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oprmuzncu WYKORZ YSTANTA ZDOLNOSCI PRODUKCYJNYCH
! W TKALNI FABRYKI DYWANOW

1. Wstep ‘ .

! ‘Dzialalnhéé‘,bzlowioka zwigqzana Jest zawsze z  realizacjg
Jakiegod celu. Srodki’ do Jjego realizacji moga byé wykorzysty-
wane w réiny sposép w zaleznosci od warunkéw dzialania. Wy-

noéci produkcyjnych w wydziale tkalni Fabryki Dywanéw. |

Podany w niniejszej publikach model 1 algorytm jego roz-“«‘

i\

“bierajac cel koniegine 5est pfzydqcib kryterium,}ktére POZWO=
1itoby podjaé optymalna decyzje. W' opracowaniu przeastawiony .
dbst sposéhb podjqcia decyzji o 'optymalnym wykorzystaniu zdol-

wigzania ma w swym zatozeniu stanowid podstawg do  budowy

planéw asortymentowych produkcji i plandéw obiozenia maszyn i‘ Phoh
urzqdzen. Podjeta tu zostala préba ustalenia tych planéw przy
wykorzystaniu metod 'sieciow&ch, co  bylo wtedy w praktyce gb~, A
spodarczej pewnq nowoscig. ‘ i \iy:

, Problem. ktérym si¢ zajeto od strony matematycznej 208%, i/ i
tal arormulowany w postaci zadania programowania liniowego.ﬂ‘f““
Do rozwiqzania tego zadania posluzono sig metodq Simplex.‘w’
- modelu optymalizujgcym wykorzystanie zdolnodci produkcyjnych
przyjeto dwa kryterias

1) maksymalizacja wielkodci produkeji, -
' 2) maksymalizacja calkowitego 2ysku s

Obliczenia wykonane zostaiy na EMC ODRA=1304,

kiego UL.
[125]

Py starszy asystent w Instytucie Ekonomiki Przemyslu Lek-
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fabryka Dywanéw, o ktére) mo;a,wpodiéga Zjednoczeniu Prze-
myalu Jedwabniczo-Dekoracyjnego w  Lodzi, Zjednoczenie to igczy
przfdaiqbiorstwa czterech branz: i ' '
R Jedwabniczej, : i &
| = dekoracyjned, A
A fv‘ - wyrobéw azurowych,
LS pluszéw i dywanéw. A ‘ -

: Omawiany zaklad nalezy do branzy plus;éw i dywandw. Pro-'
dukude si¢ w nim dywany peczkowe typu "Axtinster® oraz dy=-
wany igiowe. Produkcja realizowana Jest w czterech wydziazach.

|| Przedzalni, ' : LSS
sanl e farbiami, | ‘ \

e tkalnd ! ; / y

= wykorczalni. ' |

ey ! f?Podstawowym surowcem do produkcji dywandw typu Axminster_'J

/ Jeat welna i widékno syntetyczme, 2z ktérych zaklad we wiasnym
zakresie produkuje przedzg welniang (o zawartosci 100% welny)
lub mieszang (o zawartoéci 60% welny i 40% wiékien sztucz-
nYCh)o ‘
W Pray produkcji dywanéw iglowych runo stanowi gotowa, wy-
fwbrzona w kraju przedza poliamidowa, ‘

. Fabryka Jjest dzi$ potentatem w zakresie dostaw dywanéw na
rynki krajowe, 'a takze zagraniczne. Eksportuje awo‘tqugthQj
Holandii, Anglii, Francji, Grecji, ZSRR a nawet z poﬁﬁdﬁeniéﬁ
~wkracza na rynki Bliskiego Wschodu, ‘ :

Wzrost -zapotrzebowania na wyroby branzy dekoracydnel nie

pozwala w peini zaspokoié erektywnego popytu na wyroby zakla-
j'ydu; Oiggta- pOprawa zaopatraenia  nastepuje w wyniku dalgzej
tozbudowy i modernizacji zaktadu, ulepszania technologii pro-
i dukcji i usprawnien organizacyjnych. '
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\

Zagadnienie obliczania i wykorzystania planu zdolnodci pro=

dukeyjnych przedsiqbiorstwa przemysiowego ma ogromny wplyw nai‘_
‘planowanie produkcji, inwestycji ‘i zatrudnienia, obnizenie

Optym11131cj; wykorzl;tanin zdolnoéci produkoyjnych W tkhlnl ‘j127f '

kosztéw wlasnych i 2zwigkszenie zysku przedsigbiorstwa, a tak-

2e na prawidlowq kontrole i oceng efektéw pracy przedsigbior-

stwa.

Docenianie znaczenia zdolnodci produkcyanej nie idzie w pa—
rze 2z Jednoznacznoscia Jjej definiowania. Najbardziej typowa
definicja polskich autoréw sformulowana przez Kagana1 brzmis

"Plan 2zdolno$ci produkcyjnej to maksymalna 1logé produkeji,

ktéra mozna wykonaé w okreslonym czasie za pomocg danych
srodkéw trwaiych przy pelnym wykorzystaniu ich -mocy fizyczné:],
w watunkaéh stosowania najdoskonalszej technologii i organizacji
produkeji - przy zachowaniu typowego asortymentu wytwarzanych

produktdéw™, Obliczanie Jjej poziomu ' wymaga uprzedniego okresle-

nia kombinacji czynnikéw przngtyéh za podstawg opliczeﬁ. Kome

binacja taka que pokazywaé istniejqcy stan = faktyczny w

]

przedsiebiorstwie, badZ tez wprowadzaé stan zamierzony w
okreilonym czasie,

W zwigzku z tym w calosci rozwazan na temat zdolnoéci‘

- produkcyjnych mozna wyrdéznié dwie czesci:

- faktyczne zdolnodci produkeyjne zespoiu sil ,wytwérciychj

i stniejgcych w momencie badania,
- Swiadome ksztaltowanie sil! wytwérczych. na przyszlosé, a

wiec' okreslenie .z amierzonego poziomu zdolnosci pro:"

dukeyjnych,

Na podkreélenie zaslugujq trzy poziomy zamierzonych zdol-f
noéci produkcyjnych mozliwe do osiagniecia w wyniku $wiadomego -

ksztaltowania warunkéw produkcji. Sg to:

© 1) minimum 2dolnosci produkeyjnych -.poziom mozliwoéci~pro;ﬁ
dukeyjnych wystgpujacych przy maksymalnej efektywnosci uzycia

a n, Metodolo§ia obliczania mocy produkcy. ggch} ¢

w hutniétwie gelaza, "Ekonom
nr 9.

/

ka i Organizacja Pracy"
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‘.j7 zmiennych czynnikéw produkc31 dzialadqcych z normalnq 1nten-
i sywnoéciq :

',f . 2) maksimum 2zdolnodci produkcyanych -~ poziom mozliwoéei‘
A produkcydnych wystgpuj&cych przy maksymalnej efektywnodci uzy=-
| . cia stalych czynnikdv produkcai dzialajapych z  normalng 1n~
ﬁ“‘vf tensywnoscia; '
 {;‘3,37 '3) optimum 2zdolnosci produkcyjnych - poziom mozliwosci pro=-
i fdukcyanych osiggalny w warunkach, w ktérych wszystkie czyn~
" niki wspéldzia!ajqcp W proceSie' wytwarzania bylyby wykorzysta-
“Kne' w mozliwie wysokim stopniu bez przekroczenia przez zaden
2 nich normalne) intensywnosci dziatania. ‘

-

4, Sformutowanie problemu i A‘

p;‘ T w dzialalnoéci ‘produkcyjnea kazdego przedsiqbiorstwa istote
| [ing | role odgrywa planowanie produkcji w ukladzie asortymento~
wym. W opracowaniu podjeta zostata préba budowy takiego opty-
malnego planu przy wykorzystaniu metod ‘ sieciowych, azgroko,
‘} stosowanych w praktyce, zwiaszcza W budownictwie (sieci PERT)
i w transporcie (sieci transportowe)

' Przez optymalny plan asortymentowy okresla sig taki plan,
kt6ry gwarantowalby osiqgniqcie optimum zdolnoéci produkcyjnych
(pkt ‘3). Okreslajac  to optimum zwlaszcza przy produkeji wie-
) 10a=ortymentowe3 decydujacg 1role odgrywa tzw, oblozenie maszyn
Wit iy nrzqdzeﬁ Obtozenie to przyporzqdkowanie okreilonych ‘
j{‘tf wyrobdw okreélonym liniom technologicznym, a w‘nich ~ maszynom
i i urzadzeniom. !
i Sprawdzenie w praktyce wszystkich mozliwoéci oblozenh i wy7

dycyjnych -metod obliczeﬁ niezmiernie ‘pracochlonne i stad nie—'7
pplacalne.

s it Poziom 1ntensywnoéci .dziaXania zapewniaaqcy spelnienie wa-
“; runku trwatosci 1 réwnomiernoéei uzytkowania czynnikéw mozna naz-
‘waé intensywno$cig normalng lub g;ugg;;gg;gJ‘PotdncJalne mozliwos
$ci produkcyjnego ~ dziatania lub zachowania sig poszczegdlnych
czynnikéw produkeji, odniesione do Jednostki czasu, to intensyw=
unpsé dziatania lub obcigzenia, R , gl

bér najkoreystniejszego wariantu, Jest przy zastosowaniu tra-



Mdbo Iltvy ;dd aktunlincai pmsty w budowie 1 daja
kim czasio gnanncdo sprawdzend.a vszystkieh obliczcﬂ. s
P‘mblon optymalnago oblozerfh maszyn : :
\ndzonej analizy gmcosu Hmdukcygnego o W Fl'bryeb Dywandw m
miejsce w wydziale tkalmi i farbiarni. W opracowaniu zaje

| sig vylgozuh ‘wydziatem tkalni i 'schodzqcymi" z n:.ogo

mi tm !'Axninhtqr" mozmczonymi m wnek
’p!nﬁukcaiﬁ. .;f‘» | b ; i

: imnm z dymkc,jq zllqzadu pnydtto. zo nsortmcut-n,:jest
dWanu "Axminatqr' Vyrézniono 15 dosent.* ktéu i

| ‘:‘ ik

‘ 4 ¥4 “' 5‘.
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uahowy i watku,
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d) kazdemu Yukowi przyporzqdkowana Jest okreélona liczba;
bedaca przepustowoscig ukuj

e) optymalizacjq objeto 60% zdolnoéoi produkcyanych prze-
znaczonych w cato$ci na rynek krajowy.

5;2, Opis sieci

Poczatkiem sieci Jjest wierzchotek @, z ktérego wychodzi 15
tukéw - Jjest to 'pierwszy 2zbidr 1Iukéw. Kazdy z Iukéw kori=
czy siew wierzcholku oznaczonym litera N i ozterogx{;gggj
liczbg (N 5332 ... N 5828)., Litera N informuje o plerwsze) fa-
zie procesu produkeyjnego, tj. nawijaniu whlkéw,\ natomiast
liczby 83 symbolami deseni dywandw. :

W fazie tej mozna wyréznié¢ nastepujace etapy produkcyjne:

1) przygotowanie kombinacji waikéw dla oblozenia krosien'
= drugi zbidér ukdw, :

2) wybdér technologii - trzeci zbidr tukéw,

3) nawijanie walkéw - czwarty zbiér ukéw, '

4} otrzymanie przygotowanych serii watkéw - pigqty zbiér
Tukéw. ‘ R

Drugi 2zbiér 2ukéw (jest ich 31) przedstawiony jest w po-
staci 1linii ciagtych 1 przerywanych, Linie ciggte ; oingczajh

’

- aktualng produkch,‘ a przerywane produkcje mozliwg do reéli-'

zacji. Wierzchoiki koriczace luki tego zbioru oprécz dotych—
bzasowego oznakowania (N + czterocyfrowa lliczba) zaopatrzone
. 5§ dodatkowo w Jedng 2z liter A, B 1lub C (N 5332 C ...
N 5828 B)., Oznacza to przygotowanie takie} kombinacji watkéw,
ktérymi mozna byloby oblozyé Jedno z trzech typéw krosien:

A - krosno typu 16/4 do produkcji dywanéw o szerokosci 3,65 m;
B " e q42/4 "y " " 2,74 m,
C - L A R, B S R oY " a LN e 2,28 m.

Kazde przygotowanie serii walkéw moze byé wykonane dwoma
technolégiamis :
1) przez nawijanie walkéw do oblozenia jednego krosna,
‘ 2) przez nawijanie walkéw do oblozenia dwu krosien jedno-
czeénie (rozwigzanie zaproponowane w épracowaniu).
Zatem z kazdego 2z wierzchotkéw N 5332 C ... N 5828 B wychodza
po 2 tuki i w sumie w zbiorze trzecim sa 62 tuki. Ich za-

-~
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Optyunlizucig uykorzystunia zdolnoﬁoi produkcyjnych W bkalni il

i

koﬂczeniami aq wierzcholki oznaczone analogicznie jak dotycnp'
czas z tym, ze przy literze N wystepuje wskainik 1-1ub 2 w

zaleznosci od wyboru technologii‘ N

’

"n1 5332 C, N2 5332 C,
N1 5373 C, N2 5373 C,

(
|
R R R R I R IR L )

N1 5828 B, N2 5828 B. g

Wychodzqce z tych wierzcholkéw Iuki (czwarty zbiér Tukéw)
koriczqa sig¢ w wierzcholku stanowigcym sume 24 nawijarek. Nawi-
jarki potraktowane zostaly Jjako Jjedna calo$é, poniewaz kazda

-z nich moze snué watki dla oblozenia kazdego ‘typu krosna i

produkcji kazdego deseniu. W sieci stanowig one pewnego ro-
dzaju o symetrii, a wigc ilosé Iukdéw =z nich wychodzaca
(zbiér piaty) - dinformuje nas ‘o zrealizowaniu odpowiedniej
technologii - Jest réwna ilodci Yukéw zbioru czwartego. "Ujscia
tych lukéw to wieérzchotki: |

N1 5332 C, N2 5332 C,
N1 5373¢C, N2 5373 C,

'@stssscannsacsperonscene

N1 5828 B, N2 5828 B.

Nastepny zbidér 1Iukdéw (przekazanie usnutych watkéw do tkalni):
rozpoczyna fazg "tkania dywandw. Dla odréznienia tej fazy we
wszystkich pozostalych wierzcholkach litera N zastgpiona jest
literq T. Wybierajac jeden 2z nastgpnych wierzcholkéw, np.

‘T 5828 B, uzyskujemy informacjg, ze oeseri 5828 bedzie produko-

wany na krosnie 12/4. Dalsze zbiory tukdéw to:

il siddmy zbidr Iukdéw - zaloZenie usnutych walkéw na krosna
- konczy sie w trzech wierzcholkach A, B lub C, ktére sa ze~
stawami krosien:

A - 6 krosien typu 16/4,
Bio'8 . b8 S §r 7
C-~8 w10/

. = 6smy 2biér ITukdw odzwierciedlajqcy faktycznie wyproduko-
wane desenie dywanéw z uwzglednieniem ich szerokosci (rodzaj
krosna). W wierzcholkach koriczacych te luki ma miejsce sym=
bol A, B lub C.
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|| = dziewiaty zbidér lukéw - Jest otrzymang produkchﬂdywanﬁw
z podaniem deseni, bez uwzglednienia rodzaju krosna, na kté-

; fym by on  tkany. Jest to zatem calkowita produkcja w po=.

dziale asortymentowym,
| = dziesigty zbiér Iukéw reprezentuje catkowitq produkcaq,
od ‘ktére) uzalezniona Jest realizacda zaméwien (wierzcholek M
koﬂczqcy graf).
W calym schemacie wuklad 1inii cigglych 1ub przerywanych
‘ oznacza .odpowiednio produkowane lubh mozliwe do produkcji de-
‘ .‘.niﬁo ;

\ 5.3. Aktualizacja sieci

; Aby przedstawiona sieé ‘mogta byé podstawg do budowy op=-
tynalnych planéw asortymentowych produkcji, musi byé aktualizo=
wnnn réwnolegle 2z zachodzgcymi zmianami. Zmiany moga obejmowad:

R i AN Asortymentowy plan produkeji. Wiqte sie¢  to ze zmiana-
pﬁ na 1liscie wyrobéw. Mozna tu méwi¢ o wyeliminowaniu wie=

;zcholkéw, ktére sa nieaktualnymi juz wyrobami, badZ tez o ich

tkie mozliwe Xuki.

. 2. Park maszynowy. Z sieci usuwa 31Q‘ maszyny bedace
ylnrzcholkami, ktére sg wyeliminowane ‘z  procesu produkcyjne-
" - badZ tez wprowadza zbiory wierzchotkéw  odpowiadajacych
wyn maszynom, Nastepnie uzupeinia sig zbiér Yukéw o nowe po-

”&m Tuki,

6. Struktura modelu

Odpowiedi na postawiony problem - o optymalnym wykorzysta—
%1u] zdolnoéci produkeyjnych - mozna uzyskaé stosujge w rozwig-
2 Wigze sig "to z poszukiwaniem maksy-
}nego potoku na sieci, co nie Jest proste zwazywszy, ze

fwowigknzeniu dla nowych wyrobdw. Nastgpnie nalezy ustalié wszy-

lchzonia miedzy wyrobami i nowymi maszynami lub eliminuje sig

TV:}‘L‘ \i‘:(‘\l‘



Faza | = nauijunie watkow

[V5552  }—fuss: = e i
: ¥ S s
N 5373 LR TR Er LA e o
: o a4/
P icg - b l,
507 N.5507 B e AR A - T 5501 o5 /'/’,‘/ i
. 0%
<mﬂ%f.'> 7 T 5507 4 '/' i ’lll ",
/ 4 ! 11
B IR e TR B SR SR
W 5585 K e L X i,
(N 55656 J<{i- A1 3 55 BN A\N /2 0f
; i i
AS9 s A o T T 5580 A ) NI
L : ! ”‘:’ : :"~ ! l’ II
5589 F----(N 3589 B} 8 e 0 NN WY
? .. A ‘ N ase Cl——1_2583 € ,’\ 'l 3 6 krosien
; - AN 555 A - o\
W 3590 B {2 1 {7550 8N}
' S EINAVAVE ¢ 2
. 568 .. ’
"':~%-’.m I’ /oy 42,4
4 »rjw:a‘l, 7 .
SR . T 1 O
T 5682 &
: X, Il' y I/
f - - N A P '
- (N 5084 A==t 2 DL o - 5684 _A o
N 5684 ey §< : 1~ o / ) /,}
: A 42 %005 o < s f AN/
. 4 - - ’
BT S R ANV
W 3735 N ramms st = [k sl | L AAAN Heese
L g el 14
5737 (N337 AF—PriBA> < z [ 373 Jis ,‘ ¢
! o “{N § PO & ™ . !
; R . 14 8 P
TR sl fl I
B T S BN v ey 2 1
7y ¢ !
| ; T / 1014
ETCT A o T I T [, P,
~... o e Al g /7 Y] I
CEZIAY e 75 5 o B = e i [
Ty B MY e <t sl |
~ 4N ¥ Fiive < /
{3826 _p b+ A e ‘E-% sy
: [N 3628 A J=—_pi-228 A ‘ B T
5828 Yo e - iy LM 3828 B ;__ '

Faza Il - tkanie

RyS. 1. Sieé procesu produkcy jnego




.; 134 R N S Gratyna Iwaﬁ-ka-?atorck "'V7g“¢‘“ﬁﬂ‘V.yJ,

-G zaméwieniami 'gieldowymi. Rdwnania bilansujqce (5) réwno-'

waza 1loéci produktdéw przechodzacych przez fazy snuéia i tka-'

nia, co oznacza, 2e tkalnia nie moze - przexobié wiqcea niz

zostato Jej przekazane z fazy spucia watkow,
Kazda 2z funkcdi (1) i (2) rozpatrywana Jjest przy takich sa-
mych . ograniczeniach dla trzech kwartaldéw w roku oraz dla cale-

" go roku.

7. Charakterystyka danych do modelu

Z przedstawidnej struktury modelu wynika, 2e do wyznacze-
nia planu maksymalizujacego wykorzystanie 2zdolnosci produkcyj-
nych w tkalni niezqune s nastepujace dane:

- ceny zbytu 1 mb, dywanu (wektor c¢ i macierz D),

- zyski 1 mb, dywanu (wektor z),

-~ pracochionnosdci tkalni w fazie snucia walkéw i tkania
(mncierz A),

- efektywna ilogé godzin pracy nawijalni i tkalni w rozpa-
trywanych " kwartatach i roku (wektor b),.

- _zaméwienia gieldowe w ujeciu wartoéciowym, w rozpatrywa-
nych kwartalach i ‘roku (wektor d).

W modelu konieczne bylo ustalenie wspélnych miar dla fa-

‘2y nawijania i tkania =~ za Jednostke taka przyjgeto metr bie-
2acy (mb.). \ ; f ‘

f ‘quzystajqc z dokumentacji ﬂdostepniehej przez dyfekch

‘Fabtyki Dywanéw stwierdzono, 2e wudostgpnione 1hformacje wyma=
galy mniejszych badZ tez wigkszych przeksztalceri, Rozpatrzmy
 teraz po kolei niezbedne dane,

7.1, Ceny zbytu \
Z dzialu zbytu otrzymano ceng za 1 m2 ‘dywanu, ktéra wy-
nosi 756,8 zt. Poszukiwane ceny za 1 mb. dywanu, uzaleznione
oq Jego szerokosci, znaleziono stosujqc przeliczenie:

By = 756,80 z¥ Sy ‘



Optyualtzng;n vykorsy-tlnin zdolnoéci produkcyjnych v tkllat AR
'gdzie: it : : ' '
5 = szerokosé dywanu (3,65 m; 2,76 m; 2,28 m).

W wyniku tego przeliczenia otrzymano c e ny (ci)z
dla dywanu o szerokosci 3,65 m - 2762,32 z} za 1 mb.,

e e 2 2,74 m < 2073,63 " bl
Wit .. emm-i72,50 W s
! 7.2, Zyski

2 dzialu kosztéw 1| finanséw otrzymano  kwote zysku, ‘:‘1{
1 dywanu, réwng 24,44 2z, Stosujac analogicznie przeliczenie
Jak przy cenach, tzn.

= 25 bh zY . sy

otrzymano nastepujgce z y s ki z 1 mb. dywanus
dla dywanu o szeroko$ci. 3,65 m - 89,20 z1,

i b ol 2,74 m - 66,97 zt,

e " W 2,28 m'= 55 72 23

7.3. Pracochlonnosci

Pracochlonnod¢ Jako odwrotnodé wydajnodci mierzy sie v
godz. /mb Konieczna Jest tu zatem =znajomosé wydajnosci, ktéra

rozpatrzona zostanie oddzielnie 'w nawijalni i tkalni.'
|

7.3.1. Pracochtonnosé w tkalni

Srednie wydajnosci jednoetkowe dla poszczegélnych krosion l“
ksztaXtujg sie na poziomie: _ j ; ,J“
dla. krosna 16/4. - 2,645 m/godz. (We), R
" 12/4 - 2,845 " (wy),
" 10/4 - 3,1025 " (w3).

| Znajge ilosci poszczegélnych rodzajéw krosien (odpowiednio:
16/4 - 63 12/4 - 83 10/4 - 8), obliczond wydajnodé w mb, /godu.
grupy kresien, ktére odpowiednio wynosza:

krosna 16/4 =~ 15,87 mb./godz. (6 . w,),






Tabela 1

Dane z nawijalni brzy snuciu watkéw na 1 krosno (technologia 1 )

it

. Krosno |WydajnoéépWydajnoié| Wydajnosé-|Wydajnosé|Pracochion+ | Wartosé Zysk
Nesad (kombinac-{dla kro-|1 obloZe-|dla krosien| igczna nosé Lo
je watkéw)| sien |nia mb. |(w mb./ wmb./ | (w godz./ | (6-C*) (6-2}*)
(w szt./ | dywanu /%odz.) /godz.) | ‘mb) e
= /godz.) | (raport 3.4) - , {odwrotnosé
1,4 mb.) : kolumny 6) : ; .
L 2 3 4 5 3 7 B 9 !
N 5332| N 5332 A S = = o - = =
N 5332 B - - 378,0 - - e 2 %
; "N 5332 C. 0,0058 - 2,1924 52,6176 |0,019005 90 791,67 2 932,01
N 5373] N 5373 A - - - B - - -
N 5373 B - 378,0 - - - : - -
N 5373 C -0,0058 - 2,1924 52,6176 | 0,019005 90 791,67 2 932,01
N 5507 N 5507 A | 0,013 - 4,914 ViF, 9% 1{ 6,000609 . [925 776,57 |10 520, 60
N 5507 B 0,0105 378,0 3,9690 95,256 010498 197 525,70 6 378,91 =
N 5507 C | 0,0019 - 0,6993 | 16,7832 |0,059583 28 959,41 935,21
N 5585| N 5585 A 0,013 - 4,914 117,936 |0,008479 325 776,97 | 10 520,60 |
llg gggg g . 0,010% 378,0 3,9690 95,256 |0,010498 197 525,70| 6 378,91_
N 5589] N 5589 A | 0,0203 3 27,6923  |184,6152 |0,005426  |509 966,26 | 16 468,79
N 5589 B 0,0327 378,0 12, 296 ,6544 0,003371 615 151,46 | 19 865,76
, N 5589 C | 0,0058 = 2,1924 52,6176 |0,019005 90 791,67| 2 932,01
N.5590| K 5590 A | 0,13 - 4,910 |117,936 |0,008479  |325 776,97 | 10 520,60
N 5590 B 00,0105 378,0 3,9690 95, 256 0, 010&98 - {197 525,70 6 378,91
N 5590 C | 0,0046 - 1,7388 11,7512 [0,023963 | 72 007,19 2 325,39
‘N 5681| N 5681 A | 0,013 - ,914° 117,936 |0,008479 {325 776,97 1o .520,60
= g 5681 (B: 0,0105 378,0 3,9690 95,256 {0,010498 197 525,70 '3'78,91

es e

Fi wXTe
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- Tabela 1 (cdf)

1 2 3 4 3 6 7 8 9
N 5682 N 5682 A 0,014 = 4,9392? 118,5408 | 0,008436°  |327 '447,62| 10 574,53
N gggg g 0,0112 352,8 3,9514 94,8326 o,o1osu5 {190 647,72 6 350,56

N - - =
N 5684 N 5684 A | 0,013 = 4,91 {117,936 |0,008479 325 776,97 | 10 520,60
N. 5684 B 0,0105 378,0 3 9690; 95, 256 0,010498 197 525,70| 6 378,71
N 5684 C - - Ao S . - s
N 5735| N 5735 A 0,013 - 4,914 117,936 |0,008479 325 776,97 | 10 520,60
N 573; g 0,0105 378,0 3,9690 95,256 |0,010498 197 525,70| 6 378,91

N 573 - - - - - - -
N 5737{ K 5737 A 0,013 - 4,914 117,936 |0,008479 325 776,97 | 10 520,60
7 N 2737 g 0,0105 378,0 3,9690 95,256 o,o1oa98 197 525,70 6 378,91

N 5737 2 - , i
N 5738] N 5738 A 0,013 - 4,914 117,936 |0,008479 325 776,97 | 10 520,60
N 5738 B 0,0105 378,0 3,9690 95, 256 o, o1oa98 197 525,70 6 378,91

| NS5738C | - - - = » e
N 5747 N 5747 A | 0,013, - 4,914 117,936 0,008479 325 776,97 10 520,60
N 5747 B 0,010 378,0 3.9690 95,256 |0,010498 197 525,70 6 378,91

N 5747 C - -t S - - SLiy
N 5826/ N 5826 A 0,013 = '—.h,914 - |117,936 0,008479 {325 776,97 |.10 520,60
N gegg g 0,0105 378,0 .9690‘ 95,256' 0,010498 197 525,70 6 378,91

N 58 - - . - - -
N 5828/ N 5828 A | 0,013 e 4,914 117,936 |0,008479 (325 776,97 | 10 520,60
N gggg.g 0,0105 378,0 3,9690 | 95, 256 0,010498 197 525,70 6 378,91

N , - - - = - -

c; * - cena zbytn 1 mb. dywanu, ktéra dla poszczegélnych krosien wynos’:b dla krosna A (16/1&) -
1725,50 zi.

2762, 32 z¥; B - (12/4) - 2073,63 zt; C (10/4) -
Zi" - zysk z 1 mb. dywanu, ktory ksztaXtuje sie na poziomie: dla krosna A - 89, 20 zl, :

B - 66,97 zt; C - 55,72 zk.

8¢ v
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~Tabela 2 :

_ Dane z nawijalni 15_12y snuciu watkdéw na 2 krosna (technologia 2) _

Krosno wydéj;xoéé Wydajnoéé | Wydajnosé |Wydajnodé| Pracochlon-| Wartosé Zysk
Deser |(kombinac-{dla kro-{1 obloZe- |dla krosien| Ygczna noéé : : 5
% |je watkéw)| siem |nia mb. | (w mb./ (wmb./ | (wgodz./ | (6-C*) ~ |[(6:z1*) |
: (w szt./ | dywamu /godz.) | /godz.) Imd) Chisste - et e
~ . | /godz.) |(raport 3.4) .. --fodwrotnosé | - ;
: = i | 1abemb.). S kolumny 6) | ~ 5
R 2 £ 3 A 5 6 7 8 2 ] :
5 N 5332 B - | 378,0 e e e ] e
- - | N5332C 0,0094 | = - 355532 85,2768 |0,011727 147 145,12 | 4 751,88
N 5373 K 5373 A s - = = P S -
N 5373 B == tf--=a8 0 = = s S =
- |w5373c| 0,00866| - 3,37348 | 78,56352/0,012729 [135 561,35 | 4 377,80
N 5507 | N 5507 A | 0,0203 - 7,6734 |184,1616 |0,005430 |508713,27 (16 428,32
N 5507 B | 0,0163 { 378,0 6,1614  [147,8736 |0,006763 306 645,13 | 9 902,50
.. |'N 5507 C 0,0028 - 1,0584 | 25,4016 {0,039368 | 43 830,46 | 1 415,45
N 5585 N 5585 A | 0,0203 - 7,673  1184,1616 |0,005430 | 508 713,27 |16 428,32
g gggg g _ 0,0163 378,0 6,1614  {147,8736 |0,006763 306 635,13 | 9 902,50
N 5589 | N 5589 A | 0,034 - 14,8932  |357,4368 |0,002797 | 987 354,89 |31 885,51
N 5589 B 0,0537 378,0 | 20,2886 Lg5,9264 {0,002054 1009 705,19 |32 607,51
~ | N5589 C | 0,0094 - 3,5532 85,2768 |0,011727 . | 147 145,12 | 4 751,88
N 5590| ¥ 5590 A | 0,0203 - 7,6734 |184,1616 |0,005430 | 508 713,27 {16 428,32
K 5590 B{ 0,0163 378,0 6,1614 147 ,8736 | 0,006763 306 635,13 | 9 902,50
K 5590 € § - 0,00746 - 2,81988 | 67,67712 0,014776 116 776,87 | 3 771,17
N 5681! N 5681 A | ©,0203 - - | 7,673  |184,1616 |0,005430 |508 713,27 |16 428,32
> N 228; B | 0,0163 378,0 |- 6,1614 [147,8736 [ 0,006763 - | 306 635,13 | 9:902,50
N 5681 C = - = . % z L eEs

JuTey m yokulRoynpoad yogoutopz wjueyshzaonhn u'ro'.vs.uim;do:’, Sy
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. Tsbela 2 (cd)

e e e , g et
1 = o ek 4 5 6 7 8 9

N 5682| N 5682 A| 0,0218 > 7,69104 | 184,58496/ 0,005418" | 509 882,73 |16 466,90

N 5é563252 B|- ’0173 | 352,8 | 6,10344 |146,48256| 0,006827 | 303 750,63 | 9 809,35
v N S = = e - =

N 5684| N 5684 A |* 0,0203 - 7,673 | 184,1616 | 0,005430 |508,713,27 |16 428,32
N gg& B| 00165 378,0 6.1614 | 147.8736 | 0.006763 | 306 635,13 | 9 902,50

N 5735{ N 5735 A| 0,0203 = 72,6736 |184,1616 | 0,005430 | 508 713,27 |16 428,32

TN 0.0163 | 378,0 | 6.1614 |147.8736 | 0,006763 | 306 635,13 | 9 902,50

LN 5737 N 5737 A| 0,0203| - 7,6734 | 184,166 | 0,005430 | 508 713,27 |16 428,32 |
N 2;53; g 0,0163 378,0 6,1614 147,_8736 0,006763 306 635,13 9 902,50
‘N - - - - - - e |

N 5738| N 5738 A|{ 0,0203 | = ~- 7,6734 184,1616 [ 0,005430 | 508 713,27 |16 428,32
g g;gg (B: 7' 0,0163 378,0 6,161# 147 ,8736 | 0,006763 306°635,13 9 902,50

N 5747| N 5747 A| 0,0203 - | 7,673 |184,1616 | 0,005430 | 508 713,27 |16 428,32 |
N g;zlgg 0,0163 | 378,0 | 6,1614 |147,8736 | 0,006763 | 306 635,13 | 9 902,50

N 5826) N 5826 Al 0,0203| - ‘7,673 | 184,1616 | 0,005430 | 508 713,27 |16 428,32
N ggg 3 0,0163 378,0 6,1614 147,8736 | 0.006763 306 635,13 | 9 902,50

| n 582 C - - - ~ g i -

N 5828| X 5828 A| 10,0203 = 7,6734 | 184,1616 | 0,005430 | 508 713,27 |16 428,32
N 5828 B| 0.0163 | 378,0 | 6,1614 |147,8736 | 0.006763 | 306 635,13 | 9 902,50
N5828C| - = - - iz = *

C.*, Z** - objasnienia jak w tab. 1.

i
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| optymalizacja wykorzystania zdolnoéci produkeyjnych v tkalni 141
© W ocelu peiniejszege wykorzystania tych zdolnosci, mimo
ograniczeri w powierzchni skladowania, rozpatrzono réwniez za-
stosowanie drugiej technologii, tJ. nawijanie walkéw w fakiej
ilodci, aby mozna byto oblozyé nimi Jednoczesnie dwa k;oana.
. Z analogicznych obliczen - jak przy technologii. pierw~
szej =~ widaé,  2e pracochlonnosci (tab., 2, kolumna 7) ksztai
tuja si¢ na 2znacznie nizszym poziomie, Wynika to =z faktu
rozklpdania(siq czasu przygotowawczego na dwie sgrie.

7.4. Efektywne iloéci godzin pracy w kwartale i w roku
dla nawijalni i tkalni

, Do wyznaczenia tych wielkodci postuzono sig nastgpujgcymi
danymis :

a) z nawijalni
‘= 1iczba godzin pracy . jednej maszyny (Jjednego °

stoiu) w kwartale (planowane roboczogodziny) _53&,
-~ liczba godzin pracy Jednej maszyny w roku
(planowane roboczogodziny) 21364
- wspéiczynnik zmianowosci ' S 2,87,
- planowane postoje ‘ ' : 0%;
.~ b) z tkalni : ; ‘ )
' = planowana ilogé godzin pracy tkalni w kwartale 28 324,
- planowana ilosé godzin pracy tkalni. w roku ‘113 296,
- planowane postoje' ‘ | g y 15%.
Obliczono: : '

. 1)Efektywng 4110é6¢é godzin pracy na-

‘wijalni (nakraj); : (M

a) w ciagu kwartalu, Jako 60% wielkosci bedacej iloczynem

 1lodei maszyn (24), 1liczby godzin pracy maszyny w'  kwartale.

(53&), ‘wspétczynnika zmianowo$cli (2,87), ' pomniejszonej o 10~

‘procentowe planowe postoje, Wielkosé ta wynosi 21 846,46 godz. |’
b) w ciagu roku efektywna ilosé godzin wynosi 87 393,84

' godz, i obliczona Jjest analogicznie Jak w punkcie a,

{ Y EL ekt yMnigil104d godzin ©pracy.

tkalni (ne kraj): ‘ RN b A

: a) w ciagu kwartalu, Jjako 60% planowanych godzin pracy w

kwartale pomniejszonych o 15% ‘planﬁhanych postojéw, co daje

14 445,25 godz. (T4). Wiedzac, 2e Jedno krosno pracuje srednio



:162;-“" Bl i 4Ganiynl Iwakikn;v;torok

‘656.6 godz. T1(22).‘ ilosé godzin pracy w poszczegélnych gru~‘ 
‘pach krosien ksztaltuje sig na poziomiez

dla 6 krosien 16/4 - 3939,6 godz.,
e R I 52828 1 #
i g, 10/4 - 5252,8 " .o

b) w ciagu roku (T,) 1los¢ godzin wynosi 57 780 8 4 obli-
czona Jest analogicznie Jak dla T . W poszczegblnych grupach
,_k;os&en efektywna ilosé godzin 'ksztaltuje sie na. po;iomie:

dlgskrosien 16/b - 15 758,4 godz.,
et O b7 G 2 Bl k- I ™
" " 104 ('« 21101152 i /™ s

7.5.'Zaméwienia#g}eldoWeﬂ

Dla wyszczegélnibnych, 15 deseni dywandw sktadane sg zamé=
wienia gietdowe w m“. Stosujac przeliczenie
; e wielkosé zaméwienia (w mz)
31 Sy

E

szerokosé dywanu,
/ Pai - zaméwienie na desen J-ty uwzglqdniajqcy i=-tg sze-
‘ rokosé dywanu, . 3 ;
i i WL BN,
b, ik ol e L
uzyskuae sie wielkosci tyéh zaméwierd w mb. dywanu.
, Cheac  wyszczegdlnié zaméwienia zwigzane tylko z deseniem.
f,@ywanu, bez wzgledu na jego szerokosé, zachodzi koniecznosé
wartoéciowego PzzedstaWienig zaméwieri zgodnie z wzorem: .

3

'392103'23 ~ wartoéé zamébwienia gieldowego dla deseniu J;tego,
ey = cena dywanu w zaleznoSci od szerokosci, i

iwyﬁikiam tych przeliczen Jest tab., 3, w ktérej odzwiercied-
~ lone sg zaméwienia dla trzech kwartaldéw i caiego roku.



”»

\

? a'b e‘l a 3 ”

Globalne wielkodci zaméwier na poszczegélne desenie

w ujgeiu wartpéciqum (vez rozbicia na rodzaje krosien)

Optymalizacja wykorzystania zdolnofci produkcyjnych v tkalni == 143 .

e it 6 d1o: Dane z fabryki dywandw.

7

Do ‘rozwiqzania’ przedstawionego modelu w pkt‘6 zastosowano
Obliczenia przy Jej wykorzystaniu

~ metodg

Simplex.

|

zostaly na EMC ODRA-1304,

Analize wynikéw przeprowadzono w nastepujace] koleJnoéci;

hfkéw 3

8. Rozwigzania modelu i 1nte:gretac;a wy

1, Otrzymane plany optymalne przy dwu funkcjach celu.

: “ Zamdéwienia w ujeeiu wartosciowym
Desexi ‘na kwartal

na rok At o Ir 6
5332 1 469 133,89 | 1 175 307,07 $05Q5) 0,00
537% | 24 136 992 69 0,00 | &4 335 587,56 | 14 974 009,79|
5507 | 42 613 415,13 | 9 291 215,28 | 8 952 159,79 | 15 847 357,03
5585 | 9 987 941,88 § 0,00 | 7 190 353,50
5589 4 470 782,18 | 3 576 625,74 0,00 . " 0,00{
5590 | 62 350 855,34 | 10 103 259,81 [16 134 295,01 | 23 643 129,45]
5681 3 712 082,83 256 549,50 0,00 | 2713 116,76
5682 | 30 777 153,41 994 430,00 | 9 011 975,24 | 14 615 317,49
5684 | 17 051 100,68 | 6 947 742,04 | 3 741 676,50 | 2 951 522,00
85735 6 258 733,74 0,00 | 3 521 396,99 [ 1 485 590,00
5737 20 268 439,79 | 4 213 863,11 3 945 200,67 4 055 688,05
5738 2 268 479,94 | 1 085 239,44 729 544,51 ; 0,00
5747 | 17 115 970,33 | 5 551 877,00 | 2 540 571,69 | 5 600 327,57|
5826 2 270 410,35 | . 0,00 0,00 1 816 328,28|
5828 | 13 177 763,13 0,00 0,00 | 10 542 210,50

wykonane

2, Wykorzystanie 2zdolnosci produkcyjnych w nawijalnil‘ 1
tkalni, » e : :
3. Wyznaczenie planéw -produkeji dywanéw o strukturze z géry’
narzuconej. ‘

Ad.1. Przeana}izowano najpierw plan sprzedazy na podstawie |
kryterium maksymalizujac wartodé - produkc ji (max f(x) = c?x).}
Podczas gdy w analizowanym okresie warto§é produkeji w cenach
zbytu wynosita 565 196 tys. z%, w otrzymanym rozwigzaniu war-
tos¢  ta wzrostaby ok. 4,5 raza 1 ksztaltowala sig na poziomie
2 582 423 2} (wr). Rozpatrujac te teoretyczng Jak dotad liczbe na
poszczegélne kwartaly,otrzymanos



| Grazyna Iwaﬁekg atorek M

1  kwartal - 645 605 809,56 (wa),

11 " - 645 599°097,09 (W,),

1o SN - 645 605 809,59 (W),
the & APREREE - 645 612 521,76 " (W,).

0 tym jaka powinna byé struktura produkeji w dwu fazach,
aby osiagnaé wartosci produkeji réwne odpowiednio Wow Wyy Wy,
w3, W, inrormuqq tab. 5, 6, 7, 8., Struktura ta ma pokrycie w za-
méwieniach gieldowych, ale wyraZne odchylenia dajsg sig zauwa~
zyé dla deseni 5507 4 5747. Pleny produkcji sa tu przekro-

czone o wielkosci zawarte w tab. 4 opracownnej na podatavie
tabulogramdw.

T a b o 1 a 4.

Nadwyzki produkcji najbardziea oplacalnych de-
seni w poréwnaniu z planem w mb,

Okres Nadwyzki produkcji deseni
; 5507 5747
Rok 1 651 670 673 699
Kwartax I 435 226 . 167 152
it 459 583 133 080
111 373 036 167 104

T a b ela 5

) Optymalna struktura produkcai w roku

d

Wyréznione desenie . 11046 (w mb.) Wartodé (w tys, z1)
' w fazach prodpkcji ; i
) 1 2 3
N1 5507 B 397 616,1 824 508 758,1
N 8807 ¢ 504 0663 869 769 838,3
N1 5585 B 4 336k 8 987 941,9
N1 5589 C 2 6910 4 470 782,2
N1 5590 B 30 068,5 62 350 855.3
N1 5681 B 1.791,6 . 3715 082.8
M1 5682 B 14 842,2 30 777 1534
N1 5735 B - 3 018,2 6 258 7 37
N1 5737 B 9 7744 20 268 %ﬁ%
N1 5738 B 1 094,0 2 265'Eé
N1 5826 B 1 094 0 2 270 4104
N1 5828 B 6 354,9 13177 7631
N2 5372 C 851,4 1 469 133,8
N2 5373 C 13 988,4 24 136 9 s 7




Optymaliznojn wykorzystania zdolnofci produkcy;jnyoh w tkalni L Tl

Tabela 5 (cd )

1 <1 3
| N2 5747 A 250 085,7 691 066 810,9°
.T 5332 C ; 851,4 1 469 133,8
5373 C 13 988,4 24 136 996,7
T 5507 B 397 616,1 824 508 758,1
T.5507 C 504 068,3 869 769 838,3
T 5585 B 4 334,4 8 987 9&1,9
"T 5589 C 2 592,0 ; 4 470 782,2
T 5590 B 30 068,5 62 350 855,}
T 5681 B 1.791,6 3 715 082,8
T 5682 B 14 842,2 30 777 153 lt
T 5684 B 8 222.8 : 17 051 100,7
P IBT35 B 3 018, '2 \ 16258 733,57
T 5737 B 9 7744 20 268 439.8
T:5738:B : 1 0914 0 2 268 480,0
- T 5747 A 250 085.7 690 816 726 - N
T 5826 B 1 094,9 2 270 410, 14» ‘
T 5828 B 6 354,9 - 13177763, "1 :
Razem 5 164 84LO 476,6

.

2 réd1os Opracowano na podstawie otny;nanych tabulograméw \
% 0DRY-1 304, ‘ ‘

Tabaels 6

Optymalna struktura produkcji na I kwartal

Wyréznione desenie | Il08é (w mb.) + Wartosé (w tys. zi)
w fazach produkcji ‘
1 2 ~ 3
N1 5507 B ' (21149 318,9 230 834 230 O
N1 5507 C 123 838,4 213 683 120,9
N1 5589 B 1 .724,8 3 576 625,7
N1 5590 C 5 89553 ‘ 0 103 259,8
N1 5681 B 1 Pl 256 549,5
N1 5682 B, - 479,6 994 430,0
N1 5684 B 3 350,5 6 947 742,0
N1 5737 B 2 032,1 4 213 863,1
N1 5738 B 523,4 1085 239,4
N2 5332 C *© 681,1 1175 307 380 &
N2 5747 A 62521 ,4 172 7766 :702,7 %!
T.'53320C 681,1 bt SR, 7 RS0 v £
T 5507 B 111 318,9 230 834 230,0
D/ 5507 (C 123 838,4 " 213 683 120,9
T 5589 B 1 724,8 ‘ 3 576 625,7
T 5590 C 5855 ,3 10 103 '259,8
T'5681 B 183457 256 549, 5
T 5682 B ' 479,6 . 994 430, 0
T 5684 B 3 350,5 6 947 742,0 .






TII kwartal

: kg;i ‘celu.,
- ZTP‘O

1 { RS iy

21 566 953,00,
III Wi - 21 532 294,13,
Iv ol 29 864 393 47,
, Tabela 8
Optymalna struktura produkcji na III kwartal
Wyréznioné desenie Ilod¢ (w mb.) . Wartosé (w tys. zt )
w razach produkcdi ‘
v 5507 B 86 271, 178 895 423,8
N1 5507 C 121 696,7 209 987 678,0
N1 5585 B 3 4L67,5 7.1190.353, 5 it
N1 5598 B 11 401,8 23 643 129,5 ||,
N1 5681 B 1 308,4 2713 116 8
N1 5682 B 7 048,2 14 616 317,5
| N1 5684 B 1 423,4 2951 522 0
N1, 5735 B 716 ,4 ¢ 1 485 590, 0
1N1 5737 B | 1 955,9 4 055 688 1
‘N1 5826 B 875,9 o Jo 5 328,3
| N1 5828 B 5 083,9 10 542 210,5
N2 5373 C 8 678, 1 14 974'009,8 |
| N2 5747 A - 62 521,4 172 766 702,7 A
o s o Lo 8 678, 2 14 974 009,8
T 5507 B st BB 6 178 895 423,8
T 5907 L~ 121 696.7 209 987 678, 0
T 5585 B. R 2yl 7 190 353.5'
T 5590 B 11 401,8 23 643 129,5
T 5681 B 1 308,4 2.713 116 ,8'
T 5682 B - 7 048, 2‘ 14 616 317, 5
T 5684 B 1.42%, h 2951 522,0;
T 5735 B 716 4 1 485 590,0 :
T 5737 B 1.955,8 L 055 688,1
T 5747 A 62 5214 h 177 704 188,3‘ |
T 5826 g : 875.9 1 816 528,3
T 5828 B , 5 083.9 10 542 210,5 2l
Razem 12917211 619,24
B W a8 Jak w tah. 5.

Najwiqcej produkcai otrzymuje Q;Q .z krosien typu 12/h pro-

dukuaqcych dywany . o szerokosci 2,74 m,
‘w warto$ci produkeji i sumach ' zysku Jest
,zaprezentowano w opracowaniu struktury plandw
albowiem okazuje sie,
'1den€yczna jak przy pierwszym kryterium.
kich  samych ograniczerd modelu i - struktury wspélczynnikéw funs
Wobec tego 'z Jednego 2z kryteriéw, np.

tego kryterium,

a wige

ze Jest
‘Jest to

ich udz;q;

dominujacy. Nig
produkcji dla

ona niemal
wynikiem ta-

max k(x) = -.

N, |
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ezyn planu ilosciowego i wspélczynnikdw quﬁc&ch,:iyakami z

u\1 mb. dywanu, ‘ {5 R

' Na podstawie rozwigzania zadania dualnego i wyceny opta-

calnoéci produkcji na poszczegélnych krosnach, mozna byo

przeprowadzic kalkulacje - za najmniej optacalna uwaza sie'

‘ produkch dywanéw na krosnach 10/4, 2z ktérych otrzymuje sie

i dywany o szerokosci 2,28 m, Jest to wynikiem wysokiej pra-

l cochlonnosci (szczegélnie w fazie nawijania),stosunkowo niskich

 zaméwied na taka szerokosé oraz niskim zyskiem otrzymanym z

‘1 mb. j ‘

Dysponujac opracowanymi planami dla trzech kwartaiéw i ro-

‘ku ‘obliczono dla kwartaiu czwartegos '
a) wartosé produkeji

W, =W e (v, * Wy 4 w3)

\

W, = 645 612 521,76;

b) wielkecsci charakteryzujace przékroczenie planéw dla de-
_seni 5507 i 5747, ktére wynosza odpowiednio w mb.: 383 825
tys. i 206 363 tys.; ‘

¢) wielkos¢ zysku réwng 21 564 393 47 z%;

d) strukture planu produkcji przedstawiong w tab. 7.

MAOSIY 1. Wyl Wykorzystanie zdolnoéci produkcyjnych,

5 W ,dotychczasowej praktyce w fazie nawijania walkéw, zdolnoéci
' Z,pwodukcyjne nie byly w pelni wykorzystane. °
, ﬁgzlf Zaproponowane zmiany w technologii nawijalni - snuje sie
‘~‘vnlk1 dla obXozenia dwu krosien Jednoczeénie - powoduja, ze
u. opracowaniu 50 605,78 roboczogodzin jest nie wykorzystanych
k(érednio w. kwartale 12 601,54 godz.). Aby taka 1luka w nawi-
dalni zostala wypeiniona. muszg nastgpié zmiany w drugiej
 fazie. Teraz tkalnia, Jako waskie gardio, ogranicza wielkos¢
bmdukcai. ‘ . / ;

Nie Jjest mozliwe dokonanie prawidXowej analizy zaistniate-

go stanu, stad ostroznosé w wycigganiu wnioskéw. Prawdopo=- .

‘pfdobnie taka duza liczba nie wykorzystanych godzin pracy (wy-

i kprzystanie obejmuje tylko ok. ho%) jest wynikiem nie tylko.

j“zaprOponowanego w modelu snucia walkéw dla obtozenia dwu kro-
aien Jednoczeénie. ale przyjetych do modelu wspélczynnikéw.




Optynlltiucja vstorzvltnntl zdolnolniAprodukcy;nych v tkalni a9 T

;prneoahlonnoéci. Nalezy tu jeszcze raz podkreslié ' 2e wobec
- braku takiej informacji w sprawozdawczoéci . przedsiebiorstwa,

obliczone wspéiczynniki moga byé obarczone znacznym b;qdém;
; kil A A
Tabela 9

| | Struktura produkcji na IV kwartal

4 Wielko$é pro- Cena za 1 mb. Wartosé - Xy
Dese (Sp:g?§> _ fw 2t 2 | (w tys. z2)
N 5507 B 80 472,6 2,073,63 166 670,4
N 5507 C 130 471, ‘o 172550 225 472,9
N 5585 B 866 8 2:075.63 Y797, 5
B 5589 C 299 s 0 11725588 4 h70.7
N 5590 B 18 666, e 2 073,63 38 707,7
N 5681 B A 359 his : 2 073,63 Wil 1 1
N 5682 B 7 34,4 1642, 075,63 R o 1 g O
N 5684 B 3 438,9 2 073,63 73610
N 5735 B 2 301,8 2 073,63 4 773,1
N 5737 B .5 786,4 2 073,63 11 998,8
N 5738 B > 570, 6 2 3.63 J V8T ke
N 5826 B : 218,9 2 073,63 454,0 ‘
N 5828 B 1270, 9 2 073,63 2 635,5
D 5373 C 107,2 10725550 4 827,3
D/5332/C 2 797,6 11725450 293 8
D 5747 A 75 946 ,3 2 762,32 209 788,2
Tuba%e ¢ 107,2 1725550 293.8
T 5325C 2 797 ,6 1.725,50 41827 500
T 5507 B 80 472,6 2 073,63 166 670,4
7. 5507 C 130 471,0 1o F2550: 225 472,9
T 5585 B ' 866,8 2 073,63 LR 797 .9
T 5589 C 2591 .0 1.725,50 4 470.7
755908 18 666,2 2 073,63 38 707,7
.7 5681 B 359, h 2 073,63 745 .4
T 5682 B TV 2,073,631 7% 15 167 .4
08 B 3 h38 9 2 073,63 i 7 161,8
T 5735 B 2 301,8 2 073,63 ; b 773,1
{5757 B 5 786, A 2 073,63 11 998,8
T 5738 B i} 570 6_ 2 073,63 11188,
T 5747 A 75 946,3 2 762,32 209 788,2
T 5826 B s 2 e g 2107363 54,0

2 réd2o: Obliczenia wtasne na podstawie ° tabulograméﬁ
struktury produkcji roku 1  struktury produkcji w trzech kware
talach. ; \ A , , 3

Ad 3. Strukturd 2z g6éry narzucona (bez naruszenia wartoé;i i
planu produkcji).,

‘Fabryka moze produkowaé dywany o odpowiedniej szerokodcd
przy zachowaniu z géry nafzucowej struktuby prore 2ol o

\



§ci, bez naruszenia wartoéci planu produkcji. Wyznaczenie ta-;
kiego plamu sprowadza sig do rozwiqzania 31 'rdwnaﬁ postacisb
9 istniejg takie wspélczynniki 331, BJZ' 833, 20

| B ‘ = 1”“‘
Lo

(1 _-"Bu) X34 = By * é Xy = O

kfi

'

gdzies NG, TSI sl | _
' Bji - wspélczynnik méwigey, Jaka czgsé caloéci ma stano-f
wié desen J-ty produkowany przez krosno i-te, /
) By ‘wielko§é produkeji j-tego deseniu z k—tego krosna.
Checac cpp. produkowaé takie same ilosci mb. dywanu na po=
szczegélnych krosnach w danym deseniu, 331 = B‘_32 = Byz = 1/3.
- Tym sposobem wszystkie rodzaje krosien = s§ - wykorzystwane
réwnomiernie. i o) i ;

-9, Zakonczenie

Zadaniem tego opracowania nie bylo dostarczenie rozwig=~
zania w poataci gotowych asortymentowych planéw produkcji a
‘Jedynie zaproponowanie metody i zweryfikowania Jjej na uzyska-
‘nych informacjach i wikasnych oszacowaniach. W zwigzku z tym
'dane uzyte w modelu sg prawdopodobnie  obarczone bledem,

. Szczegélng -uwagg nalezy zwrécié  na wyznaczenie wspbiczynnikéw |
‘ pracochlonnoéci? w nawijalni. Wskazanym byXoby zastosowanie dla |
giich uzyskania chronometrazu, czego 2z  przyczyn obiektywnych -
zbyt krétki okres 'czasu  na zbieranie inrormacji - nie udalo
fsiq zrobié. 4 i i iy
; Zaproponowany algorytm moze sluzyé nie tylko do budowy
i plandw rocznych ezy kwartalnych, ale takze do  plandw mie— ,
,siqcznych czy nawet dekadowych.‘ Wyniki, | oprécz tego ée
hokreélajq wartodci (ilodci) produkcii poszczegdlnych deseni dy-
wanéw, daja réwniez odpowiedZ na pytanie, . Jakie  sposoby.
- gnucia zastosowaé? w odniesieniu do ‘konkrétnych deseni w na-

.
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 wijalni., Ponadto moga one stuzyé do okreslenia zapotrzebo- :

wania na produkcje farbiarni z dowolnym wyprzedzeniem, D

| Grasyna Iwahska-Patorek

'OPTIMALIZATION OF PRODUCTION CAPACITIES EMPLOYMENT
IN THE WEAVING MILL OF THE CARPET FACTORY

Limited nature of production capacities accompanied by growth . off

dounnd for cnrpotl does not allow for full satisfaction of the o£~
fective demand for these prod?ctl. Better market supply can be prouo-
ted through extension and modernization of the plant, improvement of

production technology and, introduction of better organizational solu=

tions, :

The article presents a way of optimal wutilization of production
capacities in a weaving mill of one of carpet factories, Tho quotqd(
model and algorithm of 1%: solution are ‘to provide a banit for con-'
struction of assortment production: plans agd production capnoity nti—

liz;tﬁon plans of machinorj and equipmoht. There was made an attoath

at dofinition of these plans hy means of notvork methods,. On the
m-thomatical side the problem was formulated in the form ot ltncat

programming problem in the’ solution of which there was applicd the

{

Simplex method, \

After making all computation on th- Odrea 1304 computer, thoro‘

was perforuod an analysis which revealed a '"bottle neck" in tho pro-‘
duction proeosl, the elimination of which calls for tochnologicgl
and -organizational changes, ; : v

The analysis was not aimed at providing a solution in tﬁ§,;og@,

of ready-made assortment production plans but only at hggggllﬁgon'éf,
the method and its verification on the basis of obtained informa=-

tion and own estimates,



