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Az lizemen beliili munkamegosztés és kooperacio

néhany kérdése a butoriparban

Dr. Dalocsa Géabor

Bevezetés

Az elmilt évek folyaman a butoripar fejlesztésével
osszefiiggésben igen sok sz6 esett a szakosodés
és kooperdcio kiszélesitésérol. Ezeket a kérdéseket
azonban a vallalatok, szakdgazatok kozott és
néhdny vonatkozasban teriileti megoszlds szerinti
aspektusbél vizsgaltdk. Magit azt a tényt, hogy
a sokirdnyu elemzés, vizsgalat és javaslat ellenére
a kooperéci6 szervezése teriiletén jelentGsebb ered-
ményekrdl még napjainkban sem beszélhetiink —
sok egyéb tényez6 mellett — annak is tulajdonit-
hatjuk, hogy a munkamegosztis és kooperdcid
elvi alapjaival, tovabba iizemen beliili forméjaval,
szinvonalaval mind ez ideig érdemileg keveset fog-
lalkoztunk.

Az iizemen beliili munkamegosztds és kooperdcié
Jelenlegi gyakorlata legtobb vonatkozdsban a ha-
gyomanyokra és szakmai tapasztalatokra  épiil,
de lényegében hatékonysagar6l — optimalizald-
sarél — igen kevés ismerettel rendelkeziink. Itt
azonban nemesak a gazdasidgossigi kérdések isme-
retérél van szé, hanem a legalébb annyira fontos
pszichologiai-fiziol6giai-szociolégiai hatdsokrdl is,
melyek figyelemen kiviil hagydsa miatt gyakran
az egyébként j6 szervezeti megolddsok megbuk-
hatnak. Célszeriinek mutatkozik ezért a kérdés
megvizsgilasa és a problémak feltdrasa. Néhany:
kérdésben a mélyebh elemzést is indokolt elvé-
gezni, hogy az iizemen belilli munkamegosztis
és kooperdci6 tokéletesitésének sziikségességére
rdiranyitsuk a figyelmet.

I. A munkamegosztas és kooperacio lényege
és jelentisége

A munkaer6 tartalékok kimeriilése, a munkavégzés
hatékonysaganak novelésére, a rendelkezésre allo
technikai alapok optimalis kihasznaldsdra valé
torekvés egyarant megkoveteli a meglevé munka-
er6nek hatékonyabb felhaszndldsdt, elsGsorban
az lizem- ésmunkaszervezés elsGdleges elemeinek —
az iizemen beliili munkamegosztésnak és kooperé-
cionak — magasabb szintli megszervezésén keresz-
til.

-

Sziikségesnek latszik mindenekelétt pontosi-
tani ezeket a fogalmakat, vagyis:

— digemen belili munkamegoszids alatt a dolgozok
egyiittes munkajabol a mindségileg és mennyisé-
gileg megalapozottan elkiilonithetd és jol elha-
tarolhaté munkatevékenységek (mfveletek,
munkafolyamatok) egyedi végrehajtdsat,

— kooperdcio alatt pedic — mely a munkameg-
osztas folyamaténak elszakithatatlan részét
képezi — a kiilonboz6, de a késztermék kibo-
csatasa érdekében egymadssal osszefligg munka-
folyamatok tervszerli és egyiittes végrehajté-
sara a dolgozék tevékenysége eredményeinek
egyesitését értjiik.

A munkamegosztds alapelve: a bonyolult mun-
kafolyamat felbontisa egyszerti miiveletekre, mely-
nek eredményeként a dolgozé rovid id6 alatt nagy
gyakorlatra tesz szert annak végrehajtasdban,
s ezdltal a red osztott miveletet rovidebb id6
alatt képes elvégezni. Ez a gyakorlat mindségileg
és mennyiségileg egyarant a hasznos eredményt
noveli. A munkaszervezés kiovetkez6 foka a futd-
szalagos vagy vonalszert gyartds megszervezése,
mely a termel6folyamat egymést kdvett sorrend-
ben Osszedllitott miiveleteinek végrehajtisara szer-
vezhetd. Itt a munkavégzés idGtartama Ossze-
hangoldsanak alapelvét kell szigortan betartani.

Az iizemen beliili munkamegosztis vizsgélatdnal
és elemzésénél abbdl kell kiindulni, hogy a termék-
elGallitas a tevékenységlancolattél a mozdulatig
minden nagysagrendii (és idérendii) tevékenység
az alakité (megmunkald), mozgatd (szallito) és
szabalyozé (iranyité) elemesoportokbél tevddik
Ossze. Ha ezen elemcsoportok o6sszhangja bizto-
sitott, akkor a termelési folyamat végrehajtésa
optimalis eredményt biztosit. Ezt pedig a szerve-
zés és irdnyitds kell hogy biztositsa. '

Ebbél az is kovetkezik, hogy a termelGiizemen
belili munka (feladat) megosztis kiilonféle ismér-
vek alapjan torténhet, pl.:

— a feladat megolddsara irdnyul6 tevékenység
(alapvet6, féfolyamatok, mellékfolyamatok) sze-
rint;,
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— a munkaeszkozok
gyalugépek),

— a munka targya szerint (korpuszbitor-gyartds,
ilébator-gyartas, karpitos termékgyartds),

— a munkaszakaszok, vagyis a tevékenységi ciklus
soron kovetkez6 féazisai szerint (pl. mechanikai
megmunkalas, ragasztas, feliletkezelés),

— a teriileti elhelyezés szerint (az egyes munka-
helyeknek megfelelGen).

A gyakorlatban a legtobbszior a vegyes munka-
megosztassal van dolgunk, amely akkor alakul
ki, ha munkamegosztasi alapként az egymésutan
kovetkezd isnu‘l‘vckt,t alkalmazzuk. Ez egyébként
természetes is, mivel mas a kévetelmény a fofnlvfx—
matok és megint mds a 1nellukfo]y&matnk szerve-
zésénél.

A munkamegosztasban késziilt elemekbdl az
integralt termékel6allitas mér jobban alkalmaz-
kodik napjaink égeto kovetelm{,nylen(}wmehw
melyet a vilasztékesere és a gazdasigos soroza-
tokban termelhetd termékek el6allitasaban levé
belsd ellentmondasok determindlnak. Ugyanis egy
ilyen munkaszervezés esetén:

— a, gyakoribb termékvaltas mellett is a legtbb
termékelemt nagy sorozatokban gyarthato,

— az atallés, a termék korszerisités (gyartmany-
tervezés) kisebb raforditdsokat igényel,

— a termelési folyamat dltalanos fejlesztése kisebb
munkabefektetéssel jar, mert az j elemek hevi-
tele esetén nem sziikséges az egész folyamat
teljes dtallitdsa és tijraszervezése.

szerint (pl. flrészgépek,

Gyakorlatilag akkor ]mtt'k(mv a munkameg-
osztas, ha:

—az adott termel6 kollektivaban az egységnyi
termék elGallitdsahoz sziikséges oOsszraforditas
esokken,

—az oOssz munkaid6én beliil az alapmiiveletek
aranya no, vagyis a munka targyara kifejtett
hatéds ideje hosszabb, mint a miveletek kozotti
mozgatas ideje. Ha ez az ardny meghbomlik, az
meghontja a termelési ciklust is.

A technika fejl6désével a munkamegosztis
formdi sem maradnak véltozatlanok. A fejlédés
atja eldszor az univerzalistél a szlik egyoldalisig
felé, majd az egyoldalisagtol a sokoldalisag felé
halad. A bitoriparban, ahol még nem valésult meg
a folyamatok automatizdlasa, eppen az a feladat,
hogy a szilik specializdloddst feloldjuk és szélesit-
siik a dolgozok termelési profiljat.

Ezért ma a késztermékek eldallitdsa sziikségessé
teszi, hogy a gyédrtasi folyamat elemeinek a munka-
megosztds kovetkeztében létrejott elkiiloniilését
Ujra egyesitsiik, hogy a termelés végsG céljat —
a késztermék elGallitasit — elérjiik. Ezt a tevé-
kenységet a munka kooperdciojanak nevezziik.
A kooperacié kozvetlen eszkioze a munkamegosz-
tasnak. Minél mélyebb a munkamegosztas, anndl
szélesebb a kooperacié. Minél kisebb wészekre
oszlik a termelGfolyamat, anndl na,oynbb sziikség
van arra, hogy a munkét végzok erdfeszitéseiket
egyesitsék a kozos termelési “cél tervszerti meg-
valositasdra.

A kooperéicié helyes miikiodtetésének feladata
a véallalatoknal abban 4ll, hogy tervszerfien meg

RauA SR

4

162 ¥ B AUT

kell allapitani és tudatosan fenn kell tartani
az egyes szakmunkésok optimdlis ardanyait, ész-
szerli termelési kapesolatokat kell kialakitani
a vallalat strukturdlis részlegei és egyes dolgozoi
kozott.

A vallalaton beliil kooperdcié all fenn a miihe-
lyek kozott, a miihelyeken beliil, az egyes ter-
melorészlegek és a munkasok kozott. Napjainkban
a kooperacié legésszeriibb forméajanak a kivalasz-
tésa sordan eldnyben részesitika brigddszervezetet.
Kilonosen a komplex munkafolyamatok elvégzé-
sére (mechanikai megmunkalds, feliiletkezelés, sze-
relés) célszerii a brigadok megszervezése. A valla-
laton beliili kooperacié miikodtetésének legmaga-
sabb formédja a komplex brigddok szervezésén
keresztiil torténé termelStevékenység végrehaj-
tédsanak a szervezése.

A gazdasdgi hatékonysag novelése érdekében
napjaink alapveté feladata lett: megtalalni az
tizemen beliili, a dolgozdk kozotti munkamegosztas
és kooperaci6 raciondlis formait, alkalmazni a leg-
fejlettebb munkamédszert, csokkenteni a munka-
ido-veszteségeket, javitani amunkakorilményeket,
tokéletesiteni a munkahelyek kiszolgdldsinak a
megszervezését, fiiggetleniil az adott vallalat nagy-
ségrendjétdl, vagy technikai fejlettsége szinvona-
latol. Az iizemen beliili munkamegosztas megszer-
vezésének feladata ugyanis nem a technika, vagy
technolégia fejlesztése, hanem a dolgozék mun-
kajanak olyan megszervezése, mely lehet6vé teszi
a termelés azon targyasult elemeinek kihasznalasat,
mellyel az iizem egyébként rendelkezik.

Béarmely nagysdgrend{i batoripari iizemnél egy
késztermék elGallitdasanak technolégiai folyama-
tait munkafolyamatokra és természeti folyama-
tokra lehet bontani. Hgy korpuszbutor el6allitasat
tehdt a szaritds, mechanikai megmunkalds, ragasz-
tas, feliilletkezelés, szerelés stb. részfolyamatokra
bonthatunk, melynek megvannak a maguk eltérs
sajatossdgai. A munkamegosztds keretében ezen
folyamatok tovabb bonthatok munkamiveletekre,
munka és miveleti mozdulatokra, melyeknek az
tzemen beliilli munkamegosztis forméi fejlédése
és szervezése szempontjabol alapvetd jelentdségiik
van. A termelés-szervezés folyamatainak megosz-
tdsa szempontjabol annak alkotd részét képezi
az iranyitas is.

Az iizemen beliili munkamegosztas és koopericio
vizsgdlatainak azért is tula]domtunk nagy jelen-
toséget, mivel egyrészt szoros kapesolat van a val-
lalaton beliilli munkaszervezés és a szocializmus
gazdasdgi torvényeinek kovetelményei kozott,
mégrészt a tudomanyos munkaszervezés osszefiigg
a dolgozok sokoldali fejlédését biztosité kovetel-
mények sziikségszerti megteremtésének a felisme-
résével. Hzen kiviil a tudomanyos munkaszervezcés
szorosan kapesolédik az olyan tudoményokhoz,
amelyeknek tdrgya az ember, az ember egészsége,
pszichikuma, fiziolégiai funkeciéi. Pl. a munka-
engsogtan a munkahigiénia, a munka fiziol6gia
és pszicholégia, a munkavédelem, a munkavédelmi
technika, az ergondémia, a termelr;% kultiraja
és esztétikija sth.

Egy technolégiai folyamat végrehajtdsanak a biz-
tositasdhoz az ipari termelés szervezetén beliil biz-



tositani kell, hogy a teljes munkat az egyes dolgo-
z6k kozott megosszak, meghatarozésra keriiljon
mindegyik konkrét funkciéja és a koopericié for-
méja, tovabba meghatirozzak a munka elvégzé-
sének a modszereit. Ezt viszont minden esethen
determinalja a dolgozé kollektivandl az alkalma-
zotb technika fejlettségi foka, a felhasznalt munka-
targyak fejlettsége és a dolgozdk képzettségének
szinvonala.

Az tizemen beliili munkamegoszts és kooperé-
cid technikai tagoltsdgit a differencialtsig mérté-
két és belsé tartalmat a vizsgdlt iizem anyagi-
technikai bazisanak mindenkori fejlettsége hata-
rozza meg. HEbbol viszont az kovetkezik, hogy a
gyors iitemi miiszaki haladast kifejezé valameny-
nyi valtozis mdédositélag hat a munkamegosztis
megszervezésének konkrét mélységére, a térbeli
és idGbeni folyamatok, valamint a folytonossig
és a megszakitottsag osszefiiggéseiben jelentkezd
ellentmondasok feloldasanak moédszereire is. Ekoz-
ben a termelGtevékenység végrehajtasaban a cik-
lusosan zért és a folyamatosan nyitott rendszerre
jellemzé mozgastorvények tovabbra is hatnak Ggy,
hogy a késztermék valamennyi résztevékenységét
Osszegezve azt magasabb szinvonalon tiikrozi
vissza, s ehhez a résztevékenységnek olyan szink-
ronizalasat és integracidjat kell biztositani, mely-
hez az irdanyitdsi technika és a szervezési médsze-
rek tokéletesitése is elengedhetetleniil sziikséges.
Ez a fejlédés pedig megkoveteli a mindenkori
probléma mindségi oldalinak a logikai elemzését,
a mennyiségi oldalnak matematikai osszefiiggések
felhasznaldsaval torténd vizsgdlatat, s végiil a vég-
rehajtds gazdasigi és emberi feltételeinek a foko-
zottabh el6térbe helyezését. Mindezek alapjan azt
a kovetkeztetést tehetjiik, hogy az iizemen beliili
munkamegosztds ¢és kooperdcié iizemre jellemzd
rendszerének a kialakitdsa, nem pedig a végrehaj-
tésa a nehezebh feladat. Ttt kiilonosen kiemelendd,
hogy a termelési folyamat végrehajtisara szerve-
zett kooperdci6 nélkiil egyetlen véllalat sem miikéd-
het, s a koopericié megszervezésének foka egy-
attal a termékelGallitas miiszaki-gazdasigi szinvo-
naldra is utal.

Az tizemen beliili munkamegosztds és kooperacié
szervezése az extenziv novekedés szakaszarol az
intenziv fejlddés szakaszdra torténd atvaltas ko-
vetkeztében mind bonyolultabbd és komplexebhé
valik. Ez a technikai alap és az irdnyitds rendszere
kozotti ellentmondés kiélezGdését eredményezi,
s amelynek felolddasdhoz a kordbbi gyakorlati
modszerek mar nem elegendék. Ezért ahhoz, hogy
a munkafolyamatoknak munkafolyamathoz, iizem-
nek tizemhez torténd koordindlt kapesoléddsihoz
szitkséges feltételek megteremtédjenek a rendszer-
irdnyitashol ismert ,,szinkronizalds rendezd elvé”-t
kell a tevékenységiink alapjavd tenni, melyre
azutdn a szervezés és a végrehajtds alapozhatd.
[lyen médszertani alapok lehetGséget adnak a prob-
Iéma feltardsira és a termelGtevékenység végrehaj-
tdsa rendszerszemlélet(i szervezésének kialakita-
sara. Ebben az esethen az iizemen beliili munka-
megosztds és kooperdcié alapja lesz a vallalatok
kozotti, az dgazatok kozotti és a nemzetkozi szako-
sitdsnak, kooperdciénak és integracionak, melyet

a fejlédés jelenlegi szakaszaban ezért kiilon alrend-
szerként, de osztatlan egységként célszerii vizs-
galni.

Az tizemen beliili munkamegosztés és kooperdcid
eredményessége vizsgalatanal abbél kell kiindulni,
hogy végsé soron nem az egyes tevékenységek
végrehajtdsanak a mindségén milik a hatékonysdg,
hanem azok tsszekapesolédasanak amodjan. Bz azt
is jelenti, hogy a munkamegosztisban végrehaj-
tott tevékenység csak az egyik tényezs a készter-
mék elGallitdsanak folyamatiban, mig a mdsik
az igy kapott termékalkatrészeknek a miihelyek
és lizemek kozotti kooperdciojanak szervezésén
keresztiil hat a termék gazdasigos elGallitdsdra.

I1. Az iizemen beliili munkamegosztas
és kooperacié vizsgalati modszerei

Az iizemen beliili munkamegosztis kérdései szoros
osszefiiggésben 4llnak a termelési viszonyok szocia-
lista szemszoghdl értelmezett fejlédés torvény-
szertiségével, melyet tobbek kozott a termelGerdsk
fejlédésén és a munkdhoz valé viszony tekinteté-
ben az Gj tipust dolgozok kinevelGdésén keresztiil
mérhetiink le. Ezért a munkamegosztds és koope-
récié célszeriiségét és hatasat tobb vonatkozashan
kell vizsgdlnunk, nevezetesen:

— milyen mértékben segiti el6 a munkatermelé-
kenység novekedését, a munkat végrehajté dol-
goz6 raciondlis leterhelését, tovabbd a gépek
és  berendezések hibalehetéségei bekivetke-
zésének a megakaddlyozasat,

— milyen mértékben teszi lehetévé a dolgozo
megelégedettségét, hogyan segiti .a dolgozé
kollektiva kozotti munkakapesolatok javitésit
és mennyiben jarul hozzd a személyiség minden
oldald fejlédéséhez,

— milyen 1j feltételeket biztosit az egészségiigyi
és higiéniai, valamint a pszicho-fiziolégiai kove-
telmények kielégitéséhez, vagyis a dolgozik
egészségvédelméhez és munkaképességiitk meg-
Orzéséhez.

Ezekben a vonatkozasokban a batoripar a 1V.
otéves terv folyamén osszességében ért el ered-
ményeket. A munkatermelékenység kb. 70— 75
szézalékkal emelkedett. A rendelkezésre all6 mun-
kaid6 kihaszndlasdnak javitdsidban mintegy 30%,
javulast értiink el, s a gépi kapacitdsok kihasz-
naldsa — elsGsorban a kies6 id6k ecsokkentése
miatt — 20— 25%,-kal emelkedett. A dolgozék
megelégedettségét a fluktudcion és a kollektiv
munkédban és tanulasban valé részvételen keresz-
tiil vizsgalva megéllapithatjuk, hogy a tervidészak
végére a fluktudcid jelentés ardanyban lecsokkent.
Az iizemekben a szakmunkéstél a kozépfoki
oktatasig a sokiranyui szakmunkésképz6 tanfolya-
mokig valamennyi oktatdsi forma megszervezésre
keriilt, s jelentGs volt a résztvevik létszdma is.
A butoripar rekonstrukciéja sordn létesitett j
iizemek pedig a legtobb vonatkozdsban megterem-
tették a kulturdlt munkavégzés feltételeit, nemesak
a munkahely, de a szocidlis ellatottsag, a dolgozdok
egészségvédelme szempontjabdl egyardnt. Ponto-
sabban tgy is fogalmazhatunk, hogy megteremtd-
dott az a redlis alap, melyre az iizemen beliili
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munkamegosztés és kooperdcié formdinak tovabb-
fejlesztése alapozhaté, de egyben tjratermelédott
a sziikségszer(iség, a munkamegosztis és koopera-
ci6 tokéletesitésének a napirendre tiizéséhez is.
Bz pedig abbdl a torvényszertiséghdl fakad, hogy
a munkamegosztis és kooperdci6 formailag és tar-
talmilag id6ében és térben nem allando6 és a tech-
nikai haladds fejlédésének hatdsdra allandéan fej-
l6dik, tokéletesedik.

A munkamegosztds hdrom — dltaldnos, sajatos
és egyedi — formajat kiilonboztethetjilk meg.
Vizsgélatunk tdrgya ez utébbi, amikor is a vallala-
tok meghatarozott részlegein beliili, valamint az
egyes dolgozok kozotti munkamegosztas problé-
méit kivénjuk elemezni.

Az egyedi munkamegosztis tobbféle formaban
olthet testet a vallalaton beliil, nevezetesen:

Sunkeiondlis munkamegosztds — mely a dolgozdk
a termelésben betoltott funkeidjuk szerint van
tartalommal megtoltve (pl. fétermék elGallitok,
kisegit6 munkasok, mérnokok, technikusok sth).
Itt a munkaszervezés feladata az egyes funkcio-
nalis csoportok raciondlis ardnydnak a kialakitasa.
A funkciondlis munkamegosztds csak abban az
esetben eredményes, ha ezaltal a termelési ciklus
megrovidiil, vagyis fenndll a kovetkezo egyen-
I6tlenség :

C;—0y=0

ahol C; a termelési ciklus hossza a jelenlegi,

(!, a termelési ciklus hossza a tervezett
munkamegosztis esetén;

technolégiair munkamegoszids— melynek tartama,
hogy az egyes munkékat a végrehajtds technolo-
gidja szerint (gépi munkak, felilletkezelés, szerelés)
kiilonitik el és ennek alapjan hatérozzdk meg a
termeléshez sziikséges létszamot. Ez lényegében
a szakképzettség szerinti munkamegosztds és ez
teszi lehet6vé, hogy a munkdk egyes bérkategoriaba
torténd beosztdsa megalapozott legyen. Itt alap-
vetden azt kell még meghatarozni, hogy az adott
szakmébol hany munkédsra van sziikség. Az egyes
szakmai kategériak szerinti létszdmokat a munka-
normak alapjan a kivetkezd osszefiiggés adja:

M,
No- As
ahol M; a tervezett munkamennyiség a mérésnél

alkalmazott egységekben kifejezve,
N, atervezett munkanorma ugyanezen egy-

Lsz =

ségekben
Ay egy munkasra juté tervezett munkaidd-
alap.
mitveletele szerimity munkamegoszids — amikor

a gyartasi folyamatok az egyes szakmunkésok
altal elvégzendd részmiiveletesoportokra vannak
felosztva, pl. a szerelés folyamatos, tobb munkas
altal végzendd felosztésa.

A miiveletek szerinti munkamegosztis elényei:

— a munkdsok sz(ik kori specializaciéja jelentd-
sen csokkenti a kiképzés idejét,
— az azonos munkafajta el6segiti a begyakorlott-

-

sdgot és a munkastilus novelését,
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— megteremti a termelés gépesitésének és auto-
matizdldsanak, illetve specidlis berendezések
alkalmazdsinak eléfeltételeit,

— lehet6vé teszi a specializdlt szerszdmok alkal-
mazasat,

— javitja a munkaszervezést és ez megteremti
a munkaid6 és berendezések jobb kihasznald-
sat.

Ezen munkamegosztasi forma alkalmazdsa esak
akkor celszer(i, ha minden miiveletet nagy tomeg-
ben elére meghatérozott program alapjin végez-
nek.

Az iizemen beliili munkamegosztas szinvonalat
kifejez6 egytitthaté mind konkrét munkahelyekre,
mind a munkésok valamilyen csoportjara megha-
tarozhato. Ezek szerint a munkamegosztas egyiitt-
hatoja (1,) a kovetkezs:

M4 Mg
M;

a vizsgalt iddszak alatt végzett Osszes
olyan munkaidd raforditas, mely az adott
munkahely kiszolgdldsira nem jellemzd,
a vizsgalt idoszak alatt a gépeknek a
nem sajatos feladatok ellatasaval kap-
csolatos atallitasara forditott munka-
idd,

a munkavégzés Osszegezett munkaideje,
a vizsgalt munkahelyen és idGszakban.

= 1—
ahol M;

JW&

M;

A f6 miiveletek és a kisegité munkat végz6 dol-
gozok kozotti kooperacié szinvonalat munka-
helyekre, illetve munkascsoportokra a koopericios
egyiitthaté (mz) értéke alapjan itélhetjiik meg,
mely meghatarozhato:

; My

JWG
M, a vizsgalt id6szak alatt felléps Osszes
olyan jellegli veszteségids, amely a mun-
kahely nem megfelelé kiszolgdlasa miatt

~ kovetkezett be,
My a teljes munkaidd.

fp=1=

ahol

Az tizemen beliili munkamegosztas és a koope-
récié valtozdsdnak kihatdsdt a munka termelé-
kenységre a kivetkezd Ogszefliggés alapjan szdmol-
hatjuk:

il 2
i
ahol P, a munka termelékenység lehetséges %, -os
emelkedése a vizsgalt részleghen,

1, & munkaszervezés szinvonalit kifejezd
egyiitthaté értéke (amire a hatdst wvizs-
galjuk),

1y @& munkaszervezés dltalanos egyiitthatéja
(ez az egész lizemre meghatdrozhatd a
részmutatok szorzatdbol, vagy mértani
atlagabol).

fgy pl. a munka termelékenység novekedése
a munkamegosztdsi formdak valtozasdnak alapjan,
amikor az 1,, értéke 0,91, mig az 1; értéke 0,70 ;

= - 100

Pr———— - 100=12.98/



a kooperdcio valtozdsa esetén, amikor a n; értéke
0,93 a Py-ra kapjuk:

1—0,93
P"”‘“_o 70

Bz tehat azt jelenti, hogy a munkdm%wyta‘;mxl
kapesolatos intézkedések 12 9% -kal, a kooperaci6
hatdsara pedig 10,09 -kal emelkedik véarhatoan
a termelékenysée. Ez egyben az iizemen beliili
tartalékok legegyszertibb felszabaditasanak lehetd-
ségeire is rdiranyitja a figyelmet.

Az iizemen beliili munkamegosztas és kooperdeio
formainak elemzésénél elsidleges célkit(izés, hogy
feltarjuk: ;

-100=10,0%

— mennyire raciondlis az egyes funkciok dolgozok
kozotti elosztasy,

— mennyire optimdlis a munkasallomany katego-
riak, illetve egyes funkecionalis és szakképzett-
ségi csoportok szerinti dsszetétele,

— a szakmak és foglalkozdsok osszekapesoldsa
mennyire ésszertien torténik, :

—a gépek kiszolgalasdnak szervezési modszerei
mennyire célszerfi ek,

— milyen elvek alapjan alakitjdlk ]u és allitjak
munkaba a termels brigddokat.
Az elemzés 6 ismérvei:

— munkanap fényképezés,

— id6éméreés,

— a munkaidd kihasznalasi terv ¢és
vizsgdlata és Gsszehasonlitdsa,

— a munkamegosztas és kooperdcid egyiitthatoi-
nak a meghatamza.s&

— személyes és kérdéives interjit sth.

tényszamok

Barmely nagysdgrendfi vagy osszetett termék-
elGallité vallalat hatékony miikodtetéséhez meg-
hatarozott osszetételli dolgozd allomanyra, tovab-
bé az egyes dolgozéknak konkrét munkafelada-
tokkal val6 ellitdsédra van szilkség. A munka-
folyamatok elosztésara az egyes dnlaozok kozott,
tovabbé a dolgozdk kozos mu nkd]alnk a megszer-
vezeése az lizemen beliili munkamegosztas és koope-
racid szervezésének a feladata. A modern iizem-
szervezésre pedig az a jellemzd, hogy minél diffe-
rencialtabb a termelési folyamat végrehajtdsa
és minél nagyobb az Osszhang az egyes részfolya-
matok kozott, annal hatékonyabb a ‘munkavégzés
és anndl gazdasdgosabb a termékelGallités.

A munkamegosatas és kooperacié legegyszeriibh
formai bevezetésének az tizemen beliili elsddleges
célja, hogy elérjék a munkédsok megfelels elosz-
tasit a termelésben, hogy ezzel biztositsdk a beren-
dezések és a dolgozék munkaidejének a teljes
kihaszndlasat, a munka térgyanak egyik helyrdl
a masikra torténd mozgatési idejének a csokkenté-
sét, valamint a munkasok cserélhetGségét. Az adott,
termel6tevékenység valamennyi munkafolyamat-
ban sziikséges oOsszehangoldsa, majd minden ele-
mének szinkronba hozott mozgasat tételezi fel.
Ennek hatasdra a termelés technikajiban, tech-
nolégiajaban és szervezésében véghemend valtoza-
sok alapjan erdsdodnek az egyes munkahelyek
kozotti kapesolatok, a termelés alsébb szintjén
szorosabb és szertedgaz6bb munkakooperacié ala-

kul lki.

A tudomanyos munkaszervezés legf6bb irdnya
napjainkban a munkamegosztas és kooperacid
legésszer(ibb kivalasztasa a szakemberek megfe-
lel6 elhelyezése a termelésben. Ebben a vonat-
kozasban az emberi tevékenység vizsgdlatanal je-
lentds helyet foglal el az 1in. ritmustorvény, mely
azt mondja ki, hogy az a fizikai tevékenység,
amelynek ritmusa osszhangban all az emberi szer-
vezet bizonyos funkeidinak (pl. légzés, szivverés
sth.) ritmusdval, jobb eredmények elérését teszi
lehetévé, mint az a tevékenység, mely ezt a tényt
nem veszi figyelembe. Ebbdl viszont kovetkezik,
olyan

hogy a munkafolyamatok felosztdsanal
utemiddk, vagy miiveletidék kialakitdsara kell

torekedni, amely figyelembe veszi ezt a koriil-

ményt, ezért az iizemen beliili munkamegosztast

célszer(i ezen ismeretekre alapozni. A masik olda-
lon azonban fiziol6giailag rendkiviil fontos, hogy

a végrehajtandd miiveletek ne valjanak teljesen

monotonnd, mert ez viszont jelentds idGveszte-

ségek forrasavé valik.

A kiilfoldi kutatok egybehangzé megéllapitasai,
hogy amennyiben az ergondmia, a pszicholdgia,
a pszicho-fiziolégia, a higiénia és a munkaesztétika
figyelembevételével alakitjak ki, a munkavégre-
hajtas koriilményeit és feltételeit, tigy az a dolgo-
z6k munkatermelékenységét tobb mint 509 -kal
emelheti. _

A helyesen szervezett munkamegosztas és koope-
racid:

— pszicho-fiziolégia feladata, hogy a termeléshez
megteremtse a legkorszer{ibb feltételeket, ny1jt-
son segfts,éget a munkaerd megfeleld n]l‘l‘rm—
meléséhez és miikodtetéséhez, a dolgjomk egész-
ségének és munkaképességének a megdrzéséhez,

— a szocialis feladata biztositani a megfe]e]o fol-
tételeket a munkdsok mfiszaki-kulturalis szin-
vonaldnak sziintelen emeléséhez, a munkdhoz
valé viszonyuk javitdsdhoz és a munka elss-
rend(i életsziikségletté véaldsdhoz,

— gazdasagi feladata az anyag, a munkaerd és
pénzforrasok takarékos felhasznédldsdnak és leg-
ésszeriibb  kihaszndldsdnak a termelékenység
emelésének biztositdsa és ennek alapjan a ter-
melés hatékonysaganak a novelése.

III. Az tizemen beliili munkamegoszias
és kooperacié szervezési és iranyitasi kérdései
A gyartési rendszerek korszerfisitése a Kkiilsé és
bels6 rendszerelemek fejlédési torvényszeriiségei-
bol kovetkezik, ezért az alkotéelemek mindenkori
osszhangjanak fenntartdsa érdekében 1j, szerve-
zettebb gyirtasi folyamatok, s a hozzijuk igazodé
mélységében tagoltabb gyartdsi rendszerek “kidol-
gozasa szikségszer(i kovetelmény, hogy a termel6i
tevékenység végrehajtésinak eredményessége a
sokoldalt hatékonységi kovetelményeketkielégitse.
A miiszaki-gazdaségi fejlesztésiink eredménye-
képpen a butoriparban is elérkeztiink ahhoz a
fejlédési csoméponthoz, ahol a mennyiségi valto-
zasok mindséghe csapnak at, s a fejlédésiink ezen
1j szintje a termelésszervezés és iranyités terii-
letein az eddigi gyakorlathoz képest is tovabbi
valtozdsokat kovetel. A gyaripari jellegli termelés-
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szervezés és irdnyitas alapjainak meghatdrozdsa-
hoz a rendszer elméleten alapuld, a valtozé kive-
telményekhez rugalmasan igazoddé tervezési és
szervezési modszerek alkalmazédsdval végzett elvi-
gyakorlati szamitdsok szolgaltathatjak azt az
informéci6t, melynek alapjén a gydrtdsi rendszer
tipusa, megoldédsi médja vonatkozdsdban a leg-
hatékonyabb dontések meghozhatok. Kiilonssen
két tényezd indokolja a rendszerelmélet(i termelés-
szervezés gyorsabb titemt alkalmazisat: az egvik,
hogy a butoripari termékek vélasztékbdvitésének
fokozdsat objektiv okok siirgetik, s ez a tomeg-
termelésre alkalmas tizemekben kis sorozatok gyér-
tasat is igényli, a masik, hogy a munkamegoszta-
son alapul6 kooperécié kiszélesitése, a nagy ter-
melékenységtli termelGberendezések kapacitasa ki-
haszndldsdnak novelése, a termelési folyamatok
hatékonyabb végrehajtdsa korszer(i iizem- és
munkaszervezés nélkil elképzelhetetlen.

Az 4ltalanos szervezéselmélet szerint az lizemen
beliili munkamegosztist és kooperaciét mind sta-
tikus, mind dinamikus Gsszefiiggések alapjén indo-
kolt vizsgalni. Ebb6l a szemponthdl ugyanis stati-
kus kérdéseknek kell tekinteni a vizsgilt egysége-
ken beliili feladatmegosztést, a munkahelyek és
részlegek feladatainak a kiosztésat, tovabbs az
egyes funkecidk megfelelé osszekapcesolasat, mig a

dinamikus problémakndl elsGsorban a tevékeny-

ségek sorrendiségét, a kolesonos osszefiiggések ids-
beni vizsgalatat kell elGirdnyozni.

A termelésiranyités alapvetd feladata a termelés
kooperativ forméjabsl ered. A termelésirdnyitds
lényegében az el6allitandd termék megtervezése
és szerkesztése, a termelés miszaki elGkészitése,
a technologiai folyamatok megtervezése, majd a
tulajdonképpeni termelés megszervezésére iréd-
nyulé munkatevékenvségbk osszehangolasat kell
biztositsa. Az iizemen beliili munkamegosztasnak
és kooperéciénak megtervezése szempontjabélalap-
vetd jelentdsége a technoldgiai folyamatok részle-
tes megtervezésének és a részmiiveletekre valé fel-
bontésnak van, ugyanis ennek alapjin vélik lehe-
t6vé, hogy a miveletek végrehajtdsinak eredmé-
nyeit bizonyos pontokon Osszegezziik. Ezen ira-
nyité-szervezd tevékenységeken keresztiil valik
lehet6vé a tulajdonképpeni késztermék elGallitdsa.

A termelésiranyitds akkor vélik a leghatéko-
nyabbd, ha a termékelGallitds és realizéldsi folya-
matok egyben a termelési-technikai komplexu-

mokba kapesolédnak és a kutatds, a fejlesztés,

a termelés és a realizdlds egységes rendszer kere-
tében megszakitatlan folyamatot alkot. Ebben az
esetben a gazdasdgpolitikai célok érvényesitése,
a kitlizott feladatok hatékony végrehajtisdhoz
sziikséges feltételek és eszkozok rendelkezésre
4llnak.

A tudoményos-technikai forradalom hatésara a
termékek, a termeléshez sziikséges gépek és beren-
dezések, a technolégia, a felhasznalt a.nva,gok
osszetétele gyors iitemben véltozik, ezért meg-
novekszik annak igénye, hogy a vallalaton beliili
munkamegosztés, a kooperacids kapesolatok tjra-
rendezddése is meggyorsuljon. COsak igy teremt-
hetd meg az dsszhang, az irdnyitasi rendszer és a
gazdélkodas valtozd feltételel kozott, csak ezen
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keresztiil biztosithaté az erdforrasok optimélis
kihasznalasara irdnyul6 egyre novekvs kovetelmé-
nyeknek a kielégitése, az adott termék gazdasigos
el6allitédsa. Bz egyben azt is jelenti, hogy a techni-
kai fejlettség meg}mt&mzmt szinvonaldhoz a mun-
kd,megmszti% és a kooperacié meghatdarozott for-
majat és tartalmat dllandéan egyeztetni kell,
hogy az osszhang hidnya a fejlédést ne akada-
lyozza.

A biitoripari termelésre ma mar az a jellemzd,
hogy a termeld folyamat végrehajtisa térben és
iddben megoszlik egy sor tobbé-kevéshé bonyolult
miiveletesoportra vagy miveletre, melyek végre-
hajtdasa az iizemen beliili munkamegosztds és koo-
perdci6 szervezése nélkiil hatékonyan nem bizto-
sithat6. A munkamfiveletek végrehajtasinak id6-
beni koordindcidja az irdnyitds feladata, de az
iranyitdasnak kell biztositani az anyag- és energia-
ellatast, a megfelel? felszereléseket, a munka targya
folyamatos mozgdsdnak a megszervezeését is.

Az iizemen beliili munkamegosztis és koope-
rdcié kiinduldsi alapja, hogy a termelGtevékeny-
ség vegreh&;t%ahw sziikséges feltételek, eszki-
zok s maidszerek bizonyos targyi és idé Sheni rend-
szerbe torténd elhelye&eaet biztositsuk és a szer-
vezési-iranyitasi rendszert megvilasszuk.

Ehhez a kovetkezs feladatokat kell elézetesen
végrehajtani:

— a termelGtevékenységnek mint folyamatnalk
olyan részfeladatokra, szakaszokra val6 bontdsa,
amelyek egviittesen valamilyen termék vagy
alkatrész elGallitasara irdnyulnak,

— az Osszetett feladatok egyszeri miiveletekre

valé bontdsa, amelyeket a végrehajtas sorrend-

jének és a végrehajtok (csoport, munkakor)
szerint kell csoportositani,

a munkatevékenység konkrét megjeldlése az

eloirt technolégiai paraméterek alapjan,

— a végrehajtés helyének és idejének pontos meg-
hatdrozasa,

— a végrehajtashoz sziikséges munkaeszkozok,
gzerszamok, berendezések meghatirozasa,

— a feladat végrehajtdsdhoz nélkiilozhetetlen szak-
mai képzettséggel rendelkezd munkasok meg-
hatdrozasa,

— a sziltkséges anyagok munkahelyekre torténd
tovabbitdsa médjanak meghatarozisa,

— az irdnyitasért, a végrehajtasért és az ellendr-
zésért felelGs személyek kijelolése.

Ttt abbdl eélszertt kiindulni, hogy az iranyitési
tevékenység az a munka, mely kozvetleniil a mun-
kamegosztasbol, a termelés anyagi jellegébdl fakad.
Amikor a technolégiai folyamatot a hatékonyabhb
végrehajtis érdekében kiilondllg részfolyamatokra,
miiveletekre bontjék, egyidejtileg fellép a sziilsé-
gessége annak, hogy a tevékenységek e]vogw-sot
id6ben és térben céliranyosan koordlnaljak ird-
nyitsdk. Az irdnyitdsi tevékenység ilyen forméja,
tehat mint objektiv szilkségesség jelentkezik, s a

munkamegosztds fejlédésével dllandé fejlédésen
megy keresztiil. Az is megfigyelhet6, hogy aho-
gyan a termelés végrehajtasa egyre bonyolultabb4



valt, az irdanyité munka is egyre fontosabh szere-
pet kapott és mennyiségileg és mindségileg kiszé-
lesedett. Ennek hatdsdra az irdanyitasi funkeickat
ellaté vezetésben is ,,munkamegosztds” kovet-
kezett be, s ma mar egy termelSfolyamat végre-
hajtasanak iranyitasa is tobb dolgozd Ossze-
hangolt munkéjinak az eredménye.

A munka ilyen jellege tehdt az irdnyité munka
megosztasanak és koordindecidjanak problémdajit
is felveti annak ellenére, hogy ez a tevékenység
maodszerekben és tartalomban és formakban jelen-
tosen kiillonbozhet az egyes iizemekben is. A kive-
tendd elv itt is az kell legyen, hogy az egyes mun-
kafolyamatok gondos elemzése alapjan a vezetd
a tevékenységek ésszer(i felosztasit kell elvégezze,
majd ennek alapjan meg kell hataroznia, hogy a
felosztott munka egyes részeit ki végezze el.
Az iranyitasi rendszer hierarchiajaban az alsébb
szinten jelentlkezl tevékenység olyan jellegii fel-
adatokat tartalmaz, melyet specializalt technikai
sremélyzettel is jOl el lehet latni. Ezt a gyakorlatot
a feladatok vagy kotelezettségek delegdlasanak is
nevezik. Ennek alapjin az irdnyitdsi rendszeren
beliil & munkamegosztas meghatarozott tartalmat
kap és a végrehajtds jogokkal és hatdskorrel egy-
értelmtien determindlt.

Az iranyitdsi folvamat meghizhatésdgit — vagy
ahogyan az irodalomban meghonosodott elneve-
zés szerint az iranyitas munkaképességi egyiitthato-
jat (n,) — meghatdrozhatjuk az aldbbi osszefiiggés
felhasznédlasaval :

- T.=T, T»
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ahol 7, optimélis iizemeltetésnek megfeleld koriil-
mények kozott zavartalanul végzett mun-
kaideje a vizsgalt id6szakban,
T, a leallasok miatt keletkezett veszteség-
id6k ugyanazon id6szakra.

—e—

Az uzemen beliili munkamegosztas tejlédésének
jellemzdje még az is, hogy a tulajdonképpeni
termékelGallitasra forditott munka és az irdnyitési
munka kozott ardnyeltolodasok kovetkeznek be.
Ahogyan az iizemen beliili munkamegosztés fejlG-
dik, olyan mértékben igényli az irdnyitasi tevé-
kenység magasabb szinvonalon torténd végzését is.
Bz pedig azt jelenti, hogy novekszik a gyartméany-
tervezésre, a gyartdstervezésre és a folyamatok

C(J'lch('l,]tﬂ.‘-u_!.]'_‘l forditandé irdnyité munkaidé —
més széval a termelés el6készitési id6 — és egy-
idejtileg csokken a termékeldallitas muveletemck
végrehajtasdra forditott idS. Ezt tci-l'ﬂrlS?’tj(L ald
az a gyakorlati tapasztalat is, hogy amig az 1950-es
években a butoripari fizemelkhen az egyes munka-
miiveletek végrehajtdsara csak altaldnosan megfo-
galmazott, vagy sokszor a miivezeté vagy mester
altal adott szobeli utasitasok vagy irdnymutatasok
alapjan tortént, addig napjainkban a korszeriien
szervezett iizemben a munkamiiveletek végrehaj-
tasara rajzos technoldgiai elGirdsok — az alkalma-
zandd osszes paramétereklkel és az eredmény ellen-
Orzésének feltiintetésével — vannak kidolgozva.
Bzek az el6irdsok jelentSsen megkénnyitik a tech-
nologiai folyamat végrehajtasira szervezett mun-

kamegosztds hatékonyabb felosztdsat és az egyes
felosztasok kozotti hatarok ésszer(i megvalaszta-
sdt, a kooperacié szervezését.

A technika fejlédése, a munkafolyamatok vég-
rehajtasanak tokéletesedése, az iranyitas magasabb
szintli szervezésének hatdsara a tulajdonképpeni
emberi tevékenység végzése mindségileg és mennyi-
ségileg allandé véltozdsban van. Eppen ezért
rendkiviili jelentGségt a munkcunegow‘rah ¢és a koo-
perdecié optimalis hatdrainak és formainak a meg-
valasztasa, de a nehézség is ebbdl adédik. Napja-
inkban a ter m{,lotevekenvbeg végrehajtésa fejls-
désére a vertikalis jellegli szervezési tevékenység-
t6l a horizontdlis jellegli tevékenységig az dtmene-
tek a jellemz6k, amikor is az alkatrészek el6alli-
tdsa a miihelyrendszerti gyartastol a folyamatos
gyartasszervezés iranyaba mozdul el. Itt viszont
az egyes munkamiiveletek Gsszevondsa, vagy fel-
osztasa sokoldala vizsgalatot igényel. Csak az egy-
idej leg t6bh varidciéhan bemutatott munkametr-
osztas és kooperacids lehetGségek koziil lehet az
optiméalisat kivalasztani, de ugyanakkor az opti-
mum megallapitasira szolgdlé metodikaink is ma
még csak elég nagyvonali vizsgdlatot tesznek
lehet6vé. A helyesen megallapitott munkameg-
osztasi hatarok, valamint a koopericio ésszerti
megtervezése lehetéséget ad a munka végrehajtési
tevekenysegl szmkmnall&pom megteremtéséhez,
a G- és mellékfolyamatok végrehajtédsanak a racio-
nalis megosztésahoz, tovabbé a veszteségiddk és a
gép meghibdsoddsok minimélisra valé csokkenté-
séhez. Bz azonban csak a miiszak-gazdasagi oldal-
16l jellemzi a munkamegosztds el6nyeit, de leg-
alabb olyan jelentfsége van a szocidlis és pszicho-
fiziolégiai vonatkozasokban is.

Befejezés helyett

Az tizemen beliili munkamegosztds és kooperdcio
szervezését sohasem tekinthet jik befejezettnek.
Az egész tevékenyséoet tigy kell kezelni, mint egy
folyamatot, mely id6ben allandé valtozédson megy
keresztiill a termelSerdk mindenkori fejlettségi
szinvonalahoz alkalmazkodva. Ha a konkrét vizs-
galat id6pontjaban ezt a folyamatot meg is mere-
vitjitk, vagyis statikussé tessziik, ez csak a pilla-
natnyi helyzetben meglevé szinvonalat tiikrozi
vissza, ugyanakkor arra kell torekedni, hogy a
folyamat 4llandé mozgdsban legyen és gyorsan
reagaljon a megvéltozott feltételekhez a koriilmé-
nyek diktalta kovetelmény rendszerhez. Ebben
foaaimayha,tjuk meg az iizemen beliili munkameg-
oszbas és kooperacid lényegét is, vagyis kepes legyen
arra, hogy allandéan fejlédjon, befogadja és alkal-
mazza a legujabb tudoményos eredményeket.

Az a feladatunk tehat, hogy tjraértékeljiik az
iizemen belilli munkamegosztas és kooperacio
terén meglevé és eddig alkalmazott moédszereket
és formakat és olyan j médszerekkel és formakkal
kell azokat helyettesiteni, melyeket iparunk jelen-
legi fejlettségi szinvonala igényel, vagyis melyek
azzal osszhangban vannak. Erre koteleznek ben-
niinket az tizem- és munkaszervezésrol hozott part-
és kormdnyhatarozatok maradéktalan végrehaj-
tasara kidolgozott intézkedések is.
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A rendelkezésre all6 fanyersanyag komplex feldolgozésa

Dr. Szabdé Karoly

Az utébbi években egyre inkdbb az érdeklédés
homlokterébe keriil a fiirészipari rekonstrukeid.
A rekonstrukei6 pénziigyi alapjait ugy véljiik meg-
teremteni, hogy a termékek késziiltségi fokat emel-
jiik s félkésztermékeket adunk a tovabbfeldolgozé
agazatok szamara.

Mindez helyes célkit{izés, ha pdarosul azzal az
(&)
kozok beszerzésével s beruhazasaval —, hogy a fa-
nyersanyag komplexebb fel hrm?nalasd érdekében
a fejlettebb allamokban mér kikisérletezett uj
technolégiat honositjuk meg, kiiléndsen ott, ahol
nagy tomegti, homogén faanyag feldolgozasa kon-
centralodik. Gondolok itt elssorban azokra az 1]
technolégiai eljardsokra, mely felhagyvan a prm
mazo bechrmlugtava] a flirészarutermeléssel par-
huzamosan a szélanyaghdl apritékot gyart, a ron-
kot profilmarja apritéktermeléssel, a vagdsrészbil
flirészpor helyett forgdesot nyer. (1973-ban Elszisz-
ban jartam g alig lattam olyan valamire vald
firésziizemet, ahol a szélanyaghdél ne gyartottak
volna a cellulézipar részére apritékot.)

Ez az 1j technolégia egytttal médositja a fafel-
dolgozdipari dgazatok kozott (a flrész- és celluloz-
ipar) a fanyersanyag eloszlds megszokott, szab-
vanyokban mg)ntett erdégazdasagi gyakorlatat is
s népgazdasagi szempontbhol a rendelkezésre 4llo
fanyersanyaghdl maximédlis ipari termelési volu-
ment kivan elérni és a két agazatot e tekintetben
egységes fafeldolgozoipari szektornak tekinteni.
E probléma természetesen nem sajatosan magyar
probléma. Minden olyan orszdghan, ahol a fa
komplex felhaszndldsénak kérdése napirendre ke-
riil, a fanyersanyag-mérleg javitasa érdekében a
vizsgalédasok sordn arra az eredményre jutnak,
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hogy ezt a célt csakis Gj technolégiai eljarasokkal
lehet megoldani.

Az erre vonatkozé kutatasi eredméyeit Stanis-
lav Vejmola mérnok a pragai Faipari Kutaté és
Fejleszt6 Intézet tudomanyos fémunkatarsa a.
Drevarsky Vy%kum 1975. évi 2— 3. szamaban tette
kozzé.

Ugy vélem, hogy a szomszéd, barti allam ez-
iranya probléméainak megolddsa szakmai kozvéle-
ményiinket is érdekli. Ezért, Stanislav Vejmola
mérnbk cikkét, teljes terjedelmii in1d1t;a,bban a ko-
vetkezdkben kozlom:

A faanyayg optimdalis kihaszndldsa a csehszloval nem-
zelgazdasdgban.

Stanislav Vejmola
Faipari Kutalo és Fejlesztd Intézet, Praga

Az elkovetkezd otéves tervidészakokban a Cseh-
szlovak Szocialista Koztdrsasdgban a fiirészdru-
termelés nagyaranyu fejlesztését tervezik. E célok
a tafeldolgozéipar vezetoit 0j, mindségileg kiilon-
hozé teladatok elé allitjak.

Mindenek el6tt arrdl van szd, hogy a termelésnek
a feltételezett aranyban val6 felfejlesztését a jelen-
legi termelési kapacitdsok, a rendelkezésre 4llo
munkaerd bazissal nem lehet biztositani, sem pedig
a létezd technologiai berendezések extenziv kihasz-
nalasidnak fokozésdval.

De az 1j progressziv termelési technoldgia,
mindenekel6tt a flirészarutermelés Gj, f6 gépei, a
prizmdzok, a marok, az aggregdtok (egy ilyen firész-
por helyett a v&g%re&bol forgécsot termelG cseh-
szlovak — VTR, ,—aggregatot az 1. fénykép mutat
be) az apritok, melyek hivatva vannak a feltétele-

1. fenykép



zett mfiszaki fejlesztést az alapvetGen magasabb
munkatermelékenységet megvaldsitani, magukkal
hoznak egy csomé 1ij, mindenekelGtt szervezési s
miiszaki — beruhdzési problémat.

Abbél kifoly6lag pedig, hogy az 1j technolégidk
a fétermékkihozatalt esokkentik, vizsgalat targyat
képezi a csehszlovak nemzetgazdasig faanyagmeér-
lege is. Bz anndl is inkabb dontd kérdés, mert a mé-
sik legnagyobb fafeldolgozé dgazat — a cellul6z-
papiripar — a kozeljovoben ugyancsak hasonlé
nagyardnyt fejlesztési feladat el6tt all. A célok
osszehangolt, optimdlisan gazdasigos megvalosi-
tdsa érdekében a prégai Faipari Fejleszt6 és Ku-
taté Intézet mélyrehats, elemzé-kutaté munkat
végzett, hogy a faanyageloszlis optimalis modelljét
megszerkeszthesse.

A nemzetgazdasidg fanyersanyageloszldsa opti-
milis modelljének meghatérozisit természetesen
nagy volumenti elemz6 munka el6zte meg, mely-
nek célja az volt, hogy az eddig uralkodé, hagyo-
ményos termelési technol6gidk miiszaki-gazdasigi
vonatkozdsban hasonlitsa ssze a halad6, nagyobb
miiszaki szintet képvisel$ aggregit technolégidval

A hagyoményos filirészérutermelés vizsgalata
annak megéllapitésara irdnyult, hogy milyen arany-
ban keriil ki a gyartdsndl kozép, illetve oldalanyag,
hossz, illetve rovid aru.

A termelési adatok azt igazoltak, hogy a gyédrtas-
ndl nyert oldal s rovid art nemesak tobb, mint a
kozépmezOénybdl nyert dru, de azt is, hogy ez az
oldalanyag sok esetben veszendGbe megy.

Az aggregéttal val6 termelésnél viszont a kapott
termékvalasztékoknak vizsgilata nemcsak a ter-
melés szempontjab6l mutatta meg az uj technolé-
gia progresszivitdsat, perspektivajat, de a munka
termelékenysége és az onkoltség vonatkozdsaban is.

Az aggregit technolégia az egész termelési
rendszert mindségileg valtoztatja meg. A terme-
lési folyamat egyszer(i, a termelés mennyiségi
mutatéi nagymértékben nének. Ez a technoldgia
tovabbd alapvetden megvéltoztatja a — termeld
lizemben — termelési folyamat kezdeti, illetve be-
fejezs szakaszt is.

E  progressziv technolégia megvalositdsanak
alapvets kérdése azonban tovdbbra is a nemzet-
gazdasig egészériek keretén belill a faanyag el-
oszlisa s kihaszndlasa. Az agreggit technolégia be-
vezetésével ugyanis a feldolgozott ronk m®-hez
viszonyitva a firészdrukihozatal esokken, az ipari-
lag hasznosithaté apriték ugyanakkor emelkedik.
A lérdés annak kiszamitdsa, hogy ez meddig gaz-
daségos. Optimum szhmitésunk célj ja ennek meg-
hatdrozisa.

Kiindulé adatok:

A modell kiindulé adatait s feltételeit, melyre a
modell felépiilt, a kovetkezd informéciok, doku-
mentumok adtak:

Kiindultunk az erdégazdasigok altal kitermelt
fanyersanyag mennyiségi, mindségi adataibol.
Ezeknek a feltételeknek allandésdga igen nagy,
mert még a tdvol jovoben sem tételezhetd fel,
hogy meg lehet valtoztatni az éléfa é.l]r)mzinyt,
illetve a kitermelés, a vastagsdgi méreteit, a minG-
ségi osztélyokat.
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Ebb6l a szempontb6l adatbankul szolgalt az
1970-es erddleltar, és a feny6fiirésziru-termelés ki-
hozatali tablézatai, melyek vastagsdgi csoporton-
ként adjak meg a kihozatali adatokat.

A kovetkezé alap a CSN 48 0061 és a CSN
48 00 89 szdmu szabvinya volt, mely tulajdon-
képpen felosztja a f'l.nyer%nnyauot a faipar (flirész-
ipari nyersanyag) és a celluléz-papiripar (rost) ko-
zott. B szabvanyok szerint — a faanyag minGségét
véve figyelembe az eloszlis a 6 felhasznalok felé
a kovetkezok szerint torténhet:

1. a fanyersanyagot a faronk keskeny részétdl
12 em atmérGig kizarédlag a cellul6éz-papiripar
kapja (alacsonyabb dimenziéji fanyersanyaggal,
melyet a farostlemezgyarto ipar kap meg, vala-
mint egyéb erdGgazdasagi valasztékokkal jelen
tanulmanyban nem fogunk foglalkozni),

2. 12— 24 em fanyersanyagot az erdGgazdasagok a
cellul6z-papiripar felé, mint rostfat, illetve a
fiirészipar felé, mint filirészipari nyersanyagot
értékesitik (darabolva, vagy egyhosszban),

3. 24 cm felett, mint flirészipari nyersanyagot a
flirészipar kap meg (eltekintve az olyan véalasz-
tékoktol, mint az oszlop sth.).

A valésdgban azonban ezek a szabvényok maér
ma is talhaladottak, pl. a Marianski Lazne melletti
Plana-i flirésziizemben flirészipari célra 8 cm at-
mér6t6l felfelé dolgoznak fel fanyersanyagot (a
VTR 6 tipust géppel megvaldsitott agreggit tech-
nolégia).

Ennek ellenére a modell megszerkesztésénél a
fenti szabvényokat vettiik figyelembe, ami tulaj-
donkcppen azt jelentette, hogy csupén a 12— 24 ecm

atmérdjii hengeresfa tar tomény kozott kell opti-
malizdlnunk. A modellkészitésnél tovabba tekin-

tethe vettiik a flirészaru és a rostsziikséglet jovo-
beni alakulisit, melyet médunkban volt az Krdé
és Vizgazdalkodasi Minisztérium altal kidolgozott,
a fur(qmpar szitkségletét meghatdrozé anyaghdl
atvenni.

Felhasznaltuk tovabba a C'.S.S.R nemzetgazda-
A A 71 17 S oA« g r)
sig tércakozi bizottsigénak, a faanyag komplex
kihasznélisa cimen kiadott kizleményét is.

A modell

A vizsgaldddas céljara 5 kiilonbozé modellt allitot-
tunk fel.

Modell 1

A jelenlogi helyzetet veszi szamitdsba, azaz kiindul
abbél, hogy mind a fiirészipar, mind a celluléz-
papiripar csak az erdGgazdasigtol kap faanyagot,
vagyis a flirészipar nem ad a cellul6z-papfripari
dgazatnak apritékot.

Feltételezve azt, hogy az erdégazdasigok bizo-
nyos atmérGig a papir- és celullozipar felé, ettdl
pedig a flirészipar felé szolgaltatjdk a faanyagot,
az atmérGhatart a jelenlegi 14 cm-r6l 1985-re
18 em-re novelik, de megdrzik a flirészdrutermelés-
nél a jelenlegi prizmazé technologidt.

Sematikusan ezt a 2. abra szemlélteti.
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1. abra

Megallapitast nyert, hogy ebben az esethen a fa-
nyersanyag-kihaszndlas nagyon alacsony, miutén
a firészipari feldolgozisndl az oldalanyagot nem
kielégitGen hasznositjdk s apritékot nem gyérta-
nak.

Modell 2

Azt a helyzetet fogalmazza meg, amikor az erdd-
gazdasdgok 12— 24 cm atmérdjd intervallum Kko-
zott a faanyagot a flirészipar felé értékesitik, s a
celluléz-papiripar i fiirészipartol kapja az aprité-
kot. BEzzel a faanyagkihasznélds az egész nemzet-
gazdasag vonatkozasiban emelkedik meg.

Modell 3

A feltétel az, hogy a két felhasznalé kozotti hatdr
12 em, azzal, hogy minden gyengébh anyag a cel-
luléz-papir, a jobb pedig a flirészipar anyaghdzisit
noveli. A flirészipar az igy kapott nyersanyag egy
részét apriték formédjaban adja tovabh a cellul6z-
papiripar részére.

Modell 4

A jelenlegi normahatdarokat atlépik s ezzel lehetGség
nyilik arra, hogy a fiirészipar 12 cm dtmérs alatt is
kapjon fanyersanyagot azzal a feltétellel, hogy a
flirészipari 0j technol6gia soran nyert apritékot
tovabbadja a cellul6z-papiripari feldolgozis cél-
jaira.

Modell 5

Feltételezi azt, hogy minden fanyersanyagot a fii-
részipar kap meg azzal, hogy a papir-cellulézipar
minden szitkségletét a flrészipartél kapja meg
apriték forméajaban. :

A targyalt feltételeket magéban foglalé modellek
tobb varidciéban késziiltek a kovetkezd szempon-
tok figyelembevételével. Ezek:

— a feltételezett flirészaru kihasznalds 67— 509,
hatarok kozott alakul s ennek megfelelGen az
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Az ergagazoasagok oltal az ipar resere
NQHEALOLE Trjersanyog
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2. abra

apriték 10—379%, a feldolgozott ronk tomor
m?-ének 9% -ban. Az apritékkihozatal emelkedé-
sével né az ipari kihozatal mintegy 77 — 879%,-ra,

— a szamitasok az 1970. és az 1985-is évekre vo-
natkoznak,

— arra valé tekintettel, hogy ketts, egymastol
kiilonbo6z6, divergals feladattal alltunk szemben
(flirészarura s rosttermelésre iranyuld), mely ki-
zil egyik sem lehetett domindld, kétféle szami-
tast végeztek.

Mindent egybevetve 5 kiilonbozé modellt dol-
goztak ki, modellenként 18 kiilonboz6 kihasznélasi
Y%-kal, 2 idGszakra, 2 varidciéban. Azaz 360 opti-
malizdcids szamitdst végeztek el, ahol a célfiigg-
vény — a nemzetgazdasig keretén beliil — a fa-
nyersanyag felhaszndlas minimalizildsa.

Modellszerkesztés

A szerkezetét tekintve a legérdekesebb a 2. szdmu
modell, amely nagy vonalakban a kivetkeziképpen
ismertethetd:
Ez a modell lehet6vé teszi, hogy
— az erdGgazdasigok fanyersanyagukat 12— 24 em
atmérd mellett szabadon teritsék,
lehetGvé teszi, hogy
— a fiirészipar apritékot adjon a celluléz-papiripar
részére.
A linedris egvenlGség és egyenlGtlenség ezen fel-
tételek mellett:

;=0 =172, % 2504 (1)
3 + Ay, = b, (2)

U@y + Ugy+ Ty + 24 =y (3)
Wy — Waoy— Uy — Uy =0 (4)
— Uy + ATy — Ay + A5 =) (5)



A célfiiggvény:

Z=u,+ x,+ s+ @, > minimum

ahol &, az Lr(lc)wmclaha,g)]{ altal szdllitott 24 em

atmérénél vastagabb faanyag flirészipari
termelés céljaira,

a2, 12— 24 em atmérGjli faanyag a flirészipari
termelés céljaira,

, 12 em 4tmérdig terjeds faanyag a celluléz-

papiripari termelés céljaira,

a; 12— 24 em atmérdjl faanyag, ugyancsak a
celluloz-papiripar részére,

a, o flrészaru kihozatal koeficiense az egyes
gzamitasainkban 0,67 —0,50 hatdrok ko-
7Ott,

a, & faanyag relativ gyakorisiga 24 cm At-
mérdig (szamitasainkban 0,749, azaz 74,9
szazalék),

@, a faanyag relativ gyakorisdga 24 em felett
(itt 0,251),

a, a faanyag relativ gyakorisdga 12— 24 em

kozott (szamitasainknal 0,545),

a faanyag relativ gyakorisiga 12— 24 cm

atméron kiviil (itt 0,455),

g apriték  kihozatali koeficiens 0,10--0,37

hatarok kozott,

a sziikséges flirészipari

sége,

b, & szitkséges rostmennyiség.

A Kkorlatozo feltételek (1) a nem negativ vélto-
z6k megszokott feltételeit reprezentdljak.

A korlatozo feltételek (2) a sziikséges flirészéru,
a (3) a szitkséges m@tmcmwiséget irja eld.

A feltételek (4) és (5) a fanyersanyag hdrom felté-
telezett vastagsagi csoportjanak v;w()nvhcrm be-
tartasat biztositja.

Végiil a (6) a célfiiggvény, melynek célja a nem-
zetgazdasagon belill a fanyersanyagsziitkséglet mi-
nimalizdlasa.

A 2. dbra sematikusan dbrizolja az anyagnak
a 2. sz, modell szerinti eloszlasat a két szektor
kozott.

=
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b termelés mennyi-

Eredmény

A legérdekesebb eredményeket az 1. tabldzat fog-
lalja dssze. Ez az Erdé és Vizgazdalkodasi Minisz-
térium alapadataira  tdmaszkodva az 1985-Gs
esztenddre vonatkozik.

A tablazat sorai a feltételezett kihozatali szaza-
lékoknak felelnek meg, a tablazat oszlopai pedig
az 5 kimunkalt modellb6l 4-et szemléltet.

A tablazat tartalmazza a flirészdru és a rostsziik-
séelet kielégitésére sziikséges Osszes fanyersanya-
got tomaor m?-ben.

A modell adta optimalis eredményt minden osz-
lopban, megadott feltételek mellett az aldhtzds
jelzi. Minden sor legjobb megoldasat kétszer huztak
ald. Az egész tablazat legjobb modell eredményét
— 1985. év sziikségletét feltételezve, az Erds és
Vizgazdalkodédsi Minisztérium kiindulé alapada-

taira tdmaszkodva — a bekeretezett szam jelzi.

A téblazat kiillonosebb magyardzatra nem szorul.

Csak azt kell kihangsilyozni, hogy, ha a flirész-
ipar nem tud apritékot produkdlni, természetesen,
hogy a legjobb megoldds a maximdlis flirészaru
kihozatalra valé torekvés, de ez nem egyenlG a

maximélis ipari kihozatallal! (mellézve a sajat agg-

lomeralt lapgyértdshoz sziikséges sajat apriték-
gyartast).

MellGzve a szambavett maximdlis kihasznéldst,
az ipari kihasznalas kivant novelésének egyre in-
kabb a legjobb megolddsa a kimunkalt modell sze-
rinti flirészaru kihozatal estokkentés, azzal, hogy
nyersanyag legnagyobb részét az eldf)ga.:nla,sa,gok
kizvetleniil a flirészipar felé értékesitik, hogy azok
apritékgyartdssal kombinalt f (irészérutermelést
folytassanak az erre alkalmas egyszerii aggregit
technologia mellett.

1. tabldzat

Firészdru Modell
kihozatal i 9 | 3 l 4
67 9 454 8864 12545 | 12545
66 9 543 8895 11879 | 11879
65 9 635 8784 11279 | 11279
64 9 730 8742 10 737 10 737
63 9 828 8762 10 486 | 10 486
62 9 929 8719 10016 | 10016
61 10 033 3738 9 796 9 796
60 10 141 8693 9 386 9 386
59 10 252 8713 9 192 9192
58 10 368 3666 8 829 8 829
57 10 487 8706 8 706 8 686
56 10 612 8861 8861 | 8637
55 10 740 9023 9 023 8 657
B4 10 873 9190 9 190 8 605
53 11011 9364 9364 | 8626
52 11 154 9544 9 544 8 570
51 11303 9730 9 730 8503
50 11 458 9925 9 925 8 535

Az abszoltit legkisebb fanyersanyag-felhasznalast
a 4 modell adja, amely feltételezi azt, hogy a fiirész-
ipar még a 12 em atmérdjii faanyagnal kisebb anya-
got is felflirészel s mellette apritékot gyart.

Befejezés
A modellszamitds bebizonyitotta, hogy a fiirész és
cellul6z- Tlapll‘lp’tﬂ termelést nagymértékben no-
velni nemesak tgy lehet, hogy az erdégazdasigok
mind mennyiséghen, mind vélasztékban emelik a
11Vus¢nva<rk1tel melést, hanem 1gy is, hogy a f(i-
részipar, melléktermékként apritékot gyart, ami
egyiattal jobb fanyersanyag-kihaszndldst biztosit,
mint a flirészari kihozatal kizérolagos novelése.

Végezetiil ol kell még mondani azt, hogy a meg-
szerkesztett modell még nagyon egyszert, melyet
nagymértékben lehetne tokéletesiteni, ha minden
vastagsdgi, valasztéki s esetleg minGségi osztalyra
is kidolgoznék.

Forditotta: Dr. Szabé Kdaroly

Utdszo
A négy fenydfeldolgozdsra koncentralt fiirésziize-
miink évi 150 ezer m?® fenySapritékot adhatna at a
celluléz-ipar részére.

VTR, aggregit
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Az 6nmikédo vezérlés és 6nmiik6dd szabélyozas alapelvei,
kiilonos tekintettel a szabalyozasi lengések csillapitdsara

Dr.Ruska Laszlé

Bevezetés

Kozolt cikk a Budapesti Buatoripari Viéllalat V. sz.
Gydregységében szervezett Gépkezeldi és Gépmesteri Tan-
Jolyam cim szerinti témakorének kivonatos anyaga. Az
onmiikéds vezérlés és onmiikéds szabilyozds alapelvei-
nek ismertetése mellett behatéan foglalkozik a szabdlyo-
zasi folyamatok lengésviszonyainak problémakorével,
ezzel Osszefiggésben a lengések amplitudéjanak csilla-
pitdsi lehetéségeivel és az e teriileten kidolgozott techni-
kai eljardsokkal. Bar az utébbiak e helyen a gyors iitemi
prések hémérsékletlengéseinek csillapitasdra korlito-
z0dnak, maga az elv sokféle, mds természetii szabdlyo-
zasi feladat megvalositisdaban is felhaszndlhaté. Ezérl a
cikk nemesak azon olvasék korében tarthat érdeklo-
désre szamot, akik az onmiikédé vezérlés és onmiikodo
szabdlyozis alapjai tekintetében kivanjik ismeretiiket
béviteni, hanem azok korében is, akik az alapismeretek
birtokdban a hémérséklet vagy mds paraméter onmfi-
kodé szabalyozésa kapesan a lengéscsillapitas problema-
tikdjdval mdr szemben taldltdk magukat.

1. Automatizalas

Automatizalds alatt a kiillonbdzd vezérls- és szabalyoz6-
rendszerek; programvezérlé és programszabilyozé egy-
ségek — esetleg automatdak — meghatarozott rendszer
szerinti Gsszekapesoldsat és e komplexumnak a termelés
Sfolyamataba valé bedllitasat értjik.

Sziikebb értelmezésben e fogalomkirbe tartoznalk :

1.1. 6nmiik8d6 vezérlés, x

1.2, 6nmiikods szabdlyozds, -

1.3. 6nmiikédé programvezérlés,

1.4, onmiikédd programszabdlyozds,

1.5. a felsoroltak tetszés, ill. sziikség szerinti kombind-
cioi.

Példaul a gyors utemii furnérozé hépréseknél a hidrau-
likus nyoméds 6nmfikddden szabdlyozott (a nyomds dl-
landé értéken tartdsit a kontaktmanométeres érzékelés,
ill. & hozzd kapcesolédo szabdlyozbegységek biztositjak);
egyidejlileg programvezérelt is (merev, idGprogramo-
zas), minthogy a présidé lejarta utdn egy oramfives
kapesolészerkezet parancsot ad a hidraulikus nyomds
megsziintetésére. Ha még emellett megoldott a lapok
hoémérsékletszabdlyozdsa is (mely ritka eset ugyan, de
feltétleniil redlis igény), tgy a héprés automatizalisa a
felsorolds szerinti hdvom elemet egyidejlileg foglalja
magdban.

2. Az automatizilis eldnyei és a vele szemben
tamasztott kovetelmények

2.1. Az automatizdlds legf6bb el6nye, egyidejfileg a vele
szemben tdmasztott alapveté kovetelmény is: a gazda-
sagossay. Bzen elony kiilonosen az ipari tuzeldberende-
zések teriiletén érvényesiil, ahol az égésintenzitds Gnimnii-
kod6 szabdlyozdsdanak megolddsdval 15—209, tiizels-
anyag-megtakaritds is elérhets; az automatizalds mini-
malis koltségigénye mellett.

Ipardgunk teriiletén: a mesterséges flrészaruszdaritoh
automatizalisival, mindenek el6tt a szdaritdsi kdrosod4-
sok (feliileti- és biutilrepedések, gorbiilések, kajszuld-
sok), nem utolsésorban a széritdsi id6 esbkkentése révén
5—89Y, gazdashgossig biztosithato.

2.2. Tovabbi elény, egyben kovetelmény, hogy az
automatizdlés mentesiti az embert a nehéz testi- és a
gépiesen ismétléds munka terhei alél.

A BUBIV V. sz. Gydregységében példdul szinte elkép-
zelhetetlen, hogy a Danckaert egalizalo gép, nehéz és
nagy kiterjedésii forgacslapokkal vald tépldldsa emberi
erovel torténjék. Tzt a miiveletet megfelels emels-
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berendezések és adagoléegységek (TREPEL) 6nmiiks-
déen latjik el.

A végmegmunkdld gépek (az tin. ,,Alleskonner’-ek)
2—3 masodpercenként igényelnek egy-egy munkadara-
bot. A gép ilyen titemfi, monoton ismétléds taplildasa
emberi erovel, egy miiszaknyi idGtartamon beliil is el-
képzelhetetlen és megvaldsithatatlan, Kilonésen igaz
ez, ha. meggondoljuk, hogy a végmegmunkdlok sorokban
dolgoznak, tehit az el6z6 miveletet végzé gépbll a
munkadarabok sziinet nélkiil dramlanak a végmegmun-
kdlok bemeneti oldala felé. Emberfeletti figyelemossz-
pontositdsra lenne sziikség az egyébként silyban nem
nehéz buatoralkatrészeknek 2—3 mddsodpercenkénti,
pontos beigazitdasdhoz. Ett6l kimélik meg a dolgozét az
un. ,akasztéesapddk”, melyek az adagolds egyenletessé
tétele mellett az anyag pontos megmunkdldsra valé el6-
készitését is biztositjak.

2.3. Az automatizdldsnak biztositania kell, hogy =«
kezeldszemélyzet mentesidjon a bonyolult inditasi, iranyi-
tasi és leallitdsi tevékenység aldl.

Néhény kapesolé elforditésdval, néhény gomb meg-
nyomdsaval a folyamatnak indulnia kell (illetve meg
kell dllnia). Az irdnyitast és a folyamat fenntartdsat «
vezérlG- ¢s szabdlyozdberendezéseknek kell biztositaniok.
Az ember szerepe minddssze annyi, hogy ellenérzi a
rendszerek helyes miikodését.

A végmegmunkdlé gépek példdjandl maradva, az
ember feladata, hogy az ,akasztécsapdak” tzemelését
ellendrizze, hogy egy esetleges anyagtorlédds, vagy
tizemkihagyds esetén kelljen csak beavatkoznia a foly-
tonossdg, illetve a beadagoldsi pontossiag helyredllitdsa
céljabol.

2.4. Fontos kovetelmény az automatizaldssal szemben
az eqyszeriséy.

Minél kevesebb allithat6 egység legyen. Ha a vezérld-,
ill. szabdlyoz6 rendszerben sok a varidldsi lehetOség,
vagy ha a miikodés biztositdsihoz sok kapesolo, kezelo-
gomb, stb. menetkdzbeni mozgatdsa sziikséges, zavar
keletkezhet a termelésben, nem is beszélve a kezels-
személyzet ivinyfté és ellenérzé tevékenységének meg-
nehezitésérol. Tehdat csak a feltétlen szitkséges funkeio-
néltaté elemek legyenek , kézkozelben”. Ugyanez vo-
natkozik a kont-roﬁmﬁszerekre is. Ha a vezérl6-, ill. sza-
bélyoz6 rendszer kézponti szekrényében sok a mutatés
miiszer, nehézkessé vdlik a folyamat kozponti ellendr-
zége. Tehat csak a legfontosabb miikédési paraméterek
miiszeres mérége (esetleg regisztraldsa) legyen megol-
dott.

2.5. A vezérl6-, ill. szabilyozérendszer minél kevesebb
mozgo alkatrészt tartalmazzon.

E tekintetben egyes elektromos elemelk feltétleniil
elényt élveznek a pneumatikus vagy a hidraulikus ele-
mekkel szemben. De az elektromos rendszereken beliil
is a végillaskapesolos helyzetérzékelés helyett célszerii
fotocellds késziilékeket, vin. fénysorompokat alkalmazni.
Az elektromos teriileten maradva: ahol erre méd van,
a vezérrelé-segédrelé kapesoldsi szisztémdéaban (lasd az
1. dbrat!) a vezérrelét ki kell kiiszobolni tranzisztoros
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aramkorokkel. S6t, tirisztoros kapesolasokkal a véges
kapesoldsszami, ezen keresztiil véges id6tartamban fel-
haszndlhaté jelfogok esetleg teljes egészében mellézhe-
t6k. '

2.6. Alapvet6 kovetelmény az automatikai elemek
hosszi élettartama.

A cimben leirtakhoz hozzéa lehet tenni, mint elvarast,
a manimalis karbantartdsi igényt 8.

A kiilonbozé félvezetbk (kristalydidddak, tranziszto-
rok, tirisztorok stb.) élettartama gyakorlatilag korlit-
lan. Bzt tgy kell érteni, hogy amig egy gép, mikozben
fizikailag és erkolesileg teljes egészében elavul; addig ez
az id6tartam a gépet miikddtets, félvezet6kbél felépi-
tott vezérls- vagy szabdlyoz6 egység szdamdra elenyészé
megterhelést jelent. Ami pedig a karbantartdst jelenti:
az elektronikus egységek ezt gyakorlatilag nem igény-
lik. Hozzé kell tenni természetesen, hogy a kiilonboz6
ipari folyamatok vezérlését, szabdlyozdsat tisztdn elokt-
ronikus elemekkel nem mindig lehet megoldani. P1. a
hidraulikus prések hémérsékletszabalyozasiban a g6z
dtdramldsi keresztmetszetének korrigaldsira szolgdlé
beavatkozo6 szervek csak mechanikus felépitéstiek lehet-
nek. De pl. a Raimann élfurnérozé gépek ragasztbéanyag-
hémérsékletszabilyozdsa tirisztoros dramkorokkel sem-
miféle mozgd alkatrészt, tehat még jelfogdt sem igényel-
nének. Fz utébbi szabdlyozdsi méd egyel6re nem ter-
jedt el. Magyardzata, hogy a tisztdan elektronikus (tehdt
mechanikus elemet egydltalan nem tartalmazo) késziilé-
kek linyegcsen dragabbak, mint a hagyoményos felépi-
tésfiek.

Az élettartam és a minimalis karbantartasi igény ko-
vetelményeinek kielégitésében tehat a gazdasagossdagi
szempontok is fontosak, s6t, esetenként dontbek lehet-
nek. Altaldanossagban — legyen akdr vezérlé-, akdr
szabilyozé berendezésrél is sz6 —, a mechanikus rend-
szerek (ezen beliil is killonosen a pneumatikus késziilé-
kek) lényegesen olesébbak, mint az elektronikusak.
Innen adddik, hogy az élettartamn és a karbantartdsi
igébnyek irdanydban bizonyos engedményeket téve, a
mechanikus késziilékeket széleskor(ien alkalmazzak, Az
ipari folyamatokban azonban az elektronika térhoditdsa
elvitathatatlan, melynek tendencié,j{t a mechanikus és
elektronikus rendszerek Osszevonasiban jelentkezik.

gy jottek létre a jol ismert elektromechanikus (ezen
beliil is legszélesebb korben az elektropneumatikus)
vezérld- és szabalyozd rendszerek, mely Osszevondsban
azonban az egyensuly mindinkdbb az elektromos, ezen
beliil is az elektronikus irdnydba tolédik el.

3. Az automatizalas és a technologia kapesolata

Az automatizilas feltételezi a fejlett. technolégiat. Mis
széval: automatizalni csak egy meghatdarozott technoldgiai
szinttdl kezdve érdemes és szabad. Ugyanakkor az aulo-
matizaldas visszahat a technolégidra., Messzemenden ¢érvé-
nyesiil tehat a kélesondsség elve: a technoldgia fejlédése
serkenti az automatizalds fejlesztését, masrészrol vi-
szont az automatizalds fejlodése elérehaladdsra 6sz-
tonzi a technolégidt.

B dialektika jol érzékelhetd a gyors itemi furnérozo
héprések esetében.

A furnérozé gépsorbun a ragasztéanyagnak az enyv-
felhordéba vald bevitele jobbiara yvedrekkel torténik. Az
esetenkénti feltoltést ember végzi, nehéz fizikai- és
gépiesen ismétlédé munkdval. Az elézéekben lefrtak
szerint tehdt kivdnatos lenne e részmiivelet mechaniza-
l4sa és automatizalisa. A feladaft minden tovabbi nélkiil
megoldhaté lenne, de:

cgyrészrdl: a kialakitott automatikus berendezés
semamivel nem nydgtana t6bbet, mint amire az ember
képes;

mdsrészrdl: a rész-folyamat automatizdlésa révén a
technolégia semmit sem valtozna (a ragasztéanyag 6sz-
szetétele ugyanaz maradna, a préselési id6 nem csok-
kenne és a térftés rendszerében sem torténne elbre-
mutaté valtozas).

Egy ilyen automatikus berendezést tehat nem szabad
kavitelezni.

De miért szitkséges a ragasztéanyag fenti médon tor-
1én6, szakaszos utantoltése ? Mert a bekevert miigyanta
mar természetes hémérsékleten (20—25 °C) is viszony-

lag rovid id6 alatt keményedik ki (vagy legaldbbis a
kondenzaci6 meg nem engedheté6 mértékben halad
elére). Nem szabad tehat sok ragasztéanyagot el6készi-
teni, mert a visszamaradt (fel nem t6ltétt) miigyanta
hasznédlhatatlannd wvilik. Els6édleges feladat tehat az
alapanyaghoz olyan adalékokat hozzékeverni, mely a ki-
keményedést 35—40 °C-ig fékezi, e hémérséklet felett
viszont gyorsitja azt. Ilyen feltételek mellett mér
nagyobb mennyiségit ragasztébanyag készithet6 elé (ter-
meészetesen mar gépi dton valé bekeveréssel), mely vi-
szont lehetové teszi a keverék esévezetél segitségével tor-
ténd szivattyizdsat o felhordGhengerek kozé.

A gyorsité adalékanyagok bekeverésével egyidejiileg
(a magasabb hémérsékleti értékeken, ca. 150 °C-on) a
kikeményedési 1d6 is lényegesen lerovidul. ¥ lehet6ség
kihaszndldsat azonban lehetetlenné teszi a hbprések be-
meneti oldaldn jelenleg alkalmazott teritékképzési méd.
Ltt két jelentésebb probléma jelentkezik:

Az elsG: A behordé szalagon egy sor felteritése utdn
a dolgozé ldbkapesoléval tovdbbitja az anyagot. Sok
értékes masodpere veszik el azdltal, hogy a dolgozé a
sziikségesnél ,,tovabb kiildi” az anyagot elére, mely
miatt visszakorrigalast kénytelen alkalmazni. A to-
vabbitds és a visszakorrigdlas id6tartamédban a teri-
tékképzés természetesen sziinetel.

A masodik: A teljes beteritést kévetben a behordd-
szalag indul a préslapok kozé, majd az anyagot ott
lerakva visszatér eredeti helyzetébe. Az ekozben el-
telt id6 alatt azonban a terités megint csak sziigetelte-
tésre kényszeriil.

Csak a két lefrt tényez6 kovetkeztében veszik el
12—15 masodperc. Hidba van meg tehat a lehet6ség a
présidé csokkentésére, ha a fentmaradt idot, a teritési
technologia fenti akaddlyai miatt, nem lehet kihasz-
ndlni, A préskapacitds novelésének lehet6ségét azonban
nem szabad kihasznalatlanul hagyni. Ezért:

Bldszor : meg kell oldani a szakaszos anyagtovabbilas
onmiikidd vezérlését. (Amellett, hogy igy 2—3 mésod-
pere megnyerheté az effektiv teritési idé javira, a dol-
goz6 mentesiil attol a figyelem osszpontositds alél,
melyet a pontos anyagtovabbitdsi hossz betartdisdra
kell forditania.)

Mdsodszor: A behordd szalag elé egy eldtét szalagot
kell beiktatni (2. dbra ), hogy a behordés id6tartama-
ban a teritést (az el6tét szalagon) zavartalanul lehes-
sen tovibb folytatni. (Ujabb 10—12 mésodpere nyer-
het6 igy meg az effektiv teritési id6 javdra.)

Szerényen szamolva tehdt a lefrt vezérlési és mecha-
nizdldsi probléma megoldasdaval a teritési id6bdl 12 méa-
sodpere megtakarithaté. Ezt a t6bbletidot a jelenlegi
60 mp-es présido esokkentésére forditva, 209;-0s terme-
lésnivekedés érhetd el.

Hornan is indultunk ki ? BEgy technolégiai részfolya-
mat, a ragasztéanyag-feltoltés mechanizdldsi, ill. auto-
matizaldsi igényéb6l. Kzt esak ugy lehetett kielégiteni,
hogy valtoztattunk a ragasztéanyag osszetételén és be-
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2. dbra. Behordé szalag kiegészitése elGtétszalaggal
X X Xi
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3. dbra. Onmiikdd6 vezérlés blokkvazlata
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keverési technoldgidjén. B vdltoztatds viszont wjabb
igényt vetett fel: a teritési mfiveleten beliil az anyag-
tovabbitds vezérlésének megolddsit és a behordds me-
chanizmusanak modositasat. A technolégia és automati-
zdlds e kolesonhatasanak végeredménye a termelékenyséy
novekedése.

4. Az onmikiods vezérlés és az nmiikods szabialyozas
egymastél valé elhatirolisa és a mfikidésre vonatkozd
alapelvek

4.1. Onmiikods vezérlés

A folyamat valamilyen fizikai jellemzéje, ill. annak
megvaltozdsa révén irdnyitja B folyamatot (3. dbra).
Az A és B folyamatot az I irdnyité- (vezérls-) berende-
zés kot 6ssze. B folyamat nem hat vissza se az 4 folya-
matra, se az I iranyité berendezésre, vagyis a hatasldanc
nyiott. A vezérlésnek éppen ez a nyitott jelleq (tehdt a
visszahatds hidnya) a tulajdonképpeni isimerteté jegye.
Az A folyamat megvéltozdsa természetesen dnmiiko-
d6en idézi el6 B folyamat megviltozasat. Ezért beszé-
liink 6nmiikod6 vezérlésrol.

Az abran alkalmazott jelilések: Xr: vendelkezd jel;
Xbpe: beavatkozod jel; X;: irdnyitott szakasz.

4.2, Onmiikods szabalyozds

A folyamat valamilyen fizikai jellemz6je (Xgzm; ldsd a
4. abrat!) pontosan az elbirdsos (X;) értéken van,
A rendbzer ez esetben meg6rzi nyugalini dllapotat. Ha
az A folyamat je lemzGje megviltozik (eltér a rogzitett
értéktol), hibajel (E) keletkezik, mely az Sz szabalyozé
berendezésen keresztiil az A folyamatot eredeti allapo-
tara korrigalja. 4 folyamat tehat onmagdra hat vissza,
vagyis a hataslane zdrt.

z abran alkalmazotl jelolések: X,: alapjel; £: hiba-
jel (eltérés); X,: rendelkezb jel; Xi::szabalyozott jel-
lemz6 (szabalyozott szakasz); X a szabdlyozott jel-
lemzé mért értéke; K: killonbségképzo elem; Sz: szaba-
lyozé berendezés.

A

Osszefoglalva : ]
Onmiikods vezérlés: A folyamat irdnyitja B folyamatot,
B folyamat nem hat vissza az irdnyiié berendezésre.
Mert nines visszahatdas (nyitott hatdsléne !); beszéliink
onmiikodé vezérlésrol.

Onmdikods szabalyozds: A folyamat onnagdt korri-
galja, ha a folyamat jellemzéje eltér az elbirdsos érték-
tol. Mert van wvisszahatds (A folyamatnak Snmagéra
valé visszahatdsa, tehat a hatdslanc zart !): beszéliink
onmiikodé szabdlyozdasrol.
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4. dbra. pH-érték o6nmiikodé vezérlése

174> e E A PP UASR

H. Megvalositott vezérld- ¢s szabalyozé berendezések

5.1. Egy tartalyba omlé folyadék-elegy pH-értékénck
onmilods vezérlése

Az 1 tartdlyba (ldsd az 5. dbrdt!) a folyadékok 2 és 3
esovon keresztil 6mlenek be. (Pl. a 2 ¢s6von sésavoldat,
a 3 csovon viz. Az 1 tartdlyban tehdat a sésavoldatot
tovabb higitjuk vizzel, mely végsésoron valamilyen
pH-értéket eredményez. Az elkeverésr6l a motorral haj-
tott, 8§ lapatkerék gondoskodik.) Ha a 2 csévon be-
dramlé folyadék Q4 m?/sec mennyisége (A folyamat !)
megvaltozik, gy megvdiltozna a tartdlyban levé oldat
pH-ja is. Ez azonban nem kovetkezik be, mert a 2 cs6be
épitett 4 mérdperem az eredeti dllapothoz képest nyo-
méskiilonbség médosuldst idéz el6; mely médosulds az
I irdnyité berendezésen keresztiil korrigéilja az 5 szelep
nyildsit. Ennek hatdsdra a 3 csovon bedraml6 folyadék
Qp m?sec mennyisége (B folyamat !) is megviltozik,
minek kovetkeztében a tartdlyban levé keverékardny
viltoztlan marad.

Viligosan lathat6, hogy B folyamat (a 3 csdovon dt-
aramlo folyadék mennyisége, ill. annak véltozdsa) nem
hat vissza 4 folymmatra (a 2 esovon dtaramld folyadék-
mennyiség alakuldsdra). Az is lathaté, hogy a tartdly-
ban levé keverék pH-értékének megvéltozasa sem gya-
korol hatdst sem az A sem a B folyamatra. A hatdshine
tehdt nyitott, ezért beszéliink onmiikodo vezérlésrol.

5.2. Bgy tartalyba omls folyadél pH-értékéneck
onmiikods szabalyozdsa

Alapfeladatunk — az el6z6 példa esetén is és most is
(lasd a 6. abrat!) —, hogy a tartilyban levd folyadék
pH-értékét dllandd értéken tartsuk.

{_, 3 o : 7 0

6. dbra. pH-érték dnmiikédé szabialyozidsa

A szabilyozott szakasz (Xy:) tehab az oldat; annak
fizikai jellemzéje (a szabilyozott jellemnzé mért értéke:
Xiszm) & hidrogénionkoncontracié. A mérést pH-mérdvel
(7) eszkozoljik, melynek méréeleme (érzékelé eleme:
6) a folyadékba meriil. A kivint pl-ériék bedllftdsa
(Xa: alapjel) a 7 miiszerben torténik.

Ha az alapjel (a kivdint pH-érték) megegyezik a sza-
balyozott jellemz6 mért, értékével (tehdat a mérdolem
altal élx'zékelt pH-értékkel), igy a rendszer nyugalomban
marad, .

Amint azonban a mért phl-érték eltér a beallitott
értékidl, hibajel (B = Xq— X)) képzodik, mely az Sz
szabdlyoz6 berendezésen keresztiil korrigalja a 3 csOve-
zeték atdramléasi keresztmetszetét. (A savoldatos példa-
nal maradva: a szabalyozé berendezés sziikiti az dtd-
ramlédsi keresztmetszetet, ha a pH-érték kisebb az eld-
irdsos értéknél, s noveli ha anndl nagyobb.) A korriga-
ldsi miivelet befejeztével a rendszer ismét nyugalmi 4l-
lapotba keriil.

A szabédlyozds lefrt médon valé lezajldsa meglehe-
tésen lassii folyamat. Az eltérésnek (Z hibajelnek)
ugyanis egy meghatérozott értéket el kell érnie ahhoz,
hogy a szabdlyozé berendezés miikédésbe tudjon lépni.
Ez pedig idéigénnyel jér. Ujabb idé telik el addig, amig
a megvaltoztatott keresztmetszeten a folyadék eljut a
tartdlyba. Tovdbbi késedelem jelentkezik azéltal, hogy
a korrigdldst kovetben a folyadékoknak a tartdlyban el
kell keverednidk. Ezen idoveszteségek ((in. holtidék)
kéros hatdsainak kikiiszobolésére a rendszerben benne



B e e st
o o e
e s T

P

~Elatoloszonyeq

7. dbra. A: helyteleniil miikodtetett nyomaégerenda,
B: helyesen miikddtetett nyomogerenda
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8. dabra. Helyzetérzékelt ¢és funkeidja

hagyjik nz elézéck sorin ismertetett vezérlé berende-
z6st is. llyen médon (amint ez az dbrabdl is kovetkeztet-
hetd), a 2 csdvezeték dramldsviszonyaiban bedllé hir-
telen és durva viltozdsokat a 3-as ¢sé gyors kereszt-
metszet moédosuldsa kiegyenliti, még miel6tt a pH-érié¢k
megyaltozisit a mérdelem érzékelni tudnd. A fennma-
raddé pH-eltérést ezutdn mdr a pH-mérében jelentkezd
hibajel korrigilja az el6bb ismertetett elvek szerint.

B gyszeriien fogalmazva tehdt: a vezérlérendszer Kki-
egyenliti a hirtelen bekovetkez6, durva behatasokat, a
szabdlyozorendszer viszont a finombeallitdst hajtja
végre. Ilyen moédon egyesiilnek a vezérlérendszer folya-
matgyorsité és a szabdlyozérendszer folyamatpontosilo
tulajdonsigai. Ezért talalkozunk gyakran olyan esetek-
kel, amikor a szabdlyozéegységeket vezérlé berendezé-
sekkel egészitik ki.

c)

10. abra. El6tol6-szonyeg mozghsviszonyai
terheletlen dllapotban

5.3. Danckuert eqalizaldgép nyomdogerenda
vezérldrendszere

Amint ez ismeretes, az egalizalégép harmadik csiszold-
egysége nyomds alatt :-tim%tja el az elotte levo két esiszo-
I6henger altal ,,lenagyolt™ feliiletet. A gerenddara haté
nyomoerd azonbun a gépen dthaladé anyagnak csak egy
meghatarozolt helyzetében 1éphet fel, annak elkeriilése
céljabol, hogy a csiszolbegység az anyag elsé- (vagy
hitsé-) végeit le ne csapja, illetve, hogy e végeket
simitatlanul ne hagyja (lasd a 7a és 7b abrakat!).

A 8. abran ldthaté az alkalmazott megoldds. Az
clérehaladé forgdcslap elsé vége érintkezésbe keriil a kb
helyzetérzékelbvel, mely jelét az irdnyité szervre adja.
Bz utébbi egy késleltetd clemen keresztiil hat a beavatkozo
szervre, mely a késleltetési id6 lejartaval a csiszolosza-
lagot (a nyomdgerenda révén) az anyaghoz szoritja.
A forgdcslap hdtsé végén a folyamat hasonlé médon jéat-
sz0dik le: miutdn az anyag a helyzetérzékel6n tialha-
ladt, az irdnyité szerv a késleltetén keresztiil a nyomo-
erd megsziintetésére ad ki parancsot. (A vezérlés menete
jol kovethets a 9. dbran lithaté blokkvizlat segitségé-
vel.) J

A gépen a késleltetési idd az el6toloszonyeg sebességé-
nek fiiggvényében dllithato be, mely idére azonban az
anyay eldrehaladasi sebesséqge (ami viszont annak vastag-
sagmérete szerint valtozik) semuniféle visszahatdast nem
gyakorol. ¥ koriilmény viszont gyvakran vezet arra a
hibdra, melynek kikiiszobolésére éppen a vezérlérend-
szer lenne hivatott.

Tegyiik fel ugyanis, hogy a szényeg elétoldsi sebes-
sége (anyag nélkiil, vagyis terheletlentil) V7, m/sec; a
helyzetérzékel6 és a nyomoégerenda kozotti tdavolsdy
pedig S, em (ldsd a 10. abrat!). Tehdt amig a szényeg a
helyzetérzékel6tol a nyomogerenddig (A4-tol B-ig) eljut:

8

1'y=——
1 V]

1dé telik el. De amint a hengerek kozé anyag keriil, a
szényeg el6toldsi sebessége lecsikken, mégpedig anndl
kisebb értékre, minél jelentGsebben tér el az anyag vas-

A" folyamat; 2 J° X . . ;
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9. dbra. Nyomogerenda vezérlorendszerének blokkvazlata

az el6toldsi sebesség figyelembevétele nélkiil
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12. dbra. Nyomdégerenda vezérlérendszerének blokkvazlata az anyagel6tolasi sehesség

figyelembevételével

tagsdgmérete a névleges Ortéktsl. (A lassitdst ogy
tirisztoros szabalyozé rendszer hajtja végre, pontosan
az ilyen értelmfi kovetelményeknek megfeleléen.) A le-
csokkent sebességgel az anyag:

id6 alatt jut el a helyzetérzékel6t6l a nyomdgerendaig.
Viligos, hogy:

Ty=Ty,

3

S
vagyis az anyag hosszabb id6 alatt teszi meg az A—B
utat, mint ahogyan ezt el6zetesen bedllitottuk. A kovet-
kezmény, hogy a lap clején a simitis a kivantndl késobh
Mbid6dik el, a végén pedig késébb fejezidik be (ldsd a 11.
abrat).

Az id6eltolodds (ezen keresztiil a ,,hegyezds”, ill.
»domboritds™) anndl nagyobb mérvii, minél vastagabb
az anyag, vagyis minél inkdbb lassitja a szabdlyozo
berendezés az el6tolé szbnyeget.

Jelolt probléma az egalizél6 gép stlyos' vezériésteclni-
kai hibdja, mely csak tigy kiiszobolheto ki, hogy a késlel-
tetési id6 nem a szényeg, hanem az anyay cldtoldsi sebes-
ségétol fitgg (1sd a 12, abrdt).

Kapillaris

5.4. Héprések hémérséklelszabalyozdsa
541. MAMUT hémérsékletszabalyozd

A héprés (mozgiast nem végzb) lapjaba a gbztenzios hi-
mérdt Ggy épitjiik be, hogy az a gézjdratokat ne érje.
A membranszelepet a gbzvezetékbe iktatjuk, lehetéleg a
hémér6hdz minél koézelebb. A kivant hémérsékleti ér-
téket rugéval allitjuk be (13. dbra).

Bgyensilyi helyzetben a gbztenziés nyomis meg-
egyezik a rugényoméssal, mely a gézvezetékben egy
adobt dteresztonyildst hatdroz meg. Ha a hémérséklet
az el6irt érték ald esik, a gbéztenzioés nyomds kisebb lesz
a rugényomadsnal, mire a membréan felemelkedik, @ gdz-
vezetdle ataramlasi keresztmetszete megnovekszik. A na-
gyobb mennyiségli g6z bedramldsa kovetkeziében a
préslap hémérséklete emelkedik, midltal a géztenzios
nyomas is, mely a kapilldrison keresztiil visszahat a
membrdnra. Ennek kovetkeztében viszont a szelep-
nyilds csokken, mindaddig, amig az egyensilyi helyzet
ismét be nem &dll, amikor is a préslap hémérséklete
megeyyezik az eloirt (beallitott) értékkel.

A folyamat blokkvazlata a 14. dbran lathato.

Jelolésck :

Xq  alapjel (itt rugderd, a kapcesolédd mechanizimus
°C-ban van skéldzva);

Mexnbrar

W Xszm

) ” ! "
Goztenzios homero

Xey (17 esiop)

6oz
i e B

szelep

13. dbra. ,,Mamut’ hémérsékletszabalyozd
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Kszm

14. dbra. Hémérsékletszabalyozé blokkvazlata

Xszm a szabdlyozott jellemz8 mért értéke (itt gbzton-
zi6és nyomés),

B hibajel: X, — Xgopm (lehet pozitiv, vagy negativ,
aszerint, hogy a gbztenzioés nyoméds kisebb a rugé-
nyomasnil, vagy forditva),

X5z a szabdlyozott szakasz (itt a préslap hémérsék-
lete),
< erosité (maga a membrdnszelep, pontosabban

annak szdra, mely a kis értéki nyomaskiilonbsé-
eket nagy elmozduldsokks valtoztatja at),
K 16nbségképz6 (itt membrdn, melyen a rugd-
nyomds és a gbztenzids nyomds kiilénbsége jele-
nik meg). -

5.42. Hleltromos hémérsékletszabalyozik

A kiildnbézé fémek elektromos ellendlldsa a hémérséklet
fuggvényében véltozik: R =f(t)

Bizonyos femek kiilontsen nagy hémérsékleti ellen-
dlldsfiigeést mutatnak, mint pl. a nikkel és a platina.
(Nikkel: 0,6759,/°C; platina: 0,399 /°C.) A két fém ezen
tulajdonsagat hémérsékletmérésre, illetve szabdlyoud be-
rendezéseknél a hémérséklet valtozdsdnak érzékelésére
lehet felhaszndlni. A fémet huzal formdjdban alkalmaz-
zdlk, gy, hogy a huzalt tivegtestre csévélik fel, s az igy
kialakitott tekercset védétokozattal latjak el. Bz a ,,ho-
mérs” azutdn barmely koézeg villamos tton torténd
mérésére, illetve bizonyos dramkéri elemek felhasznd-
lasdval az illetd kdzeg himérsékletszabdlyozdisdra alkal-
mas.

A T5. dbra egy platina érzékelSvel (P) miiksds, pl. a
gyors fitemi{i prések homeérsékletszabdlyozdsdnak elvi
vazlatat szemlélteti.

Egyensilyi helyzetben: By -Ry=R, By (Xgm= Xa)
vagyis a Wheatstone-hid 4—B pontjain a fesziiltség-
kiilonbség =zérus (tehdt nines hibajel, ami azt jelenti,
hogy E=0), a D differencidl relé nyugalmi helyzetben
varn,

Tegyiik fel azonban, hogy a hémérséklet — wvalami-
Iyen kiils6 hatds kovetkeztében, pl. merl kezdetél
veszi a- préselési folyamat, mely héelvondssal jdr
cgokkenik. Kz esetben a Pt platina héméré ohmikus el-
lendllasa leesik, azaz
Rl 'Il:z - -R2 '1{3 {ng-m - Xg),
mire az 4—B pontokon fesziiltgégkiilonbség kelelkezik.
Bz, az erésitén keresztiil, a D differencisl-jelfogé L,
iranyti meghtizdsat idézi el6. gy pozitiv el6jelti rendel-
kez6 jel (4 X;) keletkezik, mire az M motorszelep a g6z
dtdramldsi keresztmetszetét megnodveli. Az intenzivebb
gozdtdramlds kovetkeztében a préslapok hémérséklete
emelkedilk, a platina héméré ellendlldsa Ugyszintén.
Amikor bekbvetkezik az
J‘fl z: I]’2 — l{z -Rs (st»m o Xa,)
egyenloség, a rendszer ismét nyugalmi helyzetbe keriil,

Nem nehéz belaini, hogy amennyiben a hémérséklet
valamilyen kiilsé hatds kbovetkeztében az eldirdsos
értéknél magasabbra emelkedik (Xgzm=X,), Ggy a fo-
lyamat hasonlé médon jatszédik le, de ellentétes érte-
lemben. :

5.43. Pneuwmatikus hémérsékletszabdlyozolk

Ha a szabalyozott jellemzd mért értéke (Xszm) mecha-
nikaw elmozdulds, mint pl. a hddilatdciés hémérdk eseté-
ben is, igy ez a jel a hoprés hémérsékletének preuma-
tikus szabdlyozdsdra haszndlhaté fel. A szabdlyozd elvi
elrendezését a 16. dbra mutatja.
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15, abra. Elektromos (thermoellendlldsos)
hémérsékletszabdlyozo
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16. dbra. Pneumatikus (hodilaticitds)
homérsékletszabalyozd

A hémérsékletnek valamely zavard hatas (pl. a géz-
nyomés névekedése) miatti felemelkedése esetén a i hé-
dilatdeios hémérd » szdra a ¢ torldlemezt a by, k,, ks,
karos mechanizmus révén az f favoka kidmlé nyildsa
felé nyomja. Kovetkezésképpen az M membrinszelep
m membranjira haté levegényomsds felemelkedik, az S
szar lesillyed, mire a g6z dtaramldsi keresztmetszete
cgikken. Ennek ‘hatdsdara a préslapok hémérséklete
esik, a dilatacios hémérd szara hizédik vissza eredeti
helyzetébe, majd annak bekdvetkeztével a rendszer nyu-
galmi dllapotba keriil.

Nem nehéz belatni, hogy a hémérséklet esézével a fo-
Iyamat hasonlo médon jatszodik le, esak ellentétes érte-
lemben. :

6. Az ismertetett hdmérsékletszabalyozok
lengésviszonyai

Legyen akdr a gézienzios, a platinahémérds, vagy a hé-
dilatacios szabalyozdkrol is szé, mindhdromnak alap-
wetd fogyatekossdga a lengésre valo. hajlam.

Lengés alatt a szabdlyozott jellemzb mért értékének
az alapjel ,,korili”’ ingadozdsdt értjiilk, amikor tehat a
mért érték hol a bedllitott feleft, hol annak alatia van,
pontosan azon c¢sak nagyon ritkdan és nagyon rovid
ideig.

BE kérdés kbzelebbi vizsgalata céljabol tegyitk fel,
hogy a héfokszabdlyoz6 beavatkozo szerve — a hémér-
séklet csbkkenése miatt — a gbz atdramldsi kereszt-
metszetének novelésére adott ki parancsot. Belathato,
hogy egy bizonyos &, tin. holt idd leteltéig (ldsd a 17.
abrat) a szabdlyozott jellemz6 és annak mért ériéke
(Xszm: goztenzios nyomads, elektromos ellendllds, dilata-
ci6s hossz) a véltozdast ,,nem veszi tudomsdaul”’. Bz a k-
riulmény a beavatkozd szervet tovabbi miikédésre kész-
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17. dbra. Homérsekletszabalyozok lengésviszonyai

teti, vagyis az a szelepnyilast tovdbb néveli. A ¢y 1d6
lejarta utdn a préslapok homérséklete emelkedni kexd,
de minthogy a mért érték messze az érzékenyséyi sdv
alatt van (vonalkdzott teriilet a rajzon), a beavatkoznd
szerv még mindig nyitja a gbz dtdramldsi keresztmet-
szetét, holott a korrigdlds esetleg médr elegendd left
volna. A préshémérséklet — pontosabban a szabdlyozott
jellemzé mért értéke — késébb bekeriilve az érzékeny-
gégi sdvba, a rendszer dtmeneti nyugalmi dllapot:it
idézi el6. Ez az dllapot azért esak dtmeneti, mert a gbz
ataramldsi keresztmetszote a szitkségesnél nagyobb mér-
tékben novekedett meg. Igy a préshémérséklet tallenditl
a felsé érzékenységi savon, annak ellenére, hogy az ellen-
kez6 értelmii korrigdldsi parancs mar elindult a beavat-
kozo szerv felé. Az eltérés azonban az alapjel és a sza-
bilyozott jellemzd mért értéke koziott ardnytalanul
nagy lévén, a beavatkozd szerv megint t6bbet korrigdl
a szitkségesnél, azaz a szelepet nagyobb mértékben
zdrja, mint ez kivanatos lenne. A szabdlyozolt jellemzé,
s vele egyiitt a mért érték fgy most az alsd érzckenységi
hataron lendiil #il. Kedvezdtlen esetben a tullendiilés
mértéke nagyobb lesz, mint amekkora az ellentétes
cmekenystgl hataron feliil volt. Kz viszont me ginl i~
gyobb mérvii tillendiilést okoz a felsd érzékenységi hatdr
telett.

El6fordulhat tehdt, hogy a szabdlyozoit jellemzd és a
mért ériék lengési amplituddja (a beallitott ériékiol vald
eltérés mértéke) dllandian nivekszik. Igy a lengések
végsh soron olyan dllapotokat idézhetnelk eld, hogy a sza-
bélyozott szakasz (itt a ]nﬂ-,lapok lmrn(‘xhoklci(‘) SNy -
godtabban viselkednék” a szabdlyozo rendszer nélkiil,
mint annak miikodtetésével. Killonésen igaz ez az
elektromos hémérsékletszabdlyozdéra, ahol a beavat-
kozoszerv — egy elektromotor hajtasu gézszelep v
atdaramldsi keresztmetszetet végallistol végalliasig (te-
hat a teljes nyitds és a teljes zdras kézott) valtoztatja.

A tallendiilés jelensége egyébként jol megtigyelhels a
Raimanmn élfurnérozégépel enyvimelegitd tartalyaindl is. Aw
alkalmazott szabélyozd itt elektromos rendszerii, oly-
annyira, hogy még a szabdlyozott szakasz (a ragaszio-
anyag hémérsékletének) korrigildsa is elektromos fitd-
testele dram aldhelyezése, illetve kikapesolds ttjan tor-
ténik. A szabdlyozott jellemz6 mért értéke ugyan nemn
villamos mennyiség (gé’ztenzms nyomds vagy higany,
pontosabban a nyomés- vagy a higany kiterjedésének
a valtozasa), melyet azonban villamos jellé alakitanak
at. Teszik ezt azért, hogy az elektromos flitétesteket
jelfogok kapesolhagsak ki, ill. be, aszerint, hogy a hé-
mérséklet elérte a kivant értéket vagy az ala eseti.
Maga az éterrel vagy higannyal teli, egyik oldaldn lezart
fémesé (,,ceruza’) az enyvtartdly alsé faldba helyezke-
dik el, a fémes6 mdsik oldaldrél kapilldris esé vezet a
mérészerkezethez. A mérészerkezetben alakul 4t a gbz-
tenziés nyomdsvaltozds, ill. a higany kiterjedésvdlto-
zdsa mechanikus elmozduldssd. Egyszeri mechanizmus
biztositja ezt, oly moédon, hogy a mechanizmus egyik
tagja tengely koriili elforduldst végezhet. A tengelyen
van egy mutato, mely mbgbtt °C-ban kalibrdlt skdla.
Ily médon tehdt a gbéztenziés nyomdsvaltozds, vagy a
higany hétdguldsa a mérdszerkezet skdldijan hdmérsél-
lete értébben jelenik meg.
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A mifiszermutato eléit egy alapjelmutaté is taldlhato,
mely a mfiszer védéiivegén dtvezetett forgatdgomb se-
glitségével allithato. Az allitdssal azt a pontot rogeftik,
ahol a miiszermechanizinusba épitett kapesolészerkezet
az elektromos flitétest dramkorét megszakitja.

Abban a pillanatban tehdt, amikor a mfszermutatd
az eldzetesen bedllitott értékre ,,vddll”’, az elektromos

flit6test dramkore — egy kozdnséges jelfogd leolddsa
révén — megszakad, a flités megsziinik, A fiité-dram-

kori relé leolddsat kovetden megfigyelhetd, hogy a hé-
mérsékleti érték nem dll mey ezen a helyen, hanem né-
hany fokkal (4—6 °C) emelkedik. Az is megfigyelhetd,
hogy amikor az dramkori zdrokontaktus létrejon, nem
kezd a hémérséklet azonnal novekedni, hanem néhany
2C-nyit még esik is.

A szabdlyozott jellemzd mért értéke tehdt az alapjeli
értéle kariil itt 18 lengéseket végez, mikozben az érzékeny-
ségi sdvot mind az als6, mind a felsé értékhatdrnal tal-
1épi. A jelenség az el6zbek alapjan most mar vildgos,
oka a ragasztéanyag-tartdaly hétehetetlensége. Belat-
hatd, hogy a hétehetetlenség anndl nagyobb, minél na-
gyobb a tartdly tomege, pontosabban és dltaldnosabban
fogalmazva: a hétehetetlenség, ezen keresztiil a belen-
gésre vald hajlam anndl nagyobb, minel kisebb o kozilt
hdmennyiség a fogado kizeq tomegehez képest. Iihhez ter-
mészetesen hozzijiarul még a héforras tehetetlensége is,
mely az dssztehetetlenségel s a lengésre valé hajlamot
tovabb noveli.

A ragasztoanyag tartaly esetében a lengésviszonyok
mindenesetre kedvez6bbek, mint a hépréseknél, mint-
hogy az el6bbinél a szabdlyozds egyoldalas, tigynevezett
start-stopp” rendszerd. Amint a hémérséklet egy kriti-
kus érték ald esik, a jelfogd meghtiz, a flitGtest aram ald
keriil (start). Kgy kritikus érték felett a velé leold, a
flit6lestet kikapesolja (stop). Ez a szabdlyozdsi mod a
lengési amplitudd novekedésének lehetéségét kizdarja,
ugyanalklkor azonban kizdrt a rendszer nyuwgalmi allapota
is. A flit6testet miikodtetd relé vagy meghuzott vagy
elengedeft allapotban van, igy a szabidlyozott jellemz6
és annak mért éridke is vagy éppen novekvo vagy éppen
cadkkend tendencidja, de soha nem az alapjellel rogzi-
tett, allandd hémdérsékleti érték.

7. A szabalyozd rendszerek lengési amplitudéjanak
ecsikkentése (lengéseatlis)

Az elézbek sordan ismertetett hémérsékletszabalyono
rendszerck, a ,start-stop” készilékeket kivéve, a leirl
moden nem haszralhatok fel. Ennek oka a lengésviszo-

nyok el6relithatd, kedvezétlen alakuldsa. A lengési
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19. d@bra. Péarhuzamos lengésgitlis (blokkvézlat)
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aunplitudd minimalisra szoritdsa érdekében e szabdlyozo
koroket lengésgdtlo elemelklel kell kibgésziteni.

Megkiilonboztetiink soros- és pdrhuzamos lengésgitlo
elemeket, aszerint, hogy az elem a szabdlyozd rendszer-
hez sorosan vagy parhuzamosan kapesolodik. A 18. dbra
a soros-, a 19. dbra a parhuzamos lengésgdilis blokk-
vizlatos elrendezését szemlélteti. A 20. dbra, ugyancsak
blokkvazlatszertien, egyidejiley soros és  parhuzamos
lengésgitldsi elvet mutat.

Elterjedten alkalmazott lengésgalld elemek az an.
RC-tagok, melyek mind a pneumatikus, mind az elektro-
mos szabdlyozo rendszerekben hatdsos csillapitdst biz-
tositanak. A tovdbbiakban ismertetjiik ezen lengésgdt-
lok elvi és gyakorlati felépitését, valamint azoknalk a
szabalyozds rendszerében vald alkalmazdsi mdédjat.

7.1. Sores lengésqdtlis
7.11. Prnewmatikus RC-tagol

A 21. dbran egy légtartdly (O': pneumatikus kondenzator)
Lithatd, melybe a b cs6von levegd dramolhat. A tartdaly
a k esap kinyitasdval nagyon gyorsan feltsltédik, vagyis
ps nyomas rovidesen p;-gyel lesz egyenlsd. Ha a feltdltd-
dés folyamatat diagramban dbrdazoljuk, jo kézeliléssel
eqyséyugrdas karakiert kapunk (ldsd a 22 dbrdi!). Te-
gyiink azonban a i csévezetékbe egy R fojtdst (pnenma-
tikus ellendlldst; lisd a 23. dbrdt), kozvetleniil a & csap
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24. dbra. Pneumatikus RC-tag feltoltéddsi diagramja

24, dabra. Pneumatikus C—R—C-tag, lengésgatld elem

utdan. Nyilvdnvalo, hogy a fojtds a tartdly feltéltodését
keéslelteti. I folyamatot ismét diagramban abrdazolva, a
24. dabran lithato, exponencidlis gorbéhez jutunk, mely a
pneumatikus RC-tagok jellemzd karakterisztikdja. Az
RO-tagoknak fontos mutatdja a 7' idddallando, melynek
szameértéke a két tag szorzatdval egyenld, azaz:
T=RCO
A gyakorlatban a tartdly levegdvel vald, teljes feltolto-
dési ideje ezen értéknek kb. hdaromszorosa, tehdit:
Tf=3RC
A pneumatikus 2 (tehit fojtds) és C (fehdt tartdly, iireg,
kamra sthi) elemekkel sokféle kapesolds dllithato dssze.
25. dabrdn pl. egy C—R—C tag ismerheté fel. E kap-
csolasban a b csap megnyitdsat a kévetden ¢ pnewmadi-
kus kondenzdtor (lireg) id6kiesés nélkiil feltoltédik, igy
az M membrinszelep S szdra a rajzolt ivdnyban elmoz-
dul. A kovetkezd pillanatban azonban az E pnenmatikus
ellendllison kervesztill .a €, pneumatikus kondenzdlor
toltédni kezd, vagyis a €, iireg nyomisa fokozatosan
kézeledik (') iivegéhez. A T'=3RC, id6 elteltével a két
nyomasérték egymdssal azonossd vdlik, mire az M
membranszelep S szdra eredeti helyzetébe keriil vissza.
Viégsé soron tehdt a membrdinszelep szdrdnak mozgdsdt
p nyomsds, valamint az £ pnewmatikus ellendllds éridké-
nek viltoztatdsdval tetsz6legesen befolydsolhatjuk.
A p nyomds novelésével vagy ceokkentésével novekszik
vagy csokkenik a szelepzdr ehmozdulédsa, az B ellenallis
nivelésével vagy esdkkentésével novekszik vagy esok-
kenik a két pneumatikus kondenzdtor nyomdskiegyen-
litédésénels id6tartama.,

Lt

23. dbra. Pneumatikus RC-tag

Py

B AT BA SR e | HIEY



Lovego
A
§ Diatacias .
¢ homerohos
Gz : ! Freslapho:

26. dbra. Pneumatikus hémérsékletszabdlyozo, soros
lengésgatlo elemmel kiegészitve

Iktassuk be ezt a pneumatikus C—R—C tagot a 16.
abraval bemutatott homérsékletszabdlyozd rendszerbe
(26. dabra).

Tegyiik fel, hogy a héprés hémérséklete — valami-
Iyen kiilsé behatas, pl. a héelvondssal jérd, préselési
folyamat elkezdbédése miatt — leesett, tehdt a ¢ tarto-
lemez a szaggatott vonal szerinti helyzetet foglalja el.
A szabdlyozasi folyamat els6 masodperceiben két hatds
érvényesiil: egyrészrél az f flivékdan nagyobb mennyi-
ségili levegd dramlik ki, midltal a C] firegben levé levegt
nyomédsa csokkenik; mésrészrél a C, tireg levegé nyomésa
(;-éhez képest megnovekszik, Kovetkezésképpen az M
membranszelep S szdra e kettés hatdsnak megfeleld
mértékben emelkedik fel és természetesen a gbz atdram-
ldsi keresztmetszete is e keltés hatdsnak megfelelt
mértékben ndvekszik. A kovetkez6 mésodpercekben
azonban az B pneumatikus ellendllason keresztiill meg-
kezdédik a C) és O, iireg nyoméskiilénbségének kiegyen-
lit6dése, minek kivetkeztében az S szelepzdr siillyedni
kezd, a gbzdtdramnldsi keresztmetszet cedokkenni fog., Idé-
kézben a préslapok hémérséklete is emelkedik, a torld-
lemez halad vissza eredeti allapota felé. Ennek kévet-
keztében novekszik a O lireg levegd nyomédsa, mely a
nyomégkiilonbségek kiegyenlitédése dltal elSidézelt
gbzdtaramlasi keresztmetszetcstkkenést elbsegiti. S
mire a torlélemez eredeti helyzetébe jut vissza, a géz
szelepnyildasa mar ,,jé elére” a kezdeti dllapofra allt be,
vagyis csak éppen annyi gbz dramlik a préslapok jdara-
taiba, amennyi az elbiragos homérsékleti érték fenntar-
tasdhoz szitkséges. Ez a koriilmény viszont elejél veszi
a tillenditlés veszélyénel, hiszen a préslapokba dramld
gbzmennyiség nem is kevesebb és nem is tébb a meg-
kivant értéknél, .

Nem nehéz belatni, hogy a préslapok hémérsékleté-
nek az el6irdsosndl magasabbra emelkedése esetén a
szabdlyozdasi folyamat a leirtakhoz hasonléan, csak el-
lentéies értelemben jotszodik le.

¢

7.12. Blektromos RC-tagok

Egy elektromos kondenzatort egyenarami fesziiltségfor-
rdsra kapesolva, az rendkiviil rovid id6 alatt t6lt6dik
fel a forrds kapocsfesziiltségének értékére. A feltbltddés
folyamatat a 27. dbra szemlélteti. A karakter j6 kozeli-
téssel egységugrds, ami tehdt azt jelenti, hogy a k kap-
esold zardsat kovetben a € kondenzator gyakorlatilag
idéeltolédds nélkiil, azonnal az Uy, kapoesfesziiltségre
toltédik fel.

Tegyiink azonban a kondenzdtor elé, kézvetleniil a
kapeceold utdn egy R elektromos ellendlldst. 1z esetben
a kendenzdtor kapesain, a kb kapcsold zdrdsdt kdvetden,
exponencialis jelleggel fog novekedni a fesziiltség
(28. dbra).

Megfigyelhets, hogy az atmeneti folyamatok jelleg-
gbrbél (egységugras, exponencidlis felfutds) teljes egésze-
ben megegyeznek a pneumatikus rendszereknél latottak-
kal. Innen ered az elnevezés szerinti azonossdg is: pneu-
matikus ellendllds (fojtds) = elektromos ellendllds; pneu-
matikus kondenzdtor (légtartdly)= elektromos konden-
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27. dbra. Elektromos kondenzator ¢s
feltoltédési diagramja
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28. dbra. Elektromos RC-lag és feltoltodési diagramja

e _/V—,\/--.. el \/ e e
ﬁ D Presiap

29. dbra. Elekiromos hémérsékletszabalyozo, soros
lengésgatld elemmel kiegészitve

zator. Még a jelblések is azonosak: I, ill. ¢ és termdsze-
tesen az idéallandék is megegyeznek: 1'=RC.

Bppenugy, mint a pneumatikus RC-tagokndl is lit-
tuk: a O kondenzator feltéltédésének idejét ax K tag
ériékének valtortatdsdval tetszbleges értékre allithatjuk
be. -

Tktassuk be ezt az elektromos RCO-tagot a 15. dbrdn
bemutatott, elektromos hémérsékletszabdlyozé rend-
szerbe (29. dabra ).

Tegyiik fel, hogy a préslapok hémérséklete — valami-
lyen kiils6é hatds, pl. a géznyomds megemelkedése
miatt — felemelkedett, tehat a W-hid kimen6kapesain
a +F hibajel megjelent. Ez a hibajel az er6sité altal
felnagyitva keriil az E,0; tagokbél &all6 lengésgatlo
elemre. Innen mindaddig nem jut tovdbb, amig a C;
kondenzdtor fel nem t6ltédik. Ennek befejeztével a dif-
ferencidl relé meghtiz, s az elektromotorra negativ ird-
nyu rendelkezéjel (— X;) megy ki, vagyis a gbz atdram-
ldsi keresztmetszete estkkenni kezd. A differencidl relé
olyan kialakitdst, hogy a rendelkezdjel kiaddsdval egy-
idejtileg az az RO-tagra is visszahat, adott esetben az 2,
ellendlldson keresztill a € kondenzdtort kistiti. A felna-
gyitott hibajel igy ismét ,,megakad”, mire a —X, ren- .
delkezéjel is megsziinik; az elektromotor ledll, de most
mar a gbz egy csdkkentett keresztmetszeten keresztiil
aramlik a préslapok gézjarataiba. Amennyiben e korri-
galasi folyamat kovetkeztében a hibajel nem sziint
volna még meg (Xszm még nem lenne egyenlé X -val),
gy a C; kondenzator ismét feltbltédik; ismét kimegy
egy —X, impulzus az elektromotorra, mire az ,egy



Iépesbvel” a gbzdtdramldsi keresztmetszetet tovdbb
csokkenti. Ezzel egyidejiileg a differencial relé a €
kondenzdtort tGjra Kkisiiti, a felnagyitott hibajel ismét
megakad és a folyamat a méar lefrt médon ismétlédik.
Id6kozben azonban a préslapok hémérséklete lecsok-
kent az elbirdsos értékre, a hibajel megsziint, s igy a
rendszer végil is nyugalmi dllapotba keriil.

Az RC tag kozbeiktatdsdval tehdt a motorszelep nem
folyamatosan, hanem lépcsiozetesen csokkenti a gbzit-
dramldsi keresztmetszetet. Az egyes lépesSk (impulzu-
sok) kozotti idStartamban a rendszernek , kivdrdst”
biztosit a hétehetetlenséghll szdrmazd idokiesések ki-
egyenlitésére. Tgy végsésoron a hémérséklet egy mérsé-
kelt iitemii csokkenéssel fogja elérni az alapjellel rogzi-
tett értéket, anélkid, hogy az ellentétes hémérsékleti
eltérés irdanyaban tillendilne.

A préshomérséklet csokkenése esetén a szabdlyozdsi
folyamat a fent leirtakhoz hasonléan jatszodik le, csak
ellentétes értelemben. A differencidl reléb6l tehdt pozi-
tiv rendelkezdjel (+ X7) hat az elekiromotorra, a C,
kondenzator pedig az R; ellendlldson keresztiil fog ki-
siilni.

7.2. Pdarhuzamos lengésgatlok

Az el6z6 szabdlyozéstechnikai megolddsoknil megfigyel-
hettiik, hogy a kozbeiktatott lengésgdtlo elemek miika-
désiik sordn sem a szabdlyozott jellemzo mért értékében,
sem « hibajelben nem idéztek elé valtozast. (A szabdlyozas
lefolydsa alatt a pneumatikus RC-tag nem gyakorolt
kozvetlen visszahatdst sem a hoédilatdciés hémérdre,
sem a fuvoka és a torlélemez egymaéastol mért tdvolsé-
géra; ugyszintén az elektromos ltgg-wg nem befalyésolta
kozvetleniil a thermoellendllds ohmikus értékét, sem a
Wheatstone-hid kimenékapcsain megjelend fesziiltség-
értékeket.) Az eképpen alkalmazott lengéscsillapitdsi
modot a soros lemgésgatlas esoportjaba soroljuk. E meg-
kiilénboztetésbol adodik, hogy a pdrhuzamos lengésgatlas
vagy a szabdlyozott jellemzb mért értéleére vagy a hiba-
jelre kozvellen visszahatdst gyakorol.

Ezt a lengésgdtldsi médot az eléktromos hbmérséklet-
szabalyozasi rendszerben fogjuk tanulményozni. Annak
érdekében, hogy ezt megtehessiik kissé kozelebbrol kell
megismerkedniink az egyik legaltaldnosabban haszndlt
elektromos kiilonbségképz6 elemmel: a Wheatstone-
hiddal.

A Wheatstone-hid a legegyszeriibb lés] legédltaldnosabb
esetben 4 db rezistiv tagot (ohmikus ellendllast) magdban
foglalo elektrotechnikai egység. Mind a mérés-, mind
szabdlyozdstechnikdban  elbszeretettel alkalmazzik,
részben az elérheté nagy érzékenység és pontossdg, rész-
ben az egyszeriiség kovetkeztében. A reaktiv tagok Ossze-
kapcsoldséanak médjardl a 30. abra nyajt tajékoztatést.

A Wheatstone-hidnak jellemzé dllapota a kiegyenlitett-
8€g, ami az abra szerinti jelolésben azt jelenti, hogy az
A—C és A—D, valamint a B—C és B—D pontok ko-
zotti fesziilségkiilonbségek egyenléek (U p és Upp=

30. dbra. Wheatstone-hid rezistiv tagokkal

= Upge). Ez esetben a C—D pontok kdzdtt dram nem
folyik, vagyis I,=0. Ohm tirvényének felhaszndaldasdval
az egyes pontok kozotti. fesziiltségériékek:

Uiao=1LR: Uap=1IR,
U po=1I,Ry; Upp=1,R,

A kiegyenlitett dllapotra vonatkozé megéllapitds sze-
rint tehdt:

LRy =1I,R; ¢és IL,R,=1.R,

De minthogy 7,=0, igy I,=1, és I,= T, tehit:
LRi=T;R; és. LR;=1T:R,

E két utdbbi egyenlet egymadssal elosztva:
eI

Tletve:
R\R,=R,R,
ami azt jelenti, hogy az egyensilyi helyzetben a hid dtlés

tagjainak szorzat értéke egymdssal megegyezik.

Lefrtakb6l kovetkezik, hogy pl. R, ellendllds ohm-
értékének valamilyen kiilsé hatdsra torténd megvdlto-
zisa esetén (pl. mert a homérsékletre viltozik meg) nz
egyenlség egyenlitienségbe csap dat. Egy + 4R, ellen-
illds novekedés (hémérséklet ndvekedés) esetén pl.:

(Ry+AR)R, =R,R,

Vagy ennek forditottja, egy 4R, ellendlldscsokkends
(homérsékletesskkends) esetén :

(R, — AR\)R, <R,R,

Az egyensilyi dllapot esak gy d@ll helyre, ha + AR, ese-
tén az R, taghoz egy -+ AR, ellendlldsériéket; — AR, ese-
tén az R, taghoz egy + 4R, ellendlldsériéket adunk
hozzd. Tehdt:

(By+ ARy Ry = (Ry + AR R,
(By — AR))(Ry -+ AR,) = R4 R,

Ry:(PL)

= =
31. abra. W-hid (mint kiildnbségképzs), pirhuzamos
lengésgdtléval (F,, F,) kombindlva
FleAT TP A AR, ¥* 181
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Az dbrarél leolvashatéan: + AR, esetén I, <1, tehdt a
(' pont negativ, a D pont pozitiv potencidlon van; — AR,
esetén pedig megforditva: € pont pozitiv, D pont nega-
tiv potencidlon. iz azt jelenti, hogy a bekotott galvano-
méter (egy kdzépallist, egyendrami mérémiiszer) muta-
t6ja az el6z6 esetben jobbra, az utébbiban balra lendiil
ki. A fesziiltségkiilonbség csak gy vilik nullivd, ha a
fent ldtott médon Ri-hoz egy AR, (+4R,!), illetve
R,-hoz egy AR, (— AR,!) ellendlldsérték adodik hozzd.

Lefrtak szerint legyen R egy himérsékletfiigyd ellendl-
las (thermoellendllds, pl. platinatekercs, ldsd a 31.
abrat). R, és Ry ugyancsak homérsékletfiiggs tagok. De
amig R, ellendllisa a kozeg homérséklete szerint csok-
kenhet vagy novekedhet, addig .- és Ry-6 csal nove-
kedhet; de ez a novekedés is esupdan valamely kilsd, dlta-
lunk tetszélegesen miikddietett energiakazlés (melegités)
atjan kovetkezhet be.

Tételezziik fel, hogy
R\R,=RsR,

(Lasd az abrat.) Ez esetben a hid kiegyenlitett dllapot-
ban, a galvanométer mutatéja kozépallisban van. Te-
gyiik fel azonban, hogy R, platinah6méré ellenslldsa, pl.
a kozeg homérsékletének felemelkedése miatt, egy 28,
érvékkel megnavekedett. Az el6bbi fejtegetés értelmében
O—D kapesokon fesziiltség fog megjelenni, a galvano-
méter mutatija jobbra lendul Ii. Ha azt kivanjuk elérni,
hogy a hid igy is egyensilyi dllapotba keriiljon (a gal-
vanométer mutatéja visszalendiiljon kozépdallasaba),
az Ry hémérsékletfiiggd ellendlldst is fel kell melegite-
nimk. Bzt tgy tudjuk elérni, hogy az R, taggal ugyan-
azon iivegbtra alatt levé F, ffitdtestre elektromos dramot
adunk. Igy R, ellendlldsérték egy 4R, értékkel megno-
vekszik, mire a hid ismét egyensulyi allapotiba keriil.

Ha a kozeg hémérséklete lecsokkenik, gy R, ellendllds
éricke egy R, — AR, értc¢kre esik le, a galvanométer mu-
tatdja tehat balra fog kilendiilni, az egyensulyi dllapot-
nak az elézével ellentétes irdnyn felbomldsa miatt. Az
ismételt egyensuly el6dllitdasdhoz most /2, hGmérséklet-
fiiggs ellenallast kell felmelégitenitnky Kz Ggy érhetd el,
hogy az F, fiitGtestet helyezziik feszultség ald, mely fel-
melegedve hot kozol az I, hémérsékletfiiggd ellendllds-
sal. Igy annak ohmértéke AR,-vel megndvekszik, mire
ismét helyredll a Wheatstone-hid egyenstlyi dllapota.

Kapesoljuk az ilyen médon kialakitott Wheatstone-
hidat a 15. dbraval ismertetett elektromos hémérséklet-
szabilyozé rendszerbe (32. dbra).

Tegyiik fel, hogy a héprés hémérséklete az X, alap-
jeli értékhez képest megnovekedett. (Az alapjelet el6-
zetesen az Ry toldellendlldssal — potenciométerrel —
dllitjuk be oly mddon, hogy a potenciométer forgalo-
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32. dbra. Elektromos hémérsékletszabilyozdis,
parhuzamos lengésgitlod elemmel kiegészitve

A8 e AR AS TSP E PAC SR

gombjat a kivant %€ értékre irdnyitjuk.) Az el6zbekben
lefriaknak megfeleléen igy

(Ry+ AR)R, =R R,

tehdt a 0—D hidpontokon pozitiv hibajel jelenik meg.
Ez az erésité révén felnagyitva a I differencidl relébe
jut, mely a motorszelepre kiadja a — X, rendelkezs-
jelet, mire a géz dtdramlisi keresztmetszete csdokkenni
kezd. A rendelkezGjel kiaddsdval egyidejiileg azonban
az F fiitGtest is fesziiltség ald keriil, mire £23 hofokfiiggd
ellenillis felmelegszik. Amint az ellendllisndvekedés
eléri a AR, éricket, gy bedll az

(R + ARYRy= (Ry + AR)R,

egyensulyi dllapot, minek kovetkeztében az Z hibajel
megsziinik, a beavatkozdsi folyamat (a géz dtdramldsi
keresztmetszetének csokkentésére irdnyuld korrigdlds)
megszakad. 1zzel egyidejiileg azonban megsz{inik az £,
flitotest dramelldtasa is, rmre 2, ellenallasértéke esni
kezd. Amint AR, nullivid vilik, ismét felborul a hid
egyenstily, mivel

(R, + 4R R, >R,R,

Feltéve természetesen, hogy a csokkentett gbzitdram-
ldsi keresztmetszet kovetkeztében AR, még nem vilt
volna nullivi. A beavatkozdis miatt ugyanis i, ellendl-
ldsérték cstkkenik, mégpedig olyan iitemben, amilyen-
ben a préslap homérséklete esik. Amennyiben az eredeti
egyensiilyi dllapot belyredllt, Yigy a teljes szabdlyozd
rendszer nyugalomba keriil. De ha ez nem kovetkezett
volna be, tgy a fent leirt korrigdlisi folyamat meg-
ismétlédik, Helyesen megvilasztott daramkori elemek-
kel és azoknak megfelel bedllitasdval elérhets, hogy a
korrigaldsi folyamattal a szabdlyozott jellemz6 mért
értékének véltozdsa teljes szinkronban torténjék. gy a
szabélyozérendszer nyugalmi allapotba keriil, holott a
szabdlyozott jellemz6 mért értéke még a véltozds (hé-
mérsékletesdkkenés) folyamatdban van, azonban az az
alapjelet megfelelé ,,6vatossdggal” kozeliti. Tgy teljesen
kizéart, hogy a préslapok hémérséklete az ellentétes el-
térési savba (az el6irdsosndl alacsonyabb hémérsékleti
értékre) lendiiljon 4t.

Megfigyelhet6, hogy az ismertetett lengésgdtldsi elji-
ras alkalimazdsdval tulajdonképpen korrigdliuk a tény-
legesen keletkezd hibajelet. (Az F, ftStest dram ald-
helyezésével ,,mesterségesen’ idéztitk el6 a Wheatstone-
hid egyenstlyi dllapotat, holott az Xg— X spjel valo-
Jjaban még nem vélt nullava.) Azért, mert a tallendiilés
megakaddlyozisa céljabdl a- hibajelet ,,deformaltuk?®,
soroljuk ezt a médszert a pdrhuzamos lengésgatldas cso-
portjiba.

Nem nehéz beldtni, hogy a lengéshajlam tovébb csok-
kenik (gyakorlatilag ennek veszélye megsziinik) ha a
soros és pdarhuzamos lengésgatlast egyidejileg alkalmaz-
zuk. Esetiinkben ez azt jelenti, hogy a szabdlyoz6 rend-
szerben meghagyjuk az RC lengésgatlé elemeket s
(melyeknek miikodését és rendeltetését a kordbbiakban
mér lattuk), ugyanakkor miikédtetjik a fentiekben
ismertetett, Gn. thermikus wvisszacsatoldsi rendszert is.
Tgy egyrészrol a szabélyozott jellemzé mért értéke 1ép-
esozetesen kozelit az alapjel felé, mésrészrél a 16pestk
szdama és azoknak id6tartama az eltérés (K =X, — Xgam)
nagysagdatol fiigg.

Némi talzdssal azt mondhatjuk, hogy a fent ismerte-
tett szabdlyozé rendszer idedlis mfikodésfi. Hiszen az a
korrigdliasi parancs végrehajtdsa sordn tébb szempontot,
is ,,figyelembe vesz”, szinte éppen gy, mint az ember
teszi, amikor a kézi erével torténé beszabdlyozés sordn -
szdmos, fontos koriilményt szdmba vesz. A kiillonbség
termdészetesen az, hogy a szabdlyoz6 rendszer mindig
készenléthen dll, sohasem téved®és sohasem ,,farad el”,
mig az ember e szubjektiv koriilményekt6l nem lehet
mentes. Ugyanakkor a szabdlyozé berendezés mégsem
tokéletesebb, mint az ember, hiszen ,tevékenysége™
sordn szolgai médon az emberi mozdulatokat masolja le,
mely szolgai mozdulatokra ugyancsak az ember , tani-
totta be”.



Intenziv kihasznalas tartalékainak feltarasa

a termelési folyamatban

Dr. Zemba Tiinde

El6z6 cikkeimben, konkrét iizemi vizsgalat kap-
csan igyekeztem feltarni az , intenzitas” fogalom
tartalmi vonatkozasait. Prébaltam megfogalmazni
az ,intenziv kihasznélds Gn. tartalékait’, magahol
a termelési folyamathél kiindulvia, nem tévesztve
szem eldl a hazai és kiilfoldi kutatasok eredmé-
nyeit sem. Jelen tanulminy keretében sziikséges-
nek latom az eddigi vizsgalatok egységes elvi dssze-
foglalisit.

Termelési folyamateentrikus szemlélethen, a ter-
melési folyamatot mint ,,mesterséges onszabilyo-
z6” rendszert foghatom fel, ezaltal a termelési
folyamat rendelkezhet ezen rendszerekre jellemzi
sajdtossagokkal. Ismeretes, hogy az elektronikus
szamitogép is egy ..mesterséges Onszabilyozo”
rendszer, mas néven ,,kihern(‘tikai rendszer”’. Hogy
a technika ezen vivmanya miként valik a terme-
lési gyakorlat cluseglto_]e\ é, az nemesak a szamito-
gép technikai szinvonalatol, hanem sokkal inkéabh
attol fiigg, miként vagyunk képesek a termelési
folyamatokat is a kibernetikai rendszer arculatdra
formélni. Ha fokozottabh g,ondot forditunk a ter-
melési folyamat bels6 torvényszeriségeinek megis-
merésére, ew(,l ardnyban képesek lesziink az , el6re
nem lathats” (,semenvcl\ korét xsmmt értékhata-
rok kozott tartani, azaz a tennelwl folyamat bi-
zonytalansagi fokat sztikiteni és az irdnyitas szin-
vonalat novelni.

A termelési folyamatot allapotvaltozdsok, meny-
nyiségi és mindségi atalakulisok jellemzik, a min-
denkori termelési cél altal korlatozott minimum és
gvakorlati optimum értékhatdarok kozott. A ter-
melési célkitlizést a termelési terv reprezentilja.
A termelési terv meghatdrozésa torténhet egy-
szertien a bazis alapjan, azonban azokon a helye-
ken, ahol feltiintetik mellette a gyakorlati opti-
mumhoz mért veszteséget is, ott azt is tudatosan
latjak, hogy mi felé kell haladni. S6t azt is latjék,
hogy mllven modon kell haladni. Gyakorlatilag a
termelési folyamat belsé torvényszeriiségeinek fel-
tardsi feladatdt, a gyakorlati nptlmumku esés fel-
adatdra korlatozhatjuk, ill. azzal helyettesithet-
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1. abra

haladdsaval,

jiik. A termelési folyamat barmely konkrét allapo-
tanak a gyakorlati optimumhoz mért viszonyat az
mintenziv kihaszndlassal™ jellemezhetjiik. Ily mo-
don az ,.intenzivkihaszndlas tartalékainak™ felta-
rasa és a ,gvakorlati optimum” keresése szerves
egységet képez.

Az inlenziv kihaszndlds” értelmezése a ,,qyakorlati
optimummal’ vald osszefiggésében

Az ,intenziv kihasznilas’ mint folyamat, mini-
mum ¢s gvakorlati optimum szélséértékek kozott

novekedd vagy csokkend tendenciat mutathat.
gyak. opt.
(Imln. )

Az intenziv kihaszndldsi fol, az intenziv kihasz-
naldsnak mint folyamatnak egy konkrét dllapotit
a gyakorlati optimumhoz mért szdmszeriiségéhen
fejezi ki:

st

]uyak.nptv.

(1)

Az intenziv [ejlesztés ileme, két konkrét intenziy
kihasznalasi allapot kozotti atmenet irdnydt és
szamszerliségét fejezi ki:

,./'12 S Igynk.opl. ¢
A’ aln )

Ez a két pont a folyamat barmely két pontja lehet,
amelyek kozott szdmszerfisiteni kivanjuk a vélto-
zast.

Fentiekbdl lathaté az is, hogy az intenziv ki-
hasznilas csak akkor értelmezhetd, ha ismerjiik a
gyakorlati optimumot.

Az 1. dbra szemlélteti egy ijonnan létesiilt iizem
termelésének lehetséges alakuldsat (optimélis mi-
ndséget feltételezve), a beindulastol az idé elore-
az id6 fiiggvényében. Az 1. jelii
gorbe jellemzi az elméleti maximum- szerinti al-
lapotot, mely az elméleti képletekkel idedlis ese-
tekre szamolhaté. Ez az allapot a gyakorlatban
nem érheté el, kiszamitasa mégis elengedhetetlen,
mivel a gyakorlatnak ezen idedlis allapot felé kell
szakadatlan tartania. A 2. jelti gorbe jellemzi egy
olyan tizem tervezett termelési dllapotat, amelyben
gyakorlati optimumkereséseket nem végeznek.
A 2’ és 2 jelli gorbék az elézé évek bazisterveit
jelképezik. Lathaté, hogy a tervezett értékekkel az
1d6 fiiggvényében elérehaladunk az elméleti ma-
ximum felé, nem ldthat6 azonban, hogy az elméleti
maximumhoz mérhetd elmaradas indokolt-e vagy
sem. A 2. dbra egy olvan termelési folyamat alla-
potat ahra.mlja. amelybcn ismerik a gyakorlati
optimumot. Tekintve, hogy a termelési folyamat
Lsztochasztikus” rendszer is, ezért a gyakorlati op-
timum a véletlenszeri, ill. szubjektiv jelenségek
ismert tlréstartomanyaval jellemezhets. Az dbran
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nem egyetlen vonal, hanem a 3 és 3’ jelii gorbékkel
hatédrolt mezd jelképezi a gyakorlati optimumot.
Ebben a felfogasban, barhova helyezziik is a ter-
vet, annak a gyakorlati optimumhoz mért veszte-
sége ismert érték, mivel a gyakorlati optimumnak
az elméleti maximumhoz viszonyitott helyzete is
meghatarozott.

A gyakorlati optimumot alulrél hatarolé gorbe
jelenti az adott miiszaki szervezettségi szintre jel-
lemz6 teljesitGképesség gyakorlatban elérhetd leg-
gazdasfigosabb mértékét. Eddig a hatérig a fo-
lvnmat lmtém/ottnu]\ mondhatu a vesztesegel\
teljes mértékben az iizem hatdskorében, a leg-
kisebb kockédzatviseléssel harithatok el. A tiirés-
tartomanyt jelképezG mezé jelenti a kockézatvise-
lést, tartalmazza a folvuunt sztochasztikus ele-
meit. Bz a tartomény még mmdgD az tizemtol, ill.
termelési folyamattol fiiggs veszteségeket tartal-
mazza, azonban ezek elharitdsaban tobb a szub jek-
tiv elem. A tliréstartoméanyon beliili teljesitGképes-
séget egy 0sztonzé bérrendszerrel kombindlva
hatasosan lehet fokozni.

Ha a termelési terv a gyakorlati optimum alsé
hatardra késziil, a havi termelési programok pedig
a gyakorlati optimum kozépértékére késziilnek,
lgy a gyakorlati optimum fels6é hatérara 6sztonzé
bérezéssel kiegészitve — a legrosszabb és a legjobh
termelési dllapotok az aldbbiak szerint alakulhat-
nak:

— legrosszabb esetben a terv keriil teljesitésre,
— legjobb esetben a tervet tulteljesitik.

Az eredmények mellett azon el6ny is jelentkezik,
hogy a kifizetett tobblethér mogott valéban tobh-
lettermelés hiizodik meg.

A gyakorlati optimum fels6 hatara és az elméleti
maximum kozotti mezé a termelési folyamaton
kiviili ,,objektiv’’ okokbdl szarmazé veszteségeket
tartalmazza, amelyek elhdritasa a termelési folya-
matb6l magdbol nem oldhaté meg.

A 3. dbrdbdl az olvashaté le, hogy egy adott el-
méleti maximum értékhez az id6 fiiggvényében
tobb gyakorlati optimum érték is hozzarendelhetd.
Az elméleti maximum értékének megvaltozisihoz
ugyanis komolyabb minéségi valtozasnak kell be-
kovetkeznie a termeléshen (pl.: Gj gépsor, 0] tipusi
szerszam sth.). Bgy adott technikai szinvonalra
jellemzé  elméleti értékhez azonban a mfiszaki
szervezettségi szint fejlettségének fiiggvényében,
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tobb kozbens6 gvakorlati optimum érték is tartoz-
hat. A tendencidnak az idd fiiggvényében az elmé-
leti maxiumum felé novekedének kell lennie.
Sziikségesnek mutatkozik tehdt a gyakorlati op-
timum értékek iddszakonkénti feliilvizsgilata és
modositasa, Ez a szitkségesség dsszefiige a norma-
feliilvizsgalatok igényével.

Gyakorlati optimum-keresés lehelséges médszere
termelési folyamatban

(A vizsgalatot a Budapesti Falemezmiivek kor-
szerli Brenta gydrtmanya gépekkel iizemel6 ronk-
hasité szalagfiirészgépes iizemében végeztiik el az
Erdészeti és Faipari Egyetem Tudoményos Didk-
kori tagjainak kozremiikodésével.)

Az 1. képlethdl kovetkezik:

ha: 41 ’tény g5 »Igyak. opt. (3)
akkor: _Altany 1,00 (4)
Igyak. opt.

azaz, ha a termelés tényhelyzete kozeledik — az
adott miiszaki szervezettségi szinthez tartozé —
gyakorlati optimumhoz, akkor az intenziv kihasz-
nalés is tart a gyakorlati optimumhoz. A termelési
gyakorlathban az intenzitds novelése a veszteségek
csokkentése utjan valésithaté meg. Tehdt az in-
tenziv kihasznalds gyakorlati optimuma a veszte-
ségek ellenkez6 elGjelii gyakorlati optimuméan hoz-
haté létre. Tly médon a gyakorlati optimumkeresés
alaplépése a termelési folyamat veszteségeinek fel-
tardsa, elemzése és optimalizdlasa.

Kordabban megjelent cikkeimben a vizsgilati
Brenta iizem veszteségeinek f6 iranyait az alabbialk
szerint jeloltem meg:

— gépiddkihasznalis veszteségi tényezdje:

t (Or
talod JtényOPt (Ora) ‘ o
'/vm'" Jeyak.opt. (61'51') ” 2

— normatényez6 (amely nem mds, mint a tényle-
ges normateljesités egyiitthatos formaja):

Ptény g{’fn (ronk m?®[6ra)

PoOPt= =
Zmin Pgyak. opt. (ronk mal()['a«)

(6)

— kihozatali veszteség (termék m?/ronk m?):

“



opt
ftén“\rmin

fomie (7)

T fgya.k.opt.

Hivatkozott cikkek szerint a harom veszteségi teé-
nyez6, meghatarozott torvényszerliség szerint kap-
¢solédva (Lllmt]a, a termelési folyamat egészére
vonatkozo tn. ,,intenzitésveszteségi tény (‘zot

qonpt Do opt fv"llt

RGN min min min l‘
%n‘iiu_ ftény (L’)
Keressiik az ,,intenzitasveszteségi tényezd” gya-
korlati optimumat:
Ha Jiont= Tevntoptiee-dv=1,00/1500= 1,00
Ptény = Peyak. opt. - - - Po= 1,0(]{1,00: 1,00
ftény :fgya{(.upt. e -fv: 1,00/1,00: 1,00
Ekkor ,,iy gvak.opt. . 8z alabbiak szerint alakul:
; 1,00-1,00-1,00 1 ()
ralk. opl. = — — 5 L
Pt fg'ya.k. opt. fgyak‘ opt.

Optimalis esetben, mikor a normateljesités és a
gépidGkihaszndlas (py-g,) veszteségl tényezdként
nem jelentkezik, az intenzitast egyediil a kihozatal
fels6 hatarértékének szabdlyozasival tudjuk no-
velni, az adott tizem vonatkozasdban.

Az 5. . .9 dsszefiiggésekbdl adadik a soron kovet-
kezd feladat — mégpedig a (g.; P [o) veszteségi
tényez0k egyenkénti elemzése és optimalizdldsa, a
termelési folyamaton belil.

Normatényezd clemzése és optimalizdldse

Folyamatos termelés esetén, amikor a szakmai ¢s
szervezettségi feltételek megfeleléek, a normafel-
vétel megkezdhets. A norma készitése a termelési
tapasztalatok szerint, harom lépesében torténhet;

1. lépesd:

@) f6- és mellékmiiveleti id6k kimérése az alap-
gépeken (folyamat szinkronallapotot feltételezve),
a lehetséges termelési varidciokra,

b) f6- és mellékmiiveleti id6k optimalizilasa, hiz-
tonsdgos és folyamatos iizemelési feltételek és ki-
elégité termékminGség figyelembevételével,

¢) a norma kialakitdsa az alapgép legnagyobb fo-
lyamatos teljesit6képessége a.lap]ml Legyen az
L. IépesGben kialakitott norma: ,,p"”

2. lépesd :

@) azon fnlyamabvesabebcgldok meghatarozasa em-
ber és gép vonatkozasaban, amelyek constans ér-
tékkel beépithet6k a normaba (pl.: személyi sziik-
ségleti 1d6, sziitkséges szerszdmceserék, takaritas sth.)

b) a constans veszteségidSk beépitése a normaba;
korrekeids tényezd legyen: k"7,

ahol: b'=1,00

A 2. lépes6ben kialakitott norma legyen: ,,p’”’,

ahol: D =Derak opt. =K =" (10)

3. lépeso:

@) a 2. lépesdben kialakitott p° normaérték mar
magaval a gyakorlati optimummal egyenld, ezt
pedig a gyakorlatban talteljesiteni nem lehetséges.
Ezért az anyagi osztonzés céljabdl tudatosan ald
kell tervezni. Az aldtervezés mértéke vallalatpoli-
tikai elhatarozas lehet,

b) az alatervezés mértékét beépitjitk a norméba;
legyen az alatervezés korrekcidja: ,,k”

ahol: £=1,00

a véglegesen kialakitott norma legyen: ,,p”

(1)
Ha pl. £=0,92, akkor az iizemi teljesitmény 100 —
1089, kozott ingadozhat. A 8%, megengedett in-
gadozas anyagi osztonzési részt képvisel.

P=FPeyak.opt.

Gémdikihaszndldas veszlteséqi tényezd elemzise és op-
limalizdldsa

A munkamfiszak alatt fellépd veszteségiddlk, ame-
lyek a folyamatos termelést megszakitjak (az alap-
gépek ledlldsa révén), két nagy csoportba sorolha-
tok:

@) termelési folyamaton kiviili okokbol adddoak
(objektiv okok), pl.: TMK szervezetlensége, alkat-
részhiany stb.

b) termelési folyamaton belili okokbdl adédéak
(szubjektiv okok), ezeket a folyamaton beliilrgl
lehet befolyédsolni.

ad. @) Nehezen tudatosithaté elem a termeld-
rendszerekben, hogy a termelési folyamaton kiwviil
esO, de azért a termeldrendszeren beliil lev§ vesz-
teségforrdsok nem hdarithatok sem felelGsségileg,
sem anyagi osztonzés révén a termelési folyamatra.
Elhatarolasuk ezért nagy jelentéségli és igen nagy
koriiltekintést igényel. Amennyiben a kiils6é ko-
riillmények révén ezen kiilsé veszteségforrasoknak
egy bizonyos része meghatarozott (vagy meghatéro-
zatlan) ideig nem szamolhaté fel, azt a termelési
tervben veszteségként el kell ismerni. Ennek a
veszteségnek meg kell jelennie a munkamfiszakon
beliil, mint constans Vesyteseg_)l tényezd, amely a
termelési elszdmolds idGa alapjat csokkenti.

Az objektiv, folyamaton kiviili veszteségforra-
sok minimumra korldtozasara azidé fiiggvényében,
periodikus terveket lehet késziteni. Pl.: a TMK
miihely korszerfisitése csak 5 éven beliil oldhaté
meg. Jelen idGszakban ennek hidnya atl. napi 15
perces veszteségiddt jelent. Ebben az esetben igye-
kezni lehet elébbre hozni a korszerfisités id6pont-
jat, mert a veszteségek tovabbi novekedésével is
szamolhatunk.

ad. b) A folyamaton beliili okokbdl szarmazo
veszteségid6k azon része, amely kizardlag a ter-
melési folyamat sztochasztikus jellegébdl adédik,
tliréstartomannyal épfthet6 be a miszakidébe.
Hrre a tliréstartomanyra anyagi 6sztonzési forma
dolgozhat6 ki, mely biztosithatja ezen veszteségek
minimumra  korlatozdst pl.: egy iizemben 30
perc/miiszak allds jelentkezik atlagosan, szdmsza-
kilag ki nem mutathato, szubjektiv okokbol. Ilyen
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lehet pl.: az emberi kapesolatok lazasdga miatt
hianyos a szakmai egyiittmkodés az egyes mun-
kahelyek kozott. 5 perces megtakaritdsokra kiala-
kitott progressziv bérszorzok alkalmazisa a tel-
jesitményszizalékra gongyolitve — esetleg alap-
veto valtozast eredményezhet.

Fentiekbol kovetkezik, hogy a norméba heépi-
tett constans veszteségidkon feliil, jelentkeznek a
folyamathan olyan specidlis veszteségidGk, ame-
lyeknek beépitése és hosszabb-rovidebb idén &t
korrekeids tényezovel vald szerepeltetése elkeriil-
hetetlen. Ezen veszteségidGk egy része anyagi
osztonzéssel kombindlva, az iizem hatéaskorébe
helyezhets, més résziik constans értéket képvisel.
Ezen veszteségidok fajt[tja és mértéke jellemzé a
termelési folyamatra és az egész termelési rend-
szerre. Kimérésiik és optimalizalisuk nagy szakmai
koriiltekintést igényel, de mmdu]l\(*pp(*n megeéri,
mert noveli a tcrmelcsnan\ it4s szinvonalit s ezzel
a termelésbiztonsagot.

Kihozalali veszleség

a kihozatal jellemezhet$ a termdékegység elGallité-
sahoz sziikséges alapanyag mennyiséggel. Vizsgé-
lati tizemben a kihozatalt az alabbi tényezdk befo-
lyasoltdk :

— alapgép tipusa és technikai szinvonala,
— alapanyag mérete és mindsége,
— szaktudas,
— szerszamelSkészités mindsége és valasztott para-
méterek,

— vastagsigi diszpozicio ¢s szelvényszim,
— forgatasi lehetoségek, ¢
— nmmpulauok ¢és bonifikaciok mennyisége ¢s

minGsége.

A kihozatali veszteség gyakorlati optimuma
csak akkor értelmezhets, ha az egyes befolydsolé
tényezok gyakorlati optimumait lsmu'juk Ez
pedig komoly szakmai felkésziiltséget igényld,
idGigényes munka, és elvdlaszthatatlan egységet
képez a termék minGségi értékképzésével. Elmond-
hatd, hogy Brenta tipusi ronkhasité szalagfiivész-
gépen a mennyiségi kihozatalt ald kell rendelniink
a minGségi kihozatalnak, a magasabb érték elGal-
lithatésdga érdekében, ill. keresni kell a kettd ko-
zotti optimumot. Ezért ronkhasité szalagfiivész-
gépes termelésnél a minGségi kihozatal és mennyi-
ségi kihozatal optimalizaciéjat parhuzamosan kell
elvégezni.

Az egész lermelési folyamalra jellemzd (integrdll )
vesz t&s‘('geL oplimalizalisa, az ,inlenzildsveszleséyi
hdnyados™ bevezetésével

Lattuk a 8. képlet alapjén, hogy az an. ,,intenzitds-
veszteségi tényez6” integrilt formaban tartal-
mazza a folyamat egészére vonatkozé vesztesége-
ket. Az ,,intenzitdsveszteségi hinyados” nem mads,
mint — a sajétos belsé torvényszeriiségek alapjan
integralt — ,intenzitdsveszteségi tényezs™ tény-
helyzetének és gyakorlati optimuménak viszonya,
azaz:
Uy tény

% gyak, opt.

Toh=" (12)
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A termelési gyakorlatban ezen cgvetlcn képlet, az
.intenzitdsveszteségi hanyados” (+a) (—y) tilirés-

hatérokon heliili tartdsdval az egész folyamatra

jellemz6 veszteségek optimalizalhaték.

7 +

(2 tény_”

Lpptd =
ah_”

(13)

‘iv gyak.opt.
Az ,intenzitdsveszteségi hanyados™ tervezése:

Vo tary * 2
v terv iy

font= ——— . (14)
¥ Vvgyak.opt.
ahol:
otrs? Do tare 'S foto'
lotery = (15)

L f tény

Gyakorlati példa az alkalmazdsra

-
Egy 1400 mm-es L. Brenta gyartmanyi ronkhasito
szalagfiivészgép egy miiszakban szélezetlen lombos
flivészdrut termel.
Veszieségi paramélerek: (1 hénapra vonatkoztatva):

Tervezett kihozatal ...........veconis 67%,
Kihozatal gyakorlati optimuma ....... 67%,
Tényleges kihozatal béazisidGszakban 5%
MfiszakidG bézisidészakban . .......... 240 6ra
kiils6 (objektiv) okokbdl szarmazo, beter-

vezett

Vieaztesogid Gl o i o e 4 Ora
Uzemi huta\s]\orh(,n elharithatd, beterve-

zett veszteségidl: . ... i v st wae 6 ora
Tényleges dllasid6 bazisidGszakban . . . .. 8 éra
Teljesitményszazalék gyakorlati opti-

muma (ahol az aldtervezés 8%) ........ 108%,
Tényleges teljesitményszazalék béazisido-

A s s e I W o (| e R 1069,

Az iizem a sajiat hataskorébe helyezett 6 oéra
veszteségiddre, anyagi osztonzésben részesiil.

Kérdés: milyen intenzitdssal dolgozott az iizem
a vizsgdlt hénapban?

Megoldas :

Tervezziik meg bazisidGszakra az
veszteségi hanyadost:

intenzitds-

Joters’y
Y e e
!10 terv -y ggyak.opt'
(240 4) 6ra
A T O 1,00
o tery™ "~ (240—4) ora
(240—10) 6ra_ .,
T LT
Goterv_, (240—4) 6ra 0,97

Iv terV+ &= 1 00*0,00 .

-0,03
7’tei'vt';;
=
P ter “¥  Pgyak.opt. d
1,08
Potery ¥ = -i-,(—)—8= 1,00,
1,00 3
Dotery_, = ——1,08 =0,93;
Po berv_’: =1 00:8 'gg 5



ftervtl";

i B Sode
fvu‘n EY fgsv'ak.upt. 1
0,67
Jotaryt*="25=1,00;
0,67
fo torv_ = 0—,6—7—: 1,00 ;

A2 =1,00+0,00 -
fv tery Y s\ 0_0:00 N

Yoterv'® - Poterv '~ 'fv tery '€
’
ftény

X —

‘iv terv”

ahol: finy=0,65;
1,00-1,00- 1,00

Vo tery €= 0.65 =1,540;
. L Jrorv_y, - Prerv_, 'f"’"'-ll :
Ly wrv_y— ftény >
. 097-093:1,00 ..
Ly lcrv_y—— 0,65 o ,380 5
: Iy 1 1
y gyak.opt. = =——=1,500;
fgyak.oph 0,67
. iy terv_, 1,380
7 =- = =0,92;
ey Ly gyak. opt. 1,500
Toterv*® 1,540
bt = ———— = =1,08;
08 lvumk opt. 1,500
%h:;.: 1’0018:(()’:8; ) Q

Hasonlitsuk ossze tényleges

intenzitasveszteségi
hanyadosunkat a tervezettel:

232 Ora

=0.97 -
240 6ra 0,975

o tény =

1.06
Putény—-l 08 —=0,98 ;
; 0,65
fv tény = 0, 067 =0:97";

v tény * Po tény fv léu\' 0,97-0,98-0,97
by tény = — 3 =
JSieny 0,65
=1,420;

’:vtéuy 1‘420 =

i = =10),950.
i lvmak opt. ],500 i

Megolddas :

toh tony = 0,950 = Yo min = 0,920

Az iizem tehat a tervezett intenzitason beliil van,
ez gyakorlatilag azt jelenti, hogy a bazisidGszak-
ban elillitott termékmennyiség, az adott miszaki
szervezettségi szintre jellemzé veszteségek gyakor-
lati optimuman jott létre. Més széval az ,,inten-
ziv kihasznélds tartalékainak’ optimalis haszno-
sitdsa mellett, az elGallitott termékmennyiség is
optimédlis. Tekintettel arra, hogy a veszteségek
optimalizaldsa, csak a termékmindség optimuméan
torténhet, igy az elGallitott termékmindség is a
maximélis értéket képviseli.
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Keresiink tobb éves fiirésziizemi gyakorlattal rendelkezd erdész- vagy faipari
mérnokot vezetéi munkakorbe, lombosta feldolgozé iizemiinkbe.

Fizetés megallapodas szerint, szolgdlati lakas biztositott.

SAGROFA” Egyszert Gazdasagi Egyiittmikodés.
Cim: ,, KARANCS” Mg. Tsz. ,,Karancslapjto.”
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Egyesiileti hirek

A FATE Balaton-Bitorgydri ondllo iizemi cso-
portja 1976. marcius 23-an tartotta évadnyito
csoport-iilését, melyen:

— az 1976. évi munkaterv megbeszélése;

— az 1976. évi koltségvetés ismertetése;

— a belfoldi tanulmanyutak programjanak és
idépontjanak meghatirozasa,

— a nemzetkozi kapcsolatok és tapasztalatese-
réekkel kapesolatos szervezési kérdések,

— a munkatervben meghatarozott feladatok
megoldasara, munkabizottsdgok kijelolése,
és a vonatkozé megbizasok kiadasa szere-
pelt.

ok ok

Az Egyesiilet Soproni Csoportja rendezésében
Trokan Pal a Fejér megyei AEV lizemvezet6je
,PVC bevonatu ablakszerkezetek eléallitisanak
és felhasznalasanak kérdései” targykérben tar-
tott el6adast.

Aprilis 26-4n a csoport vezet6ségi iilést tar-
tott.

E O

Az Oktatdsi Bizottsdg és a Soproni Erdészeti
és Faipari Egyetem nevelési-oktatdsi bizott-
saga ,,A faipari mérnokképzés varhaté kovetel-
meényei az elkovetkezendé 10—15 évben” té-
maban vitaanyagot készitett,

A vitaanyagot az érdekeltek bevondsaval ap-
rilis 27-én megtargyaltik.

E

Az MTESZ KAB Soproni Teriileti Szervezete
és a FATE Soproni Csoportja aprilis 29-én
.,Csomagolastechnika a faiparban” cimmel or-
szagos ankétot szervezett. Az ankét témaja
egyrészt a fa és faalapanyagl csomagoloeszko-
zok gyartasaval, masrészt a butoripari alkatré-
szek és keésztermeékek csomagolasanal és szalli-
tasanal jelentkezdé problémak megtargyaldsa,
valamint a szlikséges és varhato fejlédés irany-
vonalanak meghatarozasa volt.

Az ankéton hat szakel6adis hangzott el, és a
témakort a felkért hozzaszolok egészitették ki.

A Soproni Csoport és a MTESZ KAB Sop-
roni Tertileti Szervezet ez év oktober ho ele-
jere nemzetkdzi konferenciat szervez ,,Anyag-
mozgatids és munkaszervezés elméleti dsszefiig-
gései” targykorben. A konferencia az anyag-
mozgatas és munkaszervezés kolesonhatasat és
Osszefliggéseit tervezi megtargyalni. A konfe-
rencia foglalkozni kivan tovabba az 1977. év-
ben beindulé ,,anyagmozgato és munkaszer-
vezd szakmérnok” tanfolyam képzési céljaval
és tematikajaval is. g

# ok ok

A Sdtoraljaiijhelyi Csoport aprilis 2-i rendez-
venyén Neuwirth Edit faipari mérnck (BTI) a
butorok funkecioja és mérete cimmel tartott el-
adast.

66 v o B A T R A B

A L, Faipar” Szerkeszto Bizottsaga aprilis 9-én
tartotta soron kovetkez6 tilését, melyen a két
Ulésszak kozott eltelt idé eseményeit vitatta
meg és hozott hatarozatot az elkovetkezé ho-
napokban megjelen6é egyes lapszamok tartal-
maéra vonatkozoan.
o %

Az Egyestlet Fiirész-, Lemezipari Szakosztdlya
az ERDERT tiikértermében 4prilis 23-i rendez-
vényén dr. Czirdky Jozsef egyetemi tanar, az
Erdészeti és Faipari Egyetem rektora az oszt-
rak, nyugatnémet, svéjei és belgiumi tanul-
manyutjardl adott tajékoztatast, majd ezt kove-
téen a faforgdcsidom gyartasa és a cementkote-
ses faforgacslapok gyartdsanak legujabb ered-
meényeit ismertette.

A Szolnoki Uzemi Csoport a megyei miszaki
hénap keretében aprilis 27-én ,,Az anyag- és
energiatakarékossag” témakorben ankétot ren-
dezett. Az ankéton dr. Dalocsa Gabor, a mu-
szaki tudomdnyok kandiddtusa a rendszerel-
melet Osszefliggeseinek felhasznaldsdval ismer-
tette azokat a feltétel és kovetelményrendszer-
rel kapcsolatos kérdéseket, melyek a butor-
iparban hasznalatos alap és segédanyagok, va-
lamint az energiafajtdk abszolut és relativ
megtakaritasat elgsegitik.

Az ankét résztvevéi hozzészolidsaikban tébb
hasznos javaslatot tettek, az lizemi koriilmé-
nyek kozott mar jelenleg is alkalmazott anyag-
takarékossagi megoldédsokra vonatkozoéan.

#OE R
Egyestiletiink Ugyvezeté Elnoksége soron ko-
vetkez6 tilesét aprilis 30-an tartotta. Az {ilés
napirendje keretében Kara Tibor f6titkarhe-
lyettes az ligyvezet6 elnokség eddigi hataroza-
tainak vegrehajtasaval kapcsolatban adott ta-
jékoztatast.

Somogyi Laszlo fétitkar a fétitkari értekezlet-
rél szamolt be. Szvetko Nandor a fafeldolgozo
iparagak termelési és muszaki fejlesztési, vala-
mint anyagellatasi kapcsolatai az V. 6téves terv-
ben cimmel tervezett ankét el6készitési munka-
latairol szamolt be. Az Elnokség ezt kévetden
egyeb folyé ligyeket targyalt.

FEE t
A Szegedi Csoport méajus 4-i lilésén Juhész
Laszlo titkar adott tajékoztatast az elmult id6-
szak eseményeir6l és intézkedéseir6l, majd az
orszagos kozgytlés el6készitésének munkala-
tait vitattak meg.

& ok
A Gyulai Szervezet, a Csongrad megyei Mii-
szaki Fejlesztési Honap keretében majus 10-én
a Budapesti Butoripari Vallalat gyulai butor-
gyaraban rendezett 6sszejovetelén Nyeste And-
ras, az Orszagos Anyag- és Arhivatal féel6adéja
,,1976. janudr 1-i hatésdgi intézkedések az er-
dégazdasagi és fafeldolgozd- ipari termékek té-



makdrben tartott eléadast. Az el6adason sza-
mos szakember vett részt és hangzottak el hasz-
nos hozzaszélasok és javaslatok.

Az NSZK-beli Hornberger . Maschinenbauge-
sellschaft (HOMAG) és az Egyesilet kozos gép-
ismertet6 szimpoziuman majus 6-an H. Bohnet
ur, a cég képvisel6je az automatikus lapmeg-
munkalé és eélfurnérozo gépeket ismertette és
mutatta be diavetités keretében. A szimpo6ziu-

mot kévetéen a résztvevoket koktélpartin latta
vendégtil.

¥ ek

Az Egyesillet Oktatasi. Bizottsdgdnak majus
13-1 ulésén a tokés export fokozasa érdekében
teendé munkatigyi és bérintézkedések a butor-
iparban targykorrel kapesolatos idészer(i kérdé-
seket vitatta meg, majd egyéb folyd lgyeket
targyalt.
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Kilfoldi hirek

A Lengyel Egyesult Munkaspart VII. Kong-
resszusanak hatarozata 1970/80-ra 1 525 000 la-
kds épitését irja elé.

Az Uj lakasok novekedésével természetszer(-
leg n6 a butorok iranti kereslet is. Ezért az uj
otéves tervidészakban két uj butorgyar létestil
Lengyelorszagban.

# ok ok

A Csehszlovak Allami Bank vezérigazgatéja a
Hospodarské Novinny c. lapban az év elején
irt cikkében a beruhazasi fegyelem, az &llami
hitelek felhasznalasdban mutatkoz6 helyen-
kenti lazasdgokra mutatott ra, melyek indokol-
jdk a beruhdzasi hitelek nyujtasiara vonatkozé
feltetelek szigoritdsat. Az 4j rendelet elokészi-
tés alatt all. A bank igazgatoja cikkében tébbek
kozott megemlitette, hogy 1975 elsé kilenc ho-
napjdban 631 vallalatot kellett blntetni a be-
ruhazasi hitel kamaténak felemelésével. Ha-
sonlé okok miatt az Allami Bank 278 milli6 ko-
rona hitel idé el6tti visszatéritését kovetelte a
vallalatoktol.

Az Allami Bank ugyanakkor tébb mint 3
millié korona hitelkamatot engedett el azon
véllalatoknak, amelyek a beruhazéisaikat hatar-
id6 el6tt teljesitették.

»A készllé uj rendelet, amely pénziigyi fel-
tételekkel is novelni kivanja a beruhdzasi tevé-
kenység hatékonysagit, része a népgazdasagi
irdnyitas tokéletesitésének.”

Ok R

Az 1976. évi marcius 6—9-ig rendezett béesi
butorkiallitdson 2000 m? alaptertileten 97 ki-
allito vett részt. A latogatoék szama az el6z6
évivel szemben némileg emelkedett.

A kiallitds utan lizletkotések vonatkozasa-
ban a szakemberek korében optimista allaspont
alakult ki.

s

Els6 izben rendezték és tartottak meg Koppen-
hdgidban az uj Bella-Centerben az 1976. évi
skandinav fa- és butoripari vasart méajus 6—
12-ig.

Az 0j kiallitasi centrumban a skandinav cé-
gek mind jelen voltak, a tobbi orszdg butor-
gyarté ipara ez alatt az idé alatt a régi kialli-
tdsi centrumban mutatta be modelljeit. Mint-
egy 500 kiallité wvett részt, melybél tébb mint
50, dan. A szakemberekbdl &llé latogatok
szama 6000-re tehetd, mely nagyjabél évek ota
konstans. A kulféldi kiallitok szama 1975-tel
szemben némileg nivekedett.

Barcelonaban az idén rendezik meg el6szor a
nemzetkozi stilbutor kiallitdst, melyen a buto-~
rokon kiviil vilagitétesteket is bemutatnak. Az
elézetes felmérések szerint jelentds érdeklédés
— kereslet — mutatkozik a stilbutorok irant.
Spanyolorszag 1974-ben tébb mint 1,4 milli-
ard pezeta értékd butort importalt, féleg olasz,
NSZK, francia, dan, angol, USA és belga rela-
ciohol.
Nem kevesebb mint 2270 nyugati cég jelent-
kezett és vesz részt az 1976. junius 6—17. ko-
zott tartando poznani vasaron. Csak az NSZK-
bol 270 cég képviselteti magét fa- és mianyag-
feldolgozés terliletérél, tovabba fa- és flirész-
ipari gépekkel.

L

A 14. belgradi butorkiallitas 1976. november
18—23-ig tartja nyitva kapuit, a kordbbi évek-

hez viszonyitva lényegesen nagyobb teriileten.

A kiallitas teruletét két tovabbi pavillon épi-
tésével bovitik.

A lengyelorszagi Kedzirzyn-i nitrogéngyarban
egy 1] formaldehid berendezést allitottak
lizembe, és az eddigi karbamidgyanta — enyv
— termelést évi 45 ezer tonnarol 70 ezer ton-
nara emelték fel.

L
Ko6zép-Svédorszagban létesiilt az 1j legna-
gyobb kapacitasu forgacslapot gyartd uzem.
A gyar évi 250 000 m?-es termelési kapacitast
figyelembe véve naponta kb. 1000 m? harom és
Otrétegl faforgaeslapot bocsat ki.
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., Ki vdsdrol butort és miért?” Ez az UEA 1976.
majus 18—21-ig Brisszelben tartott nemzet-
kozi kongresszusanak f6 témaja. Az Eurépai
Butoripari Szovetség minden egyes tagallama-
ban az érdeklédés kozéppontjaban 4&ll ez az
igen idoszertinek tartott kérdés. Az eurdpai or-

szagokon kiviil az USA és Kanada is jelentke-
zett az idei tllésre. Ezt az id6szerd piackutatasi
téemakomplexumot harom férészre osztva tar-
gyalta a szervezet; nevezetesen ipar, kereske-
delem és fogyasztok.

Dt



Belfoldi hirek

Az ,Alkoto Ifjusdg” pdlydzat konnyiiipari dga-
zati szintl értékelésénelk eredménye.

A KISZ Kozponti Bizottsaga altal kezdemé-
nyezett, s a Konnylipari Minisztérium altal
1974 juniusdban meghirdetett ,,Alkoto Ifju-
sag” palyazatra bekiildott fa, butoripari és
egyéb terliletrél beérkezett palyamivekbél a
birdlé bizottsdg 1976. janudr 2-i llésén a dijak

I. dij Tipustechnolégiik elvi kidolgozdsa lap-
alkatrészgyartdsra
Batlka Ldszlé (Tisza Butoripari Vallalat)

IT. dij Barszekrény-modell
Hoffmann Ferenc, Schén Istvdan, Schro-
der Béla (Els6 Ujpesti Asztalos Szovet-
kezet)

$ Q&

Lapunk marciusi szaméaban hirt adtunk arrél,
hogy a Zala és a Kanizsa Butorgyar 1976. ja-
nudr l-ével a megyei tanacs iranyitasa alol a
Konnyulipari Minisztérium felligyelete alda ke-
rilt.

Id6kozben a Konnylipari Ertesité 1976. 7.
szama mar részletes és pontos tdjékoztatast ad
a feltigyeleti jogkor wvaltozdsokrol, melyet az
aldbbiakban ismertetiink olvaséinkkal.

Az illetékes megyel tanacsok végrehajto bi-
zottsdgainak hatarozatai alapjan 1976. janudr
1-i hatdllyal az alabbi vallalatok feliigyeleti jo-
gat a Konnytipari Minisztérium vette at.

Agria Butorgyar, Eger,

Balaton Butorgyéar, Veszprém,

Bécska Butoripari Vallalat, Baja,

Kanizsa Butorgyar, Nagykanizsa,

Szatmar Butorgyar, Matészalka,

Zala Butorgyar, Zalaegerszeg.

A felsorolt vallalatok 1976. januar 1-t6l 6n-
allé vallalatként a Konnytipari Minisztérium
felligyelete alatt miikodnek.

oK &

A Miiszaki élet 1976. 8. szamaban dr. Dalocsa
Gabor ,,A butoripar fejlesztése az V. oOtéves
tervidészakban c. cikkében tajékoztatast ad a
népgazdasag kozelmultban nyilvanossagra ho-
zott V. otéves tervének arrél a részérdl, mely

190 ¥ FR AR P A B

meghatarozza a butoripar mennyiségi fejlédeé-
sének aranyait és mindségi tartalméat is.

Az V. 6téves tervben a hangsulyt a hazai fel-
hasznalas (lakossagi és kozileti), valaszték, és
minéség szerinti kielégitésének tovabbi javita-
sara, valamint a nemzetkozi munkamegosztas-
ban (szocialista és tokés export) vald tevékeny-
ség bovitésére kell helyezni.

Az V. otéves terv mennyiségi fejlesztésének
el6iranyzatai az aladbbiakkal jellemezhetdk:

Az V. itéves terv fibb eldirdnyzatai

. Abszolit | Nioveke-
1980-1a | pyvele- dés
1975. évi| tervez- déa o han
Megnevezés adatok hetd /0
ériék 1975-hijz
viszonyitva
Termelés (mill. Ft) ....... 8 600 11 000 2400 27,9
Export rész (%) - i s 14,8 17,2 — 47,0
LSERr AT (L) v s 33 800 33 900 100 0,3
Alldeszkiiz értél (mill. Ft) 2 450 4 150 1100 30,3
Nyereség (mill. Ft) ...... 920 1100 180 20,0
Termelékenység
(1000 FEB) v ovnvnnnnn 250 325 70 27,9
Eszkiozellatottsig .
(LOOOBEHEG) v oisis siain 24 115 31 * 86,5

A szerz6 a cikk tovabbi részében a fejlesztés
minéségi tartalmanak célszerii eldiranyzasara
ad hasznos utmutatast és a termelés dinamikus
fejlédésének feltételeit ismerteti.

Jelent6s teret szentel a gydrtmanyok korsze-
risitésenek is. ,,A butoripar napjainkig elérte a
miszaki fejleftség azon szintjét, ahonnan a to-
vabbi emelkedés mar egyre nagyobb fejlesztési
raforditasokat igényel.”

A raforditdas nagysagara véleménye szerint
befolyast gyakorol a beruhazasok anyagi-mii-
szaki Osszetételének valtozasa is.

Ugy véli, hogy az V. otéves tervben el6ira-
nyozhaté beruhazasokbol a gépi beruhizasok
részaranyanak-el kell érni az 50%-ot, a szinten-
tartasra pedig a vallalati forrasok kb. 15%/,-4at
tartja célszerlinek elGiranyozni.

o

,Ez a bitor elad6é” cimi cikkében — mely egy-
ben riport is — Buzasi Jonos Budin, Pesten,
Ujpesten és Réakospalotan tett latogatast a bu-
torlizletekben, s az itt szerzett tapasztalatait
adja kozre.

,Ma mar nem az a baj, hogy kevés a butor,
hanem olykor méar az, hogy sok” — ez a butor-



ipari és a kereskedelmi rekonstrukciénak egy-
arant koszonhet6, mely par év alatt megoldotta
a piac mennyiségi gondjait, azonban teremtett
ujakat, nehezebbeket. Ma mar igényesebbek a
vasarlok és valogatnak az aruk kozétt. Figyel-
mesen szemlélédve a boltakban ,,az emberek a
butoripartél és a kereskedelemt6l ma nagyon
sokszor nem azt kapjak amit varnak, amit ke-
resnek.”
»Az egyszerli mennyiségi bajok helyébe 6sz-
szetett valasztéki és mindségi bajok léptek.”
Felmertilt az ,,arukapesolas” ténye és oka, a
butorok egyformasaga is. A tervezéi fantizia,
a kezdeményezés hianyan kiviil az egyforma-
sag okat a piac elkényelmesedésében is latja.
Cikke befejezé részében az egyik legnagyobb
hazai butorgyar vezérigazgatéjanak cikke alap-
jan foglalkozik azokkal az objektiv nehézsé-
gekkel is, melyekkel a butoripar kiizd, mint
pl. ,,hogy elmaradt a fejlesztésben a faipar”,
amely az alapanyagot adja a butorgyartashoz.
Konkluzioként megéllapitja; ,tévedés azt
hinni, azt &4llitani, hogy a butoripari rekonst-

rukeié befejezédott. sok van
hatra”.

A faipar nagyon gyors fejlesztése nélkiiloz-
hetetlen. Hogy miért nagyon gyors? A felelet
a hivatkozott vezérigazgatéi cikkben foglaltak-
kal adja meg: azért, mert ,tanui vagyunk an-
nak, hogy 3—4 év alatt eléviilnek a korszerfi-
nek feltételezett technologidk. Lehetséges te-
héat, hogy mire korszertivé valik a faipar, djra
elévil a butoripar? Nos, ezért siirget az id6”
fejezi be gondolatsorat és riportjat Buzasi Ja-
nos.,

Még nagyon

fokoak

A Budapesti Butoripari Vdllalat encsi gyéra,
mely 65 milli6 Ft-os beruhdzéssal a IV. 6téves
terv ‘keretében létesiilt, tovébb béviil. Nagy
teljesitményti gépsort szerelnek fel még az
idén, s ennek révén mintegy 30,-kal novel-
heté a termelékenység.

A gyar mikodését a kornyezé erdégazdasag
alapanyagara épitik.

DT



Konyvszemle

1976. oktéberében a ,,Miiszaki Kényviapok” alkalmdbol
jelenik meg dr. Lugossy Armand szerkesztésében:

FAIPARI KEZIKONYV

Miszaki. 1976. kb. 944 oldal, kitve kb. 181,— It

A konyv tartalmabél:

Anyagismeret- megmunkdlds; forgdcsolasi miveletek,
szdritds, gbzolés, ragasztas, feliiletkezelés, megmunkald

gépek, berendezések, faanyagok egyesitése, technold-
giak; butorgyartas, épiiletasztalosipari technolégia,
furnér-, forgacslap-, farostlemez-gyartas, ipari fahulla-
dékok, gongydleg-, gyufa-gyartas, sportszerek, kefék
és ecsetek gydrtasa, famintakészités.

El6jegyzést az alabbi cimre kérjiik kiildeni:

MUSZAKI KONYVARUHAZ
1061 Budapest VI, Liszt Ferene tér 9.
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PARKETTLAKKOZAS

A tartés parkettlakkok valasztékdt a BUDALAKK Festék- és Miigyantagydr gy éllitotta
tssze, hogy azok minden igényt kielégitsenek. Kovetelmény az is tobbek kozott, hogy a
lakkozdst kovetéen a felhordott rétegek kopdsallo, fényes és tartés bevonatot biztosit-
sanak.

A BUDALAKK véalasztéka a PARKETTA alapozé lakk 001 elnevezés(i termékkel egésziilt
ki. Az ] alapozéval bevont parketta, barmely forgalomban levé parkettlakkal dtvonhato.
Hasznélatdval jelentGsen csokken a parketta elsotétedésének veszélye és kevesebb lakk-
réteggel is tetszetds bevonat érhetd el.

A PARKETTA alapozé 001 alkalmazdsa megakaddlyozza az els6 lakkréteg beszivodasat
a faba és ezért mar a két réteghen felkent parkettlakk is megfelel6 fényt, testesebb bevo-
natot biztosit. Az alapozé lakk felhorddsi konzisztencidra bedllitva keriil forgalomba,
melyet ecsettel, vagy kefével célszer(i felhordani egy réteghen tgy, hogy az a parketta felii-
letét egyenletesen nedvesitse. '

A porsziraz dllapotot 10 perc eltelte utén éri el szobahSmérsékleten, atlakkozni viszont
egy Ora elteltével lehet, amikor is a réteg teljesen megszaradt. Egy kg PARKETTA ala-
pozo lakk 001-gyel 8—10 m?® parketta feliilet vonhaté be. Az ecset, kefe, edényzet sth. az
UNIVERZALIS parkettlakk higitéval tisztithatd, illetve moshato ki.

A BUDALAKK Festék- és Miigyantagyar tartos parkettlakkjai a

BUDALUX parkettlakk, a

REZISZTAN parkettlakk és a

VILUPAL parkettlakk.

A BUDALUX parkettlakk egykomponens(, a leveg&nedvesség hatdsdra térhélésodd poli-
uretdan bézisi termék, melynél csak a felhordési konzisztencia hedllitdsdhoz sziikséges
higitot kell a lakkhoz keverni. Bevonata gyorsan szarad, tetszetss, fényes és kopasallo.
A REZISZTAN parkettlakk poliuretdn bazist kétkomponenses termék.

20 °C koriili h6mérséklet mellett egy nap alatt elvégezhetd a parketta lakkozdsa.
Keverési ardny : négy silyrész REZISZTAN parkettlakk ,,A”” komponenshez egy stlyrész
REZISZTAN parkettlakk ,,B” komponenst kell hozzdkeverni.

A felhordott lakkréteg gyorsan szarad, a bevonat tetszetds, fényes, rugalmas, kopasallo,
ezért a legkényesebb igényeket is kielégiti.

A VILUPAL parkettlakkot és az edzit kozvetleniil a felhasznélds el6tt kell osszekeverni.
Az alaplakkot 20 térfogat szazalék edzGoldattal kell — részletekben, folytonos keverés-
sel — elegyiteni. :

A VILUPAL a legrégibb és legismertebh tartés parkettlakk. Bevonata kemény, fényes
rugalmas és kopasallo.

Az ismertetett tartés parkettlakkok higitdsdra, valamint az ecsetek, edények stb. tiszti-
thsdra az UNIVERZALIS parkettlakk higité hasznalhato.
Az alapozést és lakkozdst szell6ztetés mellett célszerii végezni, mivel az alapozo és a lakkok
elpdrolgé olddészergézei zart helyiséghen tiiz- és robbandsveszélyesek.

#

Ugy az alapozordl, mint a parkettlakkokrdl és az alkalmazandé technoldgiarol, részletes
felvildgositast ad a:

BUDALA KK Festék- és Miigyantagyar Miiszaki Veviszolgilat
1055 Budapest V., Balassi B. u. 7.

Telefon: 110-657, 314-579

Telex: 22-5667
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HOLZINDUSTRIE

Dr. Dalocsa Gdbor: Einige Fragen der innerbetrieblichen Arbe:ltstellung und

Kooperation in der Mébelindustrie .. .. s s ce i wa
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