
































C Z A G Á N Y  L A J O S
Az automatizálás alapjainak megteremtése 
az épületasztalosiparban

Az előadás címébe foglalt problémát a műszaki fejlődés, a tömeg- illetve a nagyipari je llegű gyártás, és az egyre növekvő szükséglet hozta létre.A  vezető műszakiak e problémát jelenleg elsősorban a szűk értelembe vett gazdaságos gyártás, másodsorban az automatizálás felé mutató műszaki fejlesztés következtében érintett problémákon keresztül vizsgálják. E  tevékenységet az a társadalmi magatartás irányítja, mely szerint: „Minden igény kielégítésére — azaz valamely épületasztalosipari termék létrehozására-az ember és/vagy a társadalom a legkevesebb munkát szánja.”  Ezt a tendenciát optimalizálásnak nevezzük. Az automatizált gyártás esetében. különösen fontos, hogy az önköltség és a forgóeszközök alakulását a tételnagyság változása esetén is helyes arányok között tartsák és a munka termelékenysége oly mértékben emelkedjen, hogy az önköltség csökkenését is biztosítsa.

technikai színvonal ugrásszerű fejlesztése csak az automatizálás útján valósítható meg. Az 1970—71. évi termelési adatokat vizsgálva; s összehasonlítva a létszám, a termelés és a termelékenység adatait, a színvonalkülönbség azonnal szembetűnik.
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600 főnél nagyobb 1 17,5 (17,5) 120
500 főnél nagyobb 2 21,0 (10,5) 86
400 főnél nagyobb 2 15,6 ( 7,8) 81
300 főnél nagyobb 4 30,0 ( 7,5) 104
200 főnél nagyobb 2 13,2 ( 6,6) 136
100 főnél nagyobb 1 2,7 ( 2,7) 118
É PFA  összesen: 12 100,0 100

Meglevő vállalati egységek automatizálható 
folyamataiA  gépesítés alapján folyamatos, egyenletesen ütemezett tömegtermelést, ami az Épületasztalosipari és Faipari Vállalatnál (továbbiakban ÉPFA-nál) ill. annak 12 vállalati egységénél kialakult, ma már nagyipari jellegű gyártásnak nevezhetjük.Az É P F A  vállalat nem egyedül termeli az építőipar ablak-ajtó szükségletét. A  felhasznált faalapanyagú szerkezetek nagy részét a tanácsi-, szövetkezeti- és építőipari vállalatok asztalosüzemei szolgáltatják.Technikai felszerelés, technológiai fegyelem alapján azonban az É F F A  vállalat termelőegységei vehetők figyelembe elsősorban, az automatizálás alapjainak megteremtésénél.Az épületasztalosipar termékei iránt — az elmúlt két évtizedben — a kereslet mindig nagyobb volt, mint amennyit az ipar teljesíteni tudott. Emiatt éveken át, a termelési tervekben megszabott növekvő mennyiségben termelte ugyanazokat a megszokott, lassan elavuló ajtó- kat-ablakokat, tipizált alkatrészeikkel. A  megmunkálási igények csökkentek, de kialakult a nagysorozat jellegű alkatrész és termékelem megmunkálás. 1960— 1970-ig terjedő időszakban, bár erősen hullámzó teljesítést nyújtott az épületasztalosipar, mégis a termelés évente átlag 10%-kal növekedett a termelékenység átlagos 3%-os növekedése alapján. Az utóbbi növekedési arány az intenzívebben folyó technikai eszközberuházások révén 1975-ig valószínűleg megváltozik.Az automatizáláshoz az ipar egészében még nem érettek a feltételek. A z É P F A  vállalatai közül is csak néhány az. amelynél a már elért

— megállapítható az egyenlőtlen technikai színvonal abból, hogy az összlétszám 26— 27%-a a termelési érték 33— 34%-át termeli, míg 29—30%-a 30%-ot, — és 43—44%-a csak 26—27%-ot termel.Ennek egyik oka, a gyártmányfejlesztés elmaradása. Másik oka, hogy az építőipar igényét különösen a házgyárakét — műveletigényesebb termékkel elégítik ki. Ennek elsőrendű példája az ablakgyártás adataiból vehetők, összehasonlítva három fő ablaktípust;— a béléssel kötött (kapcsolt) gérébtokos kétrétegű abl. (1);— az egyesített (Teschauer) gérébtokoskétrétegű abl. (2);— a méret egyesített (házgyári) gérébtokos kétrétegű abl. (3);
(1) (2) (3)

G yártm ány  felülete (átl. m 2) 2,05 2,45 3,62
A lkatrészek szám a (átlag  db) 39,50 24,50 61,50
Tényleges m űveletek  szám a 388,50 548,25 715,63
M űveletféleségek s z á m a .........  
Gépi idő (az össz-norm aidő

42,00 68,00 79,00

% -ában) ................................
Kézi idő (az össz-norm aidő

34,20 35,60 24,5

% -ában) ................................ 65,8 64,4 75,5

Jellemző ablakszerkezetek kiválasztása alapján (ÉPFA katalógus 1971) vizsgálva a műveletszám a gépi-kézi munkaidőráfordítást megállapítható, hogy:— az automatizálásnak — mely a műveletféleségek csökkentését kívánja — a jelenlegi tendencia nem kedvez;F A I P A R * 231



— a mennyiségi növekedést — mely darab- számban és méretben egyaránt jelentkezik, — nem követi a műveletek számának csökkenése.Jelenleg a gyártmányfejlesztés helyzete az egész épületasztalosiparban aggasztó, akár a központi tervezőirodákat, akár a vállalatokat tekintjük, jelentős fáziselmaradás van a folyó technikai, technológiai fejlesztés és a gazdasági környezet várható igényváltozása között. A  probléma főként abban jelentkezik, hogy még nem tudatosult kellő mértékben a közvetlen és logikus összefüggés a gyártmány és technológiai fejlesztés, valamint az építőipar illetve a felhasználók igénye között. Nem szükséges különösebben bizonyítani, hogy egy magas színvonalon mechanizált és automatizált épületasztalosipar eszközeinek optimális kihasználásához, a termelés produktivitásához elengedhetetlen a céltudatos gyártmányfejlesztés, amelyben a műszaki és gazdasági korlátok és lehetőségek függvényében kell megtalálni azt az optimumot, amely egybeesik a vállalati érdekeltséggel és a

1. ábra

fogyasztói igények lehető legjobb kielégítésével is.Az ajtó, de legfőképpen az ablakszerkezetek és a vasalatok (szerelvények) vonatkozásában legnagyobb az elmaradás. (Lásd: 1., 2., 3. ábrá
kat.) Ez természetesen nemcsak a tervezőktől sőt elsősorban nem azoktól függ, hanem a gyártást irányító vezetőktől és annak felismerésétől, hogy a korábbi ötletszerű tevékenységet — éppen a technikai színvonal ugrásszerű fejlődése és piaci viszonyok lényeges változása miatt — céltudatos és összehangolt munkának kell felváltania. Egy sikeres gyártmány kifejlesztése számtalan tervvariáció, prototípus elkészítését, azok többoldalú kipróbálását igényli. A  szerkezet és gyárthatóság szempontjából vállalataink többsége viszont időzavarban szenved, és sajnos a gyártmányfejlesztés — akár belső erőkkel, akár külső intézmények bevonásával folyik — még a régi módszereket követi.Az épületasztalosipar olyan technikai fe jlesztést végez, melynek növekvő ütemére, nagyságára jellemző, hogy beruházásokra 1971— 75 között közel kétszer annyit fordítanak, mint az ezt megelőző két ötéves tervben együttvéve. Ebből következik, hogy a reálisabb alapokon álló, hatékonyabb gyártmányfejlesztési munkára, az automatizált gyártási eljárások kialakítására szükség van, s melynek sikere attól függ: hogyan sikerül egy ilyen programot összeállítani és megvalósítani?!
Automatizálható gyártás műveleti egységeinek 
kialakításaAz épületasztalosipar a termelés során olyan munkaeszközöket használ, amelyek maguk a munka tárgyának átalakítása során lényegükben nem változnak meg, legfeljebb idővel elkopnak, elromlanák, elavulnak, és így felújításra vagy kiselejtezésre szorulnak. Ezek a munkaeszközök egyediek, amin ebben a vonatkozásban azt értjük, hogy a munka tárgyának kismérvű és speciális átalakítására használjuk őket. Az anyagi termelés folyamatában tehát az alapanyag és a végtermék között fellelhető mélyreható változás nem egyetlen munkaeszközzel végrehajtott egyetlen átalakítás eredménye, hanem számos, egymás után felhasznált sajátos munkaeszköz segítségével végrehajtott, az egészhez képest kicsiny és egyedi átalakítások egész sorozatának összegeződésében áll.Az iparban ritka az olyan eset, amelyben egyetlen műveleti egység végzi a munka tárgyának átalakítását. Az ablak-, ajtógyártás gyakorlatában a műveleti egységek sora hozza létre a kívánt változtatást.A  műveleti egységsor ezek szerint a különféle munkaeszközök egymás melleti olyan sorozata, amelyen rendre végig halad a munkatárgyak közül legalább egy. Miközben végighalad, egyéb munkatárgyakkal a munkaeszközökben ilyen vagy olyan formában kölcsönhatásba kerül, és végül is meghatározott végállapotba jut (szabás, keresztmetszeti megmunkálás, szerke-
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zeti megmunkálás, ragasztás stb.). A  műveleti egységsor termelőeszközeinek működését a termelő emberek határozzák el, hozzák létre', és szabályozzák fizikai és szellemi munkájuk révén igényeiknek és képességeiknek megfelelően.Iparunk technikatörténeti vizsgálata azt mutatja (az utóbbi 10—-20 év, de méginkább ha az 100— 150 évet ölel fel), hogy az ipar műveleti egységsorai változtak (pl. darabolás, hasítás, sorrendje stb.) az idők folyamán. Megváltoznak a munkatárgyak is, ha más miatt nem azért, mert az anyag fajtája és minőségváltozása mellett, a gyártási eljárás egyik-másik pontján eltérő technológiai körülményeket hoznak létre. Megváltoznak a termelésben résztvevő emberek is, többek között képzettségükben, munkaszervezettségében stb. Ha egyszerre tekintjük át az egymás mellett létező vagy létezett gyártási eljárásokban e változásokat, akkor a sok-sok egyedi változás között találunk jellegükben azonosakat; s ha e, jellegükben azonos egyedi változások tömegesen lépnek fel egy hosszabb rövidebb periódusban, akkor e tömegesen fellépő azonos jellegű változások valamiféle közös okra vagy okokra vezethetők vissza.Ilyen közös ok hatott az elmúlt évtizedekben:— egyre újabb magasabbrendű és mennyiségében is rohamosan fejlődő igény keletkezett, az emberben és/vagy a társadalomban;— az igény kielégítésére egyre kevesebb —  fajlagosan csökkentett — nyersanyagot (pl. fenyőfűrészárut stb.) és munkát szántak.E két törvényszerűség utólag értelmezhetővé teszi a műszaki fejlesztéstendencia törvényét, de a még fel nem lépett műszaki tendenciákat nem teszi előre kiszámíthatóvá.Az ajtó-, ablakgyártás volumenének megnövekedése kezdetben a létező, bevált munkaeszközök számának, teljesítményük fokozásának (maximális kihasználásának) megnövekedését és párhuzamosan felépített egységsorok létesítését hozta magával. Csak a beruházási összegek hiánya akadályozta meg annak a tendenciának az érvényesülését, hogy minél nagyobb átbocsátóképességű (keresztmetszetű) munkaeszközöket (esetleg vállalatokat) építsenek. Ennek ható tényezője többek között az a felismerés, hogy a nagy átbocsátó képességű munkaeszközök kiszolgálására nem szükséges lényegesen nagyobb munkáslétszám. E ható tényezővel szemben a gyártás merevsége, az eszközgyártás problémái, az üzemeltetés költségei stb. növekedése áll, és ezek határt szabnak a munkaeszköz, a gyártási keresztmetszet bővítésének.Ez a helyzet követeli meg a munkatárgy feldolgozásának és átalakításának új megoldási módjait és adekvát munkaeszközeit, amelyek lehetővé teszik a termelés produktivitásának növekedését, vagyis ismét csak új műszaki tendenciák születnek.Ilyen új tendencia aminek alkalmazása napjainkban elfogadott az, hogy egyébként azonos

4. ábrarendeltetésű munkaeszközöket sorbakapcsolnak. E tendencia már lehetővé teszi automatikus vezérlő elemek alkalmazását. Ez a sorbakapcsolás egyébként lehetővé tette egyszersmind a munka tárgyának adagonként! (sorozatkénti) kezelése helyett a folyamatos kezelést. (4. ábra szakaszos üzemvitel. M , valamely műveletre váró meny- nyiség; t idő; I előkészítés; II. művelet; III. tárolás.)Erről a szakaszos üzemű gyártásról a folyamatosra való áttérés, az anyagi termelés területein a fejlődés lényeges és megkülönböztető szakaszát jelenti. Az épületasztalosiparban is napjaink egyik fő műszaki irányzata a folyamatos gyártásra való törekvés. A  termelés folyam atossá tétele szolgáltathatja az automatizálás egyik alapját.A z előbb vázolt szakaszos üzem második lényeges vonása, hogy az egész üzemvitel szakaszokból, ciklusokból áll. Az egyes vagy sor- bakapcsolt műveleti egységeken a kívánt átalakítás lezajlása után a munkatárgyat eltávolítjuk a munkaeszközből, friss munkatárggyal feltöltjük, vagyis a műveleti egységet ismét az eredeti állapotába visszük vissza, és ezzel a gyártási szakasz újra kezdődik. (5. ábra. Szakaszos gyártás. M.; valamely megmunkálandó sorozat; t idő; I. előkészítés; II.. művelet; III. (I) tárolás (előkészítés). Tehát az egymást követő műveleti helyek töltésének átalakításának és ürítésének időintervallumaiból tevődik össze a szakaszos gyártás.Sokan folyamatosnak tekintik azt a műveleti sorrendbe állított szakaszos gyártást, ahol egy vagy több műveleti helyen egy sorozat megmunkálása tart, minden darabra nézve az elsőtől az utolsóig.A  szakaszos üzemmel szemben a folyamatos üzemre az jellemző, hogy a munkatárgyat megszakítás nélküli áramban adagoljuk a munkaeszközbe és ennek következtében —  szélsőséges esetben — a kívánt átalakítás, pontosabban az átalakulást jellemző intenzív sajátság a munkaeszközön belül csak a helynek függvénye, de nem függvénye az időnek. Ez azt jelenti, hogy a munkaeszköz egy térbeli koordinátája (pl. hosszúsága) mentén a munkatárgyat jellemző változók valamilyen függvény szerint változnak; ugyanakkor azonban egy kiválasztott és rögzített helyen az időben állandóak, amitF A I P A R 233



azzal fejezünk ki, hogy az idő szerinti parciális differenciálhányadosuk zérus:Ä = 0  
btA 6. ábra, a folyamatos gyártást vázolja. M ivel jelöljük valamely művelet-egységet, melyen keresztül a munka tárgya x  térbeli koordinátán haladva megszakítás nélkül lép be a munkaeszközbe, melyen keresztül áthalad és bármelyik jellemző Mi tulajdonságát nézve az nem függ az időtől és csak a helykoordinátának függvénye. Ez a tiszta stacionárius folyamat.Az épületasztalosiparban a folyamatos gyártás sorba kapcsolt, műveletekkel а 7. ábrán vázolt sémának felel meg. Az egymás után következő (N. számú) műveleti helyeket (M J vizsgálva a munkatárgy bármelyik jellemző tulajdonsága invariáns az időre és egy-egy műveleti egységen belül a helykoordinátákra is.A munka tárgyának átalakítása ezek szerint két szélsőséges eljárásmóddal valósítható meg. Az egyik eljárásmód jellemzője a szakaszosság, ami nemcsak azt jelenti, hogy a munka tárgya meghatározott adagokban kerül a munkaeszközbe, hanem kiterjed a munkaeszköz működésére és az ember munkájára is. A szakaszosság az anyagi termelés folyamatában kihasználatlan holtidőket eredményez, ebből következőleg viszonylag nagyméretű munkaeszközöket igényel és munkaigényes.A másik eljárásmód jellegzetessége a folyamatosság, ami azt jelenti, hogy a munka tárgya nem adagokban, hanem megszakítás nélküli áramban kerül a munkaeszközbe, s azon annyi idő alatt áramlik keresztül, amennyi a kívánt átalakulás eléréséhez éppen szükséges. A folyamatosság ilyenformán nemcsak a munka tárgyára vonatkozik, hanem a munkaeszköz működésére és az ember munkájára is. A folyamatosság az anyagi termelés folyamatában nem hagy kihasználatlan holtidőket, ebből következik, viszonylag kisméretű munkaeszközöket kíván és kevésbé munkaigényes.Ez az összehasonlítás, ha nem is terjed ki minden mozzanatra, azért kellően megmutatja. 

hogy a folyamatos üzemre való áttérés a termelés produktivitásának növekedésével jár.A korszerű épületasztalosiparnak ezért egyik jellegzetes vonása kell hogy legyen.Az egész termelési folyamat részeiben — párhuzamosan ill. sorosan kapcsolt egyszerű műveleti egységekből kialakított összetett műveleti egységekben — tehető folyamatossá, s ezen termelésszakaszok megfelelő összekapcsolásával kell az egész termelési folyamat közel stacionárius voltát biztosítani.Az automatizálás alapjainak megteremtéséhez tehát a műveletek számának, bonyolultsági fokának csökkentése kell, természetesen műszaki-gazdasági számításokkal alátámasztva. Ezeknél a műszaki-gazdasági számításoknál az optimalizálás módszereit kell alkalmazni. Például : választás konkuráló műveletek között, ami azt jelenti, hogy minden egyes művelet vagy műveleti egység kiválasztásánál azt egybe kell vetni a „konkuráló” műveletekkel.A keretszerkezetek sarokkötéseit (ajtótok, ablaktok és ráma) legalább háromféleképpen lehet, azonos értékű eredménnyel megmunkálni. A kettős (egyes) csap, a 45°-os bigézett és a 45°-os szögszárú vendégcsapos kötést (8. ábra) az alábbi tényezők szerint vizsgálhatjuk példaképpen: — a műveletek száma és időtartama;— a műveletekhez szükséges energiamennyiség; — a műveletek költsége (munkabér, energia-, és karbantartási költség).A megadott értékek 100 db egységre vonatkoznak :

Csapolt, álávállazott kötés:
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Sarkalt illesztés, szögben zárt csap
K eretvég 
Vendég-

4 0,1 1,5 2,0 1,05 0,3

csap 2 0,07 1,0 0,9 0,7 0,2

Összesen 6 0,17 2,5 2,9 1,75 0,5A fenti eljárásmódok szerinti költségeket ösz- szevetve a legkisebb költséggel a bigézett kötés állítható elő.234 F A I P A R



8. á b raCsapolt alávállazáskészítése 18,28 Ft/100 db45°-ban sarkalt, bigézettkötés 3,7 Ft/100 db45°-ban sarkalt szögbenzárt kötés 5,15 Ft/100 dbA  költség alakulást figyelembevéve tehát szerkezeti kialakításánál csak a 45°-ban sarkalt kötések két módja tekinthető konkuráló műveletnek. Azonban ilyen kis költségszint eltérésnél a műveletek közötti választásnál a következő műveleteket — adott esetben a keretragasztást, állítást — is döntő szempontként kell figyelembe venni.
Automatizált műveleti egységek optimalizáló 
irányításaA  gyártmánytervezéssel egybekapcsolt gyártásfejlesztés egyik fontos eredménye lehet a megmunkálás és szerelés műveleteinek teljes szétválasztása. Ezen belül a műveletféleségek számának csökkentése és néhány jól automatizálható műveleti egység kialakítása.Az előzőekben felsorolt követelmények nélkül

M űvelet:К  keresztmetszeti megmunkálás,R/ ragasztóanyag felhordás,Sz szárításKI szárítás, ill. klimatizáló pihentetésF filmképző anyag felhordás és beégetés 

igen tetszetős vezérlő-irányítású munkaeszközöket hozhatnak létre, azonban összetett szabályozó irányításról, továbbá szabályozottan optimalizálva irányított műveleti egységek kialakításáról nem lehet szó.Különösen az épületasztalosipar termékei — ezen belül az ablakok és ajtók — tömegüknél illetve darabszámúknál fogva alkalmasak az automatizált gyártás megteremtésére. Az alapszerkezetek (keretek-, lapok-, festve, üvegezve) a szerelvények segítségével az építőipar számára formailag és funkcióban is változatossá tehetők. (Például: egyosztású ablak nyíló-, bukó-, felnyíló, nyílóbukó stb.-vé szerelhető.) A  gyártást adott esetben a méret ill. az osztások száma csak kismértékben befolyásolja.Előbbiek alapján példának egy olyan ablakot gyártó üzem egyik műveleti egységét választottam, ahol a késztermék festett állapotban, tehát 100% készültségi foknak megfelelően hagyja el a gyártóüzemet. A  műveleti egységen belül fm-ben gyártják a ráma és tok egységes keresztmetszetű darabjait.A  műveleti egység főbb műveletei:
Munkaeszköz:többfejes gyalugép (3 db),ragasztóanyag felhordó (1 db),folyamatos szárító berendezés (1 db),szárító berendezés szalamander rendszerű (1 db) két- háromszori anyag felhordó, csiszoló és beégető berendezés.Az automatizált vezérlő szabályozó irányításhoz meg kell állapítani azokat az optimális technológiai mennyiségeket (D1; D 2, D 3 . .  .D„), amelyek a belépő technológiai változását jellemzik.Ha a műveleti egység teljes matematikai modellje ismert és a bemenő állapot jellemzéséhez szükséges és elegendő technológiai változók kellő pontossággal mérhetők, akkor a fennt említett esetben a független technológiai változók (Dj, D2, . . . D») optimális értékei kiszámíthatók és irányitástechnikailag felhasználhatók. A  9. ábrán jelképekkel ábrázolt műveleti egység munkatárgya: fenyőfűrészáru (450 kg/m3 térfogatsúlyú vagy 1 kg/mm2 Brinell keménységű); méreté (szélesség és vastagság +  megmunkálási ráhagyás (d/.): nedvességtartalma (%-ban). A  kilépő állapot jellemzője a felületkezelő anyaggal növelt mérete és felületi érdessége ill. minősége. A  teljes vezérléshez, illetve szabályozáshoz a következő jellemző technológiai változók szükségesek:

D, D , felületi keménység keresztmetszet mérete kg/mm2 mm ■D 3 nedvességtartalom változás méretbefolyásoló tényezőként mm
D4 felületi érdesség mm
D5 hőfok C°
DG előtolás sebessége fm/perc
D7 felhordott mennyiség gr/m2Ds nedvességtartalom %-ban
D9 kajszaság (görbület ívmagasság) fm/mmD 10 méret (alaki)D| i felület simaság mm

A  munkaeszközök jellemzői közül, melyek változója a kimenő állapotot befolyásolja:Xt к helyen előtolás fm/percx 2 R/ helyen rétegvastagságX 3 К. helyen szárítás hőfoka C°X . F helyen felhordott mennyiség fúvóka nyílás mm-benF A I P A R 235



9. ábra

nológiai jellemzőinek alapján a hozzávetőleges modell kiszámítja az S n + 1  ideális kilépő állapotot és betáplálja a hibaérzékelőbe. M ivel a modell hozzávetőleges és ebből számított Sn +  ideális kilépőállapot eltér az S B + 1  aktuális állapottól. A  hibakereső az eltérés alapján korrigál, azon keresztül, hogy a számítógép az X  „képletbe” tartozó adatokat begyűjti s az irá-

Vezéríés /Ib r  r  — / : Összetett szabályozás /Optimalizáló pgyseg -p 
Irangitóbarendezes------- /10. ábraA  valóságban egy műveleti egység ismerete sem elég mélyreható a matematikai modell felállításához. Ezért empirikus módszerekkel kell az S n+ 1  kilépő állapot technológiai változóinak mérése újtán az optimális értékeket meghatározni. Amennyiben a kilépő állapot technológiai változóit mérjük és irányítóberendezésbe visszatápláljuk, akkor megvalósítottuk az összetett szabályozó irányítást. (Lásd. 9. ábra.)A matematikai modell felállításának nehézsége miatt az egyébként költségesebb összetett szabályozó irányítás előnybe részesül, annak ellenére, hogy az irányítást a kilépő áramlásra alapozva — a műveleti egység dinamikus viselkedése miatt — a szabályozás késéssel jár. Em pirikus alapról felépített szabályozási program az optimalizálási feladat miatt (többszörös jellemző mennyiség) nem nélkülözheti az elektronikus számítógépet.Az elmondottak alapján a 10. ábrán feltüntettük a példának választott összetett műveleti egység irányítási folyamatát. A  műveletek tech- 

nyító — berendezésen (I*) keresztül különböző értékekre állítja be az X »  változók értékét. Ezekre a kérdésekre a műveleti egység a megfelelő Sn+ i értékkel válaszol. Ilyen folyamat végeredményben meghatározza az S K+1 aktuális — S » + i ideális minimumát ami aztán lehetővé teszi a modell javítását.
összefoglalva az épületasztalosipari gyártás 
automatizálásával kapcsolatos feladatokat— a gyártmányfejlesztéssel csökkenteni kell a műveletek és műveleti egységek számát a keresztrpetszetek és kötések egységesítése alapján,— a szerelvényeket- és vasalatokat az új gyártmányoknak megfelelő kialakításban és minőségben kell gyártani,— kísérleteket kell folytatni a meglevő faanyag és munkaeszköz bázis figyelembevételével a technológiai független és függő változók közötti empirikus kapcsolatok meghatározására.

















Fájdalommal jelentjük, hogy Fűrész- és 
Lemezipari Szakosztályunk vezetőségi 
tagja:

K E R N E R  FE R E N C  elvtárs
a Fűrész- és Hordóipari Vállalat hordó 
gyáregységének vezetője életének 61. évé
ben rövid betegség után elhunyt.

Kerner elvtárs halála Egyesületünk, de 
az egész faipar számára nagy veszteség. 
Egyszerű munkásból lett a kádárszakma 
kimagasló szaktudású képviselője, aki 

nemcsak szakmai, hanem politikai és em
beri szempontból is kiváló vezető volt. A 
„Faipar Kiváló Dolgozója” című kitünte
tés kétszeres és a „Kiváló Dolgozó” kitün
tetés többszörös tulajdonosa.

Munkásőri szolgálata elismeréseként is 
több elismerésben, kitüntetésben részesült.

Felettesei, munkatársai, barátai szeret
ték, tisztelték, becsülték nagy szaktudása, 
a szocializmus iránti rendíthetetlen hűsé
ge, emberi magatartása miatt.

Emlékét kegyelettel megőrzik!
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