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O DOŚWIADCZENIACH UZYSKANYCH ZE STOSOWANIA METOD 

EKONOMICZNO-MATEMATYCZNYCH W PRZEMYŚLE OBUWNICZYM 

W CELU OTRZYMANIA INFORMACJI DO KIEROWANIA PRODUKCJĄ

Przedstawione wyniki doświadczeń, wynikające ze stosow ania  

metod ekonomiczno-matematycznych do k ierow ania  p rodukcją , uzy-

skano we współpracy z Kombinatem Obuwniczym im. Paula  Schgfe- 

r a .
Za podstawę w zię to  doświadczenia  r a d z ie c k ie ,  gdz ie  w odn ie-

s i e n i u  do budowy automatycznego systemu p rze tw arzan ia  danych 

przew iduje  s ię  funkcjona lny  system częściowy "planowanie te c h -

n ic z n e " ,  w którym to  system ie gromadzi s ię  ważne in fo rm ac je  
do ty czące  p rze b ieg u  ca łego  p ro ce su .  Zagadnienie  to  będz ie  r o z -

patrywane p rzy  zastosow aniu  w ęgiersk iego  komput'era ES 1010, 

k tó ry  w wymienionym Kombinacie ma pracować na z a sa d z ie  pamięci 

ujmowanej na  taśm ie  magnetofonowej.
Punkt wyjściowy stanow ią zatem badan ia  o p a r te  na podstawo-

wych p o jęc iach  z zakresu  t e o r i i  zbiorów. Celem J e s t  podanie do-

k ładnych, oparty ch  na t e o r i i  zbiorów, d e f i n i c j i  po jęć  tec h n o lo -

g i a  i  w ytwarzanie. J e s t  to  sz cz e g ó ln ie  ważne d l a  przem ysłu l e k -

k ie g o .
Podstawę stanowi przy tym p o ję c ie  uk ładu , p r z e j ę t e  od W int- 

gen a . Wychodząc z tego  z a ło ż e n ia  bada s ię  układy ą budową p ó ł -  

porządkowania i  systemu z N - s t r u k t u r ą .  Układy ze s t r u k tu r ą  N 

są  p rzyda tne  szcz e g ó ln ie  do opisyw ania  problem atyki te c h n o lo g i i  

z punktu w idzenia  t e o r i i  zbiorów.
J e ś l i  wyroby p rz e d s ię b io rs tw a  oznaczymy przy  pomocy P^, P2*

• ••» Pr,» •••» ps * wówczas każdemu produktowi Рr  przyporz ą d -



kowana j e s t  o k reś lo n a  tech n o lo g ia  Tv (p rzy  z a ło ż e n iu ,  że j e s t  

ty lk o  jedna tec h n o lo g ia  d la  każdego wyrobu; poszczególne te c h -
n o lo g ie  powinny być dysjunk tyw ne).

Pod pojęciem  Tv rozumiemy uk ład  z N-budową:

Tv
k .  <í]

g d z ie ;

MV *> | e o , E* j -  i n t e r p r e t u j e  s ię  jakoi zda rzen ia

(półwyroby) pow sta jące  w c z a s ie  wytwarzania wyrobu P ,
( ’ 1 v 

RN “ l ^ Ei» E j / J  n a s tę p u je  jako  z b ió r  p a r .

Ś ledzi  s ię  więc c a ły  proces pracy A^.j  przechodząc od zda-

r z e n ia  E^ do z d a rzen ia  E^. Dalej każdy p roces  pracy A ^,j  o- 
p isan y  j e s t  za pomocą paradygmatu ms

Av o a v  fov1 nv2 nvm 'i
l , j  i , j  U i , j *  ai , j ’ a i , j »  *’ * ai , j '

g d z ie  przykładowo: 
v1

ai , j  “ numer procesu roboczego, 

v2
• i t J  -  n iezbędny czas  p racy , 

aľ^., -  i l o ś ć ,

a i f j  " mleJ sce Powstawania kosztów ( o d d z ia ł ) ,  

v5
ai  j  " stanowisko pracy , 

v6
,ai t j  “ k lucz  m ateria łow y, 

v7
-  zużyc ie  m ateria łow e, 

a^3j  -  ro d za j  kosztów,

-  k o s z ty .  < •

Należy u jąć  w szystk ie  dane i s t o t n e  z punktu widzenia  p lano-
wania i  r o z l i c z a n ia  wytwarzania.

Pod pojęciem  układu F (wytwarzanie) określonego p r z e d s ię -
b io rs tw a  rozumie s i ę  wówczas:

F -  [« k . %k ]



g d z ie :

Mk -  M1 UM2 U . . .  UMS,

■r J  -  r J  UR* u  . . .  # § ,

M1 Mj » ф i  R̂ j Л RfJ -  Ф d l a  i  ŕ  j ,

Metoda ta  d o s ta rc z a  p ro s tą  koncepcję bloku danych d la  za-

rzą d z a n ia  i  planowania procesów wytwarzania. Za pomocą systemu F 

op isany  J e s t  p rak ty c zn ie  bank danych, k tó ry  d o s ta rc z a  d o s ta t e -

czn ie  wyczerpujące in fo rm ac je  d la » o p ty m a liz a c j i  p lanu  p ó ł ro c z -

nego, planowania krótkoterminowego, planowania materiałowego 

i t p .

Zasadnicza z a l e t a  t e j  metody to  o p a rc ie  J e j  na te c h n ic e  

planowania s iec iow ego . Wraz z zebraniem numerów wydarzeń przed 

każdym procesem roboczym, t z n .  wraz z zebraniem wskaźników, u- 

zysku je  s ię  możliwość z łą c z e n ia  ze sobą procesów pracy  c z ęśc i  i  

można tym samym z a jąć  s ię  rozłożeniem  na c z ę śc i  p rzez  z a s to s o -

wanie p ły te k  magnetycznych. Znaczy to ,  żo metoda t a  j e s t  r e -

alizowana za pomocą ES 1010, k tórego  funkcjonowanie o p a r te  j e s t  

na taśm ie magnetofonowej, Wadą mogłoby być powtórne zgroma-

dzen ie  danych dotyczących tych samych o p e r a c j i , ' ' a l e  można ją  u- 

sunąć s to s u ją c  techn ikę  l i s to w a n ia .

Obecnie można zatem pokazać ja k  z banku danych F automa-

ty c z n ie  uzyskać można wskaźniki nakładów d la  o p ty m a liz a c j i  

planów półrocznych w Kombinacie Obuwniczym im. Pau la  S chäfe ra .  

Można podać dwa wzory t ra n s fo rm ac y jn e ,  pokazujące, Jak uzyskuje  

s ię  ok reś lone  dane za pomocą jednego b iegu  pracy тазгупу l i -

c z ą c e j .  Zdobycie danych pierwotnych można czasowo przesunąć do 

przodu i  przekazać technologom w momencie konstruowania b u ta .

W drugim przypadku stosowania wykazać można ja k  uzgodnienie  

k o le jn o ś c i  na taśm ie potokowej może być również zagwarantowane 

( j e ś l i  chodzi o dane) za pomocą banku danych F. Zrealizować 

można ponadto w szy s tk ie  możliwe oceny za pomocą SOPS BASTEI, a 

w szczegó lnośo i ro z ło ż e n ie  na poszczególne e lem enty .

Uzyskać można również in fo rm ac je  odnośnie planowania czaso -

wego. Zmianę te c h n o lo g i i  można dokonać za pomocą automatów l i -

czących . Z a le tą  t e j  metody j e s t  gromadzenie sekwencyjne. Za po-

mocą cyfrowej maszyny l i c z ą c e j  typu ES 1010 rea l izo w ać  można



o rg a n iz a c ja  i  procedury robocze . Kombinat Obuwniczy.im. "Paula 

'Sch iifera"  w E r fu rc ie  otrzymał więc do r ę k i  ważną pomoc udo-

s k o n a len ia  z a rz ą d za n ia  i  p lanow ania , przede wszystkim udoskona-

l e n i a  z a rząd zan ia  p rodukcją .


