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PROBLEMY ORGANIZACJI ZARZADZANIA PRODUKCJA
FORMATEK MEBLOWYCH

Anna Mencel, Mirostaw Walkowiak

Instytut Technologii Drewna, Poznan

Do 1975 r. produkcja formatek meblowych odbywala sie w Polsce
prawie wylgcznie w fabrykach mebli. Dynamiczny rozw6j przemystu
meblarskiego spowodowal potrzebe racjonalnego ograniczenia zakresu
procesu produkcyjnego do faz odpowiadajacych pod wzgledem techno-
logicznym zasadniczemu kierunkowi specjalizacji. Zaczeto dazyé¢ do eli-
minowania z fabryk mebli operacji wstepnych, polegajgcych miedzy in-
nymi na produkcji elementéw plytowych z plyt o wymiarach handlowych.
Postulowano, by elementy te produkowane byly w wyspecjalizowanych
jednostkach i dostarczane poszczegdlnym odbiorcom na podstawie umoéw
kooperacyjnych.

Realizujgc konkretne zapotrzebowanie praktyki Instytut Technologii
Drewna podjat prace badawcze zmierzajgce do ustalenia:

— optymalnej formy organizacji produkcji formatek meblowych,

— racjonalnego poziomu koncentracji tej produkecji i jej rozmiesz-
czenia,

— metod optymalizacji rozkroju ptyt na formatki,

— metod planowania kalendarzowego produkcji i wysylki formatek
do odbiorcow.

Produkcja formatek moze odbywaé¢ sie albo w fabrykach mebli, albo
u poszczegdlnych producentéw plyt lub tez w specjalnych rozkrawal-
niach zlokalizowanych poza wytwoérniami pityt i mebli. Te trzy warianty
organizowania produkcji formatek byly przedm’otem badan.

Jak zaznaczono, rozkroj ptyt na formatki meblowe odbywal sie do-
tad prawie wylgcznie w fabrykach mebli, co pozwolilo na ocene tej formy
organizacji produkcji na podstawie danych empirycznych. Jedno wiee
z trzech mozliwych rozwigzan organizacji produkcji elementéw, pole-
gajace na produkcji formatek tv—fabrykach mebli, mozna bylo zbadaé¢ na
podstawie istniejgcych materialow zrédilowych i dokumentacji technicz-
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no-ekonomicznej. Wyniki tych badan stanowily baze odniesienia, z ktora
porownywano proponowane dwie pozostale formy kooperacji.

Duzg trudno$¢ stanowila ocena przedsiewzie¢ kooperacyjnych, to zna-
czy dwoch pozostatych form organizacji produkcji formatek dotychczas
nie stosowanych lub wprowadzonych na skale nie pozwalajgcg na prze-
prowadzenie wystarczajgcych analiz. Niedysponowanie reprezentantami
pozwalajgcymi na doswiadczalne badanie skutkow tych przedsiewzieé¢
wymagalo opracowania modelowych jednostek produkeji formatek,
uwzgledniajacych postulaty stawiane przyszlym specjalistycznym oddzia-
tom produkcji kooperacyjnej.

Przez modele nalezy rozumie¢ zbiér zalozen odnoszgcych sie do pro-
dukcji kooperacyjnej, podyktowanych obiektywnymi wlasciwos$ciami
procesu produkcyjnego i spelmiajgcych wymagania racjonalnej koopera-
cji. Dla kazdej z analizowanych dwoéch form organizacji kooperacji opra-
cowano modele reprezentujgce rdézny stopien koncentracji produkcji.
Analizg objeto formatki z plyt widérowych, pilsniowych i sklejek. Okres-
lono rozmiary produkcji jednostek modelowych, wynikajgce z optymal-
nego wykorzystania wybranych dla nich urzadzen i technik wytwarza-
nia oraz z zapotrzebowania na formatki. Opracowano dla modeli organi-
zacje produkcji i parametry projektowe niezbedne dla dokonania obliczen
ekonomicznych. Ekonomiczne przeslanki bedg bowiem stanowily podsta-
we wyboru optymalnej formy organizacji kooperacji, a w jej ramach
optymalnej koncentracji produkcji kooperacyjnej.

Aby umozliwi¢ dokonanie takiego wyboru trzeba bylo okresli¢ po-
ziom kosztéw zwigzanych z produkcjg formatek meblowych w poszcze-
golnych badanych wariantach organizacji i wersjach koncentracji pro-
dukcji. W rachunku kosztow znalazly sie naklady zwigzane z produkcjag
kooperacyjng niezaleznie od podmiotu, ktéory je ponosi. Ma to szczegoélne
znaczenie przy kosztach transportu, ktéore w Polsce z reguly obcigzajg
w zasadniczej mierze dostawce. W ocenach zamierzen specjalizacyjno-
-kooperacyjnych przemysiu drzewnego, ktorego produkcja opiera sie
w wiekszosci na materialach przestrzennych, koszty transportu moga
wyznacza¢ granice optymalnej koncentracji produkcji.

Przy badaniach poziomu kosztow kooperacyjnej produkcji formatek
meblowych szczegdlng uwage zwrocono na okreSlenie nakladéw na reali-
zacje analizowanych wersji rozwigzan organizacyjnych. Chodzilo tu o ra-
cjonalny wybér rzeczowego zakresu inwestycji i o prawidlowg wycene
nakladow. Kooperacja w podmiocie formatek meblowych, zabezpieczajgca
w pelni potrzeby odbiorcy, jest bowiem przedsiewzigciem nowym, wyma-
gajagcym nakladoéw inwestycyjnych umozliwiajacych kooperantowi czyn-
nemu wyspecjalizowanie sie¢ w produkcji formatek.

Nalezy wyraznie przestrzec przed organizowaniem produkcji koope-
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racyjnej na niewielkg skale na zasadzie wykorzystania wolnych mocy
produkcyjnych w przedsigbiorstwach produkujgcych materialy plytowe.
Produkcja kooperacyjna powinna by¢ organizowana w wyspecjalizowa-
nych jednostkach, w ktérych jej koncentracja jest znacznie wieksza,
a warunki wytwarzania przedstawiajg zdecydowanie wyzszy poziom
w poréwnaniu z dotychczasowg skalg produkcji i technikg wytwarzania.
Kooperacja nie uwzgledniajgca takich zalozen, nie daje istotnych ekono-
micznych efektow wspdlpracujagcym partnerom, nie znajduje zatem uza-
sadnienia i nie powinna by¢ rozwijana. Przyklad produkcji formatek na
niewielkg skale w jednym z zaktadoéw plyt widrowych wykazuje, ze do-
stawca ma w takiej sytuacji trudnosci z produkcjg pelnego zestawu asor-
tymentu formatek potrzebnych odbiorcy oraz z osiggnieciem wysokiej
wydajnos$ci materialowej i niskich kosztéw produkecji. Organizowanie
produkcji kooperacyjnej nie ma sensu ekonomicznego, gdy jej koszty nie
sg nizsze od kosztow produkcji w warunkach dotychczasowych.

Podkresli¢ trzeba, ze badane modele specjalistycznych oddzialéw pro-
dukcji kooperacyjnej uwzglednialy postulaty, ktére mozna takim jed-
nostkom stawia¢ przy obecnym Swiatowym poziomie techniki. Dla mo-
deli tych opracowano zalozenia, ktoére stanowig podstawe do obliczen
kosztow. Zatozenia te okreslaly wyposazenie modelowych rozkrawalni
ptyt, ich program produkcyjny i powigzania kooperacyjne z odbiorcami,
a takze wydajno$¢ materialowg przy rozkroju ptyt na formatki, zuzycie
energii elektrycznej, wielkosS¢ i strukture zatrudnienia oraz naktady in-
westycyjne. ,

Jednostkowe koszty produkcji okreslono dla trzech analizowanych
wersji organizacji rozkroju plyt na formatki meblowe: w fabrykach
mebli, u producentéw materiatéw piytowych i w centralnych rozkrawal-
niach oraz poréwnano je w celu dokonania wyboru optymalnej formy
organizacji tej produkcji. W nakladach uwzgledniono réznice pomiedzy
kosztami przewozu formatek a kosztami przewozu plyt do fabryk mebli
oraz koszty dowozu plyt do centralnej rozkrawalni dla analogicznych
warunkéw powigzan kooperacyjnych na wybranym obszarze modelo-
wym kraju.

Okazalo sie, ze forma organizowania produkcji formatek meblowych
u producentéw materiatéw pltytowych jest znacznie lepsza od dotychcza-
sowej formy organizowania tej produkcji w fabrykach mebli i od wersji
organizowania jej w wydzielonej centralnej rozkrawalni plyt. Do§é wy-
sokie koszty jednostkowe w fabrykach mebli wigzg sie z niskim stopniem
koncentra-cji rozkroju ptyt. W centralnych rozkrawalniach plyt nakiady
inwestycyjne na zaplecze administracyjno-ustugowe wyodrebnionego
przedsiebiorstwa oraz koszty utrzymania tego zaplacza, a takze koszty
zwigzane z podwojnym transportem materialéw plytowych do centralnej
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rozkrawalni i formatek do fabryki mebli, znacznie przewyzszajg oszczed-
nosci wynikajgce z koncentracji roznych materialéw plytowych w jed-
nym miejscu rozkroju.

Wyniki przeprowadzonych badan wykazaly, ze najnizsze jednostkowe
koszty produkcji uzyskuje sie¢ przy organizowaniu rozkroju ptyt na for-
matki w fabrykach produkujgcych materialy plytowe. Te zatem forme
organizacji produkcji formatek meblowych uznano za optymalng.

Analizujgc poziom jednostkowych kosztow przy rozkroju materiatow
plytowych u ich producentéw, w poréwnaniu z poziomem uzyskiwa-
nym obecnie w fabrykach mebli, stwierdzono znaczne zrdéznicowanie
efektywnosci tego przedsiewziecia w zaleznosci od rodzaju rozkrawanych
materialow. Najodpowiedniejsza okazala sie produkcja formatek meblo-
wych z plyty wiorowe]. Udzial jej jest najwiekszy wsrod materiatow
plytowych zuzywanych w produkecji mebli, co zapewnia producentom
formatek z plyt wiorowych odpowiednig skale produkecji i szeroki wach-
larz wymiarow.

Wieksze korzysci przy rozkroju plyt wiérowych wynikajg z wiekszej
koncentracji produkcji oraz mozliwosci osiggniecia wyzszej wydajnosci
materialowej przy optymalizacji rozkroju.

Na drugim miejscu rowniez oplacalna jest produkcja formatek ze
sklejki. Wplyw na rentownos¢ produkcji ma niewgtpliwie wysoka, w po-
rownaniu z innymi materialami, cena sklejki. Przy takiej cenie nawet
niewielka poprawa wydajno$ci materialowej mozliwa przy koncentracji
produkcji w jednej rozkrawalni i optymalizacja rozkroju daje efekty po-
krywajace w stosunkowo krotkim czasie naklady inwestycyjne na zor-
ganizowanie produkcji kooperacyjnej.

Nieoplacalne jest organizowanie kooperacyjnej produkcji formatek
meblowych z plyty pilsniowej. W przemysle meblarskim najwieksze ilos-
ci tych plyt zuzywane sg w fabrykach mebli kuchennych, w ktérych na-
wet niewielkie odpady wyzyskuje sie w produkcji. Przeniesienie rozkroju
plyt do producenta powoduje niewielkg poprawe wydajnoSci materialo-
wej, co przy niskiej cenie ptyt nie daje istotnej réznicy w poziomie jed-
rostkowych kosztow produkeji formatek. Wystepujgca niewielka roéznica
w poziomie kosztow na korzys¢ rozkroju w fabryce plyt nie wystarcza
na zwrocenie w ciggu kilku lat nakladéw inwestycyjnych wydatkowa-
nych na zorganizowanie produkcji kooperacy jnej.

Analizowano réwniez efektywnos¢ réznych stopni koncentracji pro-
dukcji kooperacyjnej. Okazalo sie, ze wraz ze zwiekszeniem rozmiaréw
produkcji w badanych modelach nastepowal wzrost efektywnosci. Po-
prawa efektywnosci byla wigksza przy przechodzeniu od malych jedno-
stek produkcji do wigkszych, natomiast dalsze zwigkszanie skali produk-
cji nie dawalo juz tak duzej poprawy wyniku. Przy znacznym rozprosze-
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niu odbiorcéw barierg wyboru optymalnej wielko$ci rozkrawalni byty
koszty przewozu formatek do fabryk mebli.

Ocena i poréwnanie spodziewanych wynikéw na podstawie modeli re-
prezentujgcych rézne formy kooperacji produkeji i rézng jej skale umoz-
liwity podjecie optymalnych decyzji dotyczacych formy i sposobu orga-
nizowania kooperacji w zakresie plytowych formatek meblowych. Na
podstawie tych prac wykonano kolejng prace badawcza, okreslajaca op-
tymalne rozmieszczenie i poziom koncentracji produkcji kooperacyjnej
w kraju z uwzglednieniem lokalizacji zapotrzebowania na te produkcije.

Zorganizowanie kooperacyjnej produkeji formatek meblowych u pro-
ducentéw plyt w rozkrawalniach wytwarzajgcych rocznie do 140 tys.
m3 formatek wymaga zastosowania nowoczesnych metod zarzadzania,
pozwalajacych ma operatywne kierowanie tak duzymi jednostkami. Opra-
cowujgc metody kierowania pracg rozkrawalni, produkujgcej formatki
meblowe, dazy¢ nalezy do stworzenia zautomatyzowanego systemu za-
rzgdzania, ktéry stanowi¢ powinien blok funkcjonalny ogoélnego zauto-
matyzowanego systemu zarzadzania dowolnym przedsiebiorstwem plyto-
wym.

System zautomatyzowanego kierowania procesem rozkroju materia-
16w plytowych jest w pelni efektywny woéwecezas, gdy zautomatyzowane
sg wszystkie najbardziej pracochtonne operacje wykonywane dotychczas
przez czlowieka. Zakres taki przyjeto przy opracowywaniu systemu
,maksimum”, w ktérym wszystkie operacje od momentu wprowadzenia
danych wejsciowych do uzyskania wynikow sg wykonywane na elektro-
nicznej maszynie cyfrowej. W systemie tym automatyzacji podlegaja
nastepujace operacje:

— gromadzenie danych normatywnych,

— wyszukiwanie danych ze zbioréow,

— przetwarzanie danych na etapie przygotowania do optymalizacji,

— budowa wariantow rozkroju okreslonych ptyt na zadane formatki
meblowe,

— ocena wariantow z punktu widzenia celowos$ci wigczenia ich do
modelu optymalizacyjnego,

— budowa macierzy optymalizacy jnej,

— rozwigzanie modelu optymalizacyjnego,

— interpretacja uzyskanych wynikéw pod katem realizacji zatozo-
nych wskaznikéw techniczno-ekonomicznych.

Analiza czasu obliczen optymalizacyjnych wykazala, ze wzrost wiel-
ko$ci rozwigzywanego zadania za pomoca .programu optymalizacyjnego
wplywa na bardzo znaczne wydluzenie czasu pracy elektronicznej ma-
szyny cyfrowej, koniecznego do rozwigzania tego zadania. Zatem, im
wiekszy model optymalizacyjny, tym czas na EMC jest diuzszy i wyzszy
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koszt liczenia. Jednoczes$nie jednak zaobserwowano, ze wzrost liczby typow
formatek w modelu optymalizacyjnym wplywa na zmniejszenie procentu
powstajgcych odpadow przy optymalizacji rozkroju. Wzigwszy pod uwa-
ge, fakt, ze czas pracy EMC jest kosztowny moze zaistnie¢ sytuacja, przy
ktorej zwiekszanie wielkosci modelu obliczeniowego, to znaczy liczby
typow formatek wchodzgcych w jego sklad, nie byloby ekonomicznie
uzasadnione. Istnieje zatem taka wielkos¢ modelu obliczeniowego, ktoéra
jest optymalna z punktu widzenia nakladoéw czasu pracy EMC na jego
rozwigzanie 1 otrzymanych efektéw z tytulu zmniejszenia ilo$ci odpadow.

Przewidywana koncentracja rozkroju materialow plytowych u ich
producentéw, jak wykazaly badania przeprowadzone przez autoréw, spo-
woduje, ze liczba réznych typéw formatek meblowych produkowanych
przez rozkrawalnie siega¢ bedzie czestokroé¢ kilkuset sztuk. Wyznaczenie
optymalnej wielkosci modelu obliczeniowego polega na znalezieniu ta-
kiej wielkosci, ktéra stanowitaby granice tzw. modeli suboptymalizacyj-
nych, na ktére podzielony zostanie generalny model obliczeniowy odpo-
wiadajgcy liczbie typow formatek produkowanych w rozkrawalni
z okreslonych grup suroweca.

Do wyznaczania optymalnej wielkosci modelu obliczeniowego stuzy
opracowany w Instytucie Technologii Drewna program, oznaczony sym-
bolem WOWM. Program ten napisany jest w jezyku Fortran i mozna
z niego korzysta¢ na maszynach serii Odra-1300. Program rozpoczyna ba-
danie od modelu minimalnego, za ktory przyjeto model zawierajgcy
10 typow formatek. Badanie konczy sie na maksymalnym modelu wy-
znaczonym przez uzytkowmnika. Dla poszczegélnych wielko$ci modeli
program okresla koszt liczenia, warto§¢ zmniejszenia kosztow z tytulu
zwiekszonej wydajnoSci materialowej oraz réznice miedzy tymi wiel-
kosciami. Program w trakcie obliczen uwzglednia zalezno$¢ pomiedzy
wielkos$cig modelu i czasem obliczen, koszt uzytego surowca, koszt licze-
nia, minimalng i maksymalng wielkos¢ modelu, ilo$¢ przerabianego su-
rowca, liczbe typow formatek wystepujacych w danej grupie surowca,
a takze czestotliwos¢ obliczen w ciggu roku lub innego okresu przyjetego
za podstawe. Wszystkie te elementy stanowig dane wej$ciowe do tego
programu.

Rozkro6j plyt wiérowych na formatki ma odbywaé¢ sie w zakladach
plyt wiérowych w duzych wyspecjalizowanych wydzialach produkcyj-
nych. Koncentracji produkcji towarzyszy¢ powinien odpowiedni poziom
technologii i zarzadzania produkcjg formatek. Zapewnienie odpowiednie-
go poziomu technologii produkecji to miedzy innymi zastosowanie nowo-
czesnych obrabiarek do rozkroju materialéw plytowych, charakteryzuja-
cych sie takimi parametrami technicznymi, ktére zapewniajg najracjo-
nalniejszy podzial ptyt na formatki meblowe.
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Oceniajgc przydatno$¢ okreslonej obrabiarki do rozkroju materiatow
plytowych, badajgc jej cechy techniczno-ekonomiczne i eksploatacyjne
nalezy zwroéci¢ szczegblng uwage na ograniczenia technologiczne urzadze-
nia, majgce wplyw na wydajno$¢ urzadzenia i uzyskiwang wydajnosé¢
materiatlowg przy rozkroju plyt na formatki meblowe oraz na — koszt
obrabiarki z uwzglednieniem relacji do jej zdolnosci produkcyjnej. Ogra-
niczenia technologiczne obrabiarek do rozkroju majg wplyw na:

— uzyskiwang wydajno$¢ materiatows,

— lgczny czas rozkroju wedlug okreslonego wariantu,

— straty czasu pracy obrabiarki przy przestawianiu na nowy wariant
rozkroju.

Niektére ograniczenia technologiczne obrabiarek do rozkroju, jak
np. liczba mozliwych podcie¢ wzdluznych, poprzecznych, liczba mozli-
wych pasow, na ktore ciety jest arkusz plyty itp., wptywajg bezposrednio
na tworzone warianty rozkroju plyt na formatki, decydujgc tym samym
o mozliwosci uzyskania maksymalnej wydajno$ci materiatlowej. Oznacza
to wiec, ze stosujgc do rozkroju materialow plytowych obrabiarki z roz-
nymi ograniczeniami technologicznymi, uzyska¢ mozna przy optymali-
zacji tego rozkroju rézne wyniki. Prowadzone w tym zakresie prace
w Instytucie Technologii Drewna pozwolily na okre$lenie optymalnych
ograniczen technologicznych obrabiarek do rozkroju. Znajomos$c¢ tego za-
gadnienia pozwala na uwzglednienie go w badaniu efektywnosci zasto-
sowania okreslonych typéw obrabiarek do rozkroju.

Zwiekszajgca sie ilo$¢ asortymentéw mebli i towarzyszacy temu
wzrost produkowanych ilosci typoéw formatek meblowych powoduje, ze
szczegblnego znaczenia nabiera sposob realizacji poszczegélnych warian-
tow rozkroju. Chodzi tu o przestawienie obrabiarek na kolejne warianty.
Realizacja wybranych wariantéw rozkroju na obrabiarce odbywa si¢ dro-
ga odpowiedniego ustawienia poszczegolnych elementéw i zespotow. Ob-
rabiarki tradycyjne cechujg sie tym, ze kazdorazowa zmiana wariantu
rozkroju wymaga dokonania zmiany w ustawieniu zespotow obrébczych
i narzedzi. Zmiana nastawienia obrabiarek na realizacje okreslonego wa-
riantu jest na ogél czynno$cia pracochlonng. Czesto zmiana wariantéw
rozkroju zwieksza czas przestojow obrabiarki, a tym samym zmniejsza
jej wydajnosé. Ma na to wplyw bogaty asortyment typéw produkowa-
nych formatek meblowych tym wiekszy, im wigcej fabryk mebli jest za-
opatrywanych przez rozkrawalnie materialow plytowych.

Przy stosowaniu do rozkroju obrabiarek sterowanych numerycznie,
a wiec obrabiarek, w ktorych poszczegdlne zespoly i elementy ustawiane
sg za pomocg impulséw cyfrowych odpowiadajacych danemu wariantowi
rozkroju, unika sie strat czasu na przestawianie urzadzenia do realizacji
kolejnego wariantu.

Q*x
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W  programowaniu rozkroju materialow plytowych w przemysle
drzewnym zagadnieniem niezwykle waznym dla prawidlowej realizacji
optymalnego programu na dluzszy okres jest rozwigzanie planowania ka-
lendarzowego. Dane wejsciowe do tego zadania oparte s3 na wyniku op-
tymalizacji rozkroju materialéw plytowych. Planowanie kalendarzowe
uwzglednia terminy gotowosci do wysylki okreslonych partii formatek
i wynikajgcg z tych terminéw kolejno$¢ wykorzystania poszczegdlnych
warlantow rozkroju, ktére weszlty do rozwigzania optymalnego, przy op-
tymalizacji rozkroju na dany okres.

Rozwigzywanie zagadnienia planowania kalendarzowego nalezy roz-
patrywac jako proces dwuetapowy, na ktory skladajg sie — planowanie
objetosciowo-kalendarzowe i operatywno-kalendarzowe. Pierwsze z nich
dotyczy rozdzialu na poszczegélne odcinki czasu ilosci plyt podstawo-
wych, ktére malezy rozkroi¢ przy zastosowaniu okres§lonego wariantu,
z podaniem intensywnosci jego stosowania. Planowanie operatywno-ka-
lendarzowe dotyczy okreSlenia biegu procesu produkcyjnego rozkrawalni
w poszczegolnych przedzialach czasowych. W Instytucie Technologii
Drewna opracowano koncepcje zautomatyzowanego podsystemu plano-
wania kalendarzowego produkcji i wysytki formatek meblowych, ktora
pozwoli, po przeprowadzeniu odpowiednich prac projektowych i progra-
mowych, na peilng automatyzacje przetwarzania danych w tym bloku
funkcjonalnym systemu zarzadzania rozkrawalnig ptyt. ‘

Przedstawiona skrétowo w referacie koncepcja organizacji specjali-
stycznej rozkrawalni ptyt na formatki meblowe znalazla juz praktyczne
zastosowanie. Mianowicie, w dwoch zakladach ptyt wiérowych utworzono
rozkrawalnie, ktére kroi¢ bedg surowe i uszlachetnione plyty wiérowe na
formatki meblowe. W obu tych zakladach wprowadza sie juz przy bezpo-
sSredniej wspoélpracy z Instytutem technike obliczeniowsg dla optymalizacji
rozkroju materiatéw ptytowych, a takze dla planowania kalendarzowego
produkcji formatek. Pierwsze proby wykazujg duzg efektywmosé zasto-
sowania omoéwionych rozwigzan, cho¢ na podsumowanie nalezy zaczekac
do momentu osiggniecia projektowanych zdolnos$ci produkcyjnych roz-
krawalni i wprowadzenia pelnego zakresu techniki obliczeniowej do sfe-
ry zarzgdzania produkcjg formatek meblowych.
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BOITIPOCHI YIIPABJEHUS ITPOM3BOACTBOM MEBEJIbHBIX 3ATOTOBOK

Pe3womMme

B pedepare mnpenacraBJIeHbl pe3yJabTaTbl MCCIEAOBaHMI, NPOBOAUMBIX JVIHCTUTY-
TOM TEeXHOJIOTMM ApeBecuHbl B IIo3HaHM, Kacamwllecsd ONTMMAJbHOM (POpMbI OpraHu-
3alMM M yHOpaBJIeHMA TTPOM30ACTBOM MebeJabHbIX 3aroToBOK. IIokazaam OHM, 4YTO ca-
Madg HMu3Kad yhAeJbHasd ce0ecToOMMOCTb MOXKeT ObITh [AOCTUMTHYTa IIpM OpraHm3anum
packpos IuT Ha MeOeJbHYyI0 3aTOTOBKY HETIOCPEACTBEHHO Ha INIMTOBBIX 3aBojax.

AHanuzy InoaBeprajiack pPeHTa0eJbHOCTb pPa3HbIX CTYIIEeHe) KOHLeHTpauuu KO-
OIlepalMOHHOro .Mmpou3BoAcTBa. OpraHm3anusa IIPOU3BCACTBa MeOeJbHbIX 3aroTOBOK
B OouabuioM Mmaciutabe TpebyerT npuMeHeHus Oojiee COBPEMEHHBIX METO[OB YIIpaBJie-
Hua. B Wucturyre Benyrca paboThbl IO CO34aHMIO aBTOMaTM3MPOBaAHHOI CUCTEMbI
yIOpaBJeHUSA STUM TPOU3BOACTEOM, YUYMUTBLIBAIOLIEN OITMMAaJIbHbIM PAacKpoi IIUT Ha
MebeJbHBIE 3aroToOBKM M KaJleHJapHoe ILJIaHMpOBaHMe MNPOM3BOACTBA M OTTPYy3KM 3a-
TOTOBOK K IIOTpebuTesaM.

Pe3ynbTaTbl MCCJIAENOBAaHMII II0 OPraHM3aluy yIpaBJeHuMs MIPOM3BOACTBOM Me-
OeJbHBIX 3aroTOBOK HAaIUAM IIpakKTuyeckKoe mnpumeHeHue. Ha ByX ApPeBECHOCTPYZKEH-
HbIX 3aBoJaX CO3JaHbI llexXa pacKpoda IUJIUT, KOTOPble Hadajau KOOIIOPaLMOHHOE IIPO-
M3BOJICTBO 3aroTroBoK. Ha obomx 3aBozaxX BHeAPAETCA EbIYMUCIMTENbHAA TEXHMKaA AJA
OIITMMM3ALMM PaCKPOA IIJIMTOBBIX MaTepualioB M KaJeHAAapHOTO TIIaHMPOBAHUA IIPO-
M3BOJICTBA.

Anna Mencel, Mirostaw Walkowiak

PROBLEMS OF FURNITURE PANELS PRODUCTION MANAGEMENT

Summary

Results of research work carried out at the Wood Technology Institute, Poznan,
on optimum organization form and management of furniture panels production
are presented in the paper. These results demonstrate, that lowest unit production
costs are achieved by cutting boards into ready to use panels in factories where
board products are manufactured. Profitability of various stages of concentration
in co-operation production is also analysed. Organizing of large-scale furniture
panels production calls for the application of modern management methods.
Research work is under way at the Wood Technology Institute on automation in
production management with regard to board cutting and calendar planning of
furniture panels production and delivery to customers. Results of research on the
organization of production management have already found a practical application.
In two particleboard plants, cutting rooms were established in which co-dperative
production of dimension panels was initiated. In both mentioned plants, calculation
technique is used for optimizing the process of board cutting and calendar produc-
tion planning.



