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Σύγχρονες Μορφές Κατεργασίας Ξύλου
Χρόνοι Εργασίας – Παραγωγικότητα.

1) ΓΕΝΙΚΑ

Παραγωγικότητα.

Η επιτυχής λειτουργία μιας επιχείρησης εξαρτάται από το βαθμό χρήσης των διαθέσιμων πόρων (κτίρια, πρώτες ύλες, εργατικό δυναμικό, μηχανικός εξοπλισμός, κ.λ.π.) που επιτυγχάνει. Ο βαθμός χρήσης ή αξιοποίησης των ανωτέρω πόρων μετράται με την παραγωγικότητα των πόρων αυτών. Η παραγωγικότητα μπορεί να εκφραστεί με την παραγωγή μιας ποσότητας εργασίας ή μιας ποσότητας προϊόντων στη μονάδα του χρόνου (Τύπος Ι) ή ακόμη και με την επικέρδεια που επιτυγχάνεται με τη χρήση των διαθέσιμων πόρων (Τύπος ΙΙ). Στην τελευταία περίπτωση συχνά μιλάμε για αποδοτικότητα των πόρων ή της επιχείρησης. Η παραγωγικότητα των χρησιμοποιούμενων πόρων (μικρή ή μεγάλη) συμβάλλει άμεσα στη διαμόρφωση του κόστους παραγωγής μιας εργασίας, μιας υπηρεσίας ή ενός προϊόντος. Ουσιαστικά η παραγωγικότητα αποτελεί το δείκτη της αποτελεσματικότητας της χρήσης των διαθέσιμων πόρων μιας επιχείρησης.

Τύπος Ι


Τύπος ΙΙ


Στην παρούσα συζήτηση με τον όρο Παραγωγικότητα θα αναφερόμαστε στην έκφραση του Τύπου Ι, δηλ. στην ποσότητα των προϊόντων που παράγονται στη μονάδα του χρόνου. Η παραγωγικότητα εδώ μπορεί να μετρηθεί σε διάφορα επίπεδα: 

· Παραγωγικότητα εργοστασίου σε τελικά προϊόντα (π.χ. παραχθέντες καρέκλες σε 1 ώρα ή σε 1 ημέρα ή σε 1 εβδομάδα ή σε 1 μήνα ή ακόμη και χρόνο)

· Παραγωγικότητα ενός στοιχείου του προϊόντος (π.χ. αριθμός πίσω ποδιών στη μονάδα του χρόνου μιας καρέκλας).

· Παραγωγικότητα ενός εργαζομένου, μιας θέσης εργασίας ή ενός μηχανήματος (π.χ. αριθμός τεμαχίων που κατεργάζεται μια ραμποτέζα στη μονάδα του χρόνου).

Χρονική μελέτη.

Για να προσδιορίσουμε την παραγωγικότητα (παραγωγή στη μονάδα του χρόνου) χρειάζεται να γνωρίζουμε σε καθορισμένα χρονικά διαστήματα τις ποσότητες των παραχθέντων προϊόντων (ημιέτοιμων στοιχείων) και τους ακριβείς χρόνους που απαιτήθηκαν για την παραγωγή τους. Στην περίπτωση αυτή μιλούμε για προσδιορισμό της παραγωγικότητας απολογιστικά. Μια οργανωμένη όμως επιχείρηση χρειάζεται να γνωρίζει επακριβώς τις παραγωγικές δυνατότητες τόσο των γραμμών παραγωγής συνολικά ή κατά στοιχείο όσο και των επιμέρους μηχανημάτων ή ακόμη και του κάθε εργαζομένου. Στην περίπτωση αυτή η επιχείρηση χρειάζεται να εκπονήσει χρονική μελέτη.

Η χρονική μελέτη συνίσταται στη συνεχή παρατήρηση και μέτρηση του χρόνου κατά την εκτέλεση μιας εργασίας προκειμένου να προσδιορίσουμε το χρόνο που απαιτείται για την εκτέλεση μιας εργασίας, την παραγωγή ενός στοιχείου ή την παραγωγή μιας ποσότητας ενός προϊόντος. Για τη διεξαγωγή της χρονικής μελέτης, ανάλογα με το σκοπό της και τη φύση της υπό μελέτη εργασίας, η όλη εργασία ή παραγωγική διαδικασία χωρίζεται σε επιμέρους φάσεις εργασίας και σε στοιχεία (εργάτες, μηχανήματα, κ.λ.π.) εργασίας και χρονομετρείται ο συνολικός χρόνος εργασίας, ο χρόνος εκτελέσεως των επί μέρους φάσεων ή ο χρόνος απασχολήσεως των επιμέρους στοιχείων.

Η χρονική μελέτη χρησιμοποιείται συχνά για τον προσδιορισμό της παραγωγικότητας των παραγωγικών πόρων, την κατάρτιση πρότυπων χρόνων εργασίας και τον υπολογισμό του εργατικού κόστους μιας συγκεκριμένης μεθόδου εργασίας ή χρησιμοποιείται για σύγκριση διαφόρων μεθόδων και συστημάτων εργασίας, διαφόρων εργατών, μηχανημάτων ή ακόμη και για την επίδραση διαφόρων παραγόντων και συνθηκών στην απόδοση των παραγωγικών στοιχείων μιας εργασίας.

Χρονομέτρηση.
Η χρονομέτρηση γίνεται συνήθως με απ΄ ευθείας μετρήσεις κατά την εκτέλεση της εργασίας και σπανιότερα, ιδίως σε πολύπλοκες παραγωγικές διαδικασίες, με λήψη κινηματογραφικών ταινιών (motion pictures) και χρονομέτρηση της εργασίας κατά τη διάρκεια προβολής των ταινιών. Και στις δύο περιπτώσεις χρησιμοποιείται χρονόμετρο ή μικροχρονόμετρο και η χρονομέτρηση μπορεί να είναι συνεχής, τμηματική, περιοδική ή μικτή.

Χρόνοι εργασίας.

Σε μια χρονική μελέτη διακρίνουμε το χρόνο εργασίας ή παραγωγής σε συνολικό χρόνο, καθαρό χρόνο και σε πρότυπο χρόνο. 

Καθαρός χρόνος μιας εργασίας παραγωγής είναι ο χρόνος που καταμετρείται για τη διεξαγωγή μιας συγκεκριμένης φάσης εργασίας ή παραγωγής με τον εργαζόμενο ή και το μηχάνημα σε συνεχή εργασία. Τυχόν καθυστερήσεις που πραγματοποιούνται κατά την εκτέλεση της εργασίας δικαιολογημένες ή αδικαιολόγητες δεν προσμετρώνται στο χρόνο αυτό. 

Συνολικός χρόνος μιας εργασίας ή παραγωγής είναι ο συνολικός χρόνος που καταμετρείται για τη διεξαγωγή μιας συγκεκριμένης φάσης εργασίας ή παραγωγής συμπεριλαμβανομένου και του χρόνου των καθυστερήσεων. Οι καθυστερήσεις συχνά διακρίνονται σε δικαιολογημένες ή αδικαιολόγητες ώστε να δίνεται η δυνατότητα αποφυγής ή μείωσης των δεύτερων.

Πρότυπος χρόνος εργασίας ή παραγωγής είναι ο θεωρητικός χρόνος ή ο χρόνος στόχος που απαιτείται για τη διεξαγωγή μιας συγκεκριμένης εργασίας και προσδιορίζεται με πολλαπλές χρονομετρήσεις χρησιμοποιώντας εκπαιδευμένο εργαζόμενο (ή εργαζόμενους), καλά συντηρημένο εξοπλισμό και αντικειμενικές συνθήκες εργασίας. Ο πρότυπος χρόνος συμπεριλαμβάνει τις δικαιολογημένες (ή απαιτούμενες) καθυστερήσεις και χρησιμεύει ως σταθερό σημείο αναφοράς για τον προσδιορισμό των τυχόν αποκλίσεων των άλλων χρόνων. Για αντιδιαστολή οι άλλοι χρόνοι (καθαρός και συνολικός) συχνά ονομάζονται πραγματικοί χρόνοι.

Για τον προσδιορισμό των απαιτούμενων χρόνων εργασίας για την παραγωγή μιας καρέκλας ή μιας ποσότητας καρεκλών ή μιας ποσότητας στοιχείων καρέκλας ή της παραγωγικότητας μιας γραμμής παραγωγής ή ενός εργοστασίου, είναι απαραίτητο:

1. να γίνει ανάλυση και περιγραφή των θέσεων εργασίας,

2. να γίνουν χρονομετρήσεις όλων των εργασιών και διαδικασιών που περιλαμβάνονται στους χάρτες διαδικασιών και να προσδιορισθούν οι καθαροί και συνολικοί χρόνοι εκτέλεσης κάθε επιμέρους εργασίας,

3. να συνταχθούν χάρτες διαδικασιών, και

4. να συνταχθούν πίνακες παραγωγικότητας για κάθε θέση εργασίας ή μηχάνημα παραγωγής.

2) Χρονική Μελέτη – Χρόνοι Παραγωγής.

Τα στάδια ή οι διαδικασίες παραγωγής ενός προϊόντος αναλύονται στις επί μέρους εργασίες και συντάσσονται οι Πίνακες Εργασιών (με τη βοήθεια συμβόλων) για όλα τα στάδια ή τις διαδικασίες παραγωγής (Πίν. 1).

Πίν. 1. Πίνακας εργασιών ενός σταδίου κατεργασίας παραγωγής τραβερσών καρέκλας.

	ΠΙΝΑΚΑΣ ΕΡΓΑΣΙΩΝ

	Σύμβολα Χάρτη
	Περιγραφή διαδικασίας

	(
	(
	(
	(
	Μεταφορά παλέτας πρώτων υλών. 

	(
	(
	(
	(
	Ρύθμιση της πριονοκορδέλας

	(
	(
	(
	(
	Τοποθέτηση του πριστού στην τράπεζα εργασίας

	(
	(
	(
	(
	Κατά μήκος τομή του ημίπριστου

	(
	(
	(
	(
	Απομάκρυνση εξακριδίων

	(
	(
	(
	(
	Κατά μήκος τομή της πλάκας

	(
	(
	(
	(
	Προσωρινή στοίβαξη πάνω στην πριονοκορδέλα

	(
	(
	(
	(
	Στοίβαξη των πριστών σε παλέτα

	(
	(
	(
	(
	Απομάκρυνση της παλέτας και εισαγωγή νέας


(    
Διαδικασία παραγωγής 

(
Μεταφορά

(
Έλεγχος ποιότητας

(
Αποθήκευση

Με βάση τους Πίνακες Εργασιών πραγματοποιείται χρονομέτρηση όλων των επιμέρους εργασιών κάθε σταδίου παραγωγής των στοιχείων που συνθέτουν το προϊόν. Στον Πίν. 2 δίνονται αναλυτικά αποτελέσματα χρονομέτρησης ενός σταδίου της γραμμής παραγωγής των πίσω ποδιών μιας καρέκλας. Στο στάδιο αυτό πραγματοποιείται το η κοπή των άκρων (σοκόριασμα) της πριστής ξυλείας. 

Η μέθοδος χρονομέτρησης που χρησιμοποιήθηκε ήταν η μέθοδος της συνεχούς χρονομέτρησης. Χρονομετρήθηκε ένας ορισμένος αριθμός τεμαχίων πρώτης ύλης που διήρχετο από μια συγκεκριμένη διαδικασία παραγωγής. Το χρονόμετρο άρχιζε να μετρά με την έναρξη της διαδικασίας κατεργασίας κάθε ενός τεμαχίου χωριστά και μηδενιζόταν με την περάτωση της διαδικασίας κατεργασίας του. Για εργασίες που γινόταν για όλη την παρτίδα των τεμαχίων (απομάκρυνση σόκορων, πήχεων, κ.λ.π.) χρονομετρήθηκε ο χρόνος κατεργασίας όλης της παρτίδας.

Με τον ίδιο τρόπο γίνονται οι χρονομετρήσεις για όλα τα στάδια όλων των γραμμών παραγωγής των επί μέρους στοιχείων μιας καρέκλας και συντάσσονται πίνακες χρόνων εργασίας.

Πίν. 2. Χρονομετρήσεις σταδίου κοπής άκρων των πίσω ποδιών μιας καρέκλας.

	Κοπή άκρων για παραγωγή πίσω ποδιών

	Α/α
	Λήψη – Τοποθέτηση

(sec)
	Τομή

(sec)
	Προσωρινή στοίβαξη

(sec)
	Σύνολο

(sec)

	1
	4
	4
	2
	10

	2
	6
	4
	2
	12

	3
	5
	3
	2
	10

	4
	4
	4
	3
	11

	5
	4
	4
	2
	10

	

	57
	5
	3
	3
	11

	58
	5
	3
	2
	10

	59
	4
	4
	2
	10

	60
	4
	4
	3
	11

	61
	5
	3
	3
	11

	62
	6
	4
	2
	12

	63
	4
	4
	2
	10

	Σύνολο
	272
	251
	137
	660

	Μ.Ο.
	4,32
	3,98
	2,17
	10,48

	Απομάκρυνση σόκορων (σύνολο): 90sec

	Απομάκρυνση διαχωριστικών πήχεων (σύνολο): 50 sec

	Τελική στοίβαξη (σύνολο): 200 sec

	Δικαιολογημένες καθυστερήσεις: 73 sec


Χάρτες – Πίνακες Διαδικασιών.

Οι χάρτες ή πίνακες διαδικασιών απεικονίζουν όλα τα πληροφοριακά στοιχεία μιας θέσης εργασίας ή ενός σταδίου παραγωγής. Περιλαμβάνουν όλα τα στοιχεία των πινάκων εργασιών, τους χρόνους εκτέλεσης των επί μέρους εργασιών και συνολικά ανά στοιχείο ή φάση παραγωγής, τις τυχόν καθυστερήσεις (δικαιολογημένες ή αδικαιολόγητες) καθώς και τυχόν άλλα πληροφοριακά στοιχεία. Στον Πίν. 3 απεικονίζεται ο χάρτης διαδικασιών του σταδίου της κοπής των άκρων της γραμμής παραγωγής των πίσω ποδιών μιας καρέκλας.

Πίν. 3. Χάρτης διαδικασιών του σταδίου της κοπής των άκρων της γραμμής παραγωγής των πίσω ποδιών μιας καρέκλας.

	ΠΙΝΑΚΑΣ ΕΡΓΑΣΙΩΝ

	Χρόνος

(min, sec)
	Σύμβολα Χάρτη
	Περιγραφή διαδικασίας

	
	(
	(
	(
	(
	Μεταφορά παλέτας πρώτων υλών. 

	4,32
	(
	(
	(
	(
	Λήψη – τοποθέτηση πριστού οξυάς

	3,98
	(
	(
	(
	(
	Εγκάρσια τομή

	
	(
	(
	(
	(
	Οπτικός έλεγχος ποιότητας

	2,17
	(
	(
	(
	(
	Προσωρινή στοίβαξη

	1,30
	(
	(
	(
	(
	Απομάκρυνση σόκορων από το μηχάνημα

	0,50
	(
	(
	(
	(
	Απομάκρυνση διαχωριστικών πήχεων

	3,10
	(
	(
	(
	(
	Στοίβαξη σε παλέτα

	
	(
	(
	(
	(
	Απομάκρυνση της παλέτας 

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	Αδικαιολόγητες καθυστερήσεις

	1,15
	
	
	
	
	Δικαιολογημένες καθυστερήσεις

	

	16,52
	Συνολικός χρόνος

	15,37
	Καθαρός χρόνος


(    
Διαδικασία παραγωγής 

(
Μεταφορά

(
Έλεγχος ποιότητας

(
Αποθήκευση

Οι χάρτες διαδικασιών είναι ‘ακτινογραφίες’ μιας διαδικασίας εργασίας ή παραγωγής και η ύπαρξή τους αποτελεί βασικό στοιχείο για μια ορθολογική οργάνωση και εκτέλεση των εργασιών. Αποτελούν επίσης βασικό εργαλείο για την καταγραφή και ανάλυση της επίπτωσης κάθε μεταβολής στη διαδικασία εργασίας ή παραγωγής. Χρησιμοποιούνται συχνά για τον προσδιορισμό των χρόνων εργασίας της παραγωγικότητας και τις μεταβολές στην παραγωγικότητα από τυχόν αλλαγές στην παραγωγική διαδικασία. Επίσης αποτελούν βασικό εργαλείο για την μηχανογράφηση της παραγωγής και την εισαγωγή σύγχρονων μηχανημάτων προγραμματισμού και ελέγχου της παραγωγής.

3) Παραγωγικότητα.

Ως παραγωγικότητα επιλέγουμε εδώ την παραγωγή μιας ποσότητας προϊόντων στη μονάδα του χρόνου. Την παραγωγικότητα μπορούμε να την μετρήσουμε απολογιστικά, δηλ. μετρώντας τον αριθμό των προϊόντων στο τέλος της μονάδας του χρόνου (π.χ. ημέρα) ή προϋπολογιστικά αξιοποιώντας τα αποτελέσματα των χρονομετρήσεων ή και τους δύο τρόπους για τον έλεγχο της παραγωγικότητας..

Για τον προσδιορισμό της παραγωγικότητας προϋπολογιστικά, μπορούν να χρησιμοποιηθούν ως βάση οι πίνακες εργασιών, οι χρονομετρήσεις και οι πίνακες χρόνων εργασίας, καθώς και οι χάρτες διαδικασιών εκτέλεσης των διαφόρων εργασιών. 

Στους χάρτες διαδικασιών δίνονται οι χρόνοι για την κατεργασία ενός στοιχείου στο στάδιο για το οποίο έχει συνταχθεί ο χάρτης. Π.χ. από το χάρτη διαδικασιών του σταδίου κοπής των άκρων της γραμμής παραγωγής των πίσω ποδιών της καρέκλας, ο συνολικός χρόνος τεμαχισμού κάθε πριστού σε δύο τεμάχια είναι 16,52sec. Με βάση αυτόν τον χρόνο στο στάδιο αυτό κατεργάζονται σε μια ώρα (3600 sec / 16,52sec/τεμάχιο x 2) 435 τεμάχια. Στο ίδιο παράδειγμα η παραγωγικότητα στον καθαρό χρόνο (που είναι 15,37 sec υπολογίζεται σε 3600 sec / 15,37 sec/τεμάχια x 2) 468 τεμάχια ανά ώρα. Με την ίδια διαδικασία υπολογίζεται η παραγωγικότητα κάθε γραμμής παραγωγής στοιχείων της καρέκλας καθώς και της γραμμής συναρμολόγησης (μονταρίσματος) των επιμέρους στοιχείων σε ολοκληρωμένο προϊόν.

Η παραγωγικότητα κατόπιν καταχωρείτε σε πίνακες παραγωγικότητας χωριστά για κάθε γραμμή παραγωγής. 

Πίνακες Παραγωγικότητας – Σημεία Στένωσης. 

Με βάση τους χάρτες διαδικασιών και τους σχετικούς υπολογισμούς, η παραγωγικότητα σε καθαρό και συνολικό χρόνο των επιμέρους γραμμών παραγωγής (στοιχείων) της καρέκλας δίνεται ενδεικτικά στους Πίνακες Παραγωγικότητας (Πίν 4.1 έως 4.6). Στους πίνακες αυτούς δίνεται επίσης το σημείο στένωσης για κάθε επιμέρους γραμμή παραγωγής.

Πίνακας 4.1. Πίνακας παραγωγικότητας πίσω ποδιών καρέκλας.

	Φάση
	Παραγωγικότητα
	Σημείο στένωσης

	
	Καθαρού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	Συνολικού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	(τεμ. / ώρα)

	Τεμαχισμός άκρων
	468
	435
	

	Μορφοποίηση (πλάνισμα)
	530
	475
	

	Διάνοιξη οπών με τρυπάνι
	265
	265
	265


Πίνακας 4.2. Πίνακας παραγωγικότητας εμπρόσθιων ποδιών καρέκλας.

	Φάση
	Παραγωγικότητα
	Σημείο στένωσης

	
	Καθαρού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	Συνολικού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	(τεμ. / ώρα)

	Τεμαχισμός άκρων
	630
	420
	

	Μορφοποίηση (πλάνισμα)
	820
	702
	

	Διάνοιξη οπών με τρυπάνι
	330
	272
	272


Πίνακας 4.3. Πίνακας παραγωγικότητας τραβερσών καρέκλας.

	Φάση
	Παραγωγικότητα
	Σημείο στένωσης

	
	Καθαρού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	Συνολικού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	(τεμ. / ώρα)

	Μορφοποίηση (πλάνισμα)
	813
	513
	

	Ξεμορσάρισμα
	883
	360
	360


Πίνακας 4.4. Πίνακας παραγωγικότητας καϊτιών καρέκλας.

	Φάση
	Παραγωγικότητα
	Σημείο στένωσης

	
	Καθαρού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	Συνολικού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	(τεμ. / ώρα)

	Τεμαχισμός άκρων
	592
	440
	440

	Μορφοποίηση (πλάνισμα)
	585
	560
	


Πίνακας 4.5. Πίνακας παραγωγικότητας μονταρίσματος καρέκλας.

	Φάση
	Παραγωγικότητα
	Σημείο στένωσης

	
	Καθαρού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	Συνολικού χρόνου

(τεμ. / ώρα)
	(τεμ. / ώρα)

	Μονταρίσματος εμπρ. τμήματος
	58
	54
	54


Ως σημείο στένωσης ορίζεται η θέση εργασίας στη γραμμή παραγωγής που έχει τη μικρότερη παραγωγικότητα. Όπως γίνεται αντιληπτό, το σημείο στένωσης περιορίζει (‘στενεύει’) την παραγωγικότητα όλης της γραμμής παραγωγής. Αν λάβουμε υπόψη τον αριθμό των δομικών στοιχείων της καρέκλας (π.χ. 2 πίσω πόδια, 2 εμπρόσθια πόδια, 4 τραβέρσες, 4 καΐτια) θα σχηματίσουμε το Πίν. 4.6 όλης της γραμμής παραγωγής της καρέκλας με βάση την παραγωγικότητα στα σημεία στένωσης.

Πίνακας 4.6. Πίνακας παραγωγικότητας συνολικής γραμμής καρέκλας.

	Γραμμή
	Στοιχεία / ώρα
	Καρέκλες / ώρα
	Σημείο στένωσης

	Πίσω ποδιών
	265
	132
	

	Εμπρόσθιων ποδιών
	272
	136
	

	Τραβερσών
	360
	90
	90

	Καϊτιών
	440
	110
	

	Μονταρίσματος
	54
	54
	54


Από τα στοιχεία του Πίνακα 4.6 προκύπτει ότι το εργοστάσιο μπορεί να μοντάρει 54 καρέκλες και ότι το σημείο στένωσης όλης της παραγωγικής γραμμής της καρέκλας είναι το στάδιο του μονταρίσματος. Αν θεωρήσουμε ότι μπορούμε να παρακάμψουμε με κάποιο τρόπο τη στένωση της γραμμής μονταρίσματος, αντιμετωπίζουμε ως δεύτερο σημείο στένωσης τη γραμμή παραγωγής τραβέρσας και η παραγωγικότητα στην περίπτωση αυτή ανέρχεται σε 90 καρέκλες.

Τα στοιχεία των ανωτέρω πινάκων παραγωγικότητας αναφέρονται σε ωριαία παραγωγή και δείχνουν τη δυναμικότητα μάλλον παρά τη συνολική παραγωγικότητα ενός εργοστασίου ή του απασχολούμενου σε αυτό προσωπικό. Συνήθως η παραγωγή ενός εργοστασίου είναι μικρότερη από τη δυναμικότητα και δε δουλεύουν όλα τα κέντρα (θέσεις) εργασίας ταυτόχρονα. Σε όλες όμως τις περιπτώσεις η γνώση της ωριαίας παραγωγικότητας ανά μηχάνημα, θέση εργασίας ή εργάτη είναι πολύ σημαντική για τον καλό προγραμματισμό της παραγωγής και την ορθολογική αξιοποίηση του μηχανολογικού εξοπλισμού και του ανθρώπινου δυναμικού.

Ο εντοπισμός των σημείων στένωσης σε μια γραμμή παραγωγής είναι πολύ σημαντικός γιατί έτσι δίνει τη δυνατότητα στον επιχειρηματία να κάνει ‘άρση’ αυτών με αλλαγή τρόπου εργασίας, αλλαγή μηχανήματος ή προσθήκη νέου και έτσι να βελτιώσει σημαντικά τη δυναμικότητα και κυρίως την παραγωγικότητα του εργοστασίου.
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