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Synopsis. W pracy przedstawiono w analitycznym ujeciu zasady wyznaczania stopnia
wykorzystania maszyn i urzadzen technologicznych w przemyéle meblarskim. Model
matematyczny problemu uwzglednia produkcje seryjng zar6wno jednego jak i wielu
asortymentéw. Zasady te zweryfikowano w warunkach zakladu wytwarzajacego
meble gigte w odniesieniu do calorocznego okresu jego dziatalnoéci produkcyjnej.
przy zastosowaniu elektronicznej techniki obliczeniowej.

I. GENEZA ZAGADNIENIA

Realizowana w Polsce strategia dynamicznego rozwoju spoleczno-gospodarczego
opiera si¢ na zwigkszeniu udzialu czynnik6w intensywnych we wzrodcie gospodar-
czym. Oznacza to, Ze wzrost ilosciowy i jakosciowy wszelkich dobr musi by¢ osiggany
gltéwnie przez zwigkszanie wydajnosci pracy, postep techniczny i organizacyjny,
racjonalne wykorzystywanie srodkow trwalych w procesie produkcji w ogole, a za-
instalowanych maszyn i urzadzen technicznych w szczegblnoéei. W zwiazku z tym
niezbedne staje sig¢ dokonanie dokladnego okreslenia czynnikow wplywajacych na
poziom wykorzystania maszyn i urzadzen, jak tez przeprowadzenie ich analizy ja-
kosciowej i ilosciowej. Ustalenie w tym wzgledzie odpowiedniej metodyki postgpo-
wania jest wskazane zaréwno z punktu widzenia teorii, jak i praktyki produkcyjnej.
Probe rozwiazania tego zagadnienia podjeto W odniesienin do zakladu przemystu
meblarskiego, gdyz w tej dziedzinie, gtéwnie wskutek dynamicznie rosngcego zapo-
trzebowania spolecznego na meble, problem maksymainego zintensyfikowania pro-
dukcji jest szczegdlnie istotny.

Przedsiebiorstwa meblarskie, zwilaszcza wytwarzajace meble gigte, pracuja
wspolczesnie w ztozonych warunkach ekonomicznych, okreslonych przede wszyst-
kim przez ich wielorakie powiazania kooperacyjne i wieloasortymentowo$¢ produk-
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cji oraz duza liczbg stosowanych maszyn i urzadzesi. Skuteczne wige sterowanie pro-
cesami produkcyjnymi wymaga opierania sie na wielkiej liczbie informacji, do tego
czgsto zmieniajacych sig. Korzystanie z tych informaciji jest zwigzane z ogromna pra-
cochlonnoscia wyliczen. Sytuacja taka stwarza konieczno$é stosowania do tego celu
elektronicznej techniki obliczeniowej (ETO). ‘ .

Podstawowa przeszkoda w pelnym wykorzystaniu maszyn i urzadzen w wytwor-
czosci mebli gigtych jest przede wszystkim brak rozeznania co do aktualnego, jak
réwniez i przysztego stopnia ich wykorzystania. Zasadnicza przyczyna jest tu nie-
opracowanie metodyki iloéciowego okreslania tego zjawiska. Nieznajomos¢ stopnia
wykorzystania maszyn i urzadzen pociaga za soba w praktyce ujemne konsekwencje,
przy czym do najbardziej odczuwalnych nalezg: '

— przyjmowanie dodatkowych zamdwiend, zwlaszeza eksportowych, wedlug
subiektywnej oceny, ktéra nie zawsze sprawdza si¢ w praktyce;

— niepelne przygotowanie z niezbednym wyprzedzeniem czasowym wszystkich
stanowisk (maszyn i urzadzen) do realizacji programu produkcyjnego;

— utrudnione i opéZnione w czasie operatywne kierowanie produkcja w zwigzku
z dopiero praktycznie stwierdzanymi zakldceniami w przebiegu procesu technolo-
giczno-produkceyjnego.

Nakreslone przestanki uzasadnialy celowo$¢ podjecia badas nad rozwiazaniem
problemu wykorzystania maszyn i urzadzef z zastosowaniem ETO w przemysle
meblarskim w skali mikroekonomicznej.

Aby nadac rozstrzygnanemu problemowi walory praktycznej uzytecznosci o zna-
czeniu branzowym oraz stworzy¢ podstawe do wdrozenia metodyki do meblarskiej
praktyki przemystowej, badania przeprowadzono z uwzglednieniem konkretnych
warunkow  techniczno-organizacyjnych Zakladéw Przemystu Meblarskiego im.
Gwardii Ludowej w Radomsku.

- Opracowanie zasad okreSlania stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen z za-
stosowaniem ETO, obejmujacych okreslony fragment dziatalnosci zakladu meblar-
skiego, powinno stac si¢ bodzcem do dalszych badari nad zastosowaniem ETO w po-
zostalych gtéwnych dziedzinach dzialalnodci zakladu i przedsigbiorstwa i w kon-
sekwencji doprowadzié do opracowania zintegrowanego (kompleksowego) systemu
elektronicznego przetwarzania danych na szczeblu przedsiebiorstwa meblarskiego.

Doswiadczenia krajéw wysoko uprzemystowionych dowodza, Ze zintegrowane
zarzadzanie z zastosowaniem ETO jest metoda dajaca pewnosé prawidlowej decyzii,

II. METODYKA BADAN

Praca ma charakter metodyczny. Gléwnym zadaniem prowadzonych badan
bylo matematyczne okreslenie stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen wedlug
zadanego programu produkcji z uwzglednieniem specyfiki wytworczosci mebli
gigtych, ustalenie podstawowych zbioréw danych oraz okreslenie etapéw obliczen
z zastosowaniem elektronicznej techniki obliczeniowe;.
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W opracowaniu przyjeto mikroekonomiczny punkt widzenia, co pozwolito
skonfrontowaé teorie z praktyka, tzn. zweryfikowaé empirycznie zasady okreslania
stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen (na podstawie danych rzeczywistych Za-
kladéw Przemyslu Meblarskiego W Radomsku).

Stopieni wykorzystania maszyn i urzadzen w ujeciu analitycznym (ilodciowym)
WYZnaczono za pomoca odpowiednich wskaZnikow wykorzystania. Wskazniki te —
po analizie przeprowadzonej W zakladzie wytwarzajacym meble gigte — postano-
wiono ustala¢ jako wynik wzajemnej konfrontacji dwoch podstawowych 1 dajacych
sie skwantyfikowaé grup czynnikow: pracochionnosci produkgji (wynikajacej z za-
tozonego programu ilogciowo-asortymentowego) oraz funduszu czasu pracy maszyn
i urzadzen w wyznaczonym przedziale czasowym. Zaleznoéé ta moze byé przedsta-
wiona w postaci

& ey M

m

gdzie
K — wskaznik wykorzystania maszyn i urzadzen,

QO — pracochtonnosé¢ produkeji (operacji technologicznych) dla wyznaczonego
przedziatu czasowego (np. roku),

F,, — fundusz czasu pracy maszyn i urzadzen technologicznych dla tego samego
jak dla Q okresu.

Wskaznik wykorzystania maszyn i urzadze wyznaczony dla okresu przyszlego
(ex ante) z uwzglgdnieniem specyfiki branzowej stosownie do organizacji pracy w od-
niesieniu do poszczegdlnych jednorodnych grup technologicznie zamiennych maszyn
i urzadzen moina ujaé nastepujaco

Ks _ Qns (zmian) (2)
F, dlas=1, 2, 3.
gdzie
K, — wskaznik wykorzystania maszyn i urzadzen technologicznych danej jedno-
rodnej grupy s,
Q,, — normatywna pracochtonnos¢ operacji technologicznych (wyrobo- lub deta-

looperacji) wedtug jednorodnych grup technologicznie zamiennych maszyn
i urzadzen dla okresu objetego programem produkeji,
F,, — planowo efektywny fundusz czasu pracy maszyn i urzadzen jednorodnych
grup technologicznie zamiennych dla tego samego okresu jak dla Q,..
Jesli normatywng pracochlonnosé technologicznych operacji @, wyrazi¢ w do-
wolnej jednostce czasu (np. W minutach), a planowo efektywny fundusz czasu pracy
maszyn i urzadzef technologicznych Fp, bedzie reprezentowat fundusz czasu na
jedna zmiang, w takiej samej jak dla 0, jednostce czasu (np. W minutach) dla okresu
objetego programem produkeji, to obliczone wskazniki wykorzystania maszyn
i urzadzen w przekroju jednorodnych grup technologicznie zamiennych okresla
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liczbe zmian ich produkeyjnej pracy konieczna do zrealizowania zadanego programu
produkcji wyrobdw.

Po analitycznym rozwinieciu i dalszej konkretyzacji podstawowych grup czyn-
nikéw determinujacych stopiert wykorzystania maszyn i urzadzen oraz dokonaniu
przeksztalcen matematycznych wskazniki wykorzystania maszyn i urzadzen przy-
biorg postaé

1) w przypadku produkeji Jednego asortymentu (typu wyrobu) — w odniesieniu
do jednorodnej grupy s maszyn i urzgdzen technologicznie Zamiennych

!5 (zmian)
K =L 3
Yo Tdlas=1,2,3... 3

— W odniesieniu do poszezegdlnych maszyn (urzadzen) technolbgicznych danej
jednorodnej grupy s

K, (zmian) @
iwodla s=1,23,,,

K =

ms

2) w przypadku produkcji wicloasortymentowej
— W odniesieniu do jednorodnej grupy s maszyn i urzadzen technologicznie za-
miennych

! I (zmian)

— —_— 5

£, T,dlas=1,273... ©)
1

=

— W odniesieniu do poszczegélnych maszyn i urzadzen technologicznych danej
Jednorodnej grupy s

K; (zmian) :
K i = ' 6
" dwdla s=1,2,3... ©
gdzie
m — liczba grup asortymentéw (typéw wyrobow lub grup elementow),
!s — mormatywny czas wykonania operacji technologicznej (wyrobo- lub detalo-

operacji) w danej jednorodnej grupie s technologicznie zamiennych maszyn
i urzadzen i-tego asortyhentu w minutach,

T; — umowny posredni wskaznik obliczeniowy wyrazajacy $redniag wielko$é czasu
pomiedzy splywem dwéch kolejnych asortymentéw (wyrobow lub elementéw)
W minutach,

i, — liczebno$¢ danej jednorodnej grupy s technologicznic zamiennych maszyn
i urzadzern w sztukach, ;

Wy — wspdlezynnik korygujacy normatywny czas wykonania operacji do prawdo-
podobnej wielkosci rzeczywistej (np. wspolczynnik przekroczenia normy)
w danej jednorodnej grupie s maszyn i urzadzei technologicznie Zamiennych
wyrazony liczba wzgledna.
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Wskasnik wykorzystania maszyn i urzadzen technologicznych K, stanowi
pewna liczbe skladajgca sig z czeci catkowitej (c) i dziesigtnej (d)

K, =&

Cze$é catkowita wskaznika K, okresla pelng liczbe zmian produkcyjnych, na
ktérych powinny pracowac wszystkie maszyny i urzadzenia technologiczne danej
grupy, natomiast czgs¢ dziesigtna wyznacza czas pracy (wykorzystanie) tych maszyn
i urzadzen na niepelnej zmianie, aby wykonaé w petni zadania wynikajace z zalo-
zonego programu produkgji. Jezeli obliczony wskaznik wykorzystania maszyn i urzg-
dzeh okaze si¢ wigkszy od liczby 3 (K,,, > 3), oznacza to, Ze pomimo pracy wszyst-
kich maszyn i urzadzen technologicznych danej jednorodnej grupy na trzy zmiany
zalozony program produkcji wyrobow nie bedzie zrealizowany (za mala przepus-
towosé obrabiarck). W takich przypadkach oblicza si¢ niedobor godzin niezbednych
do pelnej realizacji programu produkcji. Niedoboér liczby godzin N, w danej jedno-
rodnej grupie s technologicznie zamiennych maszyn i urzadzen okreSla si¢ naste-
pujaco

K, s_3 Fsk.s 's
N=-—m — == Dk (godz.) (M

5

gdzie

F, — nominakny fundusz czasu pracy danej jednorodnej grupy s maszyn i urzadzen
dla okresu czasu objetego programem na jedna zmiang W godzinach,

k, — wspdlczynnik wykorzystania nominalnego funduszu czasu pracy danej
jednorodnej grupy s maszyn i urzadzen.

W metodyce okreslania stopnia wykorzystania maszyn i urzadzefi przewidziano
zastosowanie elektronicznej techniki obliczeniowej. Wyodrgbniono 5 etapéw obli-
czeniowych oraz opracowano schematy blokowe obliczefi poszczegdlnych etapow
z zastosowaniem EMC (rys. 1). Przejécia miedzy poszczegélnymi etapami, jak tez
nicktére obliczenia wewnatrz etapéw odbywaja sig za pomoca umownie wprowadzo-
nych wielkosci stanowigcych posrednie wyniki obliczen. Takie ustawienie calego
modelu pozwala na zrezygnowanie z danych juz wykorzystanych i zatrzymanie w pa-
mieci EMC tylko wielkosci (wskaznikow) i danych, ktore sa konieczne w nastgp-
nych etapach obliczeniowych.

Wszystkie niezbedne w obliczeniach stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen
pierwotne dane liczbowe, zebrane i zweryfikowane, zestawia sie w podstawowe zbiory
danych wejéciowych do EMC. W formie ogélnej przyjmuja one postaé wektordw
i macierzy.

III. PRAKTYCZNA WERYFIKACJA METODYKI

W celu weryfikacji metodyki skonfrontowano obliczone analitycznie wskazniki wy-
korzystania maszyn i urzadzen ze stopniem ich faktycznego wykorzystania po caloro-
cznej produkeyjnej dziatalnodci Zaktadéw Przemystu Meblarskiego w Radomsku.
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Rys. 1. Lgczny schemat pieciu etapdw prze'warzania. I przebieg (start 1 do stop 2): R; — ilosciowy

program produkcji elementow, T; — takty splywu elementéw. IT przebieg (Start 2 do Stop 2):

R; — podstawiono tu wektor P; z I przebiegu, T; — takty splywu wyrobow, K,,s — wskazniki wy-

korzystania maszyn i urzadzen (w I przebiegu przedmiotami pracy sa elementy, w II — wyroby),
Ny — niedobér godzin

Wyniki obliczeri odpowiednich wskaZnikéw wg potokéw produkcyjnych sa przed-
stawione w tabeli 1. Wymieniony zaklad charakteryzuje si¢ wicloasortymentowa
1 wiclkoseryjna produkcja krzeset gigtych i gigtych foteli oraz dysponuje bardzo licz-
nym i zréznicowanym parkiem maszynowym w poszczegdlnych wydziatach pro-
dukeyjnych. Z weryfikacji tej wynika, ze jeéli analitycznie obliczony wskaznik wy-
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Tabela 1

Wskazniki wykorzystania maszyn i urzadzen wedlug potokéw produkcyjnych

Potok/maszyny-urzadzenia

Potok obrébki wstepnej
Pilarka cylindryczna
Formatowka
Strugarka czterostronna
Tokarka profilowa
Tokarka ,,Cosma™
Drazkarka s
Strugarka grubosciowa

Potok obrobki plastycznej
Gietarka S-1
Gietarka S-2
Warsztat gietarski
Gigtarka ,,Bendico”
Gigtarka ,,Stuzama™

Potok ogélno-obrébezy
Frezarka kopiarka
Strugarka wyrdéwniarka
Strugarka grubosciowa
Frezarka obwodowa
Frezarka dolnowrzecionowa
Tasmowka stolarska
Wiertarka oscylacyjna
Szlifierka tarczowa
Szlifierka stupkowa
Szlifierka stolowa
Szlifierka dyszlowa
Szlifierka walcowa
Szlifierka ,,Nasch”
Szlifierka ,,Calenbach”
Urzadzenie klejarskie
Czopiarka ,,Ray”
Formatowka
Scisk pneumatyczny 725 . =

Potok obrébki nog okraglych
Frezarka dolnowrzecionowa
Szlifierka ,,Nasch”
Szlifierka tasmowa
Szlifierka ,,Nagal™

Potok obrébki palakéw
Tasmoéwka stolarska
Urzadzenie klejarskie
Frezarka tarnik
Frezarka dolnowrzecionowa
Szlifierka dyszlowa

Liczba

(szt.)

Wskaznik
wykorzystania
(zmian)

Bl = MR AR NP BN

—
N0 ==Y

w
- N e il I (C R NNV R

OO = = B BRI

0,20
0,87 -
1,16
1,47
1,85
0,78
1,30

2,56
1,33
3,12
2,31
2,41

1,25
2,14
3,11
1,32
3,03
1,63
1,70
1,63
2,13
1,33
1,01
1,65
0,48
0,37
1,37
3,12
0,43
0,64

1,56
0,98
2,05
3,05

0,53
1,35
1,10
0,03
1,39
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Scisk pneumatyczny 725

{c.d. tab. 1)
. Wskaznik
Potok/maszyny-urzadzenia Liozba wykorzystania
(szt.) (zmian)
Potok obrébki ram
Tasméwka stolarska 1 0,84
Urzadzenie klejarskie 3 2,28
Pilarka cylindryczna 1 1,34
Warsztat klejarski bakow 2 1,77
Strugarka wyréwniarka 1 1,09
Strugarka grubosciowa 1 3,07
Frezarka obwodowa 2 0,67
Frezarka dolnowrzecionowa 2 1,70
Wiertarka pozioma 4 0,63
Szlifierka tarczowa 3 0,72
Szlifierka stupkowa 4 0,82
Potok obrobki przed montazem
Tarczowka 2 1,32
Tasmowka stolarska 4 0,93
Frezarka dolnowizecionowa 15 0,56
Wiertarka pionowa 9 1,22
Wiertarka oscylacyjna 5 1,26
Wiertarko-frezarka 1 2,79
Potok montazu wyrobow
Scisk montazowy opar¢ 788 8 0,81
Scisk montazowy opar¢ 186 6 1,12
Urzadzenie montazowe nog
przednich z laczyna 5 0,68
Urzadzenie montazowe noég przednich z polobreczem 4 0,41
Urzadzenie montazowe nog przednich z ramg 3 1,22
Urzgdzenie montazowe krzesel 788 14 1,49
Kolo montazowe 186 1 0,70
Urzadzenie montazowe listewek 3 1,86
Urzadzenie montazowe opar¢ 2 0,71
Prasa do deseczek siedzeniowych 4 2,04
Warsztat stolarski 21 2,86
Urzadzenie montazowe stelazy 3 0,47
1 2,10

korzystania maszyny lub urzadzenia ksztattuje si¢ w granicach od 0,95 do 1,05 zmia-

ny, to praktycznie sg one wykorzystywane na jedna pelng zmiang, natomiast, gdy

wskaznik ten zamyka si¢ w przedziale od 1,90 do 2,05 zmiany, to rzeczywiste wyko-
rzystanic maszyny lub urzadzenia wynosi praktycznie dwie zmiany. Tak ksztaltuje
si¢ wykorzystanie przewazajgcej liczby maszyn i urzadzeni technologicznych zakladu.
JednakZe cze§¢ obrabiarek rzeczywisty stopiei wykorzystania miala niZszy od
wskaznika obliczonego. W wyniku przeprowadzonej analizy okazalo sie, Ze przy-

¢zynami tego stanu rzeczy byly:
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— dokonywanie przemieszczei maszyn-i urzadzed zaréwno w poszczegdlnych
potokach i wydziatach produkcyjnych, jak tez i miedzy zakladami,

— dostawianie nowych maszyn i urzadzefi zwigkszajace ich pierwotna liczbe,

— przenoszenie wykonania operacji obrébezych na inne stanowiska niz zakla-
dano pierwotnie w procesic technologicznym,

— zmiany dokonywane w planie iloéciowo-asortymentowym,

— wazrost wykonania niektérych czasowych norm pracy wskutek poprawy orga-
nizacji pracy.

Przeprowadzona weryfikacja wykazala, ze w analitycznym ujeciu stopnia wyko-
rzystania maszyn i urzadzesi nie pominigto czynnikéw majacych istotny wplyw na
wykorzystanie maszyn i urzadzen technologicznych w warunkach Zakladu Mebli
Gigtych w Radomsku.

IV. UOGOLNIENIA 1 WNIOSKI

1. Opracowane zasady pozwalaja wlasciwie okreslaé ex ante stopiefi wykorzys-
tania maszyn i urzadzef wedtug zadanego programu produkcji wyrobéw w przyje-
tym okresie w konkretnych warunkach pracy zakladu meblarskiego. Otrzymane
informacje maja dla kierownictwa przedsigbiorstwa meblarskiego istotne znaczenie
praktyczne; stanowig bowiem podstawe podejmowania, z niezbednym wyprzedze-
niem czasowym, wiasciwych decyzji (przedsigwzigé techniczno-organizacyjnych)
w celu:

— organizacyjnego i technicznego przygotowania wszystkich stanowisk pracy
(maszyn i urzadzeri) do pelnej i sprawnej realizacji zaloZonego programu produkcji
wyrobow;

— sterowania wykoraystaniem maszyn i urzadzen, tj. ciaglego utrzymywania
stopnia wykorzystania maszyn (urzadzer) na odpowiednim, pozadanym pozio-
mie;

— oceny trafnosci doboru zadanego programu produkcji wyrobéw (ilo$é i

asortyment) lub ewentualnej koniecznosci przeprowadzenia optymalizacji tego pro-
gramu.

Przetworzone informacje sq wigc elementem racjonalnej organizacji pracy i pro-
dukcji w zakladzie meblarskim.

2. Jakkolwiek zasady okreslania stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen opra-
cowane zostaly dla rocznego przedziatu czasowego, nie ma istotnych przyczyn unie-
mozliwiajgcych ich zastosowanie do obliczen obejmujacych mniejsze lub wigksze

" okresy niz rok.

3. W obecnej sytuacji organizacyjnej, w zwiazku z coraz bardziej komplikujacymi
sig procesami wytwoérczymi w zakladach meblarskich (postepujaca mechanizacja
procesow produkcyjnych, a przede wszystkim powazny wzrost liczby maszyn i urza-
dzen technologicznych, wzrost specjalizacji i kooperacji produkeii, powazne zwigk-
szenie asortymentu wyrobOw itp.) istnieje potrzeba — szczegélnie w zakladach

13 — Folia Forestalia Polonica, ser. B, z. 13
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produkujacych meble gigte — prowadzenia obliczen stopnia wykorzystania maszyn
i urzadzen réwniez w przekroju kwartalnych planéw produkcyjnych. Systematycz-
nie prowadzone kwartalne obliczenia w tym zakresie dostarcza przetworzonych in-
formacji, ktore wydatnie przyczynig si¢ do usprawnienia operatywnego kierowania
procesem produkcji wyrobow.

4, Jak wykazala praktyka, klerowmctwo przedsiebiorstwa meblarskiego, dys-
ponujac w odpowiednim czasie przetworzonymi informacjami w postaci wskazni-
kéw wykorzystania maszyn i urzadzen, zdolne jest — uwzgledniajac konkretne
warunki i istniejace mozliwosei — podjaé szereg przedsigwzieé organizacyjno-tech-
nicznych, ktére nie tylko umozliwiaja pelna realizacje zalozonego programu pro-
dukcji i pozwalaja na znaczne wyréwnanie stopnia wykorzystania maszyn i urzadzen
technologicznych, lecz réwniez stwarzaja mozliwosci zwigkszenia wielkosci produkeji
i poprawy efektywnosci procesu gospodarowania $rodkami trwatymi.

5. Zastosowanie elektronicznej techniki obliczeniowej do okreélania stopnia
wykorzystania maszyn 1 urzadzen wedlug zadanego programu produkcji wyrobdéw
jest uzasadnione (racjonalne) w kombinatach i wielkich zakladach przemystu me-
blarskiego, charakteryzujacych sig produkcja wieloasortymentows i seryjna, czestymi
zmianami asortymentu produkowanych wyrobdw, jak tez dysponujacych bardzo
licznym 1 zréZnicowanym parkiem maszynowym.

6. W obecnych warunkach techniczno-organizacyjnych wielu mniejszych zaktadow
przemystu meblarskiego, charakteryzujacych si¢ mala liczba i wzgledna staloscia
produkowanych asortymentéw wyroboéw oraz niewielka iloscia maszyn i urzadzen
technologicznych w poszczegdlnych wydziatlach produkcyjnych, celowe wydaje
si¢ obliczanie wskaZniko6w wykorzystania maszyn i urzadzef przy zastosowaniu
$rodkéw malej i sredniej mechanizacji prac obliczeniowych wedlug zaloZen (zasad)
przedstawionych w pracy.

7. W Swietle przeprowadzonych badan nad okreslaniem stopnia wykorzystania
maszyn 1 urzadzen z zastosowaniem elektronicznej techniki obliczeniowej, na przy-
kiadzie Zakladéw Przemystu Meblarskiego w Radomsku, wydaje si¢ konieczne kon-
tynuowanie prac nad zastosowaniem ETO w innych dziedzinach dziatalnosci przed-
si¢gbiorstwa. Niewatpliwie powinien to by¢ kompleksowy system elektronicznego
przetwarzania danych, obejmujgcych swoim zakresem tematycznym gléwne dzie-
dziny dzialalnosci przedsigbiorstwa, integrujacy je w jedna catoéé przy jednoczesnym
wykazaniu ich wzajemnych powigzan i zaleznosci oraz stwarzajacy warunki do
podejmowania przez kierownictwo przedsigbiorstwa optymalnych decyzji.

W razie opracowania i wdroZenia kompleksowego systemu elektronicznego
przetwarzania danych w przedsigbiorstwie zasady okreélania stopnia wykorzystania
maszyn i urzadzen moga wejé¢ do tego systemu jako jeden z ukladow.
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Hasea XKyxoacku

TIPHHIATIGI OTTPEENEHMS CTENNEHY NCIIOJIE30BAHNA MAIIVH U YCTPOMCTB
C IIPUMEHEHMEM 3JIEKTPOHHO-BEIUYMCIMTEIBHON TEXHUKA
JUIA MEBEJIBHOI'O 3ABOJA

KpaTkoe coaepxaHHE

B paboTe npencTAaBTEHL! NPEHIANL AHAJHTHYIECKOIO ONpEeNie/IeHHs CTENCHH HCHO/Ib30BAHHA
TeXHONOTHYECKHX MAIIHH M YCTPOMCTB C BO3MOXHOCTBIO OPHMEHCHHS B DACUETAX IIEKTPOHHBIX -
EdpPOBLIX BLYACIATENLHEIX MAIOHHE A1 MebensHoro 3aBopa ¢ OCOOEHHBIM Y4ETOM CEpHHHOTO
M MHOTOACCOPTHMEHTHOTO MPOH3BONCTBA.

KonugecTBeHHEIH YIET HCCIEMOBAHHON npo6reMEl MpencTaBleH B (OpPME MATEMAaTHYECKOH
MOJIEITH, KOTOpas CBA3EIBAET Benymme GakTOPEI, AMEIONIAE OCHOBHOE BJMAHKE HA CTENEHb HCIOIb-
30BAHES TEXHOJMOTHMECKHX MalIWH M YCTPOHCTB B MHKPOIKOHOMEIeCKOM Macmrabe (mpemrpm-
ATAA, MebenbHOrO 3amoja). MaTeMaTHYeckas MOACNTb, HOCTPOEHHAA i CEpPRIHOTO IPOM3BOA-
CTBA YYHTBHIBAET OJHOPDONHYIO H MHOTOACCOPTHMEHTHYHO NPOAYKLHIO.

PaspaGoTanAbic NpHAOMOE! OBIIM MPOBEPEHE! B Mpolecce NPOH3BONCTBA, MCOONB3YA HCXOA-
HBIE [AHHBlE C YY8TOM KOHKDETHEIX TEXHHYECKO-OPTaHM3AIHOHABIX H JKOHOMHYECKHX YCIIOBHH
MebenpHOro 3aBONa, NMPOH3BONAIIEr0 THYTYR Mebenb, a Takxke XapaKTEpH3yIOLErocds MHOTO-
ACCOPTHMEHTHEIM H MHOTOCEPHIHBIM ITPOH3BOACTEOM B NPWHATHI ONHOTOAMYHLIA TEPHON €ro
paboTel, MPEMEHAA B pacieTax HIEKTPOHHO-BEIMUCIMTENBHYFO TEXHHKY. YCHEIOHOE PpEIICHHE
MOCTABNEHHOH TPOGIEMBI B YCIOBHAX CAMOM CIONKHOH OTpacid Me(eqbHOTO nPOW3BOACTBA (TO
eCTL B IPOH3BONCTBE THYTOH Mebenw), maer BOIMOXHOCTB i Gonee oOMHEX BEIBOAOB, OTHO-
CALMXCA K IIENOCTH MefenbHOTO NPOH3BONCTBA B TPEAENAX PACCMATPHBAEMON npobneMet.
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Pawel Zukowski

PRINCIPLES OF THE DETERMINATION OF THE EXTENT OF UTILIZATION
OF MACHINES AND DEVICES WITH THE USE OF ELECTRONIC CALCULATION
TECHNIQUES FOR THE FACTORY OF FURNITURE INDUSTRY

Summary

Principles of the analytical determination of the extent of utilization of machines and techno-
logical devices with the possibility of the application of digital computers in electronic computation
for a factoly of furniture industry were developed in the paper with particular reference to diverse
assartment and serial production. :

Quantitative approach to the problem studied was presented in the form of mathematical
model including leading factors exerting an important influence upon the extent of the utilization
of machines and technological devices in a microeconomic scale (enterprise, furniture factory).
The mathematical model constructed accounts for a serial production both of a single as well as
numerous assortments.

The principles developed were verified against actual data in production practice with conside-~
ration to definite technical, organizational, and economic conditions of the factory of furniture
industry producing bent-wood furniture in numerous assortments and big series during an annual
period of economic activity with the application of electronic processing of data in calculations.
The solution of the problem posed under conditions of the most complex field of furniture produc-
tion (bent-wood furniture production) permits a broader concluding referring to the entire furni-
ture production within the area discussed.

Praca wplynela do Komirtetu Redakcyinego w styezniu 1976 r.




