. Meg kell állapítani tehát azt is, hogy az egyes válasz­
tékok milyen műveleti sorrendiséget követnek és egy-egy műve­
leti helyre egyazon időegységben az anyag hány százaléka ke­
rül, továbbá, hogy a feltételezett időegység alatt a feldolgo­
zott anyag a műveletet végző gépek kapacitásának hány száza­
lékát veszi igénybe.
2 ./ A műveleti helyek /gépek/ kapacitása műszaki normák alap­
ján állapítható meg, tehát az időegységben megmunkálható a- 
nyagmennyiséggel fejezhető ki.
5 ./ A műveleteket müveletelemekrfe kell felbontani, a művelet- 
elemeket pedig, kézi és gépi müveletelemek szerint csoportosí­
tani. Kézi müveletelemekként csak azokat a müveletelemeket kell
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b e s o r o ln i ,  m elyeket a fo lyam atos te rm e lésb en  az anyagmozgató 
b e re n d e z é se k , h en g e rso ro k , k e re s z t lá n c  to v á b b ító k  fognak á tv e n ­
n i .  így  m e g á lla p íth a tó  az egyes m ű v e le ti he lyeken  a v á rh a tó  
e l to ló d á s  a gép i és kézimunka aránya k ö z ö t t ,  ami egyben a f o ­
lyam atos te rm e lé s  gazdaságosságának  leg fő b b  m utatószám a.

4 . /  Az e lő fo rd u ló  v á la sz té k o k  id ő eg y ség re  v o n a tk o z ta  t o t t  gya­
k o riság á n ak  és a m üveletelem ekre f e lb o n to t t  m ű v e le ti i d ő t a r t a ­
mok m e g á lla p ítá s a  u tán  k e rü l so r a szinkrondiagram m ok meg­
s z e r k e s z té s é r e .

E lő szö r meg k e l l  v á la s z ta n i  az ütem időto Ütemidő a l a t t  a z t  az 
id ő e g y ség e t é r t j ü k ,  m elyet valam ennyi m ű v e le ti h e ly re  v o n a t­
k o z ta tv a  az egyes m ű v e le ti h e ly e k  t e l  j e sitm ényének m érésére  
h aszn á lu n k  f e l .  A te rm e lé s  akkor s z in k r o n i z á l t ,  ha az egyes 
m ű v e le ti h e ly e k re  k e rü lő  anyagm ennyiség egy vagy több géppe l 
azonos ütem idő a l a t t  do lgozható  f e l  és a gépek k a p a c itá s a  j ó l  
k ih a s z n á l t .  C é lsze rű  ütem időnek бС’- e t  v á l a s z t a n i ,  m ert a f ű ­
r é s z ip a r !  te rm e lé sn ek  ez az ütem idő f e l e l  meg leg in k áb b . Az 
ütem idő a l a t t  te rm e lt  v á lasz ték m en n y iség n ek  szám ítása  ebben 
az e se tb e n  a k e r e t fü r é s z  ó ra te l je s i tm é n y e  a la p já n  tö r té n h e t .

Figyelem be k e l l  v e n n i, hogy a te rm e lé s  s z in k ro n iz á lá s a  még 
homogén anyagok fe ld o lg o z á sa  e s e té n  sem le h e ts é g e s  o lyan mér­
ték b en , hogy valam ennyi m ű v e le ti h e ly re  k e rü lő  anyag f e l d o l ­
gozása egyes m ű v e le ti h e ly ek en  az ü te m id ő tő l /e s e t le g  + 1C-15 
^ - k a l /  e l  ne t é r j e n .  H eterogén anyagok fe ld o lg o z á sa  e se té b e n  
m int am ilyen  a f a ,  különösképpen szám olni k e l l  e z z e l a j e l e n ­
s é g g e l, m ert a k e re te k h e z  b e a d o tt  rönkökben olyan időköz i mi­
n ő ség i kü lönbségek  adódhatnak , am elyek az egyes m ű v e le ti h e ­
ly e k re  k e rü lő  anyagok m ennyiségét te rm e lé s  közben v á l t o z t a t ­
já k . Ez a körülm ény szü k ség essé  t e s z i  a szinkrondiagram m oknak 
sz in k ro n sáv b an  v a ló  te r v e z é s é t .  A sz in k ro n sáv  h a t á r é r t é k e i t  
f ü r é s z e lé s  e s e té n  a fa  h e te r o g e n i tá s á r a  va ló  t e k i n t e t t e l  + 2C 
%-k a i c é ls z e rű  f e lv e n n i ,  v ag y is  a 6C p e rc e s  id ő tő l  f e l f e l é  
72 p e r c ig ,  l e f e l é  48 p e rc ig  v a ló  e l t é r é s  irán y o z h a tó  e lő ,  m ert 
ezt az in g a d o z á s t az em beri munkaerő id ő szak o san  még k i tu d ja  
e g y e n l í t e n i .  Azokon a m ű v e le ti h e ly e k e n , ah o l á l la n d ó  t ú l t e l ­
j e s í t é s s e l  le h e t  c sak  a sz in k ro n te rm e lé s  f e l t é t e l e i n e k  e le g e t  
t e n n i ,  a leg jo b b  te l je s í tm é n y ű  d o lg o z ó k a t, míg a sz in k ro n sáv  
a ls ó  fe lé b e n  e lh e ly e z e t t  m ű v e le ti h e ly ek en  az alacsonyabb  
te l je s í tm é n y ű  d o lg o zó k a t k e l l  f o g la lk o z ta tn i .

A szinkróndiagram m  m e g sze rk esz té se  k o o rd in á ta  re n d sz e rb e n  t ö r ­
té n ik .  Az o rd in á tá n  fe lh o rd ju k  a m ű v e le ti id ő k é t , a 6C p e r ­
ces id ő é r té k n é l  az ü tem idő t és a t t ó l  f e l  és l e f e l é  + 2C % -kal 
a s z in k ro n s á v h a tá ro k a t ,  míg az a b s c is s z á n  a m ű v e le t i  s o r r e n d i­
s é g e t .  Ebben a re n d sz e rb e n  m e g sz e rk e sz th e tő , k ü lö n fé le  v á la s z -  
t é k ö s s z e té te lű  te rm e lé s i  fo lyam atok  /v a r iá n s o k /  e s e té re  az 
egy-egy m űvelet e lv é g z é sé re  f o r d í t o t t  idődiagramra.

A té n y le g e s  h e ly z e t  f e lv é te le -  u tán  m eg sze rk esz th e tő  a s z in k ­
r o n i z á l t  á l l a p o t .  Ennek érdekében  az egyes m ű v e le ti h e ly e k re  
annyi anyagot k e l l  szám ításb a  v e n n i , amennyinek a f e ld o lg o z á ­
sa sz in k ro n sáv o n  b e lü l  eső id ő ta r ta m  a l a t t  t ö r t é n h e t .  Ezt a 
te rm e lé s  c é l tu d a to s  i r á n y í t á s á v a l  a g y a k o rla tb a n  i s  meg k e l l  
és meg le h e t  v a l ó s í t a n i .
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A s z i n k r o n i z á l t  á l l a p o t  m e g te rv e z é s e k o r  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i ,  
hogy  az  eg y es m ű v e le t i  h e ly e k e t  anyagm ozgató  b e re n d e z é s e k  k ap ­
c s o l j á k .  ö s s z e  é s  e z é r t  a m ű v e le t i  id ő k b ő l az  e lm ara d ó  k é z i  mü­
v e i é  te le m e k e t  k i  k e l l  e j t e n i .  Ennek k ö v e tk e z té b e n  az  á t f u t á s i  
id ő  m e g rö v id ü l ,  ami u g y a n c sa k  lé n y e g e s e n  e m e li a g a z d a s á g o s s á ­
g o t .

V ég ü l c é l s z e r ű  a diagram m ok je l le m z ő  m u ta tó e z á m a it  a d ia g ra m ­
mok m e l l e t t  k im u ta tá s b a n  r ö g z í t e n i .

I V. A f o lyam a to s  t e r m e l é s h ez  s z ü k sé g es  a d a to k  

meg á l l a p í t á sa  és f e l d o l g o z á s a

1 . /  Vál a s z t é k v a r i á n so fc a „ t e r m e lé s i  fo ly a m a tb a n

Az a d a to k  ö s s z e g y ű j té s e  c é l j á b ó l  e l s ő s o r b a n  a z t  k e l l  m e g á l la ­
p í t a n i ,  hogy az  üzem a t e r m e l é s t  h á n y f é le  v á l a s z t é k ö s s z e t é t e l  
s z e r i n t  v é g z i .  E nnek a l a p j á n  a d o t t  e s e tb e n  v a la m e ly  üzem t e r ­
m e lé s é t  8 v a r i á n s b a  l e h e t e t t  ö s s z e s ű r í t e n i . A v a r i á n s o k  és 
a zo k o n  b e l ü l  a v á l a s z t é k o k  m e g o s z lá s a  p é ld á u l  az  a l á b b i :

J . s z . t á b l á z a t

Az üzem r e n d e l k e z é s é r e  á l l ó  rö n k m e n n y is é g e k e t  a z  e g y e s  v a ­
r i á n s o k  s z e r i n t  a z  a l á b b i  s z á z a lé k b a n  d o lg o z ta  f e l  é s  e z z e l  - 
é r t e  e l  a v á l a s z t é k o k  t e r v s z á m a in a k  t e l j e s í t é s é t :

Szám V a riá n so k  
v á la s z t é k a i

F ű ré sz ­
á ru F r iz Bánya­

deszk a T a lp fa B are 11 Lé donga

I . F ü r é s z á r u - f r i z 96,34 3 ,6 6 — —» —
I I . F ü r é s z á r u - f r i z -  

b a r e l l 66 ,33 4 ,8 5 •1* — 28,82 —.
I I I . Für é sz  á r u - f r  i z -  

b a re  11-bányade szka 61,51 7 ,1 1 7 ,8 5 — 23,53 —
IV. F ű r é s z á r u - f r i z -  

t a l p f a 40 ,4 9 11 ,3 5 — 48 ,16 — —
V. F ü r é s z á r u - f r i z -  

léd o n g a 56 ,81 5 ,5 6 — — — 37,63
V I. F ü r é s z á r u - f r i z -  

bányadeszka 17 ,89 9 ,2 6 72 ,85 — —
V II . B á j a d é  s z k a - f r íz — 1 5 ,9 5 84 ,05 — — —
V I I I . Für é s z á ru -  f  r  i  z -  

b a r e l l - b á i ^ a -  
d e sz k a -lé d o n g a 11 ,10 5 ,1 3 6 ,19 — 15,34 62,24

/ t á b l á z a t  a k ö v . o l d a l o n . /
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6 I I . s z .t á b l á z a tV a r iá n s ­szám V a r iá n s o k  v á l a s z t é k a i : F e ld o l g o z á s i  %
I . F ü r é s z á r u - f r i z 2 4 ,4 2I I . F ü r é s z á r u - f r i z - b a r e l l 5 ,5 6I I I . F ü r é s z á r u - f r i z - b a r e l l - b á n y a d e s z k a 2 0 ,5 2I V . F ü r é s z á r u - f r i z ~ t a l p f a 1 3 ,9 0V . F ü r é s z á r u - f r i z - l é d o n g a 5 ,0 0V I . Fü r é s z á r  и -  f  r  i  z~ b ány ad e s z ka 1 5 ,0 0V I I . Bány a de s z k a - f  r  i  z 1 2 ,7 8V I I I . Fü r é s z á r  u~ f r  i z - b a r  e 11 -b án y ade s z k a -  lé d o n g a 2 ,8 2  1 0 0 ,0 0  %

A g y a k o r is á g i  é r té k e k  m e g á lla p ít á s á r a  az a lá b b i  f a f a j o k a t  és rö n k m é re te k e t h a s z n á lt á k  f e l ,  m e ly e k e t az üzem a r ö n k v a s ta g ­ságokhoz a l a k í t v a  á l t a lá b a n  az a lá b b i  k im u ta tá sb a n  k ö z ö lt  pen­g e b e o s z tá s o k k a l f ű r é s z e l t  f e l .  A g y a k o r is á g i  é r té k e k  m e g á lla ­p í t á s a  256 m3 s z e lv é n y á r u  f e l v é t e l é v e l  t ö r t é n t : I I I . s z . t á b l á z a t
V a r iá n s P e n g e b e o s z tá s F a f a j Rönk / F e Iv e  11 m e n n y isé g  n?I . R/26 6/50 R/26 t ö l g y 4 5 -5 0 3 6 ,8 1 5  'I I . R/27 2/32 1/50 З/2З 1/50 2/32 R/27 bü kk 4 5 -5 0 3 5 ,7 9 0I I I . R/27 1/50 1/70 З/2З 1/70 1/50 2/27 it 3 5 -4 0 5 5 ,7 2 0I V . R/27 1/155 R/27 н 30-35 3 1 ,7 0 2V . R/26 1/50 3/40 1/50 R/26 t ö lg y 30-35 3 3 ,0 6 0V I . t e l e  26 c s e r 20-2 5 2 2 ,6 1 4V I I . « 23 t ö l g y 20-25 1 8 .5 7 3V I I I . R/27 1/40 1/23 1/4 0 R/27 ö s s z e s e n bükk 20-2 5 2 2 ,1 8 2  

ъ2 5 6 ,4 5 6  m

E zek u tán  meg k e l l  h a t á r o z n i  az egyes v á la s z t é k o k  te r m e lé s é ­n é l  a lk a lm a z h a tó  m ű v e le t i  s o r r e n d is é g e t , az egyes v a r iá n s o ­kon b e l ü l  a v á la s z t é k o k  e l ő f o r d u l á s i  a r á n y á t , v a la m in t a mű­v e l e t i  h e ly e k r e  v o n a t k o z t a t o t t  k é z i  és g é p i m ü v eletelem ek re  b o n to t t  te r m e lé s i  id ő e g y s é g e k e t .
343/s/G .
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2 j  Műveleti sorrendiség,

A lombosfa fűrészipar! .termelésben előforduló leggyakoribb 
választékok; a fűrészáru, talpfa, friz, donga, /ipari- és lé/ 
és a bányadeszka.

A./ Fűrészárutermelés műveleti sorrendje

A fürészárutermelés műveleti sorrendjét az alábbi ábra /l.sz. 
ábra/ szemlélteti;

l.sz.ábra о

Az ábra szerint a szélezetlen lombosfürészáru négyféle műve­
leti sorrenddel készülhet. E műveleti sorrendek közül az a./ 
műveleti sorrendnek a gyakorisága a felmérések szerint a leg­
magasabb /mintegy £2^/, b./ műveleti sorrend gyakorisága rend­szerint alacsony. /4,6^/ A gyakorisági értékek arra figyel­
meztetnek, hogy a termelésben a minőségi szempontokat nem ér­
vényesítjük eléggé. Ellenőrző kísérletek kapcsán u.i. a b./ 
műveleti sorrend gyakorisága lényegesen emelkedett, /egyes e- 
setekben pl. cserfürészeléskor 45 %~ig/. Az a./ műveleti sor­
rend gyakorisága ennek megfelelően csökkent.
A c./ és d. / műveleti sorrendet az iparban általában nem al­
kalmazzák. A legtöbb fűrészüzemünk berendezése nem is teszi 
lehetővé e műveleti sorrendek betartását, mert a keretfürész- 
től a fűrészárut csak rendkívül körülményes utón lehet a szé- 
lezőre juttatni. Ezekre a műveleti sorrendiségekre akkor van 
szükség, ha pl. bélátvágott, /egyoldalt szélezett/ fűrészárut 
termelünk, ami főleg a bélrepedések megelőzése végett vasta­
gabb méretű pallók és széles pallók termelésekor kívánatos és 
ha pl. a fűrészáruról korhadt szijácsot kívánunk eltávolítani.

343/s/G.
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A felvett gyakorisági értékek alapján megállapítható volt, 
hogy a d./ műveleti sorrend elhagyható, mert a termelésben 
elenyészően csekély %-ban /0,6%/ fordul elő. A c./ műveleti 
sorrendről ellenben szükséges gondoskodni azért is, mert ez 
a műveleti sorrend megegyezik a donga termelés műveleti sorrend­
jével, lehetőség van tehát arra, hogy a kapacitás esetleges 
hiányát a dongatermeléssel variálva egyenlítsük ki.
A szélezetlen lombostürészáru termelés sohasem jelentkezik 
tiszta profilban, mert mintegy 5,7%-át az anyagnak minden kö­
rülmények között fríznek termelik..
Adott esetben a fürészárutermelés a jelenlegi :technológiában 
a következőképpen oszlott meg;
Szélezetlen fűrészáru

a./ Műveleti sorrend szerint 91,80%
b о/ ” ” ” 4,54%
c./ " " ” 5,66%

A gyakorisági adatokat természetesen minden üzem a saját vi­
szonyainak megfelelően kell hogy megállapítsa.

Во/ Talpfatermelés műveleti sorrendje

A taIpfatermelés üzemeinkben fűrészáruval és frízzel együtt 
fordul elő a termelésben.
Műveleti sorrendisége az alábbi: /2.sz.ábra/

2. sz.ábra.

545/s/G.
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A termelésben a közösen jelentkező 
felméréskor;
Talpfa a/ műveleti sorrend
Fűrészáru a»/ ” n

b. / ” ”
Friz а/ ” ”
Az üzemek berendezésükhöz és a 
géhez mérten alkalmazzák az a.

választékok %-os megoszlása

szerint 43,16%
” 3S,595
" _ 4C,49%

11,35%
feldolgozott rönkanyag minősé- 
illetve b. műveleti sorrendet.

C4_£riztermelés műveleti sorrendje

A friztermelés mindig más választékkal közösen történik.
Nem tisztázott a friztermelés műveleti sorrendisége. A hasz­
nálatos műveleti sorrendiségek; /3.sz.ábra./

3. s z о áb r a .
Az iparban mind a három eljárás használatos, egyelőre még nem 
volt megállapítható, hogy melyik az előnyösebb. A b./ művele­
ti sorrendnél az utolsó művelet elvégzésére oly ritkán kerül 
sor, hogy azt kapcsolni kell a szélezés műveletével, egyéb­
ként az utolsó művelet nem szinkronizálhatc. Csak akkor for­
dul elő, ha valamely friz végén berepedés, vagy ágcsomó van, melyet az utolsó művelettel el kell távolítani.

A friztermelés előforduló gyakorisági értékei variánsonként 
az alábbiak;

/táblázat a köv, oldalon/

343/s/G.
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IV.sz.táblázat

F r iz  
%

F ű rész á ru  
%

T a lp fa  
%

Lé donga 
%

B arelldonga 
$

B ányadeszka 
%

I .  v a r iá n s 3 ,66 96,34 — — - —

I I .  " 4 ,85 66,33 — — 28,82 —

I I I .  ” 7 ,11 61,51 — — 23,53 7 ,8 5

IV. ” 11,35 40,49 48^16 — — —

V. ” 5 ,56 56,81 — 37,63 - -

V I. ” 9 ,2 6 17,89 — — — 72,85

VTI. '• 15,95 — — — - 84,05

V I I I .  ” 5 ,13 11 ,10 — 62,24 15,34 6 ,19

A friztermelés minden variánsnál a c./ műveleti sorrend sze­
rint történt.
A gyakorisági számok azt mutatják, hogy friztermelés viszony­
lagosan a legmagasabb %-ban bányadeszka termeléskor, legala­
csonyabb ^-ban pedig fürészárutermeléskor folyt.

n i . A donga termelés műveleti sorrendje

Úgy a lédonga, mint a berall-termelésnél csak azt a technoló­
giai módozatot vizsgáltuk, amikor ezeket a választékokat más 
választékokkal együttesen termelik, a dongaválasztékok alap­
anyaga tehát fűrészáru. Figyelmen kívül hagytuk azt a techno­
lógiát, amikor a rönk egészét dongaválasztékokra termelik, 
mikor tehát a dongaválasztékok alapanyag a rönk. Az eddigi 
tapasztalatok szerint ugyanis a fűrészáruból való dongaterme­
lés gazdaságosabb, mert magasabb anyagkihasználást eredményez.
Úgy a barell-, mint a lédongának a műveleti sorrendisége az 
alábbi: /4.sz.ábra./ /L. a köv.oldalon./
A rajzból kitűnik, hogy úgy a lé-, mint a barelldonga alap­
anyaga az ingafürészen keletkezik, az elórajzoló bejelölése 
alapján, mert az ingafürészig a műveleti sorrend megegyezik 
a fűrészáruéval. Miután az ingán az anyagot dongahosszókra 
darabolják, a következő műveleti sorrend az a./ és b./ műve­
leti sorrend szerint a szélezés, ahol a ledarabolt dongaanya­
got a szabványokban előirt szélességre vágják. A szélezés u- 
tán azokat a dongákat, amelyeknek pl. a végén valamilyen hiba 
/ággöcs, vagy berepedés/ van, körfűrészen ismét utánadarabol­
ják. A helyzet itt is ugyanaz, mint a friztermelésnél, az u- 
tolsó művelet oly kis %-ban fordul elő, hogy ezt a műveletet 
a szélezéssel együtt egy dolgozóval lehet elvégeztetni.

343/s/G.
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4 . s z . á b r a .

А с,»/ és d . /  m ű v e le t i  s o r r e n d  a k k o r 
tö b b s z ö r ö s  d o n g a h o s s z a k a t  d a r a b o l .

A d o n g a te rm e lé s  f e l v e t t  g y a k o r i s á g i

s z ü k s é g e s ,  ha az  in g a  

é r t é k e i  az  a l á b b i a k :

V. s z . t á b l á z a t

Lédonga Bare 11-
•. dor^ga F ű ré sz á ru  

%
F r iz

£

Bánya- 
s z é lb e  szka

I I .  V a riá n s — 28 ,82 66 ,33 4 ,85 -

I I I .  « — 23 ,53 61,51 7 ,11 7 ,8 5
у . M 37 ,63 — ,56 ,81 5 ,56 —

V I I I .  ” 62.24 15 ,34 11 ,10 5,13 6 ,1 9

A t e r m e lé s  a b . /  m ű v e le t i  s o r r e n d  s z e r i n t  t ö r t é n t .

E . /  Bán y a s z é l d e sz k a  művel e t i  s o r r e n d je

A b á n y a s z é ld & s z k á t  soha nem t e r m e l i k  t i s z t á n ,  m e rt a b á n y a -  
s z é ld e s z k a  m é re te k e n  a l u l i  a n y a g á b ó l m e llé k te rm é k k é n t  f r i z t  
g y á r t a n a k ,  vagy a s o k f ü r é s z e s s é g  e l k e r ü l é s e  v é g e t t  a bánya»  
s z é ld e s z k a  t e r m e l é s é t  más m é r e te k k e l  t á r s í t j á k .

M ű v e le t i  s o r r e n d je  k é t f é l e :

Az a la p a n y a g o t  az  in g á n  d a r a b o l j á k  / a . /  m ű v e le t i  s o r r e n d / ,  s 
am enny iben  az  16 c m -n é l s z é l e s e b b ,  a k k o r  a m áso d ik  m ű v e l e t t e l  
h a s í t j á k ,  / b /  m ű v e le t i  s o r r e n d / .  A b á n y a s z é ld e s z k a  m ű v e le t i  
s o r r e n d j é t  a t ú l o l d a l i  r a j z  t ü n t e t i  f e l . / 5 « s z . á b r a . /

3 4 3 /s /G .
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5 . s z .á b r a .G y a k o r is á g i  é r t é k e i  az  a lá b b ia k : V I . s z . t á b lá z a  tB á n y a - s z é ld e s z k a  % F ű r é s z á r u  % F r i z , % Lé d o n g a , 
%

B a r e lld o n g a  
%I I I .  v a r iá n s 7 ,8 5 6 1,5 1 • 7 ,1 1 — 2 3 ,5 3V I .  ’* 7 2 ,8 5 1 7 ,8 9 9 ,2 6 - —V I I .  " 8 4 ,0 5 — 1 5 ,9 5 — —V I I I .  " 6 ,1 9 1 1 ,1 0 ö $ 1 О 6 2 ,2 4 1 5 ,3 4

3 ./  Miis z a k i  t e l  j e sitm é n y e g y sé g e k  és e l e mekA gépek k i h a s z n á lá s i  fo k á n a k  m e g á lla p ít á s a  v é g e t t  p o n tosan  meg k e l l  á l l a p í t a n i  a müv e le  the ly e k  m űszaki t e l je s í t m é n y é t .A t e l je s i t m é n y id ő t  m ű v e le t i elem ekre k e l l  b o n t a n i , annak meg­á l l a p í t á s a  c é l j á b ó l ,  hogy a s z in k ró n b a n  term elő  fű ré szü ze m e k ­ben a gépeknek m ű v e le t i  s o r r e n d is é g b e n  v a ló  e lh e ly e z é s e  és s z á l l í t ó b e r e n d e z é s e k k e l  t ö r t é n t  ö s s z e k a p c s o lá s a  u tán  a műve­l e t i  id ő  hány s z á z a lé k a  fo g  k i e s n i  a k é z im h v e le te k  g é p e s ít é s e  k ö v e tk e z té b e n ,A szá m ítá so k h o z f e l h a s z n á l t  t e l je s it m é n y id ő k  / I/  v a r iá n s o n ­ként és m ű v e le t i  h e ly e n k é n t az a lá b b ia k  v o l t a k ,  m ely ek et a s z i n k r o n i z á lt  t e r m e lé s i  fo ly a m a tr a  i s  m e g h a tá ro ztu n k :
543/s/G .
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B á n y a d e sz k a h as itá s  k ö rfű ré s z e n

Sorh­
ázán f i l e m G yak/ 

egys .

l /e le m l/e g y s  . 
a sz a k a - 
szos té r -  
me lé sb e n

K ézi G épi^
m ű v ele te lem ek

Á tadva a 
h en g er­
so ro k ra

A s z in k r o ­
n i z á l t  t e r ­
melés időé  sva

1 . Anyagot hoz 14 0/1 0 ,0500 7 ,0 0 0 7 ,0 0 0

2 . Anyagot f e l t e s z 420/1 0 ,0460 19,320 19 .320

3 . I g a z i t ,  kezd 502/1 0 ,0303 15,211 15,211

4 . H a s it 502/1 0,0657 32,981 32,981

5 . V isszah ú z 82/1 0 ,0576 4 ,723 4, 723

6 . F o rg a t 32/1 0 ,0300 0,960 0 ,9 6 0

7 . . A nyagért megy L40/1 0 ,0500 7 ,000 7 ,0 0 0

1/1000 fm 87,195 33 ,320 53,875

2 + 3 % = 5 % 4 ,3 6 0 1 ,666 2 ,694

1/1000 fm 91.555 34 ,986 56 ,569  p e re

G é p e s íth e tő  munkaidő 38 ,21  %

I p a r i  d o n g á te rm e íé s  k ö rfű ré s z e n

V I I I . s z . t á b l á z a t

S or­
szám ' f i l e m Gyak/ 

eg y s.

l /e le m l/e g y s  
a  szak a­
szo s  t e r ­
m elésben

K ézi Gépi
m üvele te lem ek

Átadva a 
henger­
so ro k ra

S z in k ro n i­
z á l t  term , 
id ő eg y ség

1 . Anyagot hoz 8 2 /1 0 ,0500 4 ,1 0 0 4 ,1 0 0
2 . Anyagot f e lv e s z 326/1 0 ,0412 13,431 13,431
3 . I g a z i t ,  kezd 1137/1 0 ,0303 34,451 34,451
4 . H a s it 938/1 0 ,0524 51,771 51 ,771
5 . V isszah ú z 717/1 0,0515 36 ,926 36 ,926
6 . F o rg a t 237/1 0,027 0 6 ,399 6 ,399
7 . F o r d í t  90° 149/1 0,027 0 4 ,023 4 ,023
8 . D arabol 149/1 0,0201 2 ,995 2 ,995
9 . A nyagért megy 82/1 0 ,0500 4 ,1 0 0 4 ,100

l/m 3 158.196 21,631 136,565
2+3% 7 .9 1 0 1 .ŐRI. A R?Q
TI/m/ 

3
166,106 22,712 143,394 p e rc

G é p e s íth e tő  m unkaidő: 13,67%

3 4 3 /s /G .
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/V egyes h u l la d é k b ó l /
I X .s z . t á b lá z a t

F r iz  h a s í t á s

Sor­
szám E l e m Gyak/ 

eg y s.

l/e le m l /e g y s .  
szak asz  os 
terme l é s ­

ben

K ézi Gépi
m üveletelem ek

Átadva a 
he n g e r-  
so ro k ra

S z in k ro n i­
z á l t  t e r ­
m e lé s i idő

1 . Anyagot gépre  
te sz 652/1 0 ,0450 26,406 26.406

2 . I g a z i t ,  kezd 752/1 0,0303 22 ,786 22 ,786
3 . Szélez 752/1 0,0504 37 ,900 37 ,900
4 . H a s it  v e z e tő lé c  

me l l e t t 1684/1 0,0504 84,874 84,874
5 . F o r d í t , anyagot 

v iz s g á l 752/1 0 ,0250 18 ,800 18,800
6. V isszahúz 1684/1 0,0518 87,231 87,231
7 . V e ze tő t i g a z i t 686/1 0,0400 27 ,440 27 ,440

K ocsi k i -  és b e to lá s  
f ü r észp o r és h u l la d é k ­
k ih o rd á s , penge c se re 9,7% 29,626 29 ,626

l / a 335,063 56.032 279.031
2+3 16,753 2,801 13,951
l/m^ 351,816 58,853 292,982

G é p e s íth e tő  m unkaidő: 16,72 %

X .s z . t á b lá z a t
F r íz - d a r a b o lá s

Sor­
szám E l e m Gyak/ 

e g y s.

l /e le m l / e g y s .  
sza k a sz o s  
term  .-b en

Kézi Gépi
müve le  te lem ek

Átadva a 
hen g er­
so r okra

Szinkron i­
z á l t  tetm. 
id ő e g y s .

1. Anyagot gépre  
te s z 1438/1 0,0340 48 ,892 48,892

2. I g a z i t ,  kezd 1403/1 0 ,0300 42 .090 42 ,090
3. Darab ol 4460/1 0,0294 131,124 ■ 131,124
4 . Anyagot v iz s g . 1403/1 0 ,0210 29,463 29,463
5. Tovább dob 1200/1 0 ,0210 25 ,200 25 ,200

K ocsi k i -  és b e to lá s  
fü ré s z p o r  és h u l la d é k ­
k ih o rd á s , p e n g e c se re 7 ,6  % 21,034 21,034

1 /á 297,803 95,126 202,677
2+3 % 14„890 4 ,756 10,124 .
l /щЗ 312,693 99,882 212;-811 p e rc

G é p e s íth e tő  m unkaidő: 3 1 ,9 4 ^

3 2 3 /s /G .



Lé dongát enne l é s
X I . s z . t á b l á z a t

Sor- 
szán E l e m Gyak/ 

eg y s.
l /e le m l /e g y s .  

szak aszo s  
te rm .-b e n

K ézi Gépi
m üvele te lem ek

Átadva a 
h en g er­
so ro k ra

A sz in k ro n i­
z á l t  te rm , 
időegysége

1 . Anyagot hoz .'47/1. 0 ,0500 2 ,350 2 ,3 5 0
2 . Anyagot f e l t e s z 187/1 0 ,0412 ^,704 7 ,704
3 . I g a z i t ,  kezd 653/1 0,0303 19,786 19 ,786
4 . H a s it 568/1 0 ,2950 16,756 16,756
5 . V isszah ú z 482/1 0,0515 21,218 21 ,218
6 . F o rg a t 136/1 0,027 0 3,672 3 ,672

*’ 7 . F o r d í t  90° 85/1 0,027 0 2,295 2 ,295
8 . D arabol 85/1 0,0201 ' 1,708 1,708
9 . A nyagért megy 47/1 0 ,0500 2 ,350 2 ,3 5 0

l / a 77,839 12,404 65,435
2+3 % 3,891 0 ,620 3 ,271
l/m 3 81 ,730 13,024 68 ,7  06 perc

G é p es íth e tő  m unkaidő: 15 ,93  %

In g á n -d a ra b o lá s
F ü r é s z á ru - f r i z  te rm e lé sk o r  X I I , s z . t á b l á z a t

Sor­
szám E l e m Gyak/ 

eg y s.
l /e le m l /e g y s .  

szakaszos- 
te rm .-b en

K ézi Gépi
m üvele te lem ek

'Átadva a 
h e n g e r-  
s or o k ra

A s z in k r o n i­
z á l t  te rm , 
id  őegysége

1. A nyagot f e lv e s z ,  
f e l t e s z 49/1 0 ,1382 6.7718 6,7718

2 . D arab o lásh o z  
i g a z i t ,  kezd 187/1 0 ,0310 5 ,7970 5 ,7970

3. D arabo l 187/1 0 ,0276 5-, 1612 5 ,1612
4 . Áthúz 147/1 0 ,0640 9,4080 9 ,4080
5 . L e te sz 93/1 0 ,0325 3,0225 3,0225
6. L e te s z , e lv i s z 93/1 - 0 ,1025 9,5325 9,5325

l / a 39,6930 19,3268 20,3662
2+3 % 1,9846 0,9663 1,0183
l/m ó  

- ------------------
41,6776 ___ L______ 20,2931 21,3845 perc

G é p e s íth e tő  m unkaidő: 48 ,69  %

3 4 3 /s /G ,
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Ingán  d a ra b o lá s

Füré s z á r ú - f r i z - b a r e 11 X I I I .a z „ t á b lá z a t

Sor­
szám E l e m Gyak/ 

egys.

l/e le m l /e g y s .  
szakasz  os 
term  .-b e n

K ézi Gépi
m üvele te lem ek

Átadva a 
h en g er­
so ro k ra

S z in k ro n i­
z á l t  term., 
id őegysé  ge

1 . Anyagot f e lv e s z ,  
f e l t e s z 125/1 0,1382 17,275 17,275

2 . D arab o lásh o z  ig a ­
z i t ,  kezd 394/1 0 ,0310 12,214 12,214

3. D arabol 394/1 0,0275 10,874 10,874
4. Áthúz 312/1 0 ,0640 19,968 19,968?

5. L etesz 269/1 0,0325 8 ,742 8 ,742
6. E lv i s z ,  l e t e s z 67/1 0,1025 6,867 6,867

l / a 75 ,940 32,884 43,056
2+3 % 3,797 1,644 2 ,155
l/m 3 79,737 34,527 45,211 p e rc

G é p e s íth e tő  m unkaidő: 4 3 ,3 0  %

Ingán d a ra b o lá s
F ü ré s z á ru - f r iz -b a re 1 1 -b á n y a d e s z k a  te rm e lé sk o r

X IV .sz . t á b l á z a t

Sor­
szám E l e m Gyak/ 

eg y s.
l /e le m l /e g y s .  

Szakaszos 
te rm .-b e n

Kézi Gépi
m űvele teiem ek

Átadva a 
henger­
so ro k ra

S z in k ro n i­
z á l t  te rm o 
időegysége

1 . Anyagot f e lv e s z ,  
f e l t e s z 82/1 0,1382 11.332 11,332

2 . D arabo láshoz  
i g a z i t ,  kezd 260/1 0 ,0310 8 ,0 6 0 8 ,8 6 0

3 . D arabol 260/1 0,0276 7 ,1 7 6 7 ,1 7 6
4 . Áthúz 206/1 0 ,0640 13,184 13,184
5 . L etesz 177/1 0,0325 5,752 5,752
6. E lv i s z ,  l e t e s z 44/1 0,1025 4 ,5 1 0 4 ,5 1 0

■
l / a 50,014 21,594 28 .420

2+3 % 2 ,5 0 0 1,079 1,421
l/m 3 52,514 22,673 2 9 ,8 4 1 p e rc

G é p e s íth e tő  m unkaidő; 43 ,16  %

3 4 3 /s /G .
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In g á n -d a ra b o lá s

F ü r é s z á r u - f r i z - t a l p f a  te rm e lé sk o r  X V ,sz o t á b l á z a t

S or­
szám E l e m Gyak/ 

e g y s.
l /e le m l / e g y s o 

szak aszo s  
term  0~ben

K ézi Gépi
m űvele telem ek

Átadva a 
h en g er­
so ro k ra

S z in k ro n i­
z á l t  te rm , 
id ő eg y ség

1 . Anyagot f e lv e s z ,  
f e l t e s z 36 /1 0,1382 4,975 4 ,9 7 5

2 . D arabo láshoz  ig a ­
z i t ,  kezd 138/1 0 ,0310 4 ,278 4 ,278

3 . D arabol 138/1 0 ,0276 3 ,808 3 ,808
4 . Áthúz 108/1 0 ,0640 6,912 6 ,912
5. L e tesz 69/1 0,0325 2,242 2 ,242

6 . E l v i s z ,  l e t e s z 69/1 0,1025 7,072
l / a 29,287 14,289 14 ,998
2+3 % 1,464 0,714 0 ,749
l/m 3 30,761 15,003 15 ,747perc

G é p e s íth e tő  m unkaidő: 48 ,77  %

In g á n -d a ra b o lá s
F ü r é s z á ru - f r iz - lé d o n g a  te rm e lé sk o r  /b  = d o n g a /

X V I,sz . t á b lá z a t

S o r­
szám E l e m Gyak/ 

e g y s .

l /e le m l /e g y s .  
szak aszo s  
t e r m .-ben

K ézi G é p i’
m üvele telem ek

Átadva a 
h enger­
so ro k ra

S z in k ro n i­
z á l t  te rm , 
időegysége

1 . Anyagot f e lv e s z ,  
f e l t e s z 68/1 0,1382 9,397 9,397

l / b 61/1 0 ,1909 11,644 11,644
2 . D arabo láshoz  

i g a z i t , kezd 259/1 0 ,0310 8,029 8 ,0 2 9
2 /b tt H 265/1 0,0323 8 ,559 8 ,559
3 . D arabol 259/1 0 ,0275 7,148 7,148
3 /b 11 265/1 0 ,0568 15,052 15,052
4 о Áthúz 203/1 0 ,0610 12,383 12,383
4 /b w 275/1 0 ,0640 17 ,600 17 ,600
5 . L e te sz 166/1 0 ,0325 5 ,395 5 ,395
6 . E l v i s z ,  l e t e s z 86 /1 0,1025 8,815 8 ,815

l / a 104,022 35,251 68,771
2+3 % 5 ,2 0 0 1,762 3 ,4 3 8
l/m 3

i 109.222 37 ,013 7 2 ,2 0 9 perc

G é p e s íth e tő  m unkaidő: 3 3 ,8 9  %

3 4 3 /s /G .



- 18 -Ingán d arab o lás X V I I c s z „ t á b lá z a tFür ész áru - f r  i  z-bányadesz ka te  rme1és kor
Sor­szám E l e m Gyak/ e g y s . l/elem l/ e g y s .. szakaszos termelésben

K ézi Gépim űveletelem ekÁtadva a henger­sorokra S z in k r o n i­z á lt  term , id ő e g y s .1 . Anyagot f e lv e s z , f e l t e s z 88/1 0,1148 10,102 10,1022 . Daraboláshoz i g a z i t ,  kezd 269/1 0,0307 8,258 8,2583. Darabol 269/1 0,0271 7,289 7,2894-. Áthúz 191/1 0,0600 11,460 11,4605 . L etesz 191/1 0,0470 8 ,9 7 7 . 8,977l/ a 46,086 19,079 27, 0072+3% 2 , 3 03 0,957 1,350l/m3 48,389 20,032 28,357 percG é p e s íté s i munkaidő 41,39 %
Ingán d arabo lásBányádészka~ friz term eléskor X V I I I .s z .t á b l á z a t

S óra­
szám E l e m Gyak/ e g y s . l/elem l/ e g y s . szakaszos term . -b en

K ézi müve1e G é p i . 
te le in e kÁtadva a henger­sorokra S z in k r o n i­z á lt  term , id ő e g y s .1 . Anyagot f e l t e s z f e l v e s z , 201/1 0,1148 23.074 23,0742 . Daraboláshoz i g a z i t ,  kezd 616/1 0,0307 18,911 18,9113. Darabol 616/1 0,0271 16,693 16,6934 . Áthúz 438/1 0,0600 26,280 26,2805. Letesz 438/1 0,0470 20,586 20,586l/ a 105.544 43,660 61,8842+3% 5,276 2,185 3,094l/m3 110,820 45,843 64,978 perc

G é p esíth ető  munkaidő: 41,36 %
343/e/G.
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■lagan

F ü ré s z á ru - f r iz -b a re l l -b á h y a d e s z k a - 'le d o n g a  te rm e lé sk o r  b=donga
XTXQs z e t á b l á z a t

G é p e s í té s i  id ő ; 33 ,5 4  %

S o r­
szám E l e m Gyak/ 

egys»

l /e le m l /e g y s .  
szakaszos 
term .- ben

K ézi Gépi
müve le  te tem ek

Átadva a 
h en g er­
s o r r a

S z in k ro n i * 
z á l t  te rm , 
időegysége

1 . Anyagot f e lv e s z ,  
l e t e s z 65/1 0,1382 8 ,983 8 ,983

1 Л и a 61/1 0,1909 11,644 11,644
2 , D arabo láshoz  

. i g a z i t ,  kezd 249,1 0 ,0310 7 ,719 7 ,7 1 9
2 /b f t  H 267/1  • 0,0323 8 ,624 8 ,6 2 4
3 . D arabol 249/1 0,0276 6,872 6,872
3 /b tt 267/1 0,0568 15,165 15,165
4 . Áthúz 195/1 0 ,0610 11,895 11,895
4 /b и 277/1 0 ,0640 • 17,728 17,728
5 L e tesz 160/1 0,0325 5 ,200 5 ,2 0 0
6 . E l v i s z ,  l e t e s z 83/1 0,1025 8,507

l / a 102,337 34,334 68,0031
2+3 $ 5 ,116 1,71.6 3 ,4 0 0
l/m$ 107,453 3 6 ,050 71,403 perc

Az időtanulmányok eredményeképpen meghatározhatók a szakaszos 
és a szinkronizált termelés teljesítménye között mutatkozó kü­
lönbségek műveleti helyenként» Példaképpen közöljük az alábbi 
összeállítást, mely adott esetre vonatkozik.

XXoSZ, t á b lá z a t

M ű v e le ti h e ly M érték  
egység

T e  1 j e s i t m é n y  i d ő
szak aszo s sz in k ro n iz á l; %-os csökk.

te rm e lé sk o r
In g a fü ré s z perc /m/  3  -;.41,677 .21,384 48 ,6 9  :

F r iz  s z é le z ő  k f .  * 351,816 292.982 16,72
F r iz  d a ra b o lá s H 312,693 212,811 31,94
B ányadeszka s z é le z é s  
k ö r f ű ré s z e n P e rc /1 0 0 0  

fm 91,555 56,569 38,21
I p a r i  d o n g a te rm elés  
k ö r fű ré s z e n perc /m/ 3 166,106 143,394 13,67
L édongaterm e1 és 81 ,730 68,706 15,93

543/a/G.
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4./ Termelési diagrammok

A felvett adatok alapján megszerkeszthetek variánsonként a 
szakaszos termelés diagrammjai, melyek a termelési folyamat 
állapotát tükrözik» A diagrammok rendszerint azt bizonyítják, 
hogy az egyes műveleti helyek nem termelnek egymással összhang­
ban és ennek következtében az üzemekben sok esetben a termelé­
kenység rovására a gépkapacitások kihasználatlanok. A kihasz­
nálatlan gépkapacitások időegyenértékei /I = időveszteség/ 
a diagrammok alapján variánsonként megállapíthatók, ha a műve­
leti helyeken jelentkező tényleges műveleti időértékeket le­
vonjuk 60 percből /az ütemidőből/ gépenként és az igy kiszámí­
tott különbségeket összegezzük.,

4abs. = /бС-а/ + /бС-b/ + /бС-с/ + .....  + /бС-л/

ahol I = a kihasználatlan gépkapacitás miatt előálló idő- V a p s
veszteség,
a, b, c,...n = az egyes műveleti helyek tényleges műveleti idő­
tartamai.
Ugyanaz az összműveleti idő %-ában;

T _ 4_abs__ 1 C 0M  - 6C . m * 

ahol m = a műveleti helyek száma.
Ha a termelési folyamatban valamely műveletet több /pl. két/ 
gép végez, akkor az ütemidőt /60’/ a gépek számával szorozni 
kell. Az 1 % képletben ilyen esetben mindkét gép külön műve­
leti helynek számit.
A variánsonkénti termelési diagrammok az alábbiak: 

/ábrák a köv. oldalakon/
A diagramban Vm^ = műveletenként! anyagmegoszlás m^-ben

К % = gépkapacitás kihasználása választékonként. ^тЬап
k ’ = a gépkapacitás kihasználása az ütemidőhöz 

viszonyítva percben.

343/s/G.
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ó.sz.ábra.
A diagramm/6.sz,ábra/ azt bizonyítja, hogy a keretfürész tel- 
jesitmenyéhez mérten valamennyi műveleti hely alacsony kihasz­
nálással dolgozik.
iv a b s = /60-60/ + /60-15,2/ + /60-28,7/ + /60-25,6/ = 110,5’

I, • l c c =

3*3/s/G.
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7« sz  о á b r a .

A d ia g ra m m /7 «s z . á b r a /  s z e r i n t  b a r e l l  k é s z í t é s é h e z  k é t  k ö r f ű r é s z  
s z ü k s é g e s ,  a t ö b b i  m ű v e le t i  h e ly  k ih a s z n á lá s a  i t t  i s  a la c s o n y .

I v  a b 3  = /6 С -6 С / + / 6 0 - 2 1 ,4 /  + / 2  . 60 -  1 1 1 ,7 /  + / б С - 3 9 ,7 /  + 

/6 С  -  3 5 ,4 /  = £ 1 Х8 ’

ly * = “ Í H ”  • 1СС *

3 4 3 /s /G .
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TER M ELÉS! Ш в Ш М

S r o k a s term e/és

№. 5Ü. f a r i á  /? 5  .

%~Os fnegosx/ciSXí’ fűrészáru ^0
Fríz 7, f f  n

B a re //  23,53 11 
ß. ED&szka 7Ő5 "

y/rf Z , Z 6 f 0,923 0,533 o ,r ír о ,« я 0,161 700,00 "
K% /00 31,65 rír,5 9,6^ ФъН S42

K ' QO r í 8 3 ^ 5T& S5fi 3Í>^ -

90-

8 0 .

70 ~

50

5 0 .

k a .

30.

2Q-

70-

/n
uV
ß
/e
/E
íc
/o
p
e
re
k

u E rm vonaL

m uveíerí
'S s o r re n d

Л1 Y $
l  1 -1 1

щ ■« ___________

8osz=ábra»

Különösen az inga és a bányaszéldeszka körfűrész kapacitása 
kihasználatlan» /8»szoábra/
\  abs = /б с -б с / + /60-19/ + /2.60-88,5/ + /60-5,7/ +

+ /60-56,6/ + /60-50,5/ = l^xZl

\  $ = ^ 7 "  ' 1 C C = 

543/s/G
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TERMELÉSI E lf)G W M M  

Szakaszos termelés 

Jk 5z . V a ria  rí s.

Foreszárú ^0 /4GE>
Friz 1 f,b 5 “
Talpfa ú&, 16 "

100, 00 %

/^asztátok % -ar megosztása:

9 о s z . á b r a •

Ebben a v a r i á n s b a n  / ^ . s z . á b r a /  f ő l e g  az  i n g a f ü r é s z  k ih a s z n á ­
l a t l a n .  A s z é le z ő  é s  d a ra b o ló  á l l a n d ó a n  ig e n  magas /1 4 0 ,1  és 
125%/ t ú l t e r h e l é s s e l  d o lg o z ik ,  e z é r t  e z e k re  a h e ly e k r e  2 -2  
k ö r f ű r é s z t  k e l l  b e á l l í t a n i ,  ami v i s z o n t  már k a p a c i t á s  f e l e s ­
l e g e t  j e l e n t

I  , = / 6 0 - 6 0 /  + / 6 0 - 6 , 5 /  + / 2 , 6 0 - 8 4 /  + / 2 .6 0 - 7 5 /= 1 5 4 ,5 ’V а о s

I v  % = =  

5 4 5 /s /G .
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IC« s z . á b r a .

Ebben a -v a r iá n s b a n  / i C . s z . á b r a /  az  in g a  k ih a s z n á lá s a  a l a c s o n y ,  
a tö b b i  m ű v e le t i  h e ly  e l f o g a d h a tó .

I  V á„cxs« = /6 C - 6 C /+ /6 0 - 2 2 ,2 /+ /6 C - 7 2 ,S /+ /6 0 - 4 6 ,6 /+ /6 C - 4 1 ,4 /=  57 2 2Д 

ív  *  = • 1 C C  =

343/s/G.
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llo az«ábra.
A termelésben ismét az inga kihasználatlan. /11.sz-ábra. /
A szélezőre a legjobb teljesítményű dolgozót kell állítani.

I , = /60-6C/+/6C-14,5/+/60-51,9/+/6C-70,7/+/6C-65,l/=402 C ’л? а о s

\  % = ■4C,C’ 
6C. 5 100 =

343/s/G.
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. 12» sz» á b ra  °

A t e r m e l é s i  fo ly a m a t  e l f o g a d h a t ó ,  / 1 2 . s z . á b r a / , e z t  az  a l a ­
c so n y  I v  é r t é k  i s  i g a z o l j a .

1 . £ /б 0 -б С /+ /б С -4 С ,С & /+ /6 С -5 9 ,2 /+ /2 .6 С -1 2 1 /+ /2 .б С ’-Ю8/= 3 1 > 7 ’

iv % = I H  • 1C0 =
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1 5 . s z . á b r a .

Ebben a v a r i á n s b a n  / i 5 . s z . a b r a /  tö b b  m ű v e le t i  h e ly  i s  k i h a s z ­
n á l a t l a n ,  e z t  a m agas I  é r t é k  t ü k r ö z i .

I  = / 6 0 - 6 C /+ /6 C - 3 2 ,5 /+ /2 .6 0 - 1 1 8 , '2 /+ /6 C - 5 9 , l /+ /6 C - 4 ,6 /+

+ /6 C - 4 1 , B /+ /6 C -3 7 , 3 /  = 1 2 6 ^ 2

I  = — Й - 4 -  • 10C = 26 4
V O C eO  ----

3 4 3 /s /G .
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*v a b s  \  é r t é k e k k e l  a v a r i á n s o k  t e r m e l é s i  fo ly a m a ta i  

j ó l  k i é r t é k e lh e tő k »  Ha a diagrammokat v a la m e n n y i v a r i á n s r a  meg­
s z e r k e s z t j ü k ,  a k k o r p l .  a l á b b i  s o r r e n d i s é g  á l l a p í t h a t ó  m eg, 
/a m e ly  az  üzemek m űszak i b e re n d e z é s e  és t e c h n o ló g i á j a  s z e r i n t  
v á l t  ó z ó . /

X X I .s z . t á b l á z a  t

V a r i á n s

Szám V á l a s z t é k o k I v abs I  /о

V II . B á n y á sz é Id e sz k a ~ friz 131,7 7 ,5
V I. F ü r é s z á r  u ~ fr  i  z-bányádé sz ka 4 0 ,0 13 ,3
V. F ü ré s z á r u - f r iz - lé d o n g a 57 ,2 19,1
I I . F ü r é s z á ru ~ f r iz ~ b a r e l1 91 ,8 25 ,5
V I I I . Für é s z á r u~ f r i  z~b a re  1 1 -b ány a de s z ka~

lédonga 126,5 2 6 ,4
I I I . F ü ré sz á ru ~ fr iz -b a re 1 1 -b á n y a d e sz k a 139,7 33 ,1
IV. F ü r é s z á r u - f r i z - t a l p f a 134 ,5 3 7 ,4
I . F ű r é s z á r u -  f r  i  z ( 110,5 4 6 ,0

á z  I  é r t é k e k  t e h á t  j ó l  m u ta t j á k ,  hogy a t e r m e l é s i  fo ly a m a t  
m e ly ik e  k ö z e l i t !  meg le g in k á b b  a s z i n k r o n i z á l t  á l l a p o t o t ,  a -  
m iko r

4  a b s  “ \  ~ °

v a g y is  n in c s  v e s z t e s é g id ő .  -Egyben a z t  i s  m u ta t j á k ,  hogy a f ű ­
r é s z i p a r b a n  a s z a k a s z o s  t e r m e lé s r e  a m agas I  é r t é k e k  / i d ő ­
v e s z t e s é g e k /  je l le m z ő e k .

^ . /  S z i n k r o n i z á l t  t e r m e l é s i  fo ly a m a to k  á b r á z o l á s a i

E z e k u tá n  m e g s z e r k e s z t e t tü k  a lom bos f ű r é s z á r u  t e r m e lé s  s z i n k ­
r o n i z á l t  e l m é l e t i  s z in k r o n  d ia g r a m m ja i t .

Ha a s z a k a s z o s  t e r m e l é s b e n /

t  = az  ü tem id ő  = 6C ’ = c o n s ta n s
v = az  ü tem idő  a l a t t  t e r m e lh e tő  an y ag m en n y iség  

m ű v e le t i  h e ly e n k é n t ,
t^ =  a m ű v e le t i  h e ly e n  r e n d e lk e z é s r e  á l l ó  an y ag m en n y i­

sé g  t é n y le g e s  m eg m u n k á lá s i i d e j e .
v^= a m ű v e le t i  h e ly e n  t é n y le g e s e n  f e l d o l g o z o t t  a n y a g ­

menny i s é g .

3 4 3 /s /G .
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a k k o r t  - t^  a k a p a c i t á s  v e s z t e s é g  és
V -  v^ a m ű v e le t i  h e ly e n  h iá n y z ó  anyagm enny i s é g  
a h h o z , hogy a m ű v e le t i  h e ly  t e l j e s  k a p a c i t á s s a l  
d o lg o z z é k .

S z in k r o n t e r m e ié sb e n  e lm é le t i l e g : 

t  = t  és

v = V 1
E zek s z e r i n t  m ű v e le t i  h e ly e n k é n t  k i  k e l l  s z á m í ta n i :

1  . /  A k i h a s z n á l a t l a n  m ű v e le t i  i d ő t  = t  -  t 1

2  . /  Az ennek  m e g fe le lő  h iá n y z ó  a n y a g m e n n y isé g e t = v -  v^

A t^  és a Vj a d a to k a t  g y a k o r i s á g i  m é ré s e k k e l  á l l a p í t h a t j u k  
meg. /A f e l h a s z n á l t  a d a to k a t  a s z a k a s z o s  t e r m e l é s i  diagram m ok 
t a r t a lm a  z z á k . /

M iu tán  a t  = k o n s ta n s  = 6 0 ’ a v é r t é k e t  az  a l á b b i  k é p le t  f e ­
j e z i  k i :

A m ű v e le t i  h e ly r e  i r á n y í t a n d ó  tö b b le ta n y a g  p e d ig  v -  v^ .
A f e l h a s z n á l t  t-^ é r t é k e k  a zo n b an  e l t é r n e k  a s z a k a s z o s  te rm e ­
lé s b e n  h a s z n á l t " 1 é r t é k e k t ő l ,  m ert a s z a k a s z o s  te r m e lé s b e n  
t 1n s z = t ,к + t  g , a h o l  a t Iv s z a m ű v e le t i  h e ly e n  m egm unkált
an y ag m en n y iség  m egm unkálási i d e j e ,  a s z a k a sz o s  te r m e lé s b e n .

a
t a

a k é z im ü v e le te le m e k  ö s s z e g e  
g é p i  m ü v e le te le m e k  ö s s z e g e .

F o ly am a to s  te r m e lé s b e n  a t ^  m ü v e le te le m e k e t  az  an yagm ozga tó  
b e re n d e z é s e k  /h e n g e r s o r o k ,  k e r e s z t t o v á b b i t ó k /  v e s z ik  á t ,  e z é r t  
a fo ly a m a to s  te r m e lé s b e n

t  -i z? — t  =  / 11 — t » /I f  g '  1 sz  kz

a h o l  t^  f  a m ű v e le t i  h e ly e n  m egm unkált a n y ag m en n y iség  megmun­
k á l á s i  i d e j e  a fo ly a m a to s , te r m e lé s b e n .

tv .
E z é r t  a v = k é p l e t e t  a fo ly a m a to s  t e r m e le s  s z in k r o n d ia -  

^1
g ra m ja in a k  k i s z á m ítá s á h o z  az  a l á b b i  é r t é k e k k e l  k e l l  h a s z n á l n i :  

t  . v^

343/s/G.
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A kiegyenlítést a tervben előirt választékarányok szemelőtt 
tartásával szinkronsávon belül /6C’ + 2C%/ kell eszközölni. E- 
zért fenti képletben t értéket gyakorlatilag már nem tekint­
hetjük konstansnak* hanem

t - 6C ’ + 20%
t, és1 szA t^ f időtartamok alapján készülnek az időelemzések,

melyekben a műveleti időtartamot választék egységre vonatkoz­
tatják. Ezzel szemben a szinkrondiagrammokban ezek az értékek 
az ütemidőre, /tágabb értelemben a szinkronsávra/ vonatkoznak. 
Pl. a II. variáns "ingafürész” műveleti helyére vonatkoztatva:

t = 60’ + 20 %
v^= С ,507
tf  ̂21,4 - 8,7 = 12^2

V = & ---2л222 = 4,28 m5 / 6C , /
Ez a mennyiség jóval több, mint amennyit ütemidő alatt a ke- 
retfürész termel. /2,356 m3 szelvényáru/. Tehát az ingafürész 
a fűrészáru ingázásával nem szinkronizálható, kihasználatlan 
kapacitással.dolgozik, mert t, f értékkel számolva fűrészáru­ból az ingára mindössze 1,480 mZkerül, aminek ingázásához 
20,7’ kell és ez 54,53 % kihasználást jelent, /lásd 7~es és 
15•sz.ábrát/.
Ilyen esetekben egy másik műveleti hely megegyező műveletével 
kell a hiányzó kapacitást kiegyenliteni. Ezt a megoldást tün­
teti fel а II. variáns szinkronizált termelési diagramja, a- 
hol a darabolást 0,1£8 m3 mennyiségre beállítva, annak ideje 
/az ingán/ 47,S percet vesz igénybe. Ha ezt a két műveletet 
az ingával végeztethetjük, akkor az inga terhelése 114,16% 
és 68,5’» /Lásd 16.sz.ábrát/ 47,8’ alatt az inga a teljesít­
ménymérések alapján 0,1^8 m3~t darabol s ez a fűrészáru ingá­
zással együttesen 1,678 m3 anyagot tesz ki.

Művelet összevonással tehát a termelési folyamat jól szinkro- 
ni zálható.
Az egyes variánsok %-os választék megoszlására támpontul szol­
gálhat a kifürészelt szelvények területének %-os aránya az 
összszelvényterülethez képest. Lényegesen megkönnyíti az ilyen 
számításokat, ha az üzem a Feldmann-Sapiró-rendszer szerint 
akasztja be a keret fűrészbe a pengéket, mert ez esetben az e- 
gyes mezőnyök %-os megoszlása a fürészárukíhozatalban jó tá­
jékoztatást nyújt a fűrészáru megoszlására. Ezt az alábbi táb­
lázat szemlélteti:

/táblázat a köv. oldalon/

343/s/G.
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F ű r é s z á r u  m e g o sz lá sa  a F e ld man n - S a p i r ó  m ezőnyökben

X I I . s z . t á b l á z a t

Me z őny 
száma

Mezőny 
s z é le s s é g e

T erm elt f ű r é s z á r u  r é s z a rá n y a

a k ih o ^ a ta lb a n a f ű r é s z á r u -  
te rm e lé sb e n  %

I . 0 ,43d 4 3 ,0 0 60 ,4
I I + I I . 0 ,14d+0,14d 1 9 ,9 0 2 7 ,9
I I I + I I I . 0 , ld  + 0 , ld 8 ,3 0 11 ,7

Ö sszesem  7 1 ,2  % 1 0 0 ,0  %

A k i h o z a t a l t  C ,^ - e s  a l a k i  té n y e z ő v e l  s z á m o ltu k .

A már á b r á z o l t  t e r m e l é s i  fo ly a m a to k  / 6  és 1 3 . s z .  á b r a . /  s z in k -  
rond  i-ag ram m jait a 1 4 -2 8 . számú á b rá k  m u ta t j á k  b e .

3 4 3 /s /G .
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I.sz. variáns jól szinkronizálható műveleti hely Összevo 
nás nélkül, /14. sz. ábra./

14.s z.ábra.
Xv abs= /б °-б $/ + /60-60/ + /60-54,9/ + /60-66,5/ = -Ъ42

^v^ = 60^4 ’ Ю 0  =

Ez a variáns + ehát utemvonal feletti átlagos teljesítménnyel 
dolgozik. /Erre mutat az 1̂  értekek negatív jellege./ 

343/s/G.
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Л II. számú -variánsnál az inga az adott kerette 1jesitmény mel­
lett szinkronsávon alul dolgozik. /15»sz.ábra./ Ebben az eset­
ben
I a b s  ̂/60-6С/ + /6С-2С,7/ + /60-6С/ + /6C-54,9/ + 

/60-66,5/ - IZxil
ly % - 50*̂ 5 • ICC =

343/s/G.
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16,sz.ábra.
Ha azonban a darabolás műveletét az ingára terheljük /16.sz 
ábra/, akkor minden műveleti hely szinkronizálhate és jobb 
értéket kapunk.
Iv a b s = /6С-6С/ + /6С-68,5/ + /60-6С/ + /6С-58/ = -6,5’

Ч * = • lcc = —
Ez a termelés tehát müveletösszevonás esetén az ütemvonal 
feletti átlagos teljesítménnyel végezhető.

v

343/s/G.
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1 ? . s z . á b r a  о

А I I I .v a r i á n s b a n  az  in g a  és b á n y a d e sz k a  k ö r f ű r é s z  s z in k r o n ­
sáv o n  a l u l  d o lg o z ik  / l ? . s z . á b r a /

\  ab s  = / 6 0 - 6 0 /+ /6 C - 2 2 ,5 /+ /6 C - 6 0 / + / 6 C - 1 9 ,5 /+ /6 0 - 5 4 ,9 /+

/ 6 0 - 6 6 , 5 /  = 762 S;

4 $ = tuti • 100 =

3 4 3 /s /G .
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18.szo ábra.
Ha a műveleti helyeket áthelyezzük és a darabolást az ingára, 
a bányádészkaszélezést pedig a szélezőre terheljük, ebben? 
az esetben igen jó szinkrónértékeket kapunk./18.sz.ábra./

4  abs = /6 C -6 °/ + /SC-63,2/ + /60-60/ + /60-69/ = -12,2’

Ч  *  = ^ 4  • 1 0 0 =

343/s/G.
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TEEMELES/ М А Ш
Szinkronizált termelés

IV sí. Variáns.
Fűrészáru 4-1,12 %
Talpfa 48, П
F r/z  10.74 и

Választékok % os megoszlása:

19.sz.ábra.
A IV. variánsban /19»sz.ábra/ ismét az inga dolgozik rendkívül 
alacsony /8,68%-os/ kihasználással.
!v  a b s .= /б0-60/+/бС-6С/+/60-5,2/+/бС-54,9/+/6С-66,5/ = 33 Л ’

\  • ICO = 1 2 ^ _

343/s/G.
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TERMELÉS! DIAGRAMM
Teljes mértékben sz in k ro n izá lt term elés

IV SL Variáns.
Választékok %-os megoszlása;

Vm* 1,017 0,662 \ 0,227
K% то 100 ЮО.1 j 110
K' 60 60 6O .1; 66,5

Fűrészáru 
Talpfa 
Fríz

w n  
W "  
10,74-"

100,00%

sorrend

»o
'S ö £

20.sz.ábra.
Ha a darabolása az ingával végeztetjük, jó szinkronértékeket 
kapánk, /20.sz.ábra . / mert ebben az esetben

lVv  ao Ó =/60-60/ + /60-60/ + /60-60,1/ + /60-66,5/ = ^6,6’ o «»SPU-—

Iv 60^4 * 1 С С  = -^2-^

Ennél a variánsnál is ütemvonal feletti átlagteljesítménnyel 
találkozunk.

343/s/G.
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21.sz»ábra.
Ismét az inga dolgozik alacsony kihasználással. /21.sz.ábra./
Iv abs= /бС-бС/+ /60-26,5/+/бС-б1,2/+ /б0-54,9/+ /бС-66,5/ = 30,9’

4 $ 6üt5 • 1CC =

345/s/G.
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22оsz.ábra.
На a darabolást az ingával végeztetjük, kialakul a szinkron- 
diagram. /22.sz.ábra/.
4  abs.= /б0-60/+/6С-70,1/+/б0-б1,2/+/60-57/ =

4  $ = tuti • 100 =
Ismét ütemvonal feletti átlagteljesítménnyel találkozunk.

345/s/G.
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TERMELÉS! DIAGRAMM
Szinkronizál! termetes 

У/, sz. Уа r i  áns.

Választékok %-os megoszlása Fűrészáru 0,71% 
ß. deszka 00,88 "
Friz __jodtd_7_

100,00 %

Vm* 2.130 1,856 1Л6Ъ 0,227 0.227
K°/o 100 1^.26 59.36 91.53 110
К ' 60 в, 5 55.6 5 Í ,9 __

műveleti 

so rre nd

2 5 . s z . á b ra  о

A V I. v a r i á n s b a n  / 2 3 . s z . á b r a /  az  in g a  és a b á n y a d e sz k a  k ö r f ű ­
r é s z  s z in k r o n s á v  a l a t t  d o lg o z n a k .

I „V Qя Ъu bа = /6 С - 6 0 / + / 6 С - 8 ,5 /+ /б С - 3 5 ,б / + / б 0 - 5 4 , 9 / + / 6 0 - 6 6 , 5 /  = 7 4 , 3 ’ 

4 = -бН" •100 =

3 4 3 /s /G .
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24о sz ₽ ábra.
Ráterhelve a darabolást az ingára csak a bányade.szka körfű­
rész marad szinkronsáv alatt, /59,36%/ ami elméletileg elfo­
gadható, de figyelmeztet arra, hogy ennek a variánsnak az 
alkalmazása nem kívánatosa /24.sz.ábra»/
4  abs. = Z'6 0 *6 0 / + /6С-6С/ + /60-55.6/ + /60-62,1/ = 22,5’

4 % = Üti • 100 = 5’5 *

545/s/G.
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25« sz« á b r a .

Úgy az  in g a ,  m in t a b á n y á d é s z k a k ö r f ű r é s z  s z in k r o n s á v  
d o lg o z n a k  / 2 5 » s z . á b r a /

4  a b s . =  / 6 C - 6 C /+ /6 0 - 2 3 ,5 /+ /6 C - 3 4 ,4 /+ / 2 .6 0 - 1 0 9 ,8 /+  

/ 2 .6 0 - 1 3 3 /  =

4 $ = "lot?" • 100 =.

a l a t t

3 4 3 /s /G .
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26.sz»ábra.
Az inga a darabolás ráterhelésével szinkronba hozható. /26.sz. 
ábra./ A bányaszéldeszka körfűrész ezután is szinkrónsáv a- 
latt marad.
Iv a b s = /60-60/+/6С-68,5/+/60-35,2/+/60-54,4/+/6С-54,9/+

+ /60-66,5/ = 20,5’

343/s/G.
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2 7 »s z .á b r a *

Ism é t az  in g a  és b á n y a d e s z k a k ö r f ü r é s z  m arad t s z in k r o n  a l a t t  
/ 2 7 . s z о á b r a . /

I v  a b g > = /6 С - 6 0 /+ /б С - 2 2 ,4 /+ /б С - б 0 /+ /б 0 - 6 С /+ /б С - 1 2 ,2 /+

+ /6 C - 5 4 ,9 /+ /6 C - 6 6 ,5 /  = Ö4X C2.

4 = !H" • Ico =

3 4 3 /s /ü -



De az  in g á n a k  a d a r a b o l á s s a l ,  a s z é le z ő n e k  a b á n y a d e s z k a s z é le -  
z é s s e l  t ö r t é n t  ö s s z e v o n á s a  ig e n  jó  s z in k r o n d ia g r a m o t  ad / 2 8 . s z .  
á b r a « /
I  v aо кD »s  о = /б С -6 С /+ /б С -6 7 ) 3 /+ /6 С - 6 0 /+ /б С - б 0 /+ /б 0 - 6 6 ,7 /  = —- 1«»4̂.i’r 

4  is?? • 100 =

Ez a v a r i á n s  i s  ü tem v o n a l f e l e t t i  á t l a g t e l je  s i tm é n n y e l d o lg o ­
z ik«  
3 4 3 /  s/G -
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Ö s s z e h a s o n lítv a , a s z a k a s z o s  és fo ly a m a to s  t e r m e l é s t ,  az  I  
m u ta tó szám án ak  a l a p j á n  a f e l d o l g o z o t t  e s e t r e  a k ö v e tk e z ő  v  
k ü lö n b s é g e k e t  k a p ju k ;

X X I I I . s z x t á b l á z a t

Szám V arián s
I v  é r té k e M e g ta k a r í to t t  

sza k a sz o s s z in k r o n iz á l t idő
p e rc % p e rc % p e rc %

IV. F ű ré s z á ru -  
f r í z - t a l p f a 134 9 5 37 ,4 ■6,6 -2 ,7® 141,1 47 ,1

I . F ü ré sz á ru -  
f r i z 110,5 4 6 ,0 - 1 ,4 - 0 ,6 111 ,9 46,6

I I I . F ü ré s z á ru -  
f r i z - b a r e l l -  
bányadeszka 139,7 33,1 -1 2 ,2 - 5 ,1 151,9 4 2 ,2

V I I I . F ű ré s z á ru -  
f r i z ~ b a r e l l~  
bányádészka­
ié  donga 126,5 26 ,4 - 1 4 ,0 - 4 ,6 140,5 29 ,3

I I . F ü ré s z á ru -  
f r i z - b a r e l l 91 ,8 2 5 ,5 - 6 ,5 - 2 ,7 98,3 2 7 ,3

V. F ű ré s z á ru -  
f r iz - lé d o n g a 57 ,2 19 ,1 v 8 9 3 —3 ,4 65,5 2 1 ,8

V I. F ü ré s z á ru -  
f r i z - b á n y a d . 4 0 ,0 13,3 22 ,3 9 ,3 17,7 5 ,9

V Í I O B ányádés^ka- 
f r í z 31 ,7 7 ,5 20 ,5 5 ,7 11,2 2 ,7

X /  ~ I  é r t é k  = a s z a l a g  ü tem id ő  f e l e t t  / t ú l t e l j e s í t é s s e l /  
d o lg o z ik o /A  t á b l á z a t  s z e r i n t  a IV .szám ú v a r i á n s n á l  m u ta tk o z ik  
a leg n ag y o b b  és a V II .s z á m ú  v a r i á n s n á l  a l e g k i s e b b  id ő m e g ta ­
k a r í t á s .

Ha a z  id ő m e g ta k a r í t á s o k a t  az  á t f u t á s i  id ő k r e  v o n a tk o z ta tv a  
v á la s z té k o n k é n t  r é s z a r á n y o s a n  k i s z á m í t j u k ,  a te rm e lé k e n y s é g  
a l á b b i  j a v u l á s a  v á r h a t ó ;

5 4 3 /s /G .
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S zakaszos 
te rm e lé s

S z in k ­
r o n i ­

z á l t  
term  .- 

ben

K ülönbség

<0 
'0)
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rm
el
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v
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lá
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sz
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n

Á
tf
u
tá
si

id
ő

1. F ű ré s z - 60 K e re t f . 5 3 5 ’ 175 4 3 5 ’ 140
á ru in g a 3 2 3 ’ 14

189
.1 14’ __ 3

143 46 24 ,3 14,58
20^-Ьж

2 . F r iz 6 ,2 K e r e t f . 5 35 ’ 175’ 4 35’ 140’
inga 3 2 3 ’ 69 1 14’ 14
sz é le z ő 2 352’ 704 1 ’41 241
d a ra b o l 2 314’ 628 1 ’95 293

1576 688 888 56 ,3 3 ,4 9

3 . Bánya- 25 ,2 K e re t f , 5 3 5 ’ 175 4 35 140 50^-tan
deszka inga 2 58 116 1 49 49

s z é le z ő 2 33 •33 1 20 10
324 199 125 58 ,5 8 ,6 6

4. I p a r i 1 ,7 K e re t f . 5 35 .175 4 35 140
donga inga 2 23 46 1 14 14

. s z é le z ő 2 166 332 .1 .48 148 251 45 ,3 0,77
553 302

5. Lé donga 2 ,4 K eret 5 35 175 4 35 140
in g a 2 23 46 1 14 14
sz é le z ő 2 82 164 1 69 69

385 223 162 42 ,1 1,01

6. T a lp fa 7 ,2 K ere t 
k e re t

5 87 435
435

4 87 348
348 87 2 0 ,0 1,44

A te rm e lé k e n y sé g  j a v u l :  29 ,95  ^ - k a l
Ü^emi körülm ények k ö z ö tt  20-25 ^ - k a l

A s z in k r o n iz á l t  fo ly am a to s  te rm e lé s  t e h á t  a te rm e lék en y ség  lén y eg es  ja v u ­
l á s á t  eredm ényezi-.

3 4 3 /s /G .
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V. A lombosfát feldolgozó fűrészüzemek technológiai alapelvei
a szinkronizált folyamatos termelésre tekintettel

Az eddig tett megállapítások csak abban az esetben érvénye­
síthetők, ha megfelelő technikai berendezések állanak rendel­
kezésre. A lombosfát feldolgozó fűrészüzemek, tervezésekor te­
hát biztosítani kell a folyamatos termelés bevezetésének mű­
szaki feltételeit. Szükségesnek mutatkozik az ilyen fűrészü­
zem típustervének kialakítása. Ebben a tanulmányban azonban 
csak az alapelvek tisztázására szorítkozunk.
Nyilvánvaló, hogy a termelést végző gépeket a műveletek sor­
rendjében kell elhelyezni, mégpedig olyképpen, hogy azok a- 
nyagmozgató berendezésekkel legyenek összekapcsolhatók. Mi­
vel azonban az egyes választékok műveleti sorrendje változó, 
az azonos műveleti sorrendet igénylő választékok számára kü­
lön szalagokat kell kialakítani. A szalagokat ott kell leágaz- 
tatni, ahol a választék alapanyag képződik. Ilyen^módon, 
vizsgálataink szerint a lombos fűrészáru termelésére legcél­
szerűbbnek a négyszalagos rendszer mutatkozik. /29-sz.ábra 
és 50.sz.feÍv./

29.sz.ábra.
Folyamatos termelésre beállított egykeretes fűrész alapvázlata.

343/s/G.
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J O .s z . á b r a .

a 25 » s z .  á b ra , m o d e l l je

E lső  m ű v e le t i  h e ly  a k e r e t f ü r é s z , m áso d ik  a z  e l ő r a j z o l á s .

Az e l ő r a j z o l ó  a z  an yag  leg n ag yo bb  r é s z é t  a f ü r  é s z á r u te r m e lé s  
a . /  m ű v e le t i  .s o r r e n d je  s z e r i n t  j e l ö l i  b e ,  v a g y is  a s z é l e z e t -  
l e n  lom bos f ű r é s z á r u  t e k i n t é l y e s  %-a a k e r e t  u tá n  megmunká­
l á s t  már nem ig é n y e l .

E z t a n a g y m e n n y isé g ű  f ű r é s z á r u t  a t e r m e lé s  to v á b b i  f o ly a m a tá ­
ba b e e n g e d n i  nem s z a b a d , m ert e g y r é s z t  r e n d k í v ü l  m eg h o sszab ­
b í t j a  a f ü r é s z c s a r n o k  m é r e t e i t , v a g y is  a z  é p í t k e z é s i  k ö l t s é ­
g e k e t  j e l e n t ő s e n  f e l e m e l i ,  m á s ré s z t  az  e g y e s  m ű v e le t i  h e ly e ­
ken  á t h a l a d v a ,  ig e n  nagy m é rté k b e n  r o n t j a  a g ép ek  k i h a s z n á l ­
h a t ó s á g á t ,  t e h á t  m agas I  é r t é k e k e t  e re d m é n y e z . Ha p é ld á u l  a 
k e r e t i ü r é s z e n  J  m -es rö n k ö t  f ű r é s z e l n e k ,  a b e a k a s z t o t t  p e n ­
gék  száma 1 1 , a z  e l ő t o l á s  p e rc e n k é n t  1 m, a k k o r  a k e r e t f ű r é ­
sz e n  J  p e r c  a l a t t  J  m h o s s z ú  rö n k  megy á t .  Ez a J  m -es h o s s z  
a k e r e t f ü r é s z  u t á n i  s z a la g o n  a 10 s z e lv é n y  k ö v e tk e z té b e n  már 
JO m -t t e s z  k i ,  m e ly e t  u g y a n c sa k  J  p e rc  a l a t t  k e l l  a s z a l a g ­
r ó l  t o v á b b í t a n i ,  hogy t o r l ó d á s t  ne o k o zzo n . Ha p e d ig  a s z a ­
la g b a  a k ö v e tk e z ő  m ű v e le t i  h e l y e t ,  p l .  a z  i n g a f ü r é s z t  b e é p í ­
t i k ,  ez  a n n y i t  fo g  j e l e n t e n i ,  hogy a z  i n g a f ü r é s z  a l a t t  á t h a ­
la d ó  10 db s z e lv é n y á r u b ó l  az  in g a  m in d ö ssz e  1 -2  d a ra b o n  fog  
v á g á s t  v é g e z n i ,  ami az  in g a  k i h a s z n á lh a t ó s á g á t  e le v e  1 0 -2 0 ^  
k ö r ü l  r ö g z í t i .  Ez a m e g fo n to lá s  s z ü k s é g e s s é  t e t t e ,  hogy a má­
s o d ik  m ű v e le t i  h e l y e t ,  az  e l ő r a j z o l ó  a s z t a l t  m e g c sa p o lju k  és 
onnan az  a . /  m ű v e le t i  s o r re n d  s z e r i n t  k é s z ü lő  f ű r é s z á r u t  k ö z ­
v e t l e n ü l  e l t á v o l i t s u k  a n é l k ü l ,  hogy ez  a t e r m e lé s  to v á b b i  f o ­
ly a m a tá b a  b e k e r ü l j ö n .  íg y  a l a k u l t  k i  az  I .  s z a l a g ,
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Ugyancsak az előrajzolás helyéről ágazik el a II.száma szalag, 
mely magában foglalja a harmadik műveleti helyet, az ingafü- 
részt» Itt megy át a fűrészárunak az a része, amelyet ingázni 
kell és ez a rész а II.számú szalagon továbbhaladva hagyja el 
a fűrészcsarnokot, a b./ műveleti sorrend szerint, /keretfü- 
rész 4- inga/. Ugyanakkor, azonban az előrajzoló munkájának a 
realizálása is az ingafürészen történik, mert az ingafürész 
vágja ki a fűrészáruból, mint alapanyagból a friz, donga és 
esetleg egyéb választékok termelésére való anyagot.Következés - 
képpen az ingafürész mellől szükséges leágaztatni a III. és 
IV.sz. szalagot. Ezek közül a III. szalag elsősorban frizter- 
melésre való, mig a IV. szalag végezheti a dongatermelést, 
fenyőfürészáru termeléskor pedig a ^enyőszélezést. Erre a sza­
lagra irányítható a bányaszéldeszkának az a része, amely az 
ingázás után kettéhasitandó. A III. és IV. szalagok kiképzése 
úgy történt, hogy a gépeket kartávolságra helyeztük el. Sza­
lagnak számit ugyanis a gépek kar távolságra való elhelyezése 
is. Ha a hely nem teszi lehetővé, a szalag beépítése esetleg 
mellőzhe tő□
Az így kialakított fűrészüzem alkalmasnak látszik arra, hogy 
a hazai lombos fűrészipar sokrétű feladatainak eleget tehes­
sen. Alkalmasnak látszik továbbá arra is, hogy azzal szükség 
szerint kisebb mennyiségben fenyőfürészárut is lehessen ter­
melni .
A folyamatos termelés technológiája az ilyen fűrészüzemben 
a következő;
Az I.számú variáns esetében, mikor fűrészárut és frízt kell 
termelni, csak az I. , II. és ,111. szalag működik. Az egyes 
műveleti helyekre irányítandó mennyiségeket, melyeket a szink­
róndiagram tüntet fel, helyes pengebeosztással lehet biztosí­
tani .
A II.számú variáns esetében /fűrészáru-barell-friz/ mind a 
négy szalag működik.
A III. variáns esetén /fürészáru-bányadeszka-bare11-friz/ 
ugyancsak mind a négy szalag működik, az összes darabolási 
munkát az ingafürész végzi.
A IV. számú variáns esetén /fürészáru-talpfa-friz/ a talpfa 
prizmákat az I. szalagon távolitják el, azonban visszafelé 
szállítják és ismét leraktározzák a keretfürész előtt. A fű­
részárut és a frízt a II. és III. szalag dolgozza fel.
A visszavágásnál a kész talpfa az I. szalagon át távozik, 
az oldalanyag a II. majd a III.-as^szalagra kerül, aszerint, 
hogy fűrészáru, vagy friz lesz belőle. G-örbe talpfák vissza­
vágása kény szerhelyzetképpen a csekély gyakoriságra való te­
kintettel a IV. szalag szélező körfűrészén történhet. A talp­
fát túlnyomó részben egyenes rönkből kell termelni.
Az V.számú variáns /fürészáru-lédonga-fríz/ esetén valameny- 
nyi szalag működik.
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A V I . számú v a r i á n s  / f ű r é s z á r u - b á n y a d e s z k a - f r i z /  e s e t é n  s z i n ­
t é n  v a la m e n n y i s z a la g  d o lg o z ik ,  a kesk en y  b á n y a s z é ld e s z k a  az  
in g á z á s  u tá n  k ö z v e t le n ü l  h a g y ja  e l  a I I .  s z a la g q n  a c s a r n o k o t ,  
a s z é l e s  b á n y a d e s z k á t  p e d ig  a IV «s z a la g  s z é l s ő  k ö r f ű r é s z é n  
v á g já k  k e t t é .

A V I I . s z .  v a r i á n s  / b á n y á d é s z k a - f r i z /  e s e t é n  c s a k  a Í I .  I I I .  
é s  IV. s z a la g  m űköd ik , a b á n y a d e sz k a  a V I. v a r i á n s n á l  l e i r t  
t e c h n o ló g ia  s z e r i n t  k é s z ü l .

A V I I I .  számú v a r i á n s  / l é d o n g a - f ü r é s z á r u - b a r é l l - b á n y a d e s z k a -  
f r i z  e g y ü t t e s  t e r m e l é s e /  v a la m e n n y i s z a la g o t  ig é n y b e v e s z i .

F e n y ő i ü r é s z á r u t e r m e l é s n é l , ha a te r m e lé s  p r i z m á z á s s a l  t ö r t é ­
n i k  a p r iz m á k  az  I . s z .  s z a l a g r a  k e rü ln e k  és a z o k a t  v i s s z a f e ­
l é  s z á l l í t j á k  a c s a r n o k b ó l ,  a z  o ld a la n y a g  a I I .  s z á m ú 's z a l a ­
gon k e r ü l  in g á z á s r a  és u tá n a  a JV -e s  számú s z a la g o n  s z é l e z é s -  
r e .  Ebben az  e s e tb e n  az  in g a f ü r é s z  m e l l e t t  lé v ő  d o n g a tá r o ló  
a s z t a l t  2 m -e l e l  k e l l  h u z n i  a c s a rn o k  h o s s z t e n g e ly é r e  m erő ­
l e g e s  i r á n y b a n , hogy a s z é le z ő n e k  h e ly e t  c s i n á l j u n k .  Úgy áz  
i n g á n á l ,  m in t a s z é l e z é s n é l  k e le tk e z ő  f e n y ő h u l la d é k o t  a I I I .  
é s  IV . számú s z a la g  d o lg o z h a t j a  f e l  a p ró  v á l a s z t é k k á ,  am eny- 
n y ib e n  f e n y ő f r i z  k é s z ü l ,  az  a I I I .  számú s z a l a g r a  k e r ü l ,  a -  
m en ny iben  p e d ig  a s z é l e z é s i  h u l l a d é k b ó l ,  r ö v id  l é c , - v a g y  k a ­
r ó ,  e z e k  a IV. számú s z a la g o n  k é s z ü lh e tn e k  e l  a I I J .  s z a la g  
e g y ik  s z é le z ő  k ö r f ű r é s z é v e l  s z in k r o n i z á l v a .

V is s z a v á g á s k o r  a k é sz  f ű r é s z á r u  az  I .s z á m ú  s z a la g o n  á t  h a g y ­
j a  e l  a c s a r n o k o t ,  az  o ld a la n y a g  f e ld o lg o z á s a  a p r iz m á z á s n á l  
l e i r t  módon t ö r t é n i k .Б
Ha a te r m e lé s  é l e s v á g á s s a l  t ö r t é n i k ,  abban  az  e s e tb e n  az I .  
szám ú s z a la g  nem m ű köd ik , hanem v a la m e n n y i f ű r é s z á r u  a I I .  
s z a l a g r a  k e r ü l .  A tú l s á g o s a n  s u d a r ló s  d e s z k á k a t  s z é l e z é s  e -  
l ő t t  az  in g á n  r ö v i d í t e n i  k e l l .  A s z é l e z é s  a I V .s z .  s z a la g o n  
t ö r t é n h e t .  Ha a k a p a c i t á s  nem v o ln a  e le g e n d ő , s z in k ro n b a  á l ­
l í t h a t ó  a I I I .  s z a la g  s z é le z ő  k ö r f ű r é s z e  i s .

Az o ld a la n y a g  f e ld o lg o z á s a  ugyanúgy t ö r t é n h e t ,  m in t p r iz m á -  
z á s k o r .

A s z in k r o n te r m e lé s  le g f o n to s a b b  m ű v e le t i  h e ly e  az  e l ő r a j z o -  
l á s .  In n e n  t ö r t é n i k  a t e r m e lé s  i r á n y í t á s a .  M ip tá n  a fa  h e t e ­
ro g é n  an y ag  és eg y es  rö n k ö k ö n  b e l ü l  i s  nagy  m in ő sé g i k ü lö n b ­
sé g e k  a d ó d h a tn a k , az  e g y e s  s z a la g o k  te r m e lé s é b e n  i s  id ő s z a k o s  
h u l lá m z á s o k  fo g n ak  b e k ö v e tk e z n i .  Ha a h u l lá m z á s o k  nem l é p i k  
t ú l  a s z in k ro n s á v o k  h a t á r a i t , . a k k o r a te r m e lé s  re n d b e n  fo g  
m en n i. Ha e l l e n b e n  t ú l l é p i k ,  a k k o r a t e r m e l é s t  i r á n y í t a n i  
k e l l  o ly a n  é r te le m b e n ,  hogy az  e s e t l e g  t ú l t e r h e l t  s z a la g o t  
id ő s z a k o s a n  t e h e r m e n t e s í t s ü k ,  vagy m e g f o r d í tv a ;  ha  v a la m e ly  
s z a la g o n  a n y a g h iá n y  l é p  f e l ,  oda több  a n y a g o t i r á n y í t s u n k .  
A te r m e lé s n e k  i l y e n  i r á n y í t á s a  i s  az  e l ő r a j z o l ó  f e l a d a t a  és 
a s z in k ro n b a n  v a ló  t e r m e lé s  s i k e r e  ig e n  nagy  m é rté k b e n  a t t ó l  
f ü g g , hogy az e l ő r a j z o l á s t  végző  d o lg o zó  m enny iben  k ép es  f e l a ­
d a tá n a k  m e g f e l e ln i .  E z é r t  a z  i l y e n  fű ré sz ü z e m b e n  k í v á n a t o s , '  
hogy az  e l ő r a j z o l ó  l e g a lá b b  m ű v e z e tő i ra n g b a n  le v ő  d o lg o z ó  
le g y e n ,  a k i  egyben  a f ű r é s z c s a r n o k i  m űvezető  h e l y e t t e s e .
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A f ű r é s z ip a r b a n  á l t a l á b a n  a k e r e t f ü r é s z  m e l l e t t  é s  m ö g ö tte  
lé v ő  g é p e k b ő l á l l ó  t e r m e l é s i  e g y sé g b e n  12 -14  f i z i k a i  d o lg o z ó  
d o lg o z ik .  A sz in k ro n b a n  v a ló  te r m e lé s  l e h e tő v é  t e s z i ,  hogy 
e z t  a l é t s z á m o t  lé n y e g e s e n  c s ö k k e n te n i  l e h e s s e n ,  m ert a f o l y a ­
m atos te rm e lé s b e n  abban  az  e s e tb e n  i s ,  ha mind a négy s z a l a g  
m űköd ik , e l ő r e l á t h a t ó l a g  m in d ö ssz e  8 f i z i k a i  d o lg o z ó  v e s z  
r é s z t .  Ezek e lh e ly e z k e d é s e  a k ö v e tk e z ő :

K e r e t f ü r é s z  m e l l e t t  2 fő
e l ő r a j z o l ó  1 "
in g a  1 "
I I I  . s z .  s z a la g  d a ra b o ló  k ö r f ű r é s z  1 ”
I I I  . s z .  ” s z é le z ő  M 1 "
IV  . s z .  " « « 1 "

-IIIo S Z o  s z a la g  2 » es  s z é le z ő  k ö r f ű r é s z e  t a r t a l é k g é p ,  a k é t  
s z é le z ő  k ö z ö t t  b e á l l í t o t t  d a ra b o ló  k ö r f ű r é s z  k ü lö n  k e z e lő t  
nem k a p , m ert c s a k  a végükön  h ib á s  f r í z e k  l e r ö v i d í t é s é r e  v a ­
ló  / b . /  m ű v e le t / ,  az  p e d ig  r e n d k ív ü l  k i s  s z á z a lé k b a n  f o r d u l  
e l ő .  A m inden 15-2C d a rab  u tá n  adódó 1 db . b e r e p e d t ,  v ag y  a 
v ég én  ágcsom ós f r i z t  az  o t t  d o lg o zó  munkás a d a ra b o ló  k ö r f ű ­
r é s z  l a p j á r a  h e ly e z h e t i  s a m ik o r néhány  d a ra b  ö s s z e g y ű l t ,  a 
k ö r f ű r é s z t  id ő s z a k o s a n  b e i n d í t h a t j a  és a j a v í t á s t  e lv é g e z h e ­
t i .  A s z é le z ő  k ö r f ű r é s z  m e l l e t t i  d a ra b o ló  k ö r f ű r é s z  s z i n t é n  
c s a k  id ő s z a k o n k é n t  fo g  d o lg o z n i ,  k ü lö n  g é p k e z e lő  b e á l l í t á s a  
nem s z ü k s é g e s .

Nem s z e r e p e ln e k  a lé ts z á m b a n  a f r i z  o s z tá ly o z ó k ,  m iu tá n  a 
f r i z  o s z t á ly o z á s a  az a n y a g té r  f e l a d a t a i  k özé  t a r t o z i k .

Az e l ő z e t e s  ta n u lm á n y b ó l a r r a  l e h e t  k ö v e tk e z te tn i . ,  hogy a 
n é g y s z a la g o s  r e n d s z e r  az  ö s s z e s  t e r m e l é s i  f e l a d a t o k  fo ly a m a ­
to s  v é g z é s é t  l e h e tő v é  t e s z i .

T ö b b k e re te s  f ű ré s z e k b e n  u g y a n e z e k  az  e lv e k  é r v é n y e s í t h e tő k .  
A tö b b k e r e t e s  f ű r é s z t  úgy k e l l  f e l f o g n i ,  m in t a m e ly ik  tö b b  
e g y k e r e t e s  üzem egységbő l jö n  l é t r e .  I l y e n  e s e tb e n  l e h e tő v é  
v á l i k  a v á la s z té k o k  e l h a t á r o l t a b b  p r o f i l i r o z á s a  és en n ek  k ö ­
v e tk e z té b e n  az  eg y es  üzem egységekben  a s z a la g o k  szám ának  e -  
s e t l e g e s  c s ö k k e n té s e .

V I. Ö ssz e fo g l a l á s  é s k ö v e tk e z te t é s e k

A f ű r é s z i p a r  a te r m e lé k e n y s é g e t  c s a k  ab ban  az  e s e tb e n  t u d h a t ­
j a  to v á b b  f o k o z n i ,  ha u j m unkam ódszerre  t é r  á t .  Az a n y a g k i ­
h a s z n á lá s  to v á b b i  fo k o z á sa  mind nagyobb m é rté k b e n  m u n k a ig é ­
n y e s s é  fo g  v á l n i  é s  e z é r t  a t e r m e lé k e n y s é g e t ,  i l l e t v e  az  ö n ­
k ö l t s é g e t  nem f o g ja  már lé n y e g e s e n  j a v í t a n i .

V i l á g s z e r t e  m e g f ig y e lh e tő ,  hogy az i p a r  m in d e n ü tt  á t t é r  a f o ­
ly a m a to s  t e r m e l é s r e ,  -  m e rt ez  a t e r m e l é s i  m ódszer e g y r é s z t  
r e n d k í v ü l i  módon k ép es  a te r m e lé k e n y s é g e t  e m e ln i ,  m á s r é s z t  
k ö zb en ső  lé p é s n e k  t e k in t e n d ő  az  a u to m a t i z á lá s  f e l é .  A f ű r é s z ­
i p a r  g y á r t á s i  fo ly a m a ta  t e l j e s  m é rté k b e n  s z a k a s z o s  j e l l e g ű .  
A s z a k a s z o s  te r m e lé s n e k  az  a k ö v e tk e z m é n y e , hogy a g é p i  és 
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k é z i  m ű v e le te k  a rá n y a  r e n d k ív ü l  k e d v e z ő t l e n ,  a b e l s ő  anyagm oz­
g a tá s h o z  S zü k ség es  m unkaidő n a g y r é s z t  az  eg y es  m ű v e le te k  g é ­
p i  m u n k a id e jé h e z  k a p c s o lv a  j e l e n t k e z i k .  Ha a m ű v e le t i  h e ly e k  
id ő e g y s é g e i t  k é z i  és g é p i  m ű v e le t i  e le m e k re  b o n t ju k ,  k ö v e tk e z ­
t e t n i  l e h e t  a r r a ,  hogy a fo ly a m a to s  te r m e lé s r e  v a ló  á t á l l á s  
a z  á t f u t á s i  i d ő t  m e n n y iv e l r ö v i d í t i .  Az egye s ’ m ű v e le t i  h e ly e k ­
n e k  g é p i  anyagm ozgató  b e re n d e z é s e k k e l  v a ló  ö s s z e k a p c s o lá s a  l é ­
n y e g e se n  j a v í t j a  a g é p ek  k a p a c i t á s á n a k  k i h a s z n á l á s i  f o k á t .  Vég­
ső fo kon  a b e ls ő  a n y ag m o zg a tá s  g é p e s í t é s e  és az  e g y e s  m ű v e le t i  
h e ly e k  g é p k a p a c i tá s á n a k  jö b b  k ih a s z n á lá s a  a d ja  a so k k a l  jobb  
g a z d a s á g i  e re d m é n y t.

A fo ly a m a to s  g y á r t á s  a zo n b a n  c sa k  abban  az e s e tb e n  s i k e r ü l h e t ,  
ha az  e g y e s  m ű v e le t i  h e ly e k  k a p a c i t á s á t  ö s s z e h a n g o l ju k ,  e g y é b ­
k é n t  a s z a la g o k o n  a n y a g to r ló d á s  k ö v e tk e z ik  b e , am ely  a to v á b ­
b i  g y á r t á s t  l e h e t e t l e n í t i ,  vágy a n y a g h iá n y  m u ta tk o z ik ,  ami a 
g é p k ih a s z n á l á s t  r o n t j a .  E nnek e lk e r ü l é s e  v é g e t t  a fo ly a m a to s  
g y á r t á s  b i z t o s í t á s á r a  s z in k ro n d ia g ra m o k a t  k e l l  k é s z í t e n i  és 
a t e r m e l é s t  e ze k  a l a p j á n  i r á n y í t a n i .

* ’ • I

F o ly a m a to s  g y á r t á s  b e v e z e té s é n e k  s z ü k s é g s z e rű  e lő m u n k á la ta i :

a . /  M ű v e le ti  s o r re n d  m e g á l l a p í t á s a  v á la s z té k o n k é n t .

b . /  A m ű v e le te k  m űszak i i d e j é n e k  m e g á l l a p í t á s a ,  műve le  te te m e k ­
re  v a ló  b o n tá s  u t j á n .

c . /  A m ű v e le te le m e k  c s o p o r t o s í t á s a  k é z i -  és g é p i  m ü v e le te le -  
m ek re .

d . /  Az anyagm ozgató  b e re n d e z é s e k r e  á t h á r í t h a t ó  k é z i  m ű v e le te k  
k ie m e lé se  a m űszak i id ő k b ő l .

e . /  A t e r m e l é s i  fo ly a m a to k  á b r á z o lá s a  d iag ram m o k k a l.

f . /  A k é z i  m üvele te te m e k k e l  r e d u k á l t  m űszak i id ő e le m e k  a l a p ­
j á n  a t e r m e lé s i  fo ly a m a tn a k  a ' s z in k ro n s á v b a  v a ló  b e h e ­
l y e z é s e ,  i l l e t v e  a n n a k  m e g á l l a p í t á s a ,  hogy az  e g y e s  s z a ­
la g o k ra  m ennyi anyag  i r á n y í t a n d ó  a h h o z , hogy a s z a la g b a n  
e l h e l y e z e t t  g ép ek  k a p a c i t á s a  a s z in k ro n s á v b a  e s s é k .

g . /  A fo ly a m a to s  g y á r t á s r a  a lk a lm a s  ü z e m típ u s  e l v i  k i a l a k í ­
t á s a  és a t e c h n o ló g ia  t i s z t á z á s a .

A k u t a t á s  e g é sz  so r  o ly a n  m e g á l l a p í t á s t  e r e d m é n y e z e t t ,  m e ly e t 
a fo ly a m a to s  g y á r t á s  b e v e z e té s é n é l  f ig y e le m b e  k e l l  v e n n i .  E- 
z ek  az  a lá b b ia k ;

1  . /  A lo m b o s fü ré s z á ru  fo ly a m a to s  te r m e lé s e  a k e d v e z ő t le n  f e l ­
t é t e l e k  e l l e n é r e  i s  m e g o ld h a tó .

2  . /  A s o k f é le  v á l a s z t é k  e g y id e jű  te r m e lé s e  m ia t t  le g a lá b b  
négy  s z a la g  k ik é p z é s e  s z ü k s é g e s .

3  . /  A te r m e lé s  s z i n k r o n i z á l á s a  s z ü k s é g e s s é  t e s z i  á z  e l ő r a j z o -  
l á s  m ű v e le té n e k  á l t a l á n o s  b e v e z e t é s é t .  Az e l ő r a j z o l ó  e -  
g y u t t a l  a t e r m e lé s  i r á n y i t ó j a .
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4./ A keretiűrészből kikerülő és további megmunkálást nem i- 

génylő fűrészárut nem szabad a termelés folyamatába be­
engedni, mert növeli a beruházási költségeket és rontja 
a gépek kihasználásának lehetőségét. Ezért az előrajzoló- 
asztalt elosztó szalagnak kell értelmezni s innen kell 
indítani az I.számú szalagotj a már kész fűrészáru lecsa- 
polására.

5 »/ Ugyancsak az előrajzoló asztalról indul a II.számú sza­
lag, mely az ingafürészt tartalmazza,

6 ./ Az ingafürésznél képződik a friz és a donga alapanyaga, 
tehát innen kell inditani a III. számú szalagot, a friz­
es a IV. számú szalagot a dongatermelés részére.

7 ./ A III. és IV. számú szalag elé közbenső tároló asztalokat 
kell tenni, mert a fa heterogén anyag és az odairányuló 
mennyiségek termelés közben hullámzanak.

8 ./ A I. , továbbá a III. és IV-es szalagok teljesítőképessé­
ge egymással fordított arányban áll. Ha a keretfürész 
teljesítménye növekszik, a többiétfürészárut az I.számú 
szalag csapolja le, miután a III-as és IV-es szalag ter­
helhetősége korlátozott. Ebben az esetben a .termelés össz- 
mennyiségéhez viszonyítva a friz és dongaválasztékok %-os 
aránya csökken, vagy a III. és IV-es szalagban további 
gépsorok /daraboló, szélező/ beállítása szükséges.

9./ A III. és 
konként i

IV.sz. szalag maximális kapacitása 
terv teljesités műszaki bázisa.

a választé-

10 ./ A termelés folyamatosságának biztosítása céljából a műve­
leteket szinkronizálni kell és meg kell szerkeszteni a 
különféle termelési folyamatok szinkrondiagrammjait.

11 ./ A folyamatos termelés az átfutási időket csökkenti s en­
nek megfelelően 20-25^-kal növeli a fürészcsarnok terme­
lékeny s égét .

12 ./ A folyamatos termelés meghatározott technológia betartá­
sát teszi szükségessé, mert a műveleti sorrend betartásá­
ra és az egyes műveletek elvégzésére az anyag belső moz­
gása kényszeríti az üzemet. Ezért a folyamatos termelés 
egyben a minőségi termelés biztosítéka.

A folyamatos termelés bevezetésének feltételeivel és a várható 
gazdasági eredménnyel kapcsolatban végzett vizsgálatok ahhoz 
a meggyőződéshez vezettek, hogy a folyamatos gyártás bevezeté­
sét a lombosfát feldolgozó fűrésziparban a legfontosabb műsza­
ki fejlesztési feladatnak kell tekinteni.

343/S/G.
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E in z e ln e  f r a g e n  d e r  E in fü h ru n g  d e r  F l i e s s f e r t i g u n g  

in  d ie  l a u b h o lz v e r a r b e i t e n d e  S ä g e in d u s t r i e

E r v in  B a r l a i

F o r s c h u n g s i n s t i t u t  d e r  H o l z i n d u s t r i e ,  B u d a p es t

вZиимжuз» соsвжиaжэ. сmам IRmI UHU ■e— “n■ fа»a cs«s’ ааsа* «uнамnаем «gw 

Der v o r l ie g e n d e  A u fs a tz  b e f a s s t  s i c h  a u s s c h l i e s s l i c h  m it 
e in z e ln e n  F ra g e n  d e r  l a u b h o lz v e r a r b e i t e n d e n  S ä g e w erk e , e r s ­
t e n s ,  da d ie  u n g a r is c h e  S ä g e in d u s t r i e  ü b e rw ieg en d  L au b ru n d ­
h o lz  v e r a r b e i t e t  und z w e i te n s ,  w e i l  d e r  P ro d u k t io n s v o rg a n g  
in  S äg ew erk en , d ie  N a d e lru n d h o lz  v e r a r b e i t e n ,  a l s  g e k l ä r t  b e ­
t r a c h t e t  w erden  kann .

D ie u n g a r i s c h e  S ä g e in d u s t r i e  i s t  b e s o n d e r s  a u f  dem G e b ie te  
d e r  P r o d u k t i v i t ä t s s t e i g e r u n g  v o r  A ufgaben  g e s t e l l t ,  f ü r  d e re n  
E r f ü l l u n g  d ie  w e i te r e  E rhöhung  d e r  A u sb eu te  und L e is tu n g  
a l l e i n  n i c h t  mehr a u s r e ic h e n d  s in d .  D ie a u f  d ie se m  G e b ie te  
b e s te h e n d e n  M ö g l ic h k e i te n  s in d  b e r e i t s  ü b e rw ieg en d  e r s c h ö p f t .  
Es z e i g t  s i c h  d a h e r n o tw e n d ig  neue  A rb e its m e th o d e n  in  d ie  
I n d u s t r i e  e in z u f ü h r e n  und d ie  g e g e n w ä r tig e  p e r i o d i s c h e  P r o ­
d u k t io n  a u f  F l i e s s f e r t i g u n g  u m z u s te l le n .  D anach w ird  das 
j e t z i g e ,  s e h r  u n g ü n s t ig e  V e r h ä l t n i s  z w isch e n  H a n d a r b e i t  und 
M a s c h in e n a rb e i t  w e s e n t l i c h  v e r b e s s e r t  w erd en . D ie se  M ethode 
d i e n t  a l s  b e s t e  zu r S te ig e r u n g  d e r  P r o d u k t i v i t ä t  und b i l d e t  
g l e i c h z e i t i g ,  d u rc h  d ie  m it d e r  E in fü h ru n g  d e r  " F l i e s s f e r t i ­
gung v e r k n ü p f te  M e c h a n is ie ru n g , d ie  n ö t ig e n  V o ra u s s e tz u n g e n  
zur A u to m a t is ie r u n g .

D ie T a ts a c h e ,  d a s s  d ie  F l i e s s f e r t i g u n g  in  d e r  l a u b h o l z v e r ­
a r b e i t e n d e n  S ä g e in d u s t r i e  b i s h e r  noch  n i c h t  v e r b r e i t e t  w u rd e , 
i s t  d a r a u f  z u rü c k z u fü h re n ,  d a s s  d ie  zu v e r a r b e i t e n d e n  Rund­
h o lzm en g en  ö r t l i c h  v e r h ä l t n i s m ä s s i g  g e r in g  s i n d ,  und dem zu­
f o lg e  i s t  d ie  M e c h a n is ie ru n g  n i c h t  immer w i r t s c h a f t l i c h .  
D ie V i e l f ä l t i g k e i t  d e r  P r o f i l e  von E rz e u g n is s e n  s t e l l t  e in e  
w e i t e r e  S c h w ie r ig k e i t  d a r .  S o zu sag en  v e r a r b e i t e t  j e d e r  Be­
t r i e b  v e r s c h ie d e n e  H o lz a r te n  und zwar in  m eh re re n  S o r t im e n ­
t e n .

Es s t e l l t  s i c h  nun d ie  F r a g e ,  ob d ie  F l i e s s f e r t i g u n g  von 
L a u b h o lz s c h n i t tw a r e n  - t r o t z  o b ig e n  u n g ü n s t ig e n  U m ständen  -  
d u r c h f ü h r b a r  s e i .  Das F o r s c h u n g s i n s t i t u t  f ü r  H o l z in d u s t r i e  
in  B u d a p e s t u n t e r s u c h t e  d i e s e  F ra g e  m it H e ra n z ie h u n g  von 
ä u s s e r l i c h e n  B e t r i e b s m i t a r b e i t e r n  und d ie  g e g e n w ä r t ig e  S tu ­
d ie  e n t h ä l t  d ie  E r g e b n is s e  d i e s e r  F o rsc h u n g s  a r b e i t e n .
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Es i s t  in  a l l e r  W elt zu b e o b a c h te n ,  d a s s  d ie  I n d u s t r i e  ü b e r ­
a l l ,  wo es m ö g lic h  i s t ,  a u f  d ie  F l i e s s f e r t i g u n g  ü b e r g e h t ,  da 
e i n e r s e i t s  d u rc h  d ie se -  Meth o d e  d ie  P r o d u k t i v i t ä t  in  a u s s e r o r ­
d e n t l i c h  s ta rk e m  Masse g e s t e i g e r t  w ird ,  und a n d e r e r s e i t s  d i e ­
s e lb e  e in  Z w isc h e n s ta d iu m  z u r A u to m a t is ie ru n g  d a r s t e l l t .  Ge­
g e n w ä r t ig  h a t  d e r P ro d u k t io n s v o rg a n g  in  d e r  S ä g e in d u s t r i e  e i ­
n en  p e r io d i s c h e n  K a r a k t e r »D ies h a t  z u r F o lg e ,  d a s s  d as V e r­
h ä l t n i s  zw isch e n  H and- und M a s c h in e n a rb e i t  a u s s e r o r d e n t l i c h  
u n g ü n s t ig  i s t .  Die f ü r  d ie  i n n e r b e t r i e b l i c h e  F ö rd e ru n g  e r -  1 
f o r d e r l i c h e  Z e i t  z e i g t  s i c h  g r ö s s t e n t e i l s  an  d ie  M asch in en ­
z e i t  d e r  e in z e ln e n  A rb e i ts g ä n g e  v e rk n ü p fe n d  b e m e rk b a r . F a l l s  
d ie  N orm ierung  d e r  e in z e ln e n  A r b e i t s s t e l l e n  a u f  H and- und 
m a s c h in e l le  A rb e its g ä n g e  z e r l e g t  - i s t  kann man h i e r a u s  f o l ­
g e r n ,  i n  w elchem  Masse d ie  D u rc h g a n g s z e it  d u rc h  d ie  z u fo lg e  
d e r  F l i e s s f e r t i g u n g  r e a l i s i e r t e  U m ste llu n g  b e r k ü r z t  w ird . 
D urch  d ie  Zusam m enknüpfung d é r  e in z e ln e n  A r b e i t s s t e l l e n  m it  
m a s c h in e l le n  F ö r d e r m i t t e l n  v e r b e s s e r t  s i c h  w e s e n t l i c h  d e r  A us­
n u tz u n g s g ra d  d e r  M a s c h in e n k a p ä z i tä t . L e tz te n  Endes gew ähren  
d ie  M e c h a n is ie ru n g  d e r  i n n e r b e t r i e b l i c h e n  F ö r d e r m i t t e l  und d ie  
g r ö s s e r e  A u sn u tzu n g  d e r  M a s c h in e n k a p a z i tä t  von e in z e ln e n  A r­
b e i t s s t e l l e n  e in  v ie lm e h r  b e s s e r e s  w i r t s c h a f t l i c h e s  E rg e b n is .

D ie F l i e s s f e r t i g u n g  w ird  s i c h  je d o c h  n u r im F a l l e  b e w ä h re n , 
wenn d ie  K a p a z i tä te n  d e r  e in z e ln e n  A r b e i t s s t e l l e n  s y n c h r o n i ­
s i e r t  s i n d ,  da s i c h  s o n s t  d as  M a te r i a l  a u f  dem F ö rd e rb an d  a n ­
h ä u f t ,  w odurch e in e  w e i te r e  F e r t ig u n g ,  u n m ö g lic h  w ird ,  b z w .e ih  
M a te r ia lm a n g e l  a u f  t r i t t ,  was d ie  M a sc h in e n a u sn u tz u n g  i n  s t a r ­
kem M asse b e e i n f l u s s t .  Z ur V erm eidung  d i e s e r  E rs c h e in u n g  und 
z u r S ic h e ru n g  d e r  F l i e s s f e r t i g u n g  i s t  e s  n o tw e n d ig  S y n c h ro n ­
diagram m e zu v e r f e r t i g e n  und d ie  P ro d u k t io n  a u f- i d e re n  Grund 
zu lenken»

F ür d ie  E in fü h ru n g  d e r  F l i e s s f e r t i g u n g  s in d  d ie  fo lg e n d e n  
V o r a r b e i t e n  d u rc h z u fü h re n ;

1  . /  F e s t le g u n g  d e r  R e ih e n fo lg e  d e r  e in z e ln e n  A rb e its g ä n g e  je  
S o r t im e n t .

2  . /  F e s t le g u n g  d e r  t e c h n is c h e n  Normen f ü r  d ie  e in z e ln e n  A r- 
b e i t s g a n g e  d u rc h  d e re n  Z e r le g u n g  a u f  O p e r a t io n s e le m e n te .

5 o /  G ru p p ie ru n g  d e r  O p e r á t io n s e le m e n te  a u f  H and- und M asch in en ­
o p e r a t io n s e le m e n te  .

4  . /  H e rau sh eb e n  d e r  a u f  F ö r d e r m i t t e l  ü b e r t r a g b a r e n  H andm anipu­
l a t i o n e n  au s  den  t e c h n is c h e n  Normen.

5  » /  D a r s t e l lu n g  d e r  A rb e its g ä n g e  d u rc h  D iagram m e.

6  . /  E in s e tz u n g  des P ro d u k t io n s v o rg a n g e s  i n  d ie  S y n c h ro n z o n e , 
a u f  Grund d e r  l a u t  P u n k t 4 .  r e d u z i e r t e n  te c h n is c h e n  N orm en, 
bzw. F e s t le g u n g  d e r  M a te r ia lm e n g e , d ie  a u f  d ie  e in z e ln e n  
B änder e i n f ä l l e .

7  . /  P r i n z i p i e l l e  A usform ung und K l a r s t e l l u n g  d es f ü r  d ie  F l i e s s ­
f e r t i g u n g  am b e s t e n  g e e ig n e te n  Bet r i e b s t y p e n .
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Die d u rc h g e fü h r te n . F o rs c h u n g s a rb e ite n , h ab en  zu e i n e r  R e ihe  
von F e s t s t e l l u n g e n  g e f ü h r t ,  d ie  b e i  d e r  E in fü h ru n g  d e r  F l i e s s ­
f e r t i g u n g  zu b e o b a c h te n  s i n d .  D ie se  F e s t s t e l l u n g e n  können  f o l ­
g e n d e rw e is e  z u sam m en g e fass t w erd en :

1  . /  D ie F l i e s s f e r t i g u n g  von  L a u b h o l z s c h n i t tm a t e r i a l  i s t ,  t r o t z  
den u n g ü n s t ig e n  V o r a u s s e tz u n g e n , m ö g lic h .

2  . /  Die g l i e c h z e i t ig e  P r o d u k t io n  m e h re re r  S o r t im e n te  e r f o r d e r t  
m in d e s te n s  4 F l i e s s b ä n d e r .

5 « /  D ie S y n c h ro n is ie ru n g  d e r  P r o d u k t io n  b e n ö t i g t  a l lg e m e in e  
E in fü h ru n g  des A n r e is s e n s  /V o r z e ic h n u n g / .  Der A n r e i s s e r  
s o l l  d ie  F e r t ig u n g  le n k e n .

4 . /  Man d a r f  d ie  au s d e r  G a t te r s ä g e  f a l l e n d e  und e in e  w e i te r e  
B e a r b e i tu n g  n i c h t  b e a n sp ru c h e n d e  S c h n i t tw a r e  i n  den  P r o ­
d u k t io n s v o rg a n g  n i c h t  e i n t r e t e n  l a s s e n ,  da s i c h  s o n s t  d ie  
I n v e s t i e r u n g s k o s t e n  e rh ö h e n  und d ie  M ö g l ic h k e i t  f ü r  e in e  
g u te  A usnü tzung  d e r  M a s c h in e n k a p a z i tä t  v e rm in d e r t  w ird . 
D em zufolge i s t  d e r  A n r e i s s e r t i s c h  a l s  e in  V e r t e i l e r b a n d  zu 
b e t r a c h t e n ,  wovon h e ra u sg e h e n d  muss man Band No I .  zu r Ab­
nahme d e r  schon  f e r t i g e n  S c h n i t tw a r e  in  Bewegung zu s e t z e n .

5 * /  E b e n f a l l s  von dem A r b e i s s e r t i s c h  s e t z t  s i c h  au ch  Band No 
I I . ,  d a s  d ie  P e n d e ls ä g e  e n t h ä l t ,  in  Bewegung.

6  . /  B ei d e r  P e n d e ls ä g e  w ird  d as R o h m a te r ia l  a u f  F r i e s -  und Dau­
b e n s o r t im e n te  g e f e r t i g t .  H ievon  i s t  d a h e r  Band No I I I .  f ü r  
d ie  F r i e s f a b r i k a t i o n  und Band No IV . f ü r  d ie  D a u b e n fa b r ik a -  
t i o n  in  Bewegung zu s e t z e n .

7  . /  Z w isch en  d e r  B änder No I I I .  und No IV. s in d  L a g e r t i s c h e  
e i n g e s c h a l t e t ,  da das H o lz  e in  h e te r o g e n e s  M a te r i a l  i s t  
und d e s h a lb  d ie  d o r t h i n  f l i e s s e n d e n  M a te r ia lm e n g e n  w ährend 
d e r  F e r t ig u n g  schw anken .

8  . /  D ie L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  d e s  B andes N o . I . ,  f e r n e r  d ie  d e r  
B änder No I I I .  und No IV . i s t  b e g r e n z t .  I n  d ie se m  F a l l e  v e r ­
m in d e r t  s i c h  das p r o z e n t u e l l e  V e r h ä l t n i s  von F r i e s -  und 
D a u b e n s o r tim e n te n  im V e r g le i c h  z u r  Gesamtmenge d e r  P ro d u k ­
t i o n  und e r f o r d e r t  d ie  E in s c h a l tu n g  w e i t e r e r  M a s c h in e n r e i ­
h e n  /T r e n n s a g e n ,  Besäum u n g ssäg en  / i n  B änder No I I I .  und No 
IV .

9  . /  D ie m axim ale  K a p a z i tä t  d e r  B änder No I I I .  und No IV . b i l d e t  
d ie  t e s c h n i s c h e  Base f ü r  d ie  P l a n e r f ü l l u n g  je  S o r t im e n t .

1 0  . /  Z ur S ic h e ru n g  d e r  K o n t i n u i t ä t  d e r  F e r t ig u n g  s in d  d ie  e i n ­
z e ln e n  A rb e i ts g ä n g e  zu s y n c h r o n i s i e r e n  und f ü r  v e rs c h ie d e n e n  
O p e ra t io n e n  e n ts p r e c h e n d e  Diagramme zu k o n s t r u i e r e n .

1 1  . /  D urch  d ie  F l i e s s f e r t i g u n g  w erden  d ie  D u rc h g a n g s z e i te n  v e r ­
m in d e r t ,  und d e m e n tsp re c h e n d  w ird  d ie  P r o d u k t i v i t ä t  d e s  Be­
t r i e b e s  um 20-25%  e r h ö h t  w e rd en .

3 4 3 /s /G .



12»/ Die Fliessfertigung erfordert die Einhaltung bestimmter 
Technologie, da zur Einhaltung der Operationsreihenfolge- 
und zur Durchführung der einzelnen Operationen der Be­
trieb durch die mechanisierte Materialförderung selbst 
erzwungen ist» Die Fliessfertigung stellt daher eine 
Gewähr für hochwärt ige Produktion dar.



F .k .  : Bozsó L á s z ló
K é s z ü l t  a J e g y z e t s o k s z o r ő s i t ó  Üzemben -  F .v .

B u d a p e s t ,  V . ,  K i r á l y i  P á l  u . 5* 
2CC p é ld á n y  -  1957- á p r .  hó 

T . s z . ;  3 4 5 /S /G .
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