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A kot8-hurkolégépek teljesitményét dltaldban az id6-
egység alatt termelt kelme stulydban, esetleg — sikkoto-
és sfkhurkol6gépeken, valamint harisnyakétégépeken —
az elkésziilt idomlapok, ill. harisnydk darabszéméban
(vagy ebb6l levezetett mértékegységben, pl. tucat,
,,komplett” sth.) adjdk meg.

A stilyegységben megadott teljesitménynek, mint mé-
részédmnak, az a hdtrdnya, hogy nem vonatkoztathaté el
a feldolgozott fonal finomsdgatol és a kelme kotéstani és
kelmeszerkezeti jellemz6it6l és a mindezek eredéjeként
ad6déd négyzetmétersulytél. A darabszémban megadott
teljesitmény fiigg a darabok méreteit6l. Lathatjuk te-
hét, hogy az ily médon szdmitott kapacitds-adatok min-
dig egy bizonyos termékhez, vagy termékosszetételhez
kot6dnek, és éppen ezért csak téjékoztatd jellegiiek le-
hetnek. kiilondsen akkor, ha hosszabb tdvra, elére kell

" a kapacitdst megdllapitani.

Ezt a hétranyt kikiiszobolhetjiik, ha a teljesitményt
az iddegység alatt lezajlott szemképzd folyamatok szdmdval
adjuk meg. Ez az adat ugyanis kizérélag a gép adott-
sdgaitol fiigg, eltekintve a fordulatszémtdl, vagy loket-
szédmt6l, amit a felhasznglt fonal és a kotésmod:- befolyé-

solhat. A fordulatszdmot vagy loketszdmot éppen ezért

valéban csak dtlagértékként vehetjiik fel.

Az id8egység alatt lezajlott szemképz6 folyamatok
szdma altaldnossdgban a kovetkezd (l) Osszefiiggés sze-
rint szémithatd:

ie=nm' M N g, (1)

ahol i az idSegység alatt lezajlott szemképzé folyama-
tok szama;

n a gép percenkénti fordulatszdma, vagy a lakat-
menetek szdéma. 1l perc alatt;

m’ a vizsgdlt idészak perc-egyenértéke (pl. m” =60,
ha a teljesitményt 1 oérdra szdmitjuk);

M a gép egy f6tengelyfordulata, a tlishenger egy
fordulata, vagy egy lakatmenet alatt végbe-
mend szemképzd folyamatok szdma (vetiilék-
rendszer(i gépeken ez megfelel a kotérendszerek
szdmanak) ;

N az egymds mellett késziilé drupédlydk szama (pl.
sikkot6gépen egymds mellett 2 lap is késziilhet,
ami nyilvédnvaléan megkétszerezi a teljesit-
ményt);

n az id6kihaszndlédsi tényezd (hatdsfok)..

Magyarazatra szorul, hogy miért alkalmazzuk a ,,szem-
képz6 folyamatok szdma’ kifejezést a ,,szemsorok szd-
ma’’ helyett, holott els6 pillanatra tigy tfinik, tulajdon-
képpen errdl van sz6. Szemsorrdl beszélink ugyanis ak-
kor is, ha az példdul feltartott szemeket tartalmaz,
azonban az egyszeresen feltartott szemek elkészitéséhez
is 2 szemképz6 folyamatra van sziikség: az els6 folyamat-
ban a szemétbuktatds elmarad, a méasodikban létrejon,
és a kész szem e masodik folyamatban alakul ki. Ehhez
azonban 2 kotdrendszer sziitkséges. Hasonld a helyzet a
mogéfektetéses szinmintdkndl is; példdul egy ilyen min-
tézds esetén, 3 szin alkalmazdsdndl. 3 kot6rendszer
szitkséges egyetlen teljes szemsor elkészitéséhez.

A teljesitményck darabban, ill. stlyegységben valé
kifejezése azzal az el6nnyel jar, hogy igy kozvetleniil
egybe lehet vetni a gép teljesitményét (kapacitdséit) a
felmeriil6 kelmeigénnyel, amit a tervek, rendelések dlta-
ldban ezekben az egységekben tartalmaznak, vagy ezek-
re szamithatok d4t. Altaldnos gyakorlat példéaul, hogy a
darabban feladott készdrurendelést kilogrammra va,
tonndra szdmitjdk 4t, a kotodénél ennek megfelels sulyd
kelmét rendelnek, amibdl a kétode méar kozvetlenil ki-
szémithatja, mennyi fonalra van sziikséges. Ahhoz te-
héat, hogy a teljesitménynek a szemképz6 folyamatok
szamén alapulé, fentebb ismertetett médszerét a gya-

korlatban alkalmazhassuk, sziikséges, hogy a sulyegy-
ségben megadott kelmemennyiséget dtszamithassuk az
el8allitdsdhoz szitkséges szemképzsifolyamatok szdméra.
Erre szolgdl a’ — szintén dltaldnos alakban felirt —
aldbbi osszefiiggés:

- sQ
W= A_IEG'—O’ (2)
ahol 45 az igényelt kelmemennyiség elééallitasahoz sziik-
séges szemképzd folyamatok szdma;
s a kelme szemsorsiiriisége;
Q az igényelt kelmemennyiség sulyegységben;
B a kelme szélessége;

G, a kelme négyzetmétersilya.

(A képlet alkalmazdséndl tigyelniink kell az azonos di-
menzidkra, tehdt azonos sulyegységeket, ill. hosszegysé-
geket kell helyettesiteni!)

A (2) képletben s/M hényados a hosszegységben el-
helyezked6 szemsorok szdmdnak (a szemsorsiirliségnek)
és az egy gépfordulat, ill. lakatloket alatt késziilé szem-
képzé folyamatok szémdnak hédnyadosa, vagyis azt je-
lenti, hogy egységnyi hossztusdgu kelme elkészitése hany
szemképzd folyamatot igényel.

15 6s 1e ismeretében kiszamithatjuk az Osszes igényelt
kelmemennyiség el6allitdsdhoz szitkséges gépek szdmédt
is:
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A teljesitmény-, ill. kapacitdsszdmitdasnak ez a mod-
szere lehet6vé teszi, hogy kozvetleniil a kikészitett kelme
adatait haszndljuk fel, ne kelljen ezekbél nyers kelme
adatokat szémitani. A nyers és kikészitett kelme adatai
k6z6tt ugyanis nem mindig ismeretes a pontos Osszefiig-
gés, a kikészitési veszteségek példdul sokszor csak becsiil-
het6k. Ha azonban tudjuk, hogy hédny szemsort kell
kotni ahhoz, hogy bizonyos mennyiségii kész kelmét kap
junk, akkor ez a szém a nyers kelmére ugyantgy vonat-
kozik. 5

Az aldbbiakban néhdny példén mutatjuk be a fenti
szamitési médszer alkalmazdsat. A példak ldnchurkols-
gépekre, ill. ilyen gépekkel felszerelt tizemre vonatkoz-
nak és ennek megfelel6en a k6zolt képleteket olyan alakra
hoztuk, ami e gépek sajdtsdgainak felel meg. Az (1)
képletet ilyen forméban hasznédljuk:

e=6-10""nm N 7§, ‘ (4)

minthogy a ldnchurkolégépen egy-egy fétengelyfordu-
latra mindig 1 teljesen befejezett szemsor keletkezik
(M =1), és a késziil6 szemsorok szamat — azok nagy
mennyisége miatt — célszer(i millié6 darabban kifejezni.
A (4) képletben még azt a véltoztatdst is tettiik az (1)
alapdsszefiiggéshez képest, hogy m’ helyett m-et helyet-
tesitettiink, tehdt a vizsgélt idészaknak nem perc-, ha-
nem Ora-egyenértékét kell szdmitdsba venni, ugyanak-
kor a percenkénti fordulatszémot (n) 60-nal megszoroz-
tuk, hogy az 6rdnként készilé szemsorok szdmét kap-
juk.

A (2) képletbdl vezettiik le az
sQ
=BG,
Osszefiiggést, ahonnan ismét millié darabban szémithat-
juk ki a sziikséges szemsorok szdmét, és itt is érvényes,

hogy M =1. A Q értéket tonndban kell behelyettesiteni,
Gyt g/m3ben, B-t pedig ecm-ben. Szokéds — bér nem

]

.104 (5)
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szabvdnyos —, hogy a szemsorstirfiséget 1 cm-re vonat-
koztatjak; a képletben ezt igy vettitk figyelembe.
1. példa. Egy bizonyos. készéru-mennyiség el6allité-

sdhoz @ =446 t/év kész kelmét kell gydrtani, amelynek
jellemz6 adatai: :

szemsors{im’iség:- s = 19/cm,
négyzetmétersily: G, = 112 g/m?,
szélesség: B = 140 cm.
Az (5) képlet alapjén ehhez
iy 20k = B410 illi6 moryB
= ———— o millié sor/év
= T40-112 ——— e‘

el6allitdsdra van szitkség. Ennek elkészitéséhez egy
olyan, 31 db-b6l allé6 gépesoporttal rendelkeziink, amely
n=0691/perc &tlag-fordulatszdami, 84 angol hiivelyk
(2,14 m) munkaszélességli gépekbdl 4ll, s ezek 3 miiszak-
ban évente kereken m=6500 6rat dolgoznak 7=83%,
id6kihasznélds mellett. Kérdés, hogy hény ilyen gépre
van sziikség a megrendelt kelmemennyiség el6dllitdasd-
hoz.

A (4) képlet szerint egy-egy gép évi teljesitménye
1e=6.10"%.691.6500.1.0,83 = 224 milli6 sor/év. (N =
=1, mert a 140 cm kész szélességli kelmébél egyszerre
csak 1 késziilhet a ldnchurkoldgépen.)
Fentiekb6l a sziikséges gépek szdma:
is 5410
e e 9.9 o, DE AR,
e 224
A gépesoport 31 gépébdl tehdt 7 db més célra haszndl-
haté. E 2" =17 gép Osszes kapacitdsa
i§=2"1g="T.224 = 1568 milli6 sor/év.
2. példa. A fenti z” =T db-bédl all6 gépcsoporton olyan
kelmét kivanunk gyédrtani, amelynek kikészités utdni
adatai:

szems(irliség: s = 2lcm,
négyzetmétersily : G, = 170g/m?,
szélesség: B = 140 cm.

Kérdés, hogy milyen silyt Ssszmennyiségre szdmit-
hatunk.

Az bsszmennyiség az 1. példa végén kozoltek szerint
i5=1568 millié sor/év, ami az (5) képlet alapjan

1568 -140-70
10-4= R 10-4="13,1 t/év

4
, iBG
(o =t daninil T

silyu kelmének felel meg.

A fenti két példdbol lathatjuk, hogy hogyan haszndl-
haté fel ez a szdmitédsi mdédszer példdul a szabad kapa-
citds kitoltésének szdmitdsdra.

3. példa. Egy ldnchurkolé iizem gépparkja négyféle
tipusi gépbél all (4, B, U, D), amelyek mennyisége és
dtlagos fordulatszéma az 1. téabldzatban ldthaté. Kér-
dés, hogy milyen évi mennyiségben, ill. milyen arényban
lehet rendelést felvenni az egyes géptipusokra. 1 évet
6500 éréval vesziink figyelembe, és 83%, idékihasznaldsi
tényezbvel szamolunk. N =1.

1. tabldazat -

A B C D

Darabszém ............. 31| 23| 18f 7
Fordulatszdm, pere—* .... | 691 | 980 | 760 | 420
Munkaszélesség, mm ... .. 2140 | 2140 | 2140

A szémitést a gépi kapacitds megédllapitdsdval kezd-
jiik. Az egyes gépcsoportok kapacitisa:

> , :
;- Z 2itei  (j=4, B, C, D) (6)
j=A
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ahol i¢j az egyes géptipusok egy-egy gépének kapacitdsa,
ami a (4) képletb6l hatdrozhat6 meg. A behelyettesitések
utén ezt kapjuk:

4 gépesoport: 4 = 6934 millié sor/év ...... 35,4%
B gépesoport: ip = 7296 millié sor/év ...... 37,2%
C gépesoport: i¢ = 4428 millié sor/év ...... 22,69,

952 millié sor/év ...... 4,89,

19 610 millié sor/év

D gépesoport:  ip

Géppark dsszesen

A kozdlt szdzalékértékek azt jelentik, hogy a rendel-

_ kezésre 4116 gépparkon elééllithaté kelmék mennyisége

szemsorszamban hogyan oszolhat meg. Ha egy-egy gép-
csoporthoz egy-egy meghatdrozott kelmefajtit (a, b, ¢
és d ) rendeliink, mint vezértipust, amelyeknek adatait a®
2. tdbldzat tartalmazza, akkor a kozolt .mennyiségek

2. tablazat

a b c d

Négyzetmétersily, g/m? 112 70 83 90
Szemsorsfirtiség, em— .... | 19 | 21 | 23 | 22
Szélesség, cm ., . vu v ihl 140 | 140 | 167 | 167

" 4tszdmithaték salyra is. Ehhez az (5) képletet hasznal-
" juk fel, de 4trendezett alakban:

i;BG,

Q:__e_'“H (j=4, B,C, D) (7)

A behelyettesitések utdn ezt kapjuk:

Q. = BT2ZEonNa/6V i vaw wowin sam s ses aves 46,0%
Qr = 340tonnafév . ... i 27,49%,
Qc 2 DBTHEORTABLEN 1 vovmw oo s wwm v ohios spmenst 21,59,
Qp = 65tonna/év ............ s e gan 5,1%
Osszesen 1244 tonna/év .. ..o ... 100,0%,

Ha més adatokkal jellemzett vezértipust vdlasztunk,
a sulyra valé 4tszdmitds akkor is nagyon.egyszerfi,
mert 1; mindig véltozatlan marad, amig a gépparkban
valtozds nem 4ll be.

Ugy véljiik, hogy a fenti példédk vildgosan mutatjdik
a modszer alkalmazdsénak el6nyeit.

Az ismertetett szamitdasok egyszeriisitésére nomogra-
mot szerkesztettiink (1. dbra). A nomogram felsé része
egy gép évi teljesitményének (kapacitdsdnak) megha-
tdrozdsdra szolgdl (i¢), kiilonbozé fordulatszémok, évi
munkadrak (m) és idékihaszndlési tényezdk (7) esetére.
Az alsé rész az évi kelmeigény dtszdmitdsat tartalmazza
tonnérdl (Q) szemsorra (15), ami — az (5) képlet szerint
— filiggvénye a szemsorsliriiségnek (s), a négyzetméter-
stulynak (Gy) és a kelmeszélességnek (B). A fels6 és az
alsé rész kapesolatdt az igényelt kelmemennyiség el6-
allftasdhoz sziikséges gépek széama (2) tartja.

A nomogram haszndlatét a bejelolt példa mutatja.
10 szémitdsdhoz n értékébdl indulunk ki, és az ennek
megfelelé pontbdl fiiggblegest huzunk az évi munkaérik
szdmdt jellemzd ferde egyenesig. A metszéspontbél viz-
szintesen folytatjuk a vonalat a hatdsfok (id6kihasznd-
lasi tényez6) egyeneséig, majd innen fiigg6legesen lefelé,
amivel az 4, tengelyen kimetsziik a gép évi teljesitmé-
nyének megfelel6 szemsor-értéket millidban.

Az évi kelmemennyiség tonndban adott értékét a

- @ tengelyen keressiitk fel, és innen htzunk egyenest a

szemsorstr(iségnek megfelelé ponton 4t az x tengelyig.
E metszéspontbdl fiiggblegesen folytatjuk a vonalat az
illeté négyzetmétersily egyeneséig, majd innen vizszin-
tesen a kelmeszélesség vonaldig. Az igy kapott metszés-
pontbdl huzott fiiggleges i tengelyén kimetszi a Q-nak
megfeleld szemsorok szémat. Az igy kapott pontot &ssze-
kothetjiik te pontjdval, és ez a vonal a z tengelyen meg-
adja a szitkséges gépek szdmét.
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A nomogramot természetesen felhaszndlhatjuk egyéb
szémitdsok elvégzésére is, amennyiben azok a bevezeté-
- ben - felsorolt osszefliggésekre visszavezetheték, vagy
azokbdl levezethet6k. Kiilonosen jol alkalmazhatd a
nomogram olyan esetekre, amikor egy-egy tényez6 vil-
tozdsat akarjuk nyomon kovetni, ill. vizsgdljuk a vél-
tozds hatdsdt a kapacitdsra.

A nomogramot azonban terhelik bizonyos pontatlan-
sdgok, els6sorban azért, mert a bejelolt pontok, bizonyos

értékeknek megfelelé6 vonalak kézott tébbnyire becslés-
sel kell megéllapitani, hogy hova esik az az érték, amit
az adott esetben figyelembe kell venni. Pontatlansigot
okoz az is, ha a vonalak keresztezédése nagyon kis
szogben torténik (kilonosen s és z tengelyeknél), mert
ekkor az érték leolvasdsa bizonytalanabb. Mindezeket,
bsszevéve azonban — a tapasztalat szerint — mintegy
5—109, pontossidggal kapjuk meg az értékeket, ami g
gyakorlat szdmadra dltaldban kielégito.



