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WARUNKI I ZAKRES ZASTOSOWAN W PRODUKCJI
OBRABIAREK STEROWANYCH NUMERYCZNIE

Wstegp

Coraz bardziej powszechne zastosowanie OSN w warunkach pro-
dukcy jnych sprawia, ze uzytkownicy wymagajg mozliwie wyczerpujg-
cych informacji okreslajgcych warunki i zakres eksploatacji tych
obrabiarek, Specyfika OSN umozliwia, w wyniku ich zastosowania,
uzyskanie szeregu korzysci wymiernych i niewymiernych, ktére win-
ny by¢ brane pod uwagg¢ w trakcie typowania obrabiarki do obrobki
okreslonych przedmiotow.

W literaturze technicznej dos¢ czgsto spotyka sig publikacje
dotyczgce wskazanego zagadnienia. Traktujg one jednak tematykg¢ wy-
mieniong w tytule w sposéb wycinkowy, nie dajgcy wyraZnych wskazan
odnosnie wyboru stanowiska roboczego.

W niniejszym artykule podj¢to préb¢ kompleksowego ujecia za-
gadnienia, z uwzglgdnieniem stosowanych kryteriéw oceny w warun=-

kach przemysiu krajowego.

Kryteria doboru 0O SN

Zagadnienia zwigzane z OSN sg stosunkowo nowg dziedzing wie=-
dzy, wzbudzajgaca szerokie zainteresowanie potencjalnych uzytkowni-
kéw ze wzgledu na mozliwosS¢ zautomatyzowania obrdébki w warunkach
produkc ji jednostkowe] 1 maXoseryjnej. Upinie wynikajgce z dos=~
wiadezenia réznych zaktaddw, od lat eksploatujgcych OSN, nie sg
Scisle zgoine przede wszystkim ze wzglgdu na rol¢ oczekiwang, kté-
ra te obrapiarki miaty spe¥niac w przedsigbiorstwach,

Zgodne 83 poglady wyrazajgce nozliwoié skrdcenia czasow przy-



gotowawczo-zakoniczeniowych obrépki, uproszczenia oprzyrzadowania
obrabiarki, zmniejszenia liczby powstajacych brakéw, czy tez doty-
czgce wzrostu precyzji planowania i skrécenia czasdéw Jednostkowych
wykonania prac na OSN w poréwnaniu z obrabiarkami konwencjonalnymi.

Natomiast watpliwosci i zastrzezenia wigzg oi¢ z reguxy z
ekonomicznoscig stosowania OSH, a to ze wzgl¢du na bardzo wysokie
nak¥ady pieni¢zne zwigzane z ich zakupem, wysokie koszty programo-
wania i zakupu urzadzen peryferyjnych, umozliwiajacych zapis prog-
rama na nosnikach informacji. Ponadto eksploatacja OSH, zdaniem
uzytkownikdw, wigze si¢ z koniecznoscig zatrudnienia operatordw,
posiadajacych wysokie kwalifikacje zawodowe. SprzecznosSci te wysté-
puja przede wszystkim na etapie podejmowania decyzji dotyczacej za-
kupu OSHl oraz w pierwszym okresie ich uzytkowania. W okresie fym
dos¢ czesto pojawiaja sig usterki oraz trudnosSci w zapewnieniu fa-
chowej obs¥ugi technicznej obrabiarki, co moze by¢ powodem dtugo=-
trwatych przestojéw. Czynniki powyzsze winny by¢é brane pod uwageg
przed podjgciem decyzji o wprowadzeniu OSH do produkcji.

Z powyzszych rozwazan wynika, ze przyszly uzytkownik OSN w ce-
lu podjreia decyzji zalupu oczekuje odpowiedzi dotyczacych:

- rentownogci stosowania OSH,

- zakresu i formy stosowania OSI,

- dodatkowych korzysci wynikajgcych z wdrozenia OSH, szczezdlnie
w przypaikach, w ktérych czynnik ekonomiczny wykonania obrdébki
na 057 budzi watpliwosci,

Ostatria kwestia wigZe sig¢ przede wszystkinm z wydajnosSci OSI,
umozliwiajaeg ograniczenia naboru pracownikéw o wysokich kwalifi-
kacjach zawodowych,

Zagadnienie to Jjest szczegélnie istotne w zakladach zajmujag-
eych si¢ produkeja o wysokim stoprniu trudnosci, przy czym wyroby
sg wytwarzane Jjednostkowo lub w niewielkich seriach.

liie trudno zauwazy¢, Ze peing wypowiedZ na temat opZacalnosci



stosowania OSN mozna uzyskac¢ jedynie w wyniku kompleksowe] analizy
wszystkich kryteridw oceny, przy czym nalezaXoby przyjaé¢ odpowied-
nio, ich gradacj¢ w zalesnosSci od warunkdéw produkcyjnych zakXadu,
sytuacji kadrowe] oraz przyjgetego programu produkcyjnego.

Ekonomiczne podstawy wdrozenia OSN

Wysokie ceny zakupu OSN, zawarte w granicach od 1,5 do 20 mln
zXotych, wymagaja ostroznosci w typowaniu ich do produkeji. Zacho=-
dzi niemal zaweze watpliwosé, czy bgdzie ona bardziej optacalna od-
obratiarki konwencjonalnej, moggcej realizowa¢ te same przypadki
obrdbki. Przyjmuje sig [6] s 2e podjgcie decyzji mozna oprze¢ w ta=-
kich przypadkach na ocenie kosztu jednostkowego wykonania obrdbki,
okreslonego dla obrdébki korkretnegso przedmiotu na konkreinych cbra-
biarkach.

Istnieje szereg wzordw okreslajacych jednostkowy koszt wykona-

nia, przy czym najpowszedniej jest stosowany wzdr Kirchnera [4] .

K.
K, i,

(1) Hj =L R i
gdzie:
KE - Jednostkowe koszty zwigzane 2z obrdbkg przedmiotu /odpisy

amortyzacyjne obrabiarki; remonty, koszty energii, narzcdzi,
robocizny, kontroli; koszty ogdlne/,
EV -~ koszt przygotowania obrdbki /koszt nrogramowania i perforo=-

wania tasmy, koszt uchwytdw mocujgcych oraz konstruowania

narzedzi specjalnych/,
K, = koszt wznowierni . obrdbki partii przemioidw /koszt przygoto-
Aw wania obrabiarki do pracy, koszt zestawienia narzg¢dzi poza
obrabiarkg, koszt uruchomienia zlecenia/,
L - ilosé przedmiotdw obrabianych w jednej partii,
- ilo$é uruchamianych partii.



Wzér ten jest ctusowany w USA i krajach zachodnioeuropejskich.
Przyjmuje 8%., “c koszt zwigzany z obrdébkz przedmiotu KE' za=

i kosztu jedne) maszy-

lezy od czasu obrciil jednego przedmiotu tJ

nogodziny M [GJ

Mt
(2 KE”—?SI
Wobec wysokiego kosztu maszynogodziny M w przypadku OSH widoczne
jest zmniejszenie KE poprzez obniZenie czasu jednostkowego wykona-
nia tj' Oznacza to, ze do obrdbki na OSN powinno sig¢ typowaé przed-
mioty o duzej zozonoSci zaryséw obrabianych o wysokich lub co naj-
mniej przecig¢tnych wymaganiach dotyczacych dok¥adnosci wykonania,
Obrobka takich przedmiotdéw na obrabiarkach konwencjonalnych wigze
si¢ z duzaz czasochlonnoscig ustawienia narz¢dzi wzgl¢dem przedmio=-

té6w obrabianych, a zatem z duzym udziaXem czasdéw pomocniczych.
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Rys. 1. Pordwvmanie czasu jednostkowego /1/ i kosztu jednostkowego
/2/ na obrabiarce konwencjonalnej /OK/ i sterowanej nice=-
rycznie /UZI



Na rys. 1, przedstawiono pordéwnanie czasu obrébki i kosztu
jednostkowego wykonania przy zastosowaniu frezarko-wytaczarki NC
2z fregzarko-wytaczarka konwencjonalnq,[@] « W rezultacie zastosowa=
nia OSN ugyskano skrdcenie czasu wykonania o 48% oraz obnizenie
kosztu wykonania o 28%.

SkYadniki kosztu jednostkowego wykonania przy obrébce czgsci
Srodkowej spreszarkxi, odlanej ze stopu Al przedstawia rys, 2.['4] .
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Rys., 2. Pordwnanie kosztéw sktadowych zastosowania centum obrétko-
wego wiertarsko-frezarskiego i odpowiadajgcej obrabiarki
vonwencjonalnej /1 - koszt oprzyrzadowania, 2 - koszt usta-
lenia i zamocowania przedmiotu, 3 - koszt pracy obrabiarki
w przeliczeniu na jeden przedmiot obrabiany/

Czas przygotowania obrabiarki do obrdbki parii przedmiotdw
zosta? w tym przypadku skrdcony o 845, natomiast czas obrdbki jed-
nego przedmiotu o 70%, co w efekcie daXo obnizenie kosztu wykona-
nia o 74%.,

Odrg¢bne zagadnienie stanowi koszt opracowania prograrmu i jego

utrwalenie na nosniku programu /g¥dwnie perforowanie danych na tad-

mie/.



Wed¥ug danych USA i RFN [ 4] , [6] , koszt opracowania i zapi-
su programu Jjest okoXo 3-krotnie wyZszy od kosztu godziny pracy
obrabiarki. Jest wigc on istotny, lecz w ostatecznym rozliczeniu
rogk¥ada si¢ na wiegkszg i1lo8¢ przedmiotdéw w wykonane] partii.
Szezegdlnie optacalny jest tu przypadek uruchomienia obrébki kilku
partii przedmiotéw /n > 1/, gdyz koszt wtérnego uruchomienia zlece=-
nia jest stosunkowo niewielki, natomiast nastg¢puje dalsze roz*oze-
nie kosztéw zwigzanych z przygotowaniem programu,

‘Dalszg mozliwosé w tym wzgledzie daje zastosowanie programowa-
nia automatycznego, opartego o jg¢zyki programowania /APO, EXAPT,
APT itd./. Programowanie to realizowané przy wykorzystaniu drodkdéw
=T0 pozwala, szcéegélnie w przypadku d¥ugich prograréw lub progra-
méw dotyczacych obrdbki skomplikowanych zarysdw, wielokrotnie grmiej-
szy¢ czas programowania i powaznie obnizyé jezo koszt,

lobec koniecznosci duzych nak*adéw finansowych, zwigzarych 2
zakupenn C3ll, istotnym warunkiem korzystnego ich zastosowania _zs8t
odpowiednio wysoki stopien ich wykorzystania. FPowszech: .- przyjmu-
je si¢, ze powinien on byé éawarty w granicach 80-95%., LXugotrwale
badania tego zagadnienia wykazaly réwniez, Ze istotny .est stopied
wykorzystania obrabiarki, ktéry w przypadku istnieniz noprawne]
organizacji pracy powinien wynosié okozo 70%[‘6] . Pozcstaze skiad=-
niki to: czas uzbrajania /okoYo 12%/, czas testowania /okoXo 5,57/
oraz czasy pozostaYe /okoXo 8%/. Przy takiej strukturze czaséw sto-
pien wykorzystania obrabiarki jest zblizony do okxoXo 95%.

Jaj. juz wspomaizno, koniecznos¢ wykorzystania w wysokim stop-
niu 03. ynika z wysoriej ceny ich zakupu. Wazne zatem zagadnienie

stanowi osizznigcie zwrotn nak¥addw w mozliwie krdétkim czasie, a

wige amort zz, = roczna corabiarki. W Polsce brak jest dotad odpo-
wiednieh 5)-ve., okrecl . ~eroh wielkosS¢ odpisdw amortyzacyjnych.
Stanowi to utrudnieniz ¢! ...miczre] oceny celowosci stosowania USH,
2dyz odpis ten jest jednym z sidwnyech skZadnikdw kosztu jednostko-

wego KE'



¥ USA i RFN przyjmuje sig¢ roczny odpis amortyzacyjny odpowia-
dajacy 12,5% catkowitego kosztu obrabiarki wraz z jej fundamentem
[4] . Odpowiada to osmioletniemu okresowi jednozmianowej pracy OSN,
po ktérym to czasie powinna nastgpié carkowita amortyzacja. Dla po=-
réwnania warto dodaé, ze dla obrabiarek konwencjonalnych okres pei=
ne] amortyzacji docﬁodzi do 10 lat.

W oparciu o powyzsze dane wydaje sig, 2e przyjg¢cie peinej amor-
tyzacji w warunkach przemysiu krajowego w ciggu 10 lat nie bgdzie
obecigzaé duzymi btgdami szacunkowej oceny ekonomicgnosci zastosowa-
nia OSN w naszym przemysle. .

Przedstawiona analiza jest nie tylko konieczna przy podjgciu
decyzji zakupu OSN, uwzgl¢dniajacej program produkcyjny zak*adu
2z wyprzedzeniem okoXo 3-5 lat [6_7 . Jest ona rdéwniez pomocna przy
podejmowaniu decyzji dotyczgeych obrdébki przedmiotéw .wlaszcza
w przypadkach alternatywnych, gdy brak jest wyraZnych przesianelk,
przemawiajacych za przeprowadzeniem obrdébki na OSHi, czy tez na
obrabiarce konwencjonalnej.

Postugujac si¢ analizg jednostkowego kosztu wykonania przy rou-
nych wielkoéciéch serii obrabianych przedmiotéw, mozna okreslic¢ op-
tymalng wielko3é partii do réznych obrabiarek.

Na rys. 3. przedstawiono pordwnanie kosztu jednostkowego kj
produkcji na tokarce SN 2z innymi tokarkami, ktérg na etapie analizy
wstepne .se; obrabiarkami konkurencyjnymi [6] .

Z wykresu wynika, ze tokarka SII jest opiacalna ekonomicznie
w zakresie produkcji od 6 do 100 sztuk obrabianych przedmioidw.
~ Powyzej 100 sztuk bardziej opZacalne jest stgsowanie tokarer ze
sterowanienm programowyn -sekwency jnym.

Przedstawiona zaleznosc¢ kosztéw dotyczy obrdébki przacmiotdw
o Srednim stopniu trudnosci wykonania, Przy wzroscie stopnia trude
nosci wykorania obrébki nalezy oczekiwal vzrostu zzkresu ekonomicz=-

nych zastosowan OSN oraz zmniejszenia wielkosci minirainej partii

obrabianych przedmiotdw,



Rys. 3. Zakres optacalnosci stosowania réznych obrabiarek w zalez-
nosci od kosztu jednostkowego wykonania: 1 - tokarka kiowa,
2 -= tokarka sterowana numerycznie, 3 - tokark. sterowana
sekwencyjnie, 4 - tokarka rewolwerowa obstfugiwana r¢cznie

Tnteresujncy jest udziat kosztdw sktadowych, okreslonych we
wzorze Virchnera, dla rozwaznych obrabiarek, Wykres udziaXu kosztdw

K przedstawia rys. 4.
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Z wyvresu wynika, ze koszt jednostkowy KE zwigzany z obrdbks
przedmiotu jest korzystny dla GSN, liatomiast koszt przygotoweania
obrébki % dla OSN jest bardzo wysoki w poréwnaniu z tokarks kXow3a

obstfugiwang rgcznie i nizszy Jjedynie od tokarki ze sterowaniem



sekwencyjnym. Jest to spowodowane gidwnie wysokoscig nakraddéw
pieni¢inych na procramowanie, ktére sg nizsze od wydatkéw na ugbro-
Jenie tokarki rewolwerowej oraz kosztu ﬁrogramouania i ustawienie
tokarkl ze sterowaniem sekwencyjnym, Najnizszy dla OSN jest koszt
wznowienia kolejnych glecen KAW.
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Bys, 4. Pordéwranie kosziow sk¥adowyeh .osztu k. ala obrabiarek
uwzgl¢daionyeh na cys. % 4 1 - tokatka ktowa, 2 - to=-
karka lI, 3 = tokarka stercwsana programowo, 4 - tokarka

rewolwerowl
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Reasumujac mozna stwierdzié, zelobrébka przedmiotéw o co naj-
mniej érednim stopniu zXozonosci zarysé. sbiar ycr w kilku pow=-
tarzajscych siy parti ca je ° optacalna w granicach od okoXo 5 do
nieco ponad 100 przedmiotdéw. Zrzy wysokin stopniu zXozonofci obra=-
bianych zarys . zak: ten zwigksza sig, szczegblnie w kierunku
zmniejszenia minimalnej ekonomicznej partii wykonywanych przedmio=-

téw.
Kryteria produkcyjne stosowania OSH

Oméwione kryteria ekonomiczne gastosowan OSN w produkcji sta-
nowi: zasadnicz, pod .wg¢ podjgcia decyzji zakupu obrabiarek SH,
bgdac jednoczesnie w zgodzie z podstawowg tendencjg przewidujacs

wero:s b jako.ci wyro .rzy réwnoczesnym obnizeniu kosztdéw ich
wytwarzania. ¥ wielu jednak przypadkach kryterium ekonomiczne mo-
anowi¢ jed: kryterium pomc:.1cze. Dzieje sig¢ tak wéwczas,
rdy decyzja zakup (SN bgaz zdeterminowana brakiem wykwalifiko-
Wi 517, ~oboczej lub koniecznodcig wprowadzenia gmian organiza-
cyjnych produk ‘mia:., t¢ mogg nastapié w zwigzku np., 2 istnie-
nic sich “"garcot", zak¥décajgcych rytmicznosdé produkcji i wydiu-
zajacych cykl produkeyj~v. Kryteria ekonomiczne mogg byé wiwczas
stocowane w celu pordwnania kosztdw wykonania w nowych warunkach
pro iji. Decyzja przemawiajgca na korzysé OSN moze réwniez za-
pas¢ w przypadku i .onyeh kooztéw jednostkowych obrébki na OSN

i inn.  pordéwnane] obrabiarce. . takich przypadkach decydujace

bgdg zalecty 9S°.. do kt ~rch zalicza sig:

= gkr ceni+ cyklu przygotowania produkeji,

- we.o. 3t wydajnosci . zwigzane z nim skrdécenie dtugosci cyklu
produkcyjnezo,

- wz,igdna niezalezno$¢ od obstugi obrabiarki, a tym samym wzrost
dyscypliny technologicznej,

- obnizenie <osztéw kontroli oraz wyeliminowanie magazyndéw posred-



nich i magazyndéw gotowych wyrobdw,
- gmniejszenie powierzchni magazynéw uchwytéw i po: ey specjalnych,
- mogliwos¢ sgybkiego przekazania produkcji do inncgo ¢ kadu.
Wielu uzytkownikéw uwaza powyisze zalety jako decydujace o wprowa=
dzeniu OSN do produkeji [4], [6] .

Bardzo istotng cechg OSN jest duza dokXadnos¢ obrébki, osigga-
na przy nieduzyn nakradzie kosztéw oraz powtarzalnosci wymiaréw,
zwigkszajgca zamiennodé czg¢Sci. 2 wymienjonymi cechami wigze sig
zmniejszenie liczby powstajacych brakéw produkcyjnych. Jest to
szezegdlnie istotne przy jednostkowym lub matoseryjnym wytwarza-
niu wyrobdw, ktérych koszt jest bardzc ysoki, wskutek czego jeden
powazny brak moze obcigzyn zak¥ad powaznymi kosztami,

W takich przypadkach celowe jest rownolegXe rozwazenie kryte-
ridw ekonomicezny: v opanowanej juz produkecji, w ktérec] uzyskane
doswiadczenia w zakresie eksploatacji stosowanych OSN dajg mozli-
wosé bardaziej przyblizonej oceny uwzglgdnianych kryteridw,

Przedsigwziliecia organizacy ljne

zwlgzane z wdrozeniem OSN

Réwnolegle z zaméwieniem obrabiar!i zak¥ad powinien podjgé
szereg pr-edsigwzie¢é, zapewniajgcych racjonalng eksploatacjg OSN,
Przede 3tkim istotne jest przygotowanie technologdw - programis-
téw : operatordw obrabiarek.

Programisci powinni wykazac¢ sie¢ praktyczng znajomoScig zagad-
nief = .zzanyer 2z obrdbkg oraz posiadaéd uriejgtnoéé rgcznego pro-
graro;ania rabiarki i przygotowania tasmy [2] . Zakres posiada-
nych vsiadomoSci powinien zapewnié opracowanie optymalnych progra-
uﬁur[}] , w ktérych w perni zostang wykorzystane zalety i mozli-
wodei OSN, Wymegane Jeaf réwniez wyszkolenie w zakresie stosowania

automatycznych jg¢zykdw programowania.
W przypadku posiadania wigkszego parku OSN celowe jest powoia=-



nie wyspecjalizowanego dziaXu lub sekcji eksploatacji i programo-
wania OSN. DziaX taki lub sekcja zajmowalyby si¢ caXoksztaltem za-
gadnien zwigzanych z eksploatacjg posiadanych OSN, planowaniem
przegladéw 1 remontdw,

Operatorzy OSH mogg byé robotnikami przyuczonymi w obszugiwa-
niu konkretnej obrabiarki. Wykwa;ifikowani operatorzy winni posia-
daé¢ umiejgtnosé ustawienia narzg¢dzi skrawajacych i przeprowadzaéd
bardziej zXozone operacje obrdbkowe, wymagajgce re¢cznej korelacji
pre¢dkosei ruchéw posuwowych i nastawienia obrabiarki [6] * .

Eksploatacja kilku obrabiarek wymaga réwniez rozwazenia kon-
cepcji organizacji pracy, dostosowanej do mozliwie peinego wykorzys-
tania warunkdéw produkeyjnych zak¥adu. Ceclowa jest w miarg¢ mozliwoSci
obstuga dwdich lub wigcej obrabiarek przez jednego operatora, Pordéwe-
nanie korzyici wynikajgcych 2z takiego rozwigzania przedstawia rys.
5, na ktirym przedstawiono obnizZenie kosztu i czasu wykonania obrébe
¥i dla konwencjonalnej tokarki rewolwerowej oraz tokarki SN 2z jed=-
nym operatorem féj 2

2 pordéwmania wynika, Ze tokarka SI, do ktdérej przydzielono
operatora, daje skrdcenie czasu o 297 w stosunku do tokarki konwen-
cjonalnej i obnizenie kosztu wykonania o 1%,

wprowadzenie obsiugi dwuctanowiskowe] umozliwiloby skrécenie
czasu o 597 i obnizenie kosztu o 12%. takiﬁ jednak przypadku wy-
marane jest ocdciazernie operatora OSH i powierzenie ustawiania na-
rz¢dzi specjalnie do tego celu powotanej obstudze, ktdéra réwnoleg-
le moze zajmowac¢ sit¢ rezeneracjg narzgdzi [6] .

4 celu zapewvmienia prawidtowe] pracy 03I konieczny jest wybdr
odpowiedniego pomieszczenia, gwarantujscego stabilng temperaturg
pracy OS5I, niewystopienie nadmiernych drgan obcowzbudrych i zapy-
lenia,

Wazne jest rdwniez zapewnienie w¥asnego personelu recontowego,
ktéry powinien usuwad oloto 90;: powstalych awarii [4] . '-z‘yczekiwa;

nie na stuzbe obslugowa producenta S35 jest z Pfesuly czasochlonne,
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Rys. 5. Poréwnanie kosztéw k_ i czaccw t, wykonania dla: 1 - kon-
wencjonalnej tokarkidrewolwerowed, 2 - tokarki 3I z jedno-
osobowg obsXugg, 3 - dwoch tokarek SH z jednoosobow: obsiu-

3.
szczegdlnie w przypadku, gdy awarie sg spowodowane przez niewielkie
uszkodzenia obrabiarki lub uk::du sterowania. Dobrze wyszkolona siu-
zba remontowa jest w stanie szybko zidentyfikowa¢ i usunaé uszko=
dzenie,

W odpowiednim czasie nale2y zapewni¢ dostawg urzadzen perfe-
ryjnych, umozliwiajgacych zapis progranmu, Urzgdzenie te winny przy
mozliwie malym nak¥adzie inwestycyjnym gwarintowaé programowanie
wszystkich posiadanych OSN, Stgd réwnolegle nasuwa sig uwaga, aby
w zaméwieniach CSN uwzgle¢dnié jednolite systemy programowania, umo=
¢liwiajgce spetnienie powyzszego warunku,

Jezeli przewiduje sig opracowanie pracochonnych programow, wy-
magajacych wielu przeliczer wspdirzgdnych, nalezy rozwasyC przy li-
cznym parku OSH celowosé zakupu elektronicznej maszyny cyfrowej,
ktéra umozliwi automatyczne wykonanie programéw. Gdy zachodzi oba=-
wa niepelnego wykorzystania e.,m.c., wéwczas nalezy zapewni¢ mozli=-




wodé programowania automatycznego, w ranach usiug placéwek posia=-

dajacych érodki ETO,

Wnioski

1.

2.

Decyzj¢ zakupu OSN nalezy oprze¢ na wielokryterialnej ocenie

calowosci. :
W watpliwych przypadkach obrébk¢ przedniotéw na OSN nalezy pla=-

nowaé¢ przede wszystkim w oparciu o kryteria ekonomiczne, dodat-

- kowo postugujac si¢ kryteriami produkecyjnymi.

3

4.

Li

Ze znacznym wyprzedzeniem nalezy ujaé program produkcyjny za=-
k*adu, zakup Srodkéw programowania i szkolenie obsXugi techni-

cznej.

Jdrozenie O0SH wymaga dokonania wyboru najkorzystniejszego wa=
riantu organizacyjnego, zapewniajgcego ﬁelne wykorzystanie po=
siadanych OSK,
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