
































A folyamatos gyártás alap elvei
S Z A B Ó  D É N E S  -  S Z I G E T I J Á N O S  -  V I R Á G H L Á S Z L Ó

A »Faipar« II. évfolyamának 1. számában 
Bódogh István foglalkozott a folyamatos gyártás be
vezetésével és megszervezésével a bútoriparban. Elő
adásában ismertette a folyamatos gyártás lényegét, 
amely szerint a munkadarabok meghatározott tech
nológiai folyamatnak megfelelően kerülnek meg
munkálásra, úgy, hogy a munkadarabok a művelet 
elvégzése után azonnal átmennek a következő munka
helyre. A folyamatos gyártásnál több változatot külön
böztetünk meg, így pl. a munkadarab mozgása alap
ján lehet a folyamatos gyártás megszakítás nélküli 
■folyamatos és megszakított folyamatos termelés. 
A kettő közötti különbséget az adja, hogy a munka
darab megmunkálásakor az egyik művelettől a 
másikra megszakítás nélkül kerül át. A megszakitá- 
sos folyamatos munkánál a darab-sorozatokban, szé
riákban kerül át a következő munkahelyre. Az anyag

szállítás lehet mechanikus és nem mechanikus. Ez azt 
jelenti, hogy a folyamatos gyártást be lehet vezetni 
akkor is, ha az anyagtovábbítás kézi, vagy valamilyen 
gravitációs úton történik.

Általános tapasztalati tény, hogy a vállalatok a 
folyamatos gyártás bevezetésénél rendkívül kompli
kált és bonyolult szerkezetekre gondolnak és nem 
ragadják meg azokat a lehetőségeket, amelyek min
den vállalat részére rendelkezésre állnak, a nem 
mechanikus anyagszállítású és megszakításos folya
matos gyártás kiépítésénél.

Több kísérlet történt már egyes gyárainkban, de 
ezek nem mindenütt hozták meg azt az eredményt, 
amit a szovjet tapasztalatok alapján elvártunk 
volná.

A volt faipari XV. főosztály műszaki szervezési 
csoportja célul tűzte ki, hogy a fenti hiányosságok
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kiküszöbölésére a rendelkezésre álló szovjet irodai
mat átnézi és ennek alapján a legmegfelelőbb irány
elveket -a folyamatos gyártást bevezetni akaró válla
latoknál alkalmazza. Ezen az talapon megtárgyalta 
Aralicsev: »Folyamatos gyártás bevezetése«, Ara- 
novics: »Folyamatos gyártás« és Jurjev: »Az ütemes 
grafikon szerinti munka megszervezése«, Maszlen- 
kov—Mojszev—Szaharov: »A bútorgyártás« című 
könyvét. A jelen pillanatban .a mostani beruházási 
keret mellett a faipari vállalatok részére nem lehet 
olyan magasteljesítményű szalagszerű berendezése
ket létesíteni, amelyek az állandó anyagtovábbítást 
lehetővé teszik, ezért a fenti ok figyelembevételével 
a nem mechanikus és folyamatosan zártciklusú gyár
tás megszervezését látjuk időszerűnek a bútor- és 
vegyesiparban, ahol az anyagtovábbitás gravitációs 
görgőkkel, vagy meghatározott időpontban továbbí
tott alkatrész-szállító állványos kiskocsikkal válik 
lehetségessé, továbbá azonos típusú gyártmányok 
szériákban futnak pl. kétajtós, háromajtós szek
rények) .

A legelső lépés a gépek kapacitásának össze
hangolása. A gépek kapacitásának összehangolá
sát a redukált normaidők alapján végezzük, figye
lembe véve az indokolt veszteséges időket. Itt arra 
kell törekedni, hogy az egyes gépek leterhelése 
egyenletes legyen. A gépek leterhelése között, lehe
tőséig szerint 10—20%-nál nagyobb eltérés ne legyen, 
mert ezt egy-egy jobbképességű munkavállaló beál
lításával, aki a tervezett teljesítményszázaléknál 
magasabbat ér el, ki lehet egyenlíteni. Azoknál a gé
peknél, .ahol a leterhelés az 50%-ot sem éri el, ott 
igyekeznünk kell az ott dolgozó munkavállalókat 
másirányú foglalkozással leterhelni. (Pl. hulladék 
felvágás.) Ezért a technológiai folyamat beállításá
nál törekednünk kell arra, hogy 1—2 tartalékgép
pel rendelkezzünk, amelyeket az esetleg bekövetkező 
géphiba esetén igénybe vehetünk. Ezek a tartalék
gépek Lehetőség szerint univerzális (kombinált) gépek 
legyenek, hogy minél több munkaműveletet tudjunk 
elvégezni. Rendes munkafolyamatnál ezeket a gépe
ket a Gazda-mozgalom keretében igyekezzünk ki
használni, az ilyen kevésbbé leterhelt munkavállalók 
által. Ilyen esetekben lép fel a megszakításos folya
matos gyártás, ahol a teljes leterhelés idejét el nem 
érő műveleteket egy-egy gépre vonják össze, ami 
a darabszállítást szakaszossá teszi. Pl. 3. és 4. isz. 
műveleteket egy gépen végzik, az, átállítás miatt 
csak a széria befejezése után lehet a géphez továb
bítani.

Általános tapasztalat az, hogy a gépi terhelések 
egybehangolása után gépek szabadulnak fel, ame
lyek feleslegessé válnak. Ezzel a munkával párhu
zamosan folyik az idevonatkozó szovjet irodalom 
alapján, a zártciklusú folyamatos gyártás megszer
vezésénél a műhelyrendezés. Az Angyalföldi Bútor
gyárban tapasztaltak alapján általában véve a bú
torüzemeinkben rendkívül sok az elfekvő alkatrész 
és a hulladék. Mindaddig, amíg megfeleli rend 
nincs a műhelyekben, és az elfekvő alkatrészeket ki 
nem szállították, -addig a folyamatos munkát meg
kezdeni nem lehet,

A következő lépés az anyag és hulladókmozgá- 
tás megszervezése. Azt tapasztaltuk, hogy az üze 
mekben a legtöbb helyen a hulladékot a gép mellé 
dobják le és így az egy bizonyos idő múlva a gé
pek mellett felhalmozódik. Különösen nehéz a hely
zet ott, ahol megfelelő porszívó berendezés nincsen 
és -az egyengető, vastagoló vagy négyfejes gépeknél 
a forgács igen hamar felgyülemlik. Ezt eddig rend
szerint ládába rakták, amit két ember -megfelelő 
hulladéktároló helyre kiszállított. A tisztaság és a 
műhely rendl)eszedése után meg kell szervezni a hul
ladék és félkészáru anyagmozgatását és útját. Az 
anyagmozgatásra vonatkozó legegyszerűbb mód ,a' 
szállítókocsik készítése. Ezek a kocsik a oevált szisz
téma szerint olyanok, hogy két hátsó kerékkel bír
nak, míg elől lábakra támaszkodnak. Mozgatásuk 
egy kétkerekű alátéttel történik, ami által a kocsik 
elejét megemelik és a négy keréken kihúzzák a mű
helyből, illetve a másik géphez továbbítják. Termé
szetesen éppen olyan jó a másik módszer is, ahol a 
hulladékot, vagy félkészárut állványokra helyezik 
és az állványok alá bemegy egy kocsi. Ez a kocsi 
egy szerkezettel az állványt felemeli és így felemelt 
állapotban továbbítja az anyagot a kívánt helyre. 
Bár ez a rész még nem felel meg az állandó folya
matos gyártás által megkívánt anyagmozgatásnak, 
mégis az eddigi tapasztalatok szerint azt mutatják, 
hogy ez az első lépés az anyag mozgásbahozatalára 
és a megszakításos folyamatos gyártás megszerve
zésénél kielégítő megoldás.

Az anyagutak helyes megszervezéséhez meg 
kell rajzolnunk a műhelynek az alaprajzát és -a 
benne levő gépeket. Fel kell rajzolni az anyagmoz
gatásnak útját és fi gye lem be véve az erre a célra 
használt kocsikat és azoknak rakterűidét, úgy a 
hulladékkivitelre, mint a félkészárú mozgatásra' ‘"a 
megfelelő utakat szabadon kell hagyni. Általában 
véve az lalapelv az, hogy az anyag mindig előre mo
zogjon, a hulladékot szállító kocsiknak pedig az 
anyagmozgatás útját nem szabad keresztezniök, leg
feljebb ugyanúgy előre kell mozogniok. Ennek a gya
korlati kivitelét úgy tudjuk legjobban megoldani, 
hogy ha a műhely alaprajzában a gépek nagyságá
nak megfelelő kockákat vágunk ki, úgyszintén a ko
csik alakjának megfelelő téglalapokat is és azt gom
bostűre tűzve, kipróbáljuk az anyagmozgatást.

A gépeken megmunkált alkatrészeket soha sem 
szabad a földre helyezni, h-anem azt vagy automa
tikus szalagokon, csúzdákon, a szomszédos gépek
hez kell továbbítani, illetve az .előbbi esetben azon
nal kocsikra kell rakni, hogy a megadott időpon
tokban továbbítani lehessen. A kocsira rá kell tenni 
annak -a gépnek a számát, ahová az megy* és az al
katrészekről egy kísérőjegyzéket kell kiállítani, 
amelynek tartalmaznia kell a gyártmány nevét, az 
alkatrész megnevezését és a darabszámot. Azokon 
a helyeken, ahol egy-egy alkatrész mennyisége nem 
tölti ki a kocsi egész terét, azt rekeszssen kell készí
teni és ezekben a rekeszekben kell meghatározott 
sorrendben az alkatrészeket elhelyezni ‘ ■

A gépi terhelések összehangolása és az anyag
utak megszervezése után következik a munka üte-
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ürességének begyakorlása. Ez azt jelenti, hogy az 
anyagúnak figyelembevételével meg kell állapíta
nunk a naponként, esetleg kétnaponként a beüteme
zett szériamennyiséget. A tapasztalat azt mutatja, 
hogy a meginduláskor helyesebb csak 1 vagy 2 napi 
mennyiséget felszabni és azt a gépeken átfuttatni, 
mint nagyobb darabszámból álló szériákat legyár
tatni, mert az — mivel a szalag után rendszerint az 
egyengető, vastagoló és marógépek előtt az anyag 
megtorlódik — a műhelyben zavart okozna. Hang
súlyozzuk, hogy ez az eset megszakitásos folyama
tosan zártciklusú gyártásnál fordul elő. Folyamatos 
gyártásra való áttérésnél 'mindig először ez a gyár
tási mód kerül előtérbe, a kisebb beruházási költsé
gei miatt.

A naponkénti gyártásnál kétségtelen sok ne
hézséget okoz a sűrű állás, azonban ezt különböző 
sablonok és befogókészülékek segítségével a mini
málisra lehet leszorítani. A folyamatos anyagutak 
megszervezése után a gépházban, az előkészítőben 

. törekednünk kell az állandó továbbításra. Ennek meg- 
oldására szükséges, hogy munkairányítókat állítsunk 
be, akiket kezdetben helyettesíthetnek jobban fel
készült és kiképzett da rab átvevők is. Ezeknek fel
adatuk, hogy az anyaggal telt kocsikat lehetőség 
szerint azonnal átvegyék és az anyagmozgató segéd
munkások útján technológiai sorrendben a következő 
munkahelyre továbbítsák. Figyel embevéve a gépház
ban levő zajt és zúgást, itt használható lenne olyan 
elektromos berendezés is, amelynél az egyes gépek 
számai üvegtáblán vannak feltüntetve. Ha egy kocsi 
megtelt, a gépmunkás a gépe mellett elhelyezett 
kapcsolót megnyomja és az üvegtáblán a megfelelő 
gépszám kigyullad. Ekkor úgy a darabátvevő, mint 
a segédmunkás tudja, hogy melyik gépnél milyen 
munkaművelet nyert befejezést és a jelzett anyag
szállító kocsit átveszi, illetve továbbítja. A gépmun
kásokat el kell látni olyan munkaláppal, amelyen 
időrendi sorrendben feltüntetik az aznap elvégzendő 
feladatot, tehát az egyes alkatrészek számát, meny
nyi ségét, normaidejét, az átvett darabmennyiség he
lyét. Ezáltal elérjük, hogy ia gépmunkások pontosan 
tudják feladatukat és az átvétel is jóval egyszerűbb- 
lesz.

Ha a megszakitásos zártciklusú folyamatos 
munka beindul, akkor Aralicsev útmutatásai alapján 
kerülhet sor az egyes munkahelyek közötti állandó, 
folyamatos munka megszervezésére. Erre a legjobb 
alkalom rendszerint a kéziműhelyekbein van, ahol az 
egymásután következő munkafázisokat úgv lehet 
felosztani, hogy a folyamatos gyártás üteme kiala
kulhasson. A folyamatos gyártás ütemét ilyenkor 
mindig a következő képlet alánján számítjuk ki

műhelyeknél az automatikus anyagtovábbitást kez
detben úgy próbálják megoldani, hogy az egymás 
mellett dolgozók olyan távolságra legyenek, hogy a 
letett munkadarabot a következő munkahelyeken 
dolgozó átvehesse. Itt jönnek először számításba a 
nagyobb daraboknál a mozgókocsikra tett korpu
szok, amelyeket keréken továbbítanak a következő 
munkahelyig.

Aralicsev rámutat arra Js, hogy hasonlóan jó 
módszer az is, ha a nagyobb korpuszoknál az illető 
munkadarab helyben marad és a munkavállalók 
változtatják helyüket. Nem térünk ki arra a modern 
eljárásra, amelyet ma már a nagy szovjet bútorgyá
rak alkalmaznak, ahol futószalagokon mozognak a 
korpusz-bútorok. A kéziműhelyek megszervezésénél 
az a szabály, hogy ha egy több darabból álló bútor
típust gyártunk (pl. hálószobát), akkor az egyes 
darabokat külön-külön szalagban futtatjuk végig. Ez
által elérjük, hogy a munkavállalók egész hónapon át 
ugyanazon munkadarabon dolgoznak, amelyen na
gyobb fokú begyakorlásra tesznek szert, mint az
állandó változtatásnál.

1. ábra

0  = (480—v) 
a

ahol a 480 jelenti a 8 órai munkaidőt percben, le
vonva belőle a veszteségi időket, osztva íz előirány
zott darabszámúra!

A kapott ütemidő után az a feladatunk, hogy 
annyi munkaerőt állítsunk be (kéziműhelyekről van 
szó), hogy az egyes munkavállalók által teljesített 
idők a munkaütemmel arányosak legyenek. A kézi-

A kéziműhelyek szalagjának megszervezése után 
térünk ki a gépház állandó folyamatos szalagjának 
a beállítására. Itt már sokkal komplikáltabb a szalag 
szervezése, mert a gépek között automatikus anyag
továbbítókat kell beállítani. A munka menete ugyan
az, mint a kézi műhelyeknél. Meg kell állapítani a 
folyamatos gyártás ütemét és utána úgy Kell- össze
hangolni a teljesítményeket, hogy azok az ütemidőt 
kiadják. Ez a feladat sokkal nehezebb, mert a gépi 
megmunkálásoknál igen sok esetben újításokat, más 
munkamódszereket kell alkalmazni, amelyeknek a be
állítása néha heteket vesz igénybe. így lehet elérni, 
hogy a gépek leterhelése egyforma lesz. Különösen 
fontos ez azokon a munkahelyeken is, ahol szári-
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tási időre van szükség. Itt alkalmazták a szovjet 
mérnökök és technikusok az új technika legkülön
bözőbb fogásait. így pl. a faanyag szárítását 45 
napról lecsökkentették 19 napra, amelyet további 
kísérletek alapján 5 napra óhajtanak leszorítani. 
Erre a munkára megfelelő irányelveket előre nem 
lehet kidolgozni, hanem az üzemek műszaki kollektí 
vajának kell fokozatosan figyelembevéve a beruhá
zási és felújítási keretet, megfelelő megoldásokat 
Irdalnia. Irányelv az, hogy inkább részlegenként 
megosztva indítsuk be a folyamatos , gyártást, ne
hogy az egyes gépeknek é s  szárítási időknek az ősz-- 
szehangolása túlsók kezdeti nehézséget okozzon, ami 
által a munkavállalók kedvüket veszítik. Ennek a 
iészlegenként való beindításnak a másik rendkívül 
nagy előnye az, hogy a politikai munka jobban tud 
kibontakozni és alátámasztja a szervezést. Minden 
esetben a részleg előtt, ahol az állandó folyamatos 
gyártást bevezetjük, meg kell világítani az eljárás 
lényegét és előzőleg oktatás tárgyává kell tennünk 
a bekövetkező változásokkal kapcsolatos murik a fo
lyamatot. Ez különben vonatkozik a többi típusú 
folyamatos gyártásra is.

A gépház munkaműveleteinek beállításánál, ha 
’• gépeket mechanikus berendezésű szállítóeszközök
kel látjuk el, akkor megkülönböztetünk lökésszerű, 
ilietve fol*y am- aI tosX  t.ovábbítást. A lökésszerű szállító- 
eszközöknél a munkaütem befejeztével a szállítóesz
közök lökésszerűen gondoskodnak a munkadarab to
vábbviteléről. Ez esetben az egyes munkaműveletek 
elvégzése nyugalmi állapotban történik éspedig vagy 
a szállítóeszközökön, vagy mellette, külön munkapa
don. A folyamatos továbbítóeszköznél a munkaműve
let elvégzése szintén történhet vagy a szállítóesz

köz mellett, vagy magán a szállitóeszközönjs mozgó 
állapotban.

Igyekeztünk vázlatosan bemutatni, 1 ugyan tör
ténik a folyamatos gyártás megszervezése a kezdet
legesebb formájától a legtökéletesebbig. Hangsúlyoz
zuk, hogy a gyártás megszervezése mindig a gyári 
műszaki kollektíva feladata, kell hogy 'egyen, mi 
csak a megindulásra akarunk irányelveket adni. Meg 
kell emlékezni azonban még valamiről A faiparban 
a? ilyen folyamatos gyártásnál a 
kívül nagy gondot kell fordítani a 

szerelésnél rend
gépi megmunká

lások fontosságára, mert csak ezáltal biztosíthatjuk 
az alkatrészek cserélhetőségét. Ep ezen ok miatt a 
gépi megmunkálásnál sablonnal kell dolgozni, amely 
ott kell hogy legyen a munkahely mellett, hogy úgy 
a munkavállaló, mint a minőségi ellenőr bármelyik 
pillanatban a gyártmány pontos megmunkálását le
ellenőrizhesse. Ezzel az általános részt be Is fejeztük. 
Azt hisszük, nem lesz érdektelen, ha a fentiek szem
léltető bizonyítására M a s z 1 e n у к о v—M оj sz e v — S z a h a - 
rov nyomán kidolgoztuk egy széktípus szerelésének 
folyamatos gyártását. A fent idézett szerzők példája 
magyar viszonyokra nem alkalmazható, ezért ezt á t
dolgoztuk, megjegyezve, hogy az itt közölt időket 
műszaki előkalkuláció alapján állítottuk be, hogy a 
számítások menete szemléltető legyen.

T á m 1 á s sz é к összeszerelésének m e g s z а к 11 á s n é I -
к üli folyamatos gyártása.

1. ábrán látható támlásszék natúr kivitelben, 
dörzsölve készül.

Л gyártási technológia és a munkahelyek meg
szervezésére 2. sz. elrendezési vázlat ad felvilágosí
tást. A gyártást négy szakaszban szerveztük rneg, 
és az egyes szalagok adatait is eszerint közöljük
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Általános adatok '
1. Az ütem értéke;

a normaadatok alapján meghatároztunk 0.5 
percet^

2. A folyamatos szalagrendszer önálló vonalai
nak a száma: 4. Az első szalagon szereljük a 
székállvány mellső részét, kél elsőlábat, első
kötést és az üléspatkót. A második szalagon a 
lemezülés kávára való enyvezéséi A harmadik 
szalagon az üléslemez körül vágása, káva 
csiszolása és fényezése.

3 Az előállított darabszam
480 — v v-t átlagosan 8%-nak vesszük,

a  7 7 "  mint pihentetés! és szükségleti
időt.
(32/1952. IV. 22. M. T. sz. rende

let.) ~
480 — 38,4’ 441,6a — — --------  — --------

0,5 0,5
a — 883 drb. szék naponta

4. A folyamatos szalagon dolgozik létszáma 
hl tő ’

I. szalag leírása.
Az összeszerelés munkái a lényezetkn szék

lábak és kávák összeszerelésével ke- •zelődnek. 

M a n kam üv ele lek:
1. Az első kötés és a két első láb összeszere

lését végző folyamatosan működő gép. Normaidő 0.6 
perc; 120—130%-os teljesítményű munkavállaló 
végzi.

2. A iszek elejét és az üléspatkót összeszerelő 
folyamatosan működő gép. Normaidő 0.6 perc; 120 — 
120%-os teljesítményű munkavállaló végzi.

3. Az enyvet letörli és 3 drb-onként ráteszi a 
Időszalagra. A szalag sebessége olyan, hogy a kö
tés megtörténhessen, míg a szék végigmegy. Norma
idő 0.5 per^_

4. Szalagról leveszi 3 darabonként, bütüz, utána 
a gyaluhoz (5. sz.) kézhezteszi. Normaidő C.5 perc.

5. A kávái egyengeti. Normaidő 0.55 perc. 110 
százalékos teljesítményű munka vállaló végzi.

6. A székülés első részét elszedi 5. sz. helyről és 
ráhelyezi .a melegítőasztalra (7. sz.). Feladata a 
melegítőasztalon a székek továbbítása is. Norma
ideje 0.2 perc. Nincs teljesen leterhelve. Kisegíthet, 
ha valahol fennakadás mutatkozik.

I. Szalag műszaki adatai:
\  szállító futószalag típusa: lemezes, végtelení

tett textilszalag.
A futószalag hossza: 30 m.
A futószalag szélessége: 1 m.
A futószalag padlófeletti magassága 0.75 m.
A futószalag mozgási sebessége: m/perc 0.2 m/perc.
I drb. székláb mozgási sebessége: m/perc.
1 drb. székláb száradási ideje: 150 perc (2.5 óra)

A székeket hármasával rakják rá a szalagra, két 
sorban úgy, hogy 50 cm-re 2X3 szék esik. Az egyes

szék rak ásóik között 5—10 cm távolság van. A három
szoros ütemidő alatt a szalag 30 eni-t lesz meg, 
ezért kell két sorban rakni éspedig a két sort 30 
cm-es eltolódással.

A szerelőgépek közti távolság 2.5 m Az 1—2—- 
3. sz. munkahelyeknél 1 Jő kisegítő van, aki az 1. 
sz. munkahelyhez hordja az anyagot és kézhezadja 
a munkadarabokat, szerszámokat, 1—2—3. sz. he- 
1 veken

I A szalagon foglalkoztatott munka vállalók 
száma 7 fő.

II Szalad leírása 
КI
Л4 a n kam duel etek:

7. Leveszi a melegítőasztalról, beenyvezi a káva 
felső részét és ráteszi az üléslemezt. Normaidő 0.27 
perc. (I munkavállaló két dolgozónak ad kézhez.)

8. Két fő rakja fel .a szorítókat. Normaidő 1.05 
perc. 2 fő végzi, hogy 0.5 perces ütem kijöjjön.

9. Szoritóval együtt egy fő munkavállaló sza
lagra teszi és a mellékszalagon vissz-ajövő szói ító- 
Kal kéz alá rakja.

10. A munkadarab a főszalagon végigmegy és 
egy munkavállaló a szalag végén a szorítót leszedi 
es a inollékszalagon visszaküldi.

II. szalag műszaki adatai:

A szállítószalag típusa tőszalag lemezeit végte- 
Icnített textilszalag.

A szállítószalag típusa mellékszalag végtelení
tett textilszalag.

A futószalagok száma 2 drb.
A futószalagok hossza 30 ni.
A futószalagok szélessége Ínszalag 1 m.
A futószalagok szélessége mellékszalag 0.4 m.
A padló feletti magasság 0.6 ni.
A futószalag mozgási sebessége főszalag 0.3 m.
A futószalag mozgási sebessége mellékszalag 0.4 m. 
4 szállító futószalag terhelése szélességben 2 sói 
A szállító futószalag terhelése magasságban 2 sor 
•\ szalagon dolgozó munkavállalók száma 5 fő.

A szállító futószalagnál 10 fm. keresztül egy 
száritódobon halad át a gyártmány, ahol egy ellen
áramú meleg levegővel találkozik, amely, a szárítást 
meggyorsítja, különben 100 perc pihentetési idő ke
vés volna. A szorítok miatt itt csak 2 sort lehet egy
másra rakni, így 1 perc alatt 30 cm-t megy ,a szalag, 
tehát két sornál 60 cm-es köz jut a székek számára.

I lI. Szalag leírása. Munkaműveletek

11. A szék első részét egy munkavállaló szalag- 
fűrészhez továbbítja. Normaidő 0.3 perc.

12. Az üléslemezt körülvágja szalagfűrészen. 
Normaidő 0.24 perc. 11. és 12. sz. műveleteket 1 fő 
végzi.

13— 14. Székkávát körülcsiszolja (goromba és 
finom tányércsiszoló). Normaidő 2- 10 perc. 4 fő
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végzi, kettő gorombáz csiszolja, kettő finomoz, az 
anyagtovábbítás kézi átadással történik

15. Az üléslemezt szalagon finoman álcsiszolja. 
Normaidő 0.6 perc 120%-os teljesítményű munkavál
laló végzi.

16. Kézi csiszolással 1 fő az éleket leveszi, hi
básakat különrakja kijavítás céljából. 15—16. sz. 
munkahelyeken- 1 fő segítő munkavállaló is van, aki 
az anyag felrakásánál és a 17. sz. munkahelyre való 
továbbadásban segít.

17. Fényezés natúrban átlagidő 10 perc/drb. 20 
munkavállaló végzi. Ezt külön kell megszervezni a 
részidők arányában. Az első kezdi a gnmdolást, az 
utolsó .a fényezett széket 0.5 percenként tovább teszi. 
Az anyagtovábbítás kézi áttolással történik, de a 
munkahelyek kiszolgálására (politúr, rongy stb.) 1 
fő segítőt kell beállítani.

18. A fényezett -alsókötést enyvezi, széklábba 
beüti és enyvet letörli. Anyagmozgatással együtt 
normaidő 0.5 perc.

III. Szalagnál kézi továbbítás van, tehát mű
szaki adatok nincsenek. A szalagon foglalkoztatott 
munkavállalók száma 30 fő. 

A _
/ V Szalu? leírása

Munkaműveletei:

19. Fényezett hátsólábat és bordát összeényvez, 
enyvet letöröl. Normaidő 0.5 perc.

20. Támla felszerelése. Normaidő 1 perc. Két fő 
végzi. 19. sz. munkahelyről a darab továbbítása 20 
számra kézi átadással történik.

21. Szék első rész és hátsó láb összeszerelése. 
Normaidő 1.54/drb. 3 fő végzi.

22. Utánfényez. Normaidő 0.55 perc. I munka
vállaló végzi.

23. A lábak egyforma hosszúra való levágása 0.20.
24. A kész székek elszállítása az átvételi és cso

magolóhelyre kiskocsival 1 fő. Ugyancsak ő hozza 
az alkatrészeket 19. sz. helyre (ábrán nincs fel
tüntetve).

IV. Szalagon dolgozó munkavállalók száma. 9 fÖ.
Végül néhány összehasonlító adat .a folyamatos 

gyártás termelékenységére:
Ugyanezen munkák a segédmunkások idejével 

együtt 1 székre vonatkoztatva kb. 60 percet tesznek 
Ki az összes fényező munkával. A mi javaslatunk 
alapján 51 fő normaideje 26 perc veszteségidöve! 
együtt 28 perc. A támla, borda és hátsóláb fényezése 
kb. 10 perc, összesen 38 perc. A különbség 60—38 
perc között 22 perc.

893 drb. széknél egy nap alatt 323 óra megtaka
rítást jelent, 25 nap alatt 18.100 munkaórát. Egy év 
alatt 97.000 munkaóra megtakarítás, 3.50 Ft átlag
órabérrel szociális teher nélkül is 340.000 Ft béralap- 
megtakarítás.

A számok maguktól beszélnek. Érdemes rajta 
minden műszaki embernek elgondolkodnia.
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