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ZUSAMMENFASSUNG e Die Ausbeuten beim Rundholzeinschnitt hangen von der Methode
und Organisation der Einschnittfithrung ab. In die Sdgewerke mit mechanisierten Holzlager-
pldtzen kann die Verbesserung der Vorbereitung des Rundholzeinschnitts eingefithrt werden.
Organisationsdnderungen ermoglichen die Werterhohung von Sdgeprodukten um 4% vom
Beschaffungswert des Rundholzes. Das Optimierungsmodell in Form eines Linearprogramms
stellt die Basis des ganzen Organisationsalgorithmus der Produktionsfiihrung dar.

Schlussworter:

SAZETAK e Na ekonomske ucinke pri raspiljivanju oblovine djeluju nabavno - prodajni
uvjeti i uvjeti tehnoloske opremljenosti pile. Uspjesnost rjesavanja problema optimalnoga
raspiljivanja oblovine ovisi o organizacijskoj i upravijackoj razvijenosti poduzeéa. Ovaj
problem je u radu proucavan s polazista odnosa i veli¢ina koje su uobiajene u vecini
slovenskih pilana i u pilanskim pogonima u zemljama u tranziciji. Za te je veli¢ine znalajna
zaostalost poduzeéa u razvoju, kako na ekonomsko-organizacijskom tako i na tenicko-
tehnoloskom podrucju. Narocito je izraZena nedovoljna razvijenost podrucja organizacije,
koordinacije i kontrole. Pri takvim odnosima se i problem raspiljivanja predstavija u spe-
cificnom obliku.

Osnovne znalajke postupka raspiljivanja oblovine u opisanim uvjetima su:

- oblovina se razvrstava u unaprijed odredene debljinske razrede koji rastu po 3 - 5 cm
neovisno o programu raspiljivanja i njegove veze s narudzbom piljene grade,

- pri pripremi oblovine se ne vodi racuna o pojavi po kojoj u istom, 5 cm Sirokom debljinskom

Autori su docent i profesor na Oddeleku za lesarstvo Biotehniske fakultete, Ljubljana, Slovenija.
Authors are an assistant lecturer and a professor, respectively, at the Wood Science and Technology Department of
the Biotechnical Faculty, Ljubljana, Slovenia.
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razredu, iskoriSeenje sredisnjeg dijela trupca moZe odstupati i za vise od 20 % (tablica 1,
stupac 4),

- naclini raspiljivanja se ne definiraju za dimenzije veé ustaljenih debljinskih razreda
skladistenja, ¢ime se ne omoguéuje dosizanje optimalnoga raspiljivanja glede tehnoloskih
moguénosti proizvodnih jedinica.

U djelu je iznesen prikaz vodenja pilanskoga procesa koji uzima u obzir Cinitelje optimizacije
raspiljivanja. Metodolosku osnovu predstavija optimizacijski model u obliku linearnoga
programa. Model uzima u obzir ekonomsko-organizacijska i tehnoloska ograni¢enja pos-
lovnoga aspekta procesa rada pile.

Ovdje definiran upravljacki proces ima osiguranu informacijsku potporu optimizacijskome
modelu, pa se on organizacijski provodi po sljedec¢em postupku:

- priprema oblovine za raspiljivanje, pri ¢emu se oblovina pripravija za raspiljivanje po
kriteriju naj}nanjega moguceg odstupanja od optimalne dimenzije prema izabranom nacinu
piljenja (shema 1), i

- vodenja postupka piljenja tako da se povezuju odnosi s poslovnim partnerima, ekonomsko-
tehnoloska ogranicenja poduzecéa te da se izvode upravljacke funkcije pripreme i kontrole
(shema 2).

Prikazani podaci su prikupljeni na jednoj od uspjesnijih pilanskih postrojenja u Sloveniji.

Koncept ovdje predstavljenog rjesenja omogucuje po zakljucnoj ocjeni poveéanje ekonomskih

dosega u iznosu od 4 % nabavne vrijednosti oblovine.

Kljucne rijeci:

1. PROBLEMSTELLUNG
1. POSTAVLJANJE PROBLEMA

1.1. Allgemeine Problemstellung

Das Einschneiden vom Rundholz
stellt ein wohlbekanntes Problem dar, das
von Unternehmen unterschiedlich - je nach
deren okonomisch-organisatorischen
Entwicklung und technologischen Ausstat-
tung - geldst wird. Das Problem der Rund-
holzeinschnittoptimierung ist somit im
Rahmen der Geschéftsfilhrung des Sagew-
erks als eine Organisationseinheit zu behan-
deln. Die Rundholzeinschnittoptimierung ist
nur unter Berlicksichtigung aller mafige-
blichen Geschaftsbedingungen mdglich:

- Anschaffungs- und Absatzbedingungen,

- technologische Produktionsbedingungen,
- Okonomisch-organisatorische Bedingun-
gen der Geschiftsfiihrung.

Die slowenischen Unternehmen ar-
beiten mittlerweile in besonderen 6konomis-
chen und organisatorischen Verhéltnissen
und sehr oft mit bescheidener technologis-
cher Ausstattung. In vergleichbare Verhalt-
nisse sind auch Sdgewerke geraten. Die
bestehenden Sédgewerke standen in der Ver-
gangenheit in den meisten Féllen im
Rahmen groferer Holzindustrieun-
ternehmen, die das Schnittholz nur als

Halbprodukt  zur  Weiterverarbeitung
benétigten. Das Schnittholzassortiment und
die Produktionsterminierung in Sédgewerken
wurden deswegen den Bediirfnissen der End-
produktion untergeordnet. Die Rund-
holzbeschaffung wurde im Bereich der
jeweiligen Region sichergestellt, wo der
liberwiegende Teil der Wailder gesell-
schaftliches Eigentum war. Unter solchen
Bedingungen verlief die Produktionsfiihrung
nicht in Einklang mit den sich entwickelnden
marktbezogenen Bedingungen der
Geschiftsfithrung, die sich im Bereich der
Beschaffung und des Absatzes vom Schnit-
tholz wesentlich gedndert hatten. All dies
verlangt angesichts geringer Investitionska-
pazitdten bei derzeitigen Anpassung an die
marktbezogenen Bedingungen der
Geschiéftsfiihrung auch entsprechende or-
ganisatorische =~ Losungen  bei  der
Geschiftsfithrung.

Es ist bekannt, daB beim Rundholze-
inschnitt héhere Ausbeuten erzielt werden,
wenn die tatsdchliche Dicke von eingesch-
nittenen Blockwaren mdglichst wenig von
der Dicke abweicht, fiir die das
Einschnittprogramm gewé&hlt worden ist.
Beim Rundholzeinschnitt ist das 6konomis-
che Kriterium gewdhnlich mafgebend und
es werden daher die Einschnittweisen bevor-

DRVNA INDUSTRIJA 48 (3) 129-136 (1997)



eccccccccccscccscseeS Deyjak, F. Merzelj: Methodologische Grundlagen . . .

zugt, die hohere Ausbeuten des zentralen
Stammbereichs ermdglichen. Der Preis der
Brettschwarten erreicht nur 60% des Preises
vom Schnittholz aus zentralem
Stammbereich, Rundschwarten 20% und
Sdgespdne nur 6%. Beim Rundholze-
inschnitt sind daher die Qualitdt und die aus
dem zentralen Stammbereich hergestellte
Menge von Bedeutung, Die angefiihrten
Daten tiber die Preise sprechen zwar zugun-
sten der Schnittholzmenge aus dem zentralen
Stammbereich, von erheblicher Bedeutung
ist aber auch der Anteil von Brettschwarten.

Diese Behauptung wird durch zwei
Einschnittprogramme fiir die Dimensionen
der Blockwaren erldutert, die am haufigsten
eingeschnitten werden (mittlerer
Durchmesser: 30-50 cm, Linge: 4 m).

Die Tabelle 1 "Mengenausbeute und
Werténderungsfaktor beim Rundholze-
inschnitt" zeigt mengen- und wertbezogene
Wirkungen der beiden Einschnittprogramme
(EINSCHNITT "A", EINSCHNITT "B").
Die beiden Einschnittweisen unterscheiden
sich durch die Dimension der Produkte aus

dem zentralen Stammbereich: beim
Einschnitt A wird aus dem zentralen
Stammbereich das Schnittholz der Dimen-
sion 112x152 mm und beim Einschnitt B das
der Dimension 77x77 mm eingeschnitten.
Die Mengenausbeute wird in diesem Fall als
Verhéltnis zwischen dem Volumen des
Schnittholzes aus dem zentralen
Stammbereich und dem Blockwaren-
volumen und der Wertdnderungsfaktor beim
Einschneiden als Verhéltnis zwischen dem
Wert der durch den Blockwareneinschnitt
gewonnenen Produkte und dem Wert der
Blockware berechnet.

Aus Tabelle 1 ist es ersichtlich, daB3 es
bestimmte Intervalle gibt, in denen die
Mengenausbeute bei der einen
Einschnittweise hoher ist, und daf3 es
dagegen andere Dimensionen gibt, bei denen
eine hohere Ausbeute bei der anderen
Einschnittweise erzielt wird. Es ist jedoch
hervorzuheben, daf3 es zwischen wertbezo-
genen Wirkungen und Mengenausbeuten ke-
ine bemerkenswerte Korrelation gibt.

Daher kann festgestellt werden, daf3

EINSCHNITT “A” EINSCHNITT “B”
NACIN RASPILIIVANJA "A" NAGIN RASPILJIVANJA "B"
Mittlerer Blockwaren- Zentraler Mengen- |Wertanderungs Zentraler Mengenausbeute | Wert4nderungsfiaktor
Durchmesser volumen |Stammbereich| ausbeute faktor Stammbereich Koli¢insko Faktor
Srednji promjer Volumen Sredisnja | Kolic¢insko Faktor Sredisnja zona iskoristenje promjene vrijednosti
piljenica zona trupca |iskoristenje| promjene trupca
vrifednosti
cm m3 m3 m3
1 2 3 4(32) 6 7(62) 8
30,00 0,28 0,14 0,50 1,85 0,13 0,44 1,71
31,00 0,30 0,14 0,47 1,78 0,13 0,41 1,77
32,00 0,32 0,14 0,44 1,72 0,18 0,54 1,87
33,00 0,34 0,14 0,42 1,75 0,18 0,51 1,85
34,00 0,36 0,14 0,39 1,83 0,18 0,48 1,91
35,00 0,39 0,14 0,37 2,05 0,18 0,45 1,91
36,00 0,41 0,14 0,35 2,00 0,23 0,55 2,04
37,00 0,43 0,14 0,33 2,02 0,23 0,52 2,01
38,00 0,45 0,14 0,31 2,03 0,25 0,55 1,99
39,00 0,48 0,14 0,30 1,98 0,25 0,52 2,05
40,00 0,50 0,14 0,28 1,93 0,25 0,50 2,01
41,00 0,53 0,28 0,54 2,15 0,25 0,47 2,02
42,00 0,55 0,28 0,51 2,11 0,25 0,45 2,00
43,00 0,58 0,28 0,49 2,11 0,25 0,43 1,97
44,00 0,61 0,28 0,47 2,12 0,30 0,49 2,01
45,00 0,64 0,28 0,45 2,13 0,30 0,47 2,04
46,00 0,66 0,28 0,43 2,12 0,33 0,49 2,03
47,00 0,69 0,28 0,41 2,08 0,33 0,47 2,00
48,00 0,72 0,28 0,39 2,09 0,33 0,45 2,03
49,00 0,75 0,28 0,38 2,07 0,33 0,43 2,01
50,00 0,79 0,28 0,36 2,00 0,33 0,41 2,00

Die Mengenausbeuten bei Dimensionen der Blockwaren zeigen auferordentlich.

schwache und negative Korrelation zwischen den beiden Einschnittweisen. Graphisch ist das
aus dem Diagramm | "Mengenausbeuten im zentralen Stammbereich" ersichtlich.

Die wertbezogenen Wirkungen der beiden Einschnittprogramme zeigen starke und posi-
tive Korrelation zwischen den beiden Einschnittweisen. Graphisch ist das aus dem Diagramm
2 "Wertbezogene Wirkungen bei zwei Rundholzeinschnittweisen" ersichtlich.
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Tabelle 1
Mengenausbeute und
Wertdnderungsfaktor
beim Rundholzeinschnitt
o Kolicinska iskoristenja
i faktori promjene
vrijednosti pri
raspiljivanju oblovine
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Diagram 1
Mengenausbeuten im
zentralen Stammbereich
e Kolicinska iskoristenja
sredisnjeg dijela trupca.
Prikazana su postotna
iskoristenja za svaki
debljinski razred iz
Tablice 1 za nacine
raspiljivanja "A" i "B".

Diagramm 2

Wertbezogene
Wirkungen bei zwei
Rundholzeinschnittweisen
o Ekonomski ucinci
dvaju nacina
raspiljivanja. Za svaki
debljinski razred je
prikazan faktor
promjene vrijednosti iz
Tablice 1.

132

300 b=

20.0 |-

Einschnilt »Ae

~==== Einschniit »8¢«

250 -

2.00

...... EinschaittaA«

——— Einschnitt »B«

1 2 3 4 5 6 7 L] g 10 M

man einen optimalen Einschnitt erreicht,
wenn Einschnittweisen fiir jeweilige Dimen-
sion in bezug auf das zwischen den Wirkun-
gen unterschiedlicher Einschnittweisen
bestehende Verhiltnis ausgewéhlt werden.

Durch die Anzahl der Dimensionen
des Schnittholzes wird die Anzahl der
Einschnittweisen beeinflufit, die in Sdgew-
erken beim Rundholzeinschnittihre Anwen-
dung finden. Zahlreiche Einschnittweisen
und die mit der Feststellung von effizienteren
Einschnittweisen verbundenen Probleme
verursachen Schwierigkeiten bei der Pro-
duktionfithrung und erschweren die Leis-
tungsoptimierung in Sdgewerken.

Die Probleme sind auch mit der
Holzlagerungsart verbunden. In den meisten
Sdgewerken wird die Blockware mittler-
weile in Dickenklassen der GréRenordnung
3-5 cm sortiert und danach nach aus-
gewithlten Einschnittprogrammen eingesch-
nitten. Das bedeutet jedoch erhebliche
Schwankungen (auch iiber 20 Proz-
entpunkte) bei der Mengenausbeute aus dem
zentralen Stammbereich.

Die angefiihrten Sachverhalte fiihren
zur Feststellung, daB eine optimale Ausbeute
zu erzielen wire, wenn unter Beriick-
sichtigung sonstiger Bedingungen stets die
Blockwaren von gleicher Dimension oder
von Dimensionen, die von der optimalen Di-
mension minimal gréer sind, eingeschnitten
werden.

1.2 Konzept der L6sung

Aufgrund der beschriebenen Aus-
gangslage kann festgestellt werden, daf3 das
Einschnittproblem durch

-die  Anwendung  eines Op-
timierungsmodells zur Auswahl der optimalen
Einschnittweisen unter Beriicksichtigung der
okonomisch-teschnischen Einschrankungen,

-die Ausgestaltung der organisatorischen
Losung bei der Vorbereitung von Blockwaren,
die hinsichtlich ihrer Dimensionen mdglichst
wenig von der Dimension der ausgewdihlten
Einschnittweise abweichen, geldst wird.

2. OPTIMIERUNGSMODELL
2. MODEL OPTIMIZACIJE

Das  Optimierungseinschnittmodell
muf die Lésung von zwei 6konomisch-tech-
nologischen Problemen umfassen:

-Festlegung von Einschnittprogram-
men fiir die optimale Ausbeute der Block-
ware unter bekannten Vorriten,

-Festlegung des Einschnitttermin-
plans nach Einschnittprogrammen fiir das
optimale Einschneiden vom Rundholz.

Das Optimierungsmodell muf3 die op-
erative Arbeit bei der Produktionsleitung er-
moglichen, wodurch die Auswahl der
Optimierungsmethode bedingt wird. Es wurde
namlich festgestellt, das durch die Anwendung
der Methode der linearen Programmierungden
bezeichneten Bedingungen ziemlich erfol-
greich gentigt wird.
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Das Modell, das zur Ausbeuteop-
timierung beim Einschneiden vom Rundholz
angewandt wird, hat folgende Struktur der
Bedingungen:

-Bedingungen der  Materialein-
schrdnkungen beim Einschneiden vom
Rundholz,

-Bedingungen der Zeiteinschrdnkun-
gen beim Einschneiden vom Rundholz,

-Bedingungen der Wertparameter
beim Einschneiden vom Rundholz.

Die Organisation der ProzeBleitung
beruht auf der Evidenzfithrung einzelner
Blockwaren und auf der Bildung der Block-
warenmengen aus den Vorrdten fiir aus-
gewdhlte Einschnittprogramme, um bei der
Realisierung von entsprechenden Schnit-
tholzmengen eine optimale Einschnittaus-
beute erzielen zu konnen.

2. 1. Bedingungen der
Materialeinschrdnkungen beim
Einschneiden vom Rundholz

Anzahl der Blockwaren - Stiickzahl des
Schnittholzes

Z Z Xdiklm Cdjkln — Ydjln < 0

L

K
deD, i€l jel, keK, leL, neN , meM

D={1,2,..,.D’}

I={1,2,...,I'}

I={1,2,..J}

K={1.2,..,K}

L={1,2,.,L"}

M={1.2,.,M’}

N={1.2,.,N'}

Xdiklm - Anzahl der Blockwaren der Baumart d,
der Dicke i, der Linge 1 und der Qualitédt m,
eingeschnitten nach der Einschnittweise k,
cdijkin - Stiickzahl des Schnittholzes der Bau-
mart d, der Dimension j, der Lénge 1, der
Qualitdt n, der Blockwarendimension i,
eingeschnitten nach der Einschnittweise k
ydjln - Stiickzahl des Schnittholzes der Bau-
mart d, der Dimension j, der Lange 1 und der
Qualitét n,

D" Xdikim - Xdilm = 0
k

deD, iel, keK, leL, meM

X dilm - Anzahl der Blockwaren der Baumartd,
der Dicke i, der Ldnge 1 und der Qualitét m,

Menge des eingeschnittenen Rundholzes
nach ausgewihlter Einschnittweise

Z Z Xdiklm - Xdkl =0

1 m

deD, €il, keK, leL, meM
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Xdkl - Stiickzahl des Rundholzes der Bau-
mart d, der Lange 1, eingeschnitten nach der
Einschnittweise k.

Volumen des eingeschnittenen Rund-
holzes

Z Z Xdiklma@il - X’dim = 0

1k
deD, i€l, keK, leL, meM

X’dilm - Volumen des Rundholzes der Bau-
mart d, der Dicke i, der Linge 1 und der
Qualitdt m,

ail - Volumen einer Blockware der Dicke i
und der Lénge 1.

Schnittholzvolumen der  jeweiligen
Querschnitt und Qualitit, nach Bau-
marten

> D Y- Ydn=0
1 m
deD, jel, leL, neN

Ydjin - Stiickzahl des Schnittholzes der
Baumart d, des Querschnitts j, der Qualitdt n
und der Lage |,

¥’din - Schnittholzvolumen der Baumart
d, des Querschnitts j und der Qualitit n,

Bj - Volumen eines Schnittholzstiicks des
Querschnitts j und der Linge 1.

2.2. Bedingungen der Zeiteinschrankun-
gen beim Einschneiden vom Rundholz

Einschnittzeit bei einzelnen Einschnitt-
weisen

D" Xdkitdkl - tak =0
1

deD, keK, leL

tdkl - Einschnittrichtwert eines Blockwaren-
stiicks der Baumart d, der Liange 1 bei der
Einschnittweise k,

tdk - Einschnittzeit des Rundholzes der Bau-
mart d, bei der Einschnittweise k,

Y. tk-D, rakok=0

d d
deD, keK, rdqke{0,1,2,3,...}

Ok - Richtwert der zuldssigen ununter-
brochenen Zeitdauer der Einschnittweise k,
rdk  -Gesamtzahl der Einheiten des zulds-
sigen  ununterbrochenen = Rundholze-
inschnitts der Baumart d, bei der
Einschnittweise k.




Sédgeleistungseinschrinkung

Z Z tak<K
d 'k
deD, keK

K - Kapazitét der Einschnittleistung.

2.8. Bedingungen der Wertparameter beim
Einschneiden vom Rundholz

2 ZI: > ydjincldjin -
j n
> 2 2 Xdilmbidim -

1 I m

Z Z Z Z XdilmkOtilb2dilmk -

i | m k

'Z Z Z Z Xdilmkqdilmk = 0

i I m k
deD, i€l, jel, keK, leL, neN , meM

bidilm - Beschaffungspreis fiir Im®> Rund-
holz der Baumart d, der Dicke i, der Lange |
und der Qualitit m,

b2dilmk - Einschnittkosten fiir Im> Rundholz
der Baumart d, der Dicke i, der Ldnge 1 und
der Qualitdt m, eingeschnitten nach der
Einschnittweise k,

Cidjin - Preis fiir I m 2 Schnittholz der Bau-
mart d, des Querschnitts j, der Lénge 1 und
der Qualitét n,

qdimk - Kosten der 6kologischen Abfall-
wirtschaft beim Rundholzeinschnitt der Bau-
mart d, der Dicke I, der Lange 1, der Qualitét
m bei der Einschnittweise k.

2.4. Bedingungen der Nicht-Negativitét

Aufler der obengenannten und even-
tuellen sonstigen Bedingungen gelten fiir
Variablen: Xdikim, Ydjln, Xdilm, Xdkl, Xdim,
¥'djn , tdk, rdk die Bedingungen der Nicht-
Negativitt .

2.5. Optimierungskriterium

Die Optimierungskriterien werden in
Bezug auf die Zielsetzung des Geschaft-
sprozesses gebildet und aus diesem Grund
konnen hinsichtlich der Allgemeinheit des
Modells mehrere unterschiedliche Op-
timierungskriterien definiert werden.

Okonomische Optimierungskriterien
Zd Z Zl‘, Z ¥’ djInCldjln -
J n
Z Z Z Z X’ dilmkb1dilm -

d i 1 m
Zd: Z Z Z Z XdilmkQilb2dilmk -

i I m k
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Z Z Z Z Z Xdilmkqdilmk - MAX

d i | m k
deD, i€l jel, keK, IeL, neN , meM

Zeitliche Optimierungskriterien

> 2. tik MIN

« k
deD, keK

Die Kriterien fiir die Minimaldauer
der Durchfiihrung von einzelnen Auftrédgen
werden dhnlich definiert.

Mengenbezogene Optimierungskriterien

Die mengenbezogenen Op-
timierungskriterien werden fiir den Rund-
holzeinschnitt oder fiir die benétigten
Schnittholzmengen bestimmter Dimension
definiert.

3. ORGANISATION DER VORBEREITUNG
VOM RUNDHOLZ UND ANWENDUNG
DES OPTIMIERUNGSMODELLS

3. ORGANIZACIJA PRIPREME
OBLOVINE | PRIMJENA MODELA
OPTIMIZACIJE

3.1. Vorbereitung des Rundholze-
inschnitts

Die bei der Organisation des Ablaufs
der Vorbereitung des Rundholzeinschnitts
zu berticksichtigenden Faktoren sind die fol-
genden:

-die Rundholzmenge fiir die jeweilige
Einschnittweise soll fiir etwa 2-3 Stunden
Einschneiden ausreichen,

-das gesammelte Rundholz soll
moglichst wenig von der Dimension der op-
timalen Einschnittweise abweichen.

Die erste Voraussetzung wird durch
die Bedingungen im Optimierungsmodell
verwirklicht, indem das Modell im Verfa-
hren der Terminierung der Tagesproduktion
angewandt wird. Die Auswahl des Rund-
holzes, das hinsichtlich seiner Dimension am
meisten der Dimension der optimalen
Einschnittweise entspricht, erfolgt fiir den
optimierten Terminplan. Dieses Verfahren
stellt bei der Einschnittoptimierung die
wichtigste Phase der Produktionsvorberei-
tung in einem Sadgewerk dar. Die Auswahl
des Rundholzes ist unter den Bedingungen
der Kennzeichnung (Chiffrierung) der
Blockwaren optimal, indem jede Blockware
durch eine Chiffre gekennzeichnet wird und
die erfafiten Dimensions- und
Qualitdtsmerkmale der Blockwaren inner-
halb der Datenbasis fiir die Rundholzvorrite
gefiihrt werden.
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Im weiteren wird das Verfahren bei
der Vorbereitung des Rundholzeinschnitts in
Sédgewerken beschrieben, in denen das
Rundholz auf einem mechanisierten
Holzlagerplatz sortiert wird. Das Verfahren
kann als eine Ubergangsphase bei der
Entwicklung eines Systems der
Einschnittfithrung vom chiffrierten Rund-
holz angesehen werden.

Die Vorbereitung des Rundholzes
zum Einschneiden auf einem mechanisierten
Holzlagerplatz wird im Schema 1 "Verfa-
hren der Rundholzvorbereitung zum
Einschneiden auf einem mechanisierten
Holzlagerplatz" dargestellt.

3.2. Anwendung des
Optimierungsmodells
Zur Anwendung des ganzen Rund-

holzeinschnittoptimierungsmodells ist es er-
forderlich, ein entsprechendes
organisatorisches Verfahren der Produktions-
filhrung zu entwickeln. Das Verfahren der Pro-
duktionsfithrung ist unter dem Gesichtspunkt
der Zeit zu behandeln, wobei man die folgen-
den wichtigsten Phasen unterscheiden kann:

kurzfristiges Planen mit Tétigkeiten:

--Bildung von Beschaffungs- und Ab-
satzvoraussetzungen und von

Angabe der Anzahl der
Blockwaren einer bestimmten
Linge filr die ausgewshite

A

technologischen Varianten

--Optimierung: Variantenberechnung
durch das Optimierungsmodell

Vorbereitung der Vorgénge
Tétigkeiten:

-- Terminierung der Tagesproduktion

-- Vorbereitung des Rundholzes zum
Einschneiden

Einschnittiiberwachung und  die
Begleitung von Riickmeldungen in

--technologischen Bereichen,

--Okonomischen Bereichen,

--Beschaffungs- und
satzbereichen.

Die Stérungen im Proze werden
durch Riickmeldungen festgestellt. Die Ur-
sachen und Folgen dieser Stérungen werden
durch zusdtzliche Ldsungen im Beschaf-
fungs- und Absatzbereich sowie im tech-
nologischen Bereich behoben. Aus der
Modellstruktur ist es ersichtlich, daf3 die
technologischen Einschnittvarianten zur
Verbesserung der optimalen L&sung
beitragen. Die technologischen Varianten
und deren Anzahl bilden daher das Hauptele-
ment bei der Erzielung der optimalen
Geschéftsfiihrung,

Schema 2 "Anwendung des Rund-
holzeinschnittoptimierungsmodells"  stellt

mit

Ab-

Einschnittweise:
- Minimaldicke
- Anzahl

Auswahl von Blockwaren mit | <

ausgewdhlter Dicke

NEIN

Menge

A

}
Festlegung der nichsten
groBeren Dicke der
Blockware

)

reicht aus -
. /

JA

AbschluB der Auswahl fur die
Einschnittweise

Auswahl der ndchsten
Einschnittweise

A

pd
Abschlufl Vorbereitetes
des . Rundholz fiir alle
Verfahrens Einschnittweisen /

NS
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Schema 1

Verfahren der
Rundholzvorbereitung
zum Einschneiden auf
einem mechanisierten
Holzlagerplatz o
Postupak pripreme
oblovine za raspiljivanje
na mehaniziranom
stovaristu trupaca
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Schema 2:
Anwendung des
Rundholzeinschnittop

timierungsmodells o

Primjena modela
optimizacije
postupka
propiljivanja
trupaca

136

- Aufiriige der Kunden|
-Absatzankandigunger] "_"1

N Optimierung von ’mengenm\ ja 5
undhol p{Bedurtnisen und <ﬂiu- >—p<
.v:n ufe hﬂmhkeuen ; Enispricht <
F i
I OPTIMIERUNGSMODELY
Vorrite: J

- Rundholz
- Schnittholz

nein

Technologische
Einschrinkungen
- Einschnittweisen

—

b T Termine

ja

Technologische es bestehen

AN N

termis

~{ﬂ:):oris:hl/ nispricht OPTIMIERUNGS > Eim"“f‘m
/ / MODELL inschneiden

|

nein

Einschnitterminierung X::E:;r;::;e

N ¥
nmaBig okonomisch N

nein

T4————1 Erganzungen

) '-Mengzn ‘ nein

hnologisch
technologische
'w/

i

- Preise

das Diagramm des Verlaufs der Produktions-
fiihrung in einem Sdgewerk dar. Fiir die ein-
zelnen ProzefBphasen werden die wichtigsten
Prozesse und deren Zusammenhang ange-
fiihrt.

3.3. Erwartete Wirkungen der Organisa-
tionsdnderungen

Die Wirkung der Einfiihrung des
beschriebenen Konzepts der Rundholze-
inschnittfiihrung wurde aufgrund der Daten
tiber die Variierung des Wertdnderungsfak-
tors beim Rundholzeinschnitt des Typs
Einschnitt "A" und Einschnitt "B" bewertet.

Anhand der Tabelle 1 "Mengenaus-
beuten und Wertdnderungsfaktor beim
Rundholzeinschnitt" kann festgestellt wer-
den, daB die durchschnittliche absolute Dif-
ferenz zwischen den Werténderungsfaktoren
beim Rundholzeinschnitt der beiden
Einschnittweisen 0,08 ausmacht. Angenom-
men, daB durch die Organisationsdnderung
der Produktionsfithrung zumindest die
Hiélfte der bezeichneten Wirkungen real-
isierbar ist, kann eine Erhchung des Faktors
der Einschnittleistungen um 0,04 erwartet
werden. Das bedeutet die Erhchung des Pro-
duktionswertes um 4% vom Beschaffung-
spreis des Rundholzes. Diese Wirkungen
liegen also innerhalb einer Grofenordnung,

Einschnittbberwachuny

die die vorgeschlagenen organisatorischen
Ergédnzungen rechtfertigt
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