
íácska látható, a megmaradtak pedig olyan erősen fertőzöttek, hogy hamaro
san ezek is hasonló sorsra jutnak. A kis nyárfacincér (Saperda populnea) fer
tőzés — szúrópróba felmérés alapján — 50%-os volt. Természetesen a fajra 
jellemzően egy fácskán több (3—8) álca is rág. A kártétel akkor is bekövet
kezett volna, ha nem alátelepítésről van szó. A fertőzés mértéke azonban min
den bizonnyal kisebb lenne, mert a fiatal fáknak nem kellene megbirkózniuk 
az idős állomány konkurrenciájávai, és erejüket teljes egészében a rovarfertő
zés leküzdésére fordíthatnák. S ha ekkor még vegyszeres kezeléssel is véde
nénk, biztosan szép állományunk lenne. A kis nyárfacincér elleni vegyszeres 
védekezés dr. Szontagh Pál kutatásai alapján sikerrel végezhető, költség- és 
időszükséglete nagyüzemi méretekben sem okoz gondot. 

Tom K.: 3APAWEHHOCTb HACEKOMbIMH nony/IETVMOB EOJlbLIlOíi BEHTEPCKOPi HH3-
MEHHOCTM. 

P e a y j r b T a r a n p o B e p K H COCTOHHHH A B y x nonyjre-roMOB B o n b i n o H B e n r e p c K O H HHSMCHHOCTH n o K a 3 b r a a e T Ta6" 
jiHua I. 3Aecb MOWHO yBHAeTb n p o u e n r s a p a w e H H O C T H HeKOTopbix T o n o n e H B KeqKeivieTCKOM H Mapoin.ne.neH-
CKOM nHTOMHHKax, a B TaS/iHue 2. noKasan p a s / v i e p Hammun OTAejibHbix B p e a n T e j i e H B nHTOMHHKax. 

Tóth, J.: INSECT INFECTEDNESS OF POPULETUMS IN THE GREAT HUNGÁRIÁN PLAIN. 
The results of the sanitary revision of two populetums in the Great Hungárián Plain iu 1909 are shown by 

Table 1, in which we can see the contamination percent of certain poplar varieties in the nurseries of Kecskemét 
and Maroslele. The incidence rate due to certain pests in different nurseries is shown by Table 2. 

Fűrészáru-termelés lineáris programozása 
Z O L L E R V I L M O S 

A termelés koncentrálása egyre inkább lehetőséget nyújt arra, hogy termelői 
szinten is tudományos módszereket alkalmazzunk a termelés megtervezésében 
és irányításában annak érdekében, hogy maximális gazdasági hatékonyságot 
érhessünk el. 

A fűrésziparban meghonosult gyártás már rendelkezik azokkal az előfelté
telekkel, hogy a matematikai módszereket alkalmazza a termelés irányításá
ban. Sajnos a lehetőségekkel még nem élünk, holott célszerű lenne tudományos 
alapon szabályozni a termékválaszték gyártását úgy, hogy az optimálisan biz
tosítsa a szükséglet kielégítését, s egyúttal a minimális faanyag-felhasználást 
is szem előtt tartsa. 

A fűrészipari gyakorlat a kívánt választékú fűrészárut olyan nyersanyagból 
gyártja le, amelynek méreti jellemzői általában adottak. A termelés jelenlegi 
jellemzője az, hogy maximális anyagkihozatalra törekszünk. A fogyasztó (fel
használó) által igényelt méretű fűrészáru mellett azonban szükségszerűen ter
melődik olyan fűrészáru, amely csak később talál piacra. Ez a maximális kiho-
zatal gazdasági hatását leronthatja, mivel a nagy árukészlet tetemes forgó
eszköz-lekötésre vezet. Hogy ezt elkerüljük, nagyon sok esetben a felhasználók 
igényeit nem az általuk kívánt méretben elégítjük ki, ami a felhasználók és a 
népgazdaság részére nem csak anyagi veszteséget okoz, hanem a továbbfeldol-
gozás során több élő és holt munka ráfordítást is igényel. Minél nagyobb az igé
nyelt fűrészáruválasztékok termelésére rendelkezésre álló nyersanyag vi
szonylagos méreti alkalmatlansága, annál nagyobb az ellentmondás a maximá-

http://Mapoin.ne.neH-


lis kihasználás és a szükséglet adott időben való kielégítése között. A cél: ezt az 
el lentmondást úgy korlátozni, hogy hatása minimális legyen. 

Ennek útja, hogy pontos módszerrel nyomon kövessük a fűrészüzemi terme
lés alapvető követelményeinek teljesítését, vagyis a felhasználók igényeinek 
maximális kielégítését minimális nyersanyagfelhasználással, valamint a nem 
igényelt fürészáru-választék volumenének a minimumra csökkentését. Fel
állítani olyan modellt, amely a termelési folyamat irányításának optimumaként 
a fenti feltételeket teljesíti. 

A bevezetőben kitűzött célokat a termelésnek lineáris programozása útján 
érhetjük el. E z t a gyakorlatban negyedéves időszakra bontva célszerű elvégezni 
a rendelkezésre álló rönkmennyiség pontos számbavehetősége miatt. 

A fűrészáru termelés lineáris programozásának módját — külön elméleti 
indoklás és levezetés nélkül — a következőkben ismertetjük. 

A számítás elvégzésének menete: 

1. Meg kell határozni a rendelkezésre álló alapanyag vastagsági csoportonkénti 
mennyiségét (pl. 18—19 cm, 20—24 cm stb.). A számítás eredményét jelentő
sen javítja, ha az egyes csoportokba a minőségi kategóriát, sőt egyéb speciális 
követe lményt is beépítünk. 

2. Meghatározzuk a fűrészáru iránti vastagságonkénti igényt. (A fűrészáru 
vastagságát a szükséges nedvességi túlmérettel és tényleges résbősógggel nö
velni kell, hogy a Eeídman-Sapiro által kidolgozott pengebeosztási módszert
alkalmazni tudjuk. ) 

3. Az 1. pontban meghatározott csoportokhoz összeállítjuk a Eeldman-Sa
piro módszer alapján a lehetséges és számbajöhető pengebeosztást. (Természe
tesen egy-egy csoporthoz több pengebeosztást célszerű összeállítani, csupán 
arra kell ügyelni, hogy a két szélső penge távolsága a rönkátmérő függvényé
ben változó maximális, lehetséges távolságot ne haladja meg.) 

4. Az 1. pontban meghatározott csoportokban szereplő rönkmennyiséget 
nem léphetjük túl. E z t legcélszerűbb arányban kifejezni. (Tetszés szerinti vas
tagsági csoporthoz viszonyítjuk külön-külön az egyes csoportok menyiségét.) 

5. Meghatározzuk az egyes vastagsági csoportokban — fűrészáru vastagságon
ként — az elérhető kihozatali százalékot és a vastagsági csoport teljes kihoza
tali százalékát. Célszerű táblázatot összeállítani, mely az 1 m 3 rönkből az 
egyes pengebeosztások alapján termelhető, meghatározott vastagságú fűrész
áruként tartalmazza a termelhető mennyiséget. 
(Annyi i lyen egyenlőtlenséget kapunk, ahány fűrészáru vastagság van.) 

6. A célfüggvény meghatározása: 
Miután egyenlőtlenségek formájában minden felvételt leírtunk, feladatunk 

megtalálni azt a megoldást, amelyben az adott vastagságú fűrészrönk arányok 
betartása szerinti felhasználás a kívánt fűrészáru választékok letermeléséhez 
a minimális lesz, s ugyanakkor a fűrészárut a kívánt választékban termeljük le. 

A célkitűzés ,,Z" függvénnyel fejezhető ki 

Z = x 1 + x2 + x3. . . + x25 -*• min. 

Az elvégzendő munka olyan nem negatív arhatározása, 
melyek kielégítik a fent megadott egyenlőtlenségeket és ugyanakkor Z eléri 
a minimális értéket. 



Az egyenlőtlenségek mesterséges változók közbeiktatása útján egyenlőségek
ké alakíthatók át, s így a probléma megoldása szimplex módszer segítségével is 
lehetségessé válik. 

A szimplex módszer ismertetésére itt nem térünk ki, mert gyakorlatilag 
csak akkor van a termelés programozásának jelentősége, ha a számítást elek
tronikus számológépen végezzük el, s ez a jelen esetben a szimplex módszer 
gépesítésének elvé alapján működik. 

7. A modell megszerkesztése: 
A modell megszerkesztése számítást nem igényel, csupán egy táblázatot kell 

az eddigi adatok alapján kitölteni. A modell megszerkesztéséhez néhány sza
bály ismerete szükséges, mely egyrészt a további számításokat könnyíti meg, 
másrészt lehetőséget ad a számítás módjának és számszerű hibájának ellen
őrzésére. 

A táblázat abszcisszáján a vastagsági csoportokat, az ordinátáján a fel
tételeket tüntetjük fel. 

A feltételek JJ1V2...JJn Ezeket egymás alá írjuk. A meg
felelő U és x rubrikába (—1) az n és x rubrikába megfelelő pengebeosztás 
szerinti, 1 m 3 rönkből elérhető kihozatal kerül. Az utolsó sorba a célfüggvény 
kerül, s ide minden rubrikába (—l)-et kell írni. 

8. Az adatok elektronikus feldogozása meghatározza, hogy a különböző 
csoportú rönkökből az egyes pengebeosztások szerint hány m 3 - t kell feldol
gozni. A pengebeosztás és a rönkvastagság, ill. mennyiség alapján a várható 
kihozatali százalék kiszámítható. 

9. A számított adatok kiértékelése. 
A számítás eredménye az, hogy ha az egyes fűrészáru vastagságokat mind 

legalább teljesíteni akarjuk, egyes méreteket túl kell teljesíteni. Ezért a ter
melés programozásánál vagy 

—r bizonyos vastagságú fűrészáru termelését túl kell teljesíteni, vagy 
—• bizonyos vastagságú fűrészáru termelésében az optimálishoz képest le

maradást kell beütemezni, vagy 
— a pengebeosztást úgy kell változtatni, hogy az inkurrens, vagy túl

teljesítésben jelentkező méreteket csökkenteni kell; ez új számolást igényel, 
s valamivel gyengébb kihozatalra vezet, de biztosítja az igények maradék
talan kielégítését. 

3onnep B.: JIHHERHOE nPOrPAMMHPOBAHHE nPOH3BO.II.CTBA nHJIOBOMHOrO MATE-
PHAJ1A 

B cjrynae npoMbiujjreHHoro npoH3BO/i,CTBa nmrOBOHHoro MaTepHajra H3 Kpymoro jieca, B03M0>KH0CTb HaHjryH-
u i e r o Hcnojib30BaHHH MaTepHajra MOweT oőecnenHBaTb npoH3BoricTBO nHJioMaTepnajia pa3H0ft TOJiuj,HHbi. JTH-
HenHoe nporpaMMHpoBaHne H cnocoö e r o KOMnyTepa aaeT B03M0>KH0CTb K TOMy, qToöbi c oTHocHTejTbHo M e m . -

UJHM nOACHéTOM HapflAy C nOJIHOií TOMHOCTblO BblÖpaTb Te nOCTaBKH ríHJlbl, npH KOTOpbIX BbIXOA npH yAOBJieTBO-
peHHH TpeöOBaHHH MoweT SbiTb MaKCHMajibHbiM. Pa3Mepbi Haxoiiflmerocjr B pacnopsqweHHH ocHOBHoro MaTe-
pnajia, a TaKwe SHaHHe TpeöoBaHHH noTpeeSHTejieií ywe caMH no ce5e naior BOSMownocTb njiaHHpoBarom na 
yKasaHHbiH np0H3B0ACTB0M nepHOA (Hanpn.Mep, KBapTajt). 

Zoller, V.: LINEAR PROGRAMING OF SAWNWOOD PRODUCTION 
The best possible yield of sawnwood production could be reached at, when producing 

several thicknesses of sawnwood. Lánear programing and Its computerized method permlts 
to select with relatively not much calculation but with a perfect security those distribution 
o£ sawing blades, by whieh the demand by assortmente could be met with the maximum rate 
of yield. When the sizes of the the raw matériái to be processed and the assortments needed are 
k n o w , it is possible to prepare an optimál p l a n for directing the production in a given period. 
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