A =al TRIESKOVE A BEZTRIESKOVE OBRABANIE DREVA, 9(1): 119-126, 2014
Zvolen, Technicka univerzita vo Zvolene, ISSN 1339-8350 119

ANALYZA PRIPRAVNYCH A TECHNOLOGICKYCH CASOV A
ICH OPTIMALIZACIU Z HCADISKA EKONOMICKEJ
EFEKTIVNOSTI V DREVARSKEJ SPOLOCNOSTI

Monika Kvietkova

Abstract

The paper deals with analysis times of preparatory and technology in small-lot
production of timber for the purpose of optimization in terms of efficiency. Analyzes the
recorded times in the chosen company through technological advances. Measuring the
length of time of operation, the handling and production processes took place in the
company. The measured time values were sorted and made the proportions of these
different times. It was found that up times are in greater proportions than technology and
proposed the reduction and optimization of some ancillary operations. Companies are
advised to purchase modern multifunctional technology for handling and sorting of raw
materials in stock. On what basis would increase productivity and therefore economic
efficiency. Other deficiencies were found during operations aimed at setting up and
maintenance of technological and handling equipment that would improve after the
introduction of information technology to facilitate access and recording consumed raw
materials and manufactured products.
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UvOoD

Drevo je pokladané za jednu z najperspektivnejSich surovin a zarovenn ako nosny
materidl buducnosti. Drevospracujuci priemysel je zdkladnym pilierom primarneho
spracovania dreva. Efektivne a dlhodobo konkurencieschopny piliarsky priemysel je
zakladnym stavebnym kameniom funkéného lesnicko-drevarskeho komplexu.

Drevo ako prirodny material vykazuje Siroku paletu vlastnosti. Kazda Specificka
vlastnost’ dreva nasla historicky svoj zodpovedajuci odraz v technoldgii spracovania, s
naslednym premietnutim do spolocenskej del’by prace, najmé do vzniku Specializovanych
remesiel. Nové moderné technologie na tito tradiciu nadvdzuju a obohacuju ju o vyuZitie
poznatkov vlastného vyvoja aj vyvoja ostatnych odborov. Premena dreva z prirodného
produktu (stromu) na technicky pouziteIny material vSak zd’aleka nie je jednoducha.
Piliarske spracovanie ma predovSetkym homogenizovat’ mechanické a konStrukéné
vlastnosti dreva na technicky definovany materidl a d’alej upravovat’ piliarsky odpad na
surovinu pouzitel'na pre d’alSie spracovanie. Vyroba reziva (hranolov, dosiek, fosni, lat ....)
z gulatiny je pravdepodobne jednou z prvych technoldgii, ktora si T'udstvo spolu s
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opracovanim kamena osvojilo. Na samotnom pociatku bol potrebny profil dielca ziskavany
otesavanim kmena primitivnymi néstrojmi. Po tejto etape nasledoval vyvoj uplatiiujuci rez,
¢im sa dosiahla vysSia produktivity prace, uspOry materidlu a bola umoznena vyroba
tenSich sortimentov (Bomba; Friess, 2009, Lisican, 1988).

Piliarsky vyrobny systém je organizovane a riadene usporiadanie prvkov (strojov,
zariadeni, ploch, pracovnikov, programov atd.) v celok, ktory zaistuje piliarsky vyrobny
proces.

Procesy technoldgie piliarskej vyroby patria medzi procesy tzv. prvostupiiového
spracovania dreva. Je to komplex vyrobnych a nevyrobnych technologickych operacii
zoskupenych v zakladnych technologickych celkoch, ktorymi je surové drevo pretvarané na
piliarske vyrobky (Palovi¢, 1981, Sacharov, 1983).

TEORETICKY ROZBOR

Piliarsky vyrobny proces je stihrn dejov, ktoré prebiehaju pri organizovanej premene
gul'atiny na rezivo. Skladd sa z vyrobnych operécii, ktoré sa vykonavaju jednym alebo
niekol’kymi pracovnikmi na jednom pracovisku alebo stroji, niektorych pripadoch aj bez
ucasti pracovnika.

Pripravné opericie zamerané na pripravu vstupnej suroviny si rozdelené do
niekol’kych krokov:

1/prijimanie suroviny - touto operaciou sa vyrobno technologicky proces piliarskeho
spracovania suroviny zaéina. Je to nevyrobné operacia, ktora spociva v kvalitativno-
kvantitativnom ohodnoteni suroviny na zaklade dohodnutych dodavatel'sko-odberatel'skych
vztahoch. Gulatina sa prebera podl'a dodacich listov. Pocet kusov ndkladu musi suhlasit’ s
evidencnymi ¢islami, musia sthlasit’ hribky, rozmery a akostné zatriedenie.

Ohodnotenie kvality (kvantity) v podmienkach piliarskeho priemyslu prebieha dvoma
sposobmi:

» nahodna (Statistickd) - kontrola kvality (vizualne) a rozmerov nahodne vybraného
sortimentu,

» kusova - pracny spdsob, iba pri negativnej nahodnej kontrole (Kvietkova; Bomba,
2013).

2/ zistovanie kovovych predmetov v gulatine - aj toto je nevyrobné operacia, ktora
zistuje pritomnost’ zeleznych a nezeleznych predmetov v surovine (projektily, ¢repiny, "S"
haky, klince ...), ktoré potom pri d’alSom spracovani ni¢i a znehodnocuju nastroje. Pri
zasiahnuti nastroja dochadza k znizeniu kvality ploch reziva, nastroj zabieha — menia sa
rozmery reziva apod. Princip detekcie je zalozeny na zmene parametrov elek-
tromagnetického pola vytvoreného cievkovym systémom. Surovina prechadza prstencom
pomocou pasového dopravnika. Na kov je potom upozornené svetelnou a zvukovou
signalizaciou a postihnuté miesto je nasledne farebne oznacené. Gulatina je potom vhodne
rozmanipulovana na skracovacie pile (Friess, 2009).

3/ skracovanie gulatiny - pokial’ ide o prvotny zasah do dlhého surového kmena, ktory
sa spracovava na zaklade diferencidcie kvalitativnych znakov suroviny je potrebné brat’
tento usek pripravy suroviny pred jej spracovanim za jeden z najdolezitejSich vyrobnych
faz racionalneho spracovania. Skracovanie sa pokladda za vyrobni operaciu, ktord je
komplikovana a ve'mi narocna. Na jej spravnom priebehu a prisluSnej sortimentaci je
zavisla efektivnost’ d’alsicho vyuzitia drevnej suroviny (Detvaj, 2003).
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4/ odkoérnovanie vyrezov — ide o vyrobnu operaciu, podstatou ktorej je odstranenie kory
v kambialnej vrstve. Stupen a sposob odkoriiovanie dreva je podmieneny Gcelom pouZitia
polotovaru, alebo
kone¢ného vyrobku. Dodavky gulatiny v kore st neziaduce v piliarskej vyrobe, pretoze
otupuje nastroje.

5/ triedenie vyrezov — dana operacia predpoklada, Zze sa vyrezy s rovnakymi znakmi
pred porezom zhromazdia naraz na jednotlivych skladkach. Keby sme chceli zdsobovat’
hlavny stroj pilnice vyrezmi priamo z manipulacie kmefiového dreva bez vytvorenia takejto
medziskladky, nebolo by mozné vyrobit' dostatoéné mnoZzstvo vyrezov, ktoré by
zabezpecovalo plynulost’ vyroby.

6/ davkovanie do pilnice — nevyrobna operacia, ktora spaja sklad suroviny s pilnicou a
podstata spociva v pravidelnom prisune vyrezov podl'a ich vlastnosti do pilnice tak, aby
zabezpecila jej plynuly chod (Janak, et.al 2006).

Do Kkategérie pripravnych operacii d’alej zarad’ujeme opericie zamerané na
nastavenie a idrzbu technologickych a manipula¢nych zariadeni:

- Udrzba hlavnych strojov (pilnica)

- Udrzba vedrajsich strojov (pilnica)

- Udrzba dopravnikovych zariadeni (sklad a pilnica)

- Brusenie reznych nastrojov (dieliia)

- Vymena reznych nastrojov

Technologické operacie

Tieto operacie suvisia s pilnicou ako hlavnym technologickym celkom piliarskej
vyroby. V tomto technologickom celku sa uskutoéiiuje pozdizne delenie (porez) piliarskych
vyrezov na piliarske polotovary a vyrobky. Dominantnost’ tohto technologického celku
spociva v tom, Ze jednoznacne urcuje technické, technologické a kapacitné podmienky
celého procesu piliarskej vyroby (Janik, 1951).

V procese piliarskej vyroby nadvizuje pilnice na sklad suroviny. Oba technologické
celky st prepojené operaciami davkovania a smerovania vyrezov do pilnice a jej podstatou
je pravidelny prisun vyrezov.

Zakladné technologické operacie su:
- Upinanie vstupnej suroviny na pas piliarskeho stroja
- Pilenie na hlavnom piliarskom stroji
- Pilenie na vedl'ajSom piliarskom stroji
- Rozpinanie priebezne rezanej gul'atiny

Pomocné prace po technologickych operaciach
- Triedenie reziva
- Meranie
- Ukladanie reziva
- Nakladka a expedicia reziva
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Obr. 1 Pripravné opericie vstupnej suroviny (vl’avo) a vytriedené rezivo (vpravo)

METODIKA

Hlavnou naplnou podniku v ktorom prebehol experiment je porez gulatiny na
kotuovych pilach na stavebné rezivo a zakazkovy porez krovov podla poziadaviek
zékaznika.

Charakteristika strojového zariadenia
Hlavny stroj pilnice:
- Kmenova kotucova pila, priemer 500 mm
Vedrlajsi stroj pilnice:
- ORP omietacia a rozmietacia pila, priemer 350 mm

Hlavny a vedlajsi stroj dopiiaju dopravnikové zariadenia (pozdizny pasovy dopravnik
a prie¢ne pasové dopravniky) a samozrejme manipulaény vozik. Udrzba je stanovena na 1
hodinu za 10 zmien

Dalej podnik disponuje nakladnym vozidlo MAN, nakladadom Locust 1203 a
vysokozdviznym vozikom Desta, pricom c¢as ich udrzby je vycisleny na 2 hodiny za 10
zmien.

Suhrn spracovanych a vyrobenych materialov za zmenu na KP:
Priemerne za zmenu sa spracuje 55 kusov 4 metrovych vyrezov v priemernej hrubke na
ten§om konci vyrezu 30 cm &o predstavuje 16.5 m® spracovanej suroviny.

- Prizmy 11.7 m*....71% (2.65 balika za zmenu)
- Neomietané rezivo 0.825m° ....5% (0.2 balika za zmenu)
- Omietané rezivo 0.2m® ... 1.2% (0.05 balika za zmenu)
- Okrajky 3.13 m’.... 19% (4 baliky za zmenu)

- Piliny 0.62m°....3.8%

Suhrn spracovanych a vyrobenych materiilov za zmenu na ORP:

Prevadzka ORP vyraba iba jednu zmenu a prevadzka KP vyraba dve zmeny, aby boli
tieto vyroby optimalne vyuzité ¢o sa tyka mnozstva spracovaného materialu pilnice.
Pri programe prizmovanim ORP spracuje priemerne 9 balikov priziem s objemom jedného
balika 4.5 m®. Vyrobia sa sortimenty ktorych mnoZstvo zéleZi od kvality suroviny:

- Dosky 30 x 160 16 m* (4 baliky)
- Dosky 30 x 160 3m?(0.75 balika)
- Mix 5 m®(1.25 balika)
- Opravné dosky 12 m® (3 baliky)

- Okrajky 45m
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Pri doskovom programe pracovnik, ktory davkuje dosky do ORP na omietanie spracuje 8
balikov za zmenu kde jeden balik na 3.75 m® kde su dosky zrozmietania, teda
z predchadzajiceho programu..

Analyza pripravnych ¢asov zamerané na pripravu vstupnej suroviny na jednu zmenu

- Prijimanie gul'atiny na sklad a jej skontrolovanie

- Meranie a znacenie gulatiny

- Vyrezanie vyrezov z gulatiny

- Triedenie vyrezov na ,,gelbe*

- Presun vytriedenych vyrezov na zasobovaci sklad
- Presun zo zéasob. skladu na dav. sklad pilnice

- Presun vyrezov na manipulaé¢ny vozik

17 minat/zmenu
16 min(t/zmenu
21 min(t/zmenu
25 minat/zmenu
28 minut/zmenu
33 min0t/zmenu
17 minat/zmenu

- Presun manipula¢ného vozika s vyrezmi do a z pilnice 5 mintt/zmenu

- Presun reziva zo skladu reziva ku ORP
- Nabrusenie motorovej pily
- Nékladné vozidlo Man

- Locust

- Vysokozdvizny vozik Desta
- Uhlova pila

- ORP

- Dopravnikové pasy

- Manipula¢ny vozik

- Nauhlovu pilu

- NaORP

24 mint/zmenu
10 minat/zmenu
6 mint/zmenu
3 minaty/zmenu
3 minaty/zmenu
24 minat/zmenu
20 minut/zmenu
5 minat/zmenu
1 minitu/zmenu
6 minat/zmenu
5 minut/zmenu

Analyza technologickych a pomocnych ¢asov na jednu zmenu

- Presun a upnutie vyrezu na upinaci stol KP
- Pilenie na hlavnom piliarskom KP
- Odopnutie okrajky

Davkovanie reziva do ORP:
- Pri rozmietani
- Pri omietani

Rezanie na ORP:

- Omietanie

- Rozmietanie

- Presun vyrobenych priziem do skladu reziva

- Odoberanie a triedenie sortimentov

- Presun hotovych sortimentov a okrajok na sklad

VYSLEDKY

42 minat za zmenu
275 minat za zmenu
19 min0t za zmenu

84 minut za zmenu
180 minuat za zmenu

170 minat za zmenu
160 minat za zmenu
34 minat za zmenu
150 minat za zmenu
30 minat za zmenu

Vystupom z experimentalnych merani je zistenie ¢asov na jednu smenu v danom
podniku vzhl'adom ku kombinacii sledovanych faktorov (pripravnych a technologickych
¢asov), z pohl'adu ich vplyvu na ekonomicku efektivnost’ spolo¢nosti.
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Suma ¢asov na jednu zmenu na pile:

- Pripravné ¢asy zamerané na pripravu vstupu za jednu zmenu
- Pripravné ¢asy na nastavenie a udrzbu zariadeni za jednu zmenu
- Technologické Casy za jednu zmenu

- Pomocné ¢asy po technologickych operaciach na za jednu zmenu

- Pripravné Casy 5/5
- Technologické ¢asy 11/5
- Pomocné Casy 4/5

186 minat 18%
83 minit 7%
580 minut 55%
214 minat 20%

600 -
500 -

300 -

200 - ’ " pomocné Easy
o -

nastavenie a udrzba

technologické Gasy

r

priprava vstupu

Obr. 2 Pomer ¢asov za jednu zmenu

Vytaznost’ vypocitana z porezovej schémy

- Stredové rezivo

- Boc¢né rezivo
- Pilina

- Stiepky (okrajky)

0.1561 m® - 40%
0.05084 m® - 13%
0.1365 m* - 30%
0.0663 m*- 17%

Porovnanie skuto¢nej vyt’aznosti vypocitanou

V priebehu odsledovanej pracovnej zmeny sa v pilnici porezalo 16.23 m® (49kusov)
$pecifikovanych vyrezov v roznej hrabkove;j triede na tenSom konci vyrezu.

43

29

11 17

e

sredové ——
rezivo bocné rezivo

piliny = e S 4

Obr. 3 Percentuilne vyjadrenie skuto¢nej vyt'aznosti
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Po naslednom porovnani oboch vytaznosti vyrezov Specifickej hribky sa skuto¢na
vytaznost' stredového reziva zvysila a bocného znizila.

Vypoctové udaje

Na zaklade porezovej schémy a predpokladanej vytaze sa da vypocitat’ kalkulacny list
zakazky.
Vstupné udaje pre kalkulacny list:

1. Mnozstvo gulatiny vstupujucej do procesu 16.23 m®
2. Cena gulatiny vstupujucej do procesu. 70 €/m®
3. Suma pripravnych ¢asov 16 min/m®
4. Suma technologickych ¢asov 35 min/m®
5. Suma doplnkovych operacii 13 min/m®
6. Cena strojovej hodiny 375€
Vypocitané udaje v kalkulaénom liste:
-Objem stredové rezivo 6.94 m®
- Objem bo¢ného reziva 1.83 m®
Jednotkova cena za jednotlivé druhy reziva
- Stredové rezivo 120 €/ m®
" Boéné rezivo 70 €/m®
ZAVER

Cielom prispevku bolo informovat’ o vysledkoch experimentalnych sledovani zmien
pripravnych a technologickych ¢asov na jednu smenu v danom podniku z pohladu ich
vplyvu na ekonomicku efektivnost’ spolo¢nosti a navrhnutie optimalneho riesenia.

Na zaklade analyzy sa ukazali rezervy podniku ato vo vy$Som pomere pripravnych
¢asov, ktory sa da znizit' pomocou zakupenia modernych multifunkénych technologickych
zariadeni na manipulaciu a triedenie suroviny na sklade, ktora by znizila Casy aj pocty
pracovnikov na danom pracovisku. Samozrejme tato technoldgia by zvysila produktivitu
prace ateda aj ekonomicku efektivnost’. Dalsie navrhy na zlepSenie sa tykaju zlepSenia
brasenia reznych nastrojov a zavedenim informaénej technoldgie na zjednoduSeny pristup
a evidenciu spotrebovanej suroviny a vyrobenych vyrobkov. Taktiez sa zjednoduchsia
vypoCty vytaznosti reziva, fakturané i mzdové. Zavedenie spomenutych opatreni by
viedlo k znizeniu pripravnych ¢asov o 3% v pilnici s uhlovou pilou.
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