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КОЛИЧЕСТВЕННАЯ ОЦЕНКА ВОЗМУЩАЮЩИХ ФАКТОРОВ 
В ПРОИЗВОДСТВЕ МЕБЕЛИ 

р ВАИТКЯВИЧЮТЕ 

Мебе.~ьныi"1 комбинат "Вильнюс» - предприятие с серийиым харак­
тером производства. С целью повышения качества управления разрабо­
тана АСУ "Мебель». АСУ охватывает традиционные подсистемы, в том 
числе и ПОДСlIстему оперативного упр.а·вления il1РОИЗВО.ДСТВОМ. Многие ре­
шения о методах планирования, диспетчеризаЦИII были приняты эври­
стически. Для оценки эффеКТIIВНОСТИ методов необходимо количественно 
определить степень влияния принятых решений на ход производства. 
С этой целью конструируется логико·математическая модель основного 
производства, в которой найдет отражение, с одной стороны, организа­
ция производства, с другой - возмущающие факторы, влияющие на про· 

изводство Н информациоиные процессы. 

На производственный процесс влияет множество фаl(ТОРОВ, вызываю­
щих отклонення от нормального хода производства. Под нормальным 
ходом подразумевается соблюдение заданного графика производства. 
Цель оперативного управления - минимизировать отклонения от графи­
l(a в количественном и временном отношениях. Но достижение этой цели 
увеличивает расходы на управление. Таким образом, с одной стороны, 
имеется ущерб из·за недостаточно качественного управления, который 
выражается как штраф за отклонения от графика; с другой стороны, 
улучшение качества вызывает увеличение расходов, связанных со сбо-· 
ром, обработкой информации и принятием решения. Значит, улучшать 
качество управления можно только до определенного предела. 

Наша цель - выбрать такие параметры качества УПJ).авления, кото­
рые МИflимизировали бы сумму вышеуказанных расходов. Ограничениями 
служат конкретные условия организации производства и управления. 

Откл·онения от графика вызываются возмущениями, которые можно 
группировать по признаку воздействия на управляемый объект. При ана­
лизе отклонений параметров фактического производственного процесса 
на мебельном комбииате «Вильнюс» ОТ запланированного и на основе 
встречающихся в литературных источниках [1, 2) утверждениях выде­
ляются три основные группы возмущений или факторы - это обеспечеи­
иость производства материалами, коэффициент выполнения рабочими 
нормы выработки, поломка оборудования и невыход рабочего на работу. 
осталыlее возмущения носят единичный характер или очень мало влн­
яют на ход производства. 

Из-за возмущающих факторов конструируемая модель приобретает 
стохастический характер. Соответствующий моделирующий алгоритм 
имитирует поведение элементов производства I! взаимодействие между 
иими. Модель должна максимально соответствовать исследуемому про­
цессу и быть довольно простоЙ для того, чтобы можно было изучать 
результаты ,количественных пара метров моделируемого процесса. 

Рассмотрим каждый фактор в отдельности. 
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На ко~]бllнате ю]сются запасы матеРllа.~ов, но ВВIIДУ неравночерно­
ст]] IIХ поставок (ПРII OTHoclITe.lbIlo paBHO~]eplIO\] потреб.1еНIIИ) запасы 

IllIOгда исчерпываются ]1 нарушается график IIз-за нехватки матеРllа.l0В. 
СтаТИСТIIЧССКIIС даНlIые об обеспеченности ПРОIIзводства чатеРllа.1а\1И 
бы.1!! собраны с.1е;I.УЮЩНЫ обраЗО~I. 

д.1Я ВЫПО.1IlеШIЯ П.1ана каждый дснь Т матеРllа.1а m ДО.1ЖНО быть 
опреде.1СlIIIое КО.lIIчество Кпо Эта потребность покрывается за счет до 
АНЯ Т! завезеIlНОГО 11 lIе IIспользоваlllIOГО на ПРОlIзводстве матерна.1а_ 
Остаток НСПО.lьзуется в пос.~еДУЮЩIIХ ДНЯХ. Этн соображения \IOжно за­
пнса ть в с.lедующе~] внде: 

где .:'1К""_I 
Km'i 

(1) 

остаток чатеРllа.1а m после ДНЯ T-I; 
](О.1I1чество ~laTepHa.la, поступнвшего от поставщика 

за день Т; 

Кш, потребность \]атеРllа.1а m на день Т; 
.1 К .. , остато]( \]атерна.1а ПОС.1е работы за день Т. 

Еслн \lатериа.1а m не хватает, 8КIII' Юlеет отрrщате.1Ы]ЫЙ знак. Аб­
СО.Iютная ве.lIIЧНllа /.';КIllО / показывает, в како\] КО.Iнчестве не хватает 
\Iатериа.lа. Ко.l!!чество .:'1КIII" разде.1ешюе на дневную потребность 
К",. , по](азывает необеспечешюсть матеРlIа.lа~1II во Bpe\leНIIO~1 выраже­
НlIИ. Недостаток за прош.lыii день не покрывается, еС.1Н матеРllа.1 н по­
ступает. ФОР\lу.1а (1) II\leeT УС.1Овне: 

-"'К 1110-1 =0, еСЮI <'."Шо-I ~O. 

Вре\IЯ IlеобеспечеrlIlОСТН \]атеРIlЗ.10\] С)'lЮlIlруется от О.1.ного поступ­
.1еllшr ~laTeplIa.la до другого. 

ТаЮ!\1 обраЗО\I собранные стаПIСПlчес](не данные показывают про­
ДО.IЖlIте.1ЫЮСТЬ ОТСУТСТВIIЯ матерна.1а. Вероятность ПРО.1.0.1ЖlIте.1Ь­
НОСПI необеспечеННОСТII ,lатеРllа.lаЩI pacnpeJ.e.leHa по показате.1ЫЮ\IУ 
закону с пара\lеТРО\1 1.= 1,5 (m=О,б7, а2 =0,44). 

BTOpoi'l фаrпор, в.lIIЯЮЩllii lIa ВЫПО.1неНllе графнка - это КОЭФФIIЦlI­
ент ВЬШО.IнеНIIЯ раБОЧШIII IIOP~lbI вырабоТlШ. Графll[( СТРОIIТСЯ с учето\! 
среднего по преДПРIIЯПIЮ [(ОЭффIlЦllента. 

КОЭффllцнент раССЧlIтывается по с.~едующеi'i меТО.'1IJ[(е. ФШ(Сllруется 
КОШlчество деталей (сборочных еДIIНIIЦ) S, IIЗГОТОВ.1еIlНЫХ раБОЧЮIII 1I.1И 
бригаДОI'i за раБОЧIIЙ -'Lellb Т. НОР\lаТllвная трудое\!I(ОСТЬ IIЗГОТОВ.lеIlIlЯ 
каждой дета.111 (сборочной едшшцы) а, У\l!Iожается на IIЗГОТОВ.1снное 

количество К". ПРОСУМ~lIIровав по Bce~1 детаЛЯ\1 (сБОРОЧНЫ\1 e;J;IIIIIIUa\I), 
ПО.1УЧШI СУ\lыарную НОР\lаПIВН)'Ю Tp)'дoe~IКOCTb. Разде.1l1В ПОС.1('J.НЮЮ 
на фа]{ТllчеСЮI отработанное БРllгадоt"t (раБОЧШI) вре~]я t, , опреде.1яе\1 
коэффициент ВЬШОЛllеllllЯ нормы выраБОТIШ а, 

~K".a, 
а,= ~-I_-.-· 

s 

По данным, собраllНЫМ на II{О~lбll!lате «ВII.1ЫIЮС", YCTaHOB.~CIIO, что 
](ОЭФФIlЦllент ВЫПО.~llеfIllЯ IIOP~I lIыраБОТКII ПОДЧllllяется IIOp\la.1bIIO\IY за­
кону распреде.~еНIIЯ с матемаПlчеСIШ\I ОЖllдаlше~l- 1.19 . .1l1Cnl'pClleii-
0,39. 

Данные о nO.10\I](e оБОРУ:10ваНIIЯ 11 IIСВЫХО.1С рабочего lIа работу объ­
единены в одну группу nOTO\I)', что дсiiСТВllе ЭПIХ ВОЗ\IУЩ3ЮЩIIХ факто-
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pOB Ha XO;J, npol13Bo;J,cTBa O.'lllHaKOBO. Ha KO~161IHaTe 6bWll 3acpIIKCllpOBallbl 
[1POCTOll 060pYJ,OnaII1l51, CllH3allllblC C 3Tll\[[[ nplll[IIHa~111. npll 06pa60TI\e no­
,lY4ellllblX CTaTIICTI14CCl\llX J,allllblX YCTaHOB.'lellO, l[TO 0[111 pacnpeJ,C,lCllbf\no 
nOKa3arenbllO~IY 3aKOII)'. 

B 1I.1bIIIOCl"I( II i"1 rOC\'."\;I \10nC11l1bl i'l 

YIIIIIH'JlCIIH'T 11'1. B. KancYl\aca 

!\amC.1pa 31\0IlO\III'ICCIWi"1 

IIIHjJop,iaUlIII 

PC.J.I\O.1.~erJllI nJlY'ICIIO 

13 (pCI3pa,lC ,1976 r 

TRUKDANČIŲ VEIKSNIŲ ĮVERTINIMAS BALDŲ GAMYBOJE 

R. VAITI\EVICIOTĖ 

Reziumė 

i\t1ikus tyrimus konkrečioje įmonėje, buvo nustatyti šie pagrindiniai 
\eiksniai, turintys įtaką pagrindinės gamybos eigai: gamybos aprllpinimo 
medžiagomis, normų į\'ykdymo koeficientas, įrengimų gedimas ir darbi­
ninkų neahykimas. 

Straipsnyje [1ateikiama kiek\'ieno iš šių veiksnių tyrimo metodika, nu­
statyti [1asiskirstymo dėsniai ir jų kiekybinės charakteristikos. 

Gauti rezultatai bus panaudoti konstruoj ant stochastinį baldų įmonės 
pagrindinės gamybos modelĮ, skirtą valdymo optimiza\'imo klausimams 
tirti. 
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