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Отчет по техническому аудиту

ЗАО  «ДСК КМК»

· В соответствии с поставленной задачей по анализу предприятия на основе имущественного комплекса, 423600, Республика Татарстан, Елабужский район, Промышленная площадка "Алабуга", улица 22.1, корпус 1, нами была проведена следующая работа:
 экспертиза технического состояния имеющегося лесопильного,сушильного и деревообрабатывающего оборудования;

· экспертиза производственной логистики, технологии, расстановки оборудования; 

· расчёт мощностей и выявление «узких мест»   в производственном процессе участков лесопиления и деревообработки в существующем виде;

· разработка плана мероприятий по расшивке «узких мест».

 Анализ лесосырьевой базы предприятия и сырьевой обеспеченности:

· анализ себестоимости пиловочника (исходного сырья);

· анализ регионального рынка пиловочника (исходного сырья);

· экономическое обоснование целесообразности собственной лесозаготовки. Сравнение себестоимости сырья при собственной лесозаготовке и при закупном сырье;

· альтернативные источники сырья.

 Составление рекомендуемой технологической планировки и производственной логистики предприятия. 

 Определение оптимальных параметров производственных мощностей, с учетом рекомендуемых мероприятий.

 Определение оптимальных параметров производственных мощностей, с учетом рекомендуемых мероприятий с заменой или доукомплектацией оборудованием, в т.ч основным и вспомогательным 

Исходя из расчёта мощностей, в случае необходимости, подготовка предложения по замене 

или доукомплектации  некоторыми единицами оборудования.

 Проведение маркетинговых исследований рынков сбыта США, Европы, России и Азии для определения продуктового портфеля компании с точки зрения наиболее эффективной загрузки имеющихся производственных мощностей.

 Подбор оптимальных продуктов для загрузки предприятия

Экспертиза технического состояния имеющегося лесопильного, сушильного и деревообрабатывающего оборудования. Экспертиза производственной логистики, технологии, расстановки оборудования. Разработка плана мероприятий по расшивке "узких мест".
Технологическая лесопильная цепочка, головным станком которой является UBS, характеризуется следующими недостатками: 

- Загрузка линии пиловочника производится по одному бревну, с помощью кран-балки, что приводит к увеличению трудоемкости и снижению производительности линии в целом.

-Удаление отходов на всей цепочке не механизировано. Удаление отходов вручную, а также с использованием  имеющейся аспирационной установки приводит к увеличению трудозатрат, захламлению цеха.
-Месторасположение станка BAS-2-7,5/15 создает при работе линии повышенную травмоопасность, а именно -  отвод обрезков производится в зону рабочего места оператора станка.

-Себестоимость получения тангентальной доски на такой линии  составляет 5200-5600 руб./м3, при этом покупка доски и доставка на завод составит 5400-5600 руб./м3.
-Применение в этом потоке ленточного многоузлового делителя необоснованно, так как  с технологической точки зрения необходимо использовать как минимум трехкантный брус на входе в делитель. Если рассматривать его в связке со  станком кр -58  то получается третий лесопильный поток в цехе с загрузкой через весь цех и серьезной разницей в производительности.

Заключение:
Данную линию исключить из производственного цикла по причине ее неполной работоспособности и экономической нецелесообразности.

Оборудование, предназначенное для производства доски радиального распила, такое как (2)UP-500 (2)UP-700  общей производительностью (4-х единиц станков) в смену до 20 м3 доски. Эти станки не оборудованы механизацией загрузки пиловочника, механизацией кантования бревна, все это приводит к сниженному объему производства готовой продукции.

Для увеличения производительности в 1,5- 2 раза необходимо произвести следующие работы:

 - Установка механизированного поперечного транспортера- накопителя с гидрокантователем. Для исключения перемещений бревен по одному к каждому станку.

- Установка приводного  продольного транспортера перемещения бревен к станкам.

-Установка поперечных транспортеров с кантователями для загрузки пиловочника на лесопильные станки.
-Устройство гидравлической фиксации бревна в рабочей зоне и устройство кантования. 
-Установка поперечных транспортеров выгрузки пиломатериала на продольный транспортер. 
-Установка поперечного транспортера для сортировки доски.

- Увеличение длины транспортера отходов.
В 1-й цех переместить следующие единицы оборудования: MARK-6, RR-1.

Причина перемещения: Освобождение рабочих площадей в других цехах и низкая потребность наряду с высокой производительностью.

Цех № 2 

Настоящая технологическая цепочка представлена самостоятельно – от калибровки доски до выпуска готовой продукции.
Выявлены следующие недостатки: 

1. «Обработка черновая» доски на участке строжка – торцовка - приводит к необходимости содержать подстопные места под пиломатериал и дополнительные технологические заделы, при недостатке площади под основной технологический процесс, а также дополнительно удалять кусковые и сыпучие отходы.

2. Линия бесконечного сращивания низкой производительности, что не соответствует потребностям последующих операций.

Совмещенное устройство шипореза и пресса бесконечного сращивания приводит к простою последнего, во время рабочего хода шипорезной каретки.
Ниже приведен расчет производительности этой установки, расчетная производительность составляет 43 м 3 в смену, при этом последующие операции, как минимум, в 7 раз производительнее. Разницу в производительности невозможно устранить путем увеличения количества смен ( при работе в 3 смены производительности линии сращивания будет составлять лишь 110-120 м 3 ) 
3. Производительность оборудования, а также загруженность оборудованием цеха не соответствует выделенным площадям. Отсутствуют требуемые межоперационные зоны для размещения продукции.

4. Отсутствует требуемая система удаления отходов от станка  Autoblox.
5. Использование стапельного пресса, как основного оборудования по склейке, ограничивает производство бруса при температуре пиломатериала и воздуха в цехах ниже 18-20 градусов Цельсия и влажности воздуха ниже 45-60 %,  а поддержание такого микроклимата достаточно трудоемко в осенне–зимне-весенний период.

В  зимнее  время  работать на данном горизонтальном прессе можно только, обеспечив температуру ламелей и окружающего    воздуха   не   менее  +18С.  Для  этого  необходимо  утеплить  ВСЕ  производственные  цеха  и  обеспечить дополнительный  обогрев  цеха  с  данным  горизонтальным стапельным механическим прессом.  А также организовать участок прогрева калиброванных ламелей непосредственно перед склейкой - "парник" с тепловой электрической пушкой.
Полагаю,  все  указанные  выше  действия довольно затратные. Но они крайне необходимы для выпуска качественной продукции в зимнее время на горизонтальном стапельном механическом прессе.

На  горизонтальном  стапельном механическом прессе отсутствует вертикальный гидроприжим, ровняющий ламели в прессе перед их прессованием. Таком образом, производимая на данном прессе заготовка клееного бруса неизбежно будет иметь сильный разлет по геометрии  склеенных  ламелей  относительно  друг  друга  - "гребенку". Это очень сильно уменьшает коэффициент выхода по древесине.
Как  пример:  На  вертикальном гидравлическом прессе из ламелей шириной 190мм можно произвести профилированный домостроительный брус  высотой  185мм  (ламели  расположены вертикально)  - благодаря боковому ровняющему гидравлическому прижиму в прессе.
А на  горизонтальном стапельном  механическом прессе из ламелей шириной 190мм можно произвести профилированный брус высотой МАКСИМУМ 170мм (ламели вертикально) - из-за отсутствия "ровняющего" гидроприжима в прессе.

Для увеличения производительности оборудования  необходимо произвести следующие работы:

1. Станок Vega исключить из производственного цикла, по причине его узкой специализации, низкой востребованности и отсутствия технологических площадей для размещения данного станка в производственной цепочке.

2. Заготовку торцованную, строганную производить на участке Черновой Заготовки (ЧЗ).

3. Заменить линию бесконечного сращивания на более производительную.
4. Установить чашкозарезной станок Autoblox рядом с транспортером отвода отходов.
При условии постоянного спроса (т.е. при необходимости  производить сборные конструкции домов из клееного бруса в осенний и весенний период) на дома из клееного бруса рекомендовано использовать вертикальный (горизонтальный) гидравлический пресс с применением ЭПИ – клеев. Соответственно, стапельный пресс должен быть исключен из технологической цепочки, либо должна быть установлена система  поддержания микроклимата во всем цехе.

Экономически  обоснована  замена горизонтального стапельного механического пресса на вертикальный гидравлический, исходя из условий эксплуатации в зимнее время и с целью повышения КПД всего производства.
 Цех №3
Установленный в цехе пресс Mark-6 занимает большую производственную площадь, при этом является высокопроизводительным, но потребность в продукции, производимой им, низка. 

Перемещение этого станка в 1-й цех обеспечит дополнительные подстопные места для основной линии и соответственно увеличит производительность.
Размещение в цехе  одной сборочной линии сопряженной с другой сборочной линией, расположенной с соседнем цехе улучшит условия для перемещения заготовок  при сборке изделий, позволит выделить места для размещения комплектующих материалов, а также места для размещения готовой продукции. 
На освободившейся площади рекомендовано установить четырехсторонний станок Laser с системой транспортеров, росштабелера и подъемных столов.  Для ремонта погонажной продукции и  её упаковки установить соответствующие столы и транспортеры (указано на плане ). 
В результате, при вывозке готовой продукции из цеха загруженность кран-балки существенно снизится, а загруженность производственной линии увеличится. Это должно привести к увеличению коэффициента загрузки оборудования до расчётных 90%.
Цех №4
Выявлены следующие недостатки: 

1. Размещение оптимизатора в данном цехе приводит к перемещению пакетов из 1-го цеха кран-балкой, что создает перекрещивающиеся потоки при перемещении, требует затрат , дополнительные трудовые ресурсы и снижает производительность всех операций.
2. Наличие на этом участке высокоскоростного станка Laser необоснованно по следующим причинам:

-  отсутствуют подстопные места, соответствующие  производительности данного станка

- система аспирации не соответствует производительности данного станка
- загрузка и выгрузка пиломатериала на станке  укомплектована механизацией рассчитанной на скорость обработки макисмум до 30 метров /минуту при том что станок  рассчитан на скорость обработки до 100 метров /минуту, что приводит к существенному снижению производительности станка такого класса. 

Для увеличения производительности и оптимизации работы оборудования  необходимо произвести следующие работы:

Размещение в данном цехе оборудования для подготовки и форматирования изоляционных материалов, а также формирование необходимого объема этих материалов улучшит сообщение между цехами, улучшит контроль за выполнением задания и снизит время на перемещения. 

Установленный в цехе пресс RR-1 занимает большую производственную площадь, при этом является высокопроизводительным, но необходимость в продукции, производимой им, низка. Перемещение этого станка в 1-й цех обеспечит дополнительные подстопные места для основной линии и соответственно увеличит производительность 4-го цеха в целом.
Исключение четырехстороннего станка Laser из технологической цепочки. Этот  станок должен работать как самостоятельный участок, при этом, если сращенный строганный погонаж будет его основной производимой продукцией, необходимо доукомплектовывать этот станок оптимизаторами, высокоскоростной линией сращивания и системой механизации.      
Перемещение оптимизатора Omga на вновь планируемый участок производства ЧЗ исключит необходимость перемещения доски через весь цех.
Пооперационное выстраивание оборудования для обработки доски, начиная со стороны участка ЧЗ, позволит снизить время и трудоемкость на перемещение заготовки.

Цех №5

Выявлены следующие недостатки: 

1. Операции черновой строжки, дефектовки и торцовки заготовок расположены без учета мест задела продукции.
2. Расположение всех строгальных мощностей в данном цехе приводит к увеличению излишних транспортных пресекающихся потоков.
3. Размещение оборудования не предусматривает места для складирования и отстоя сращенной заготовки. При полной загруженности линии сращивания возникнут проблемы с недостатком площадей , что приведет к частым простоям оборудования.

Для увеличения производительности и оптимизации работы оборудования  необходимо произвести следующие работы:

1. Вынести на отдельный участок «Черновой заготовки или Заготовительный участок» , дополнительно пристроенный к основному имеющемуся зданию,черновую строжку доски и торцовку по размерам. Тем  самым заготовка будет производиться для всех технологических процессов,переделов централизованно. Удобное расположение участка снизит трудоемкость перемещения заготовки по цехам. Устройство данного участка также будет местом хранения и стабилизации  высушенной доски. В настоящее время такое помещение отсутствует, что может привести к браку в готовой продукции (необходимо давать отстоятся доске в течении суток при температуре и микроклимате в которой будет происходить дальнейшая обработка доски вышедшей из сушильных камер- это снизит внутренние напряжения в пиломатериале).На сегодняшний день из-за отсутствия буферного склада при выходе на объёмы производства минимум 300 м3 в месяц придётся в качестве склада для отстоя и стабилизации  доски использовать сушильные камеры. Это недопустимо. На буферном складе необходимо будет хранить доску  в течении суток перед дальнейшей обработкой  ,при выгрузке  сушильных камер до 300 м3 единоразово. Для того чтобы организовать склад хранения доски с недельным запасом - необходим буфер под объем 500 м3.  При существующей планировке максимальный объём хранения 48 м3, а это приводит к снижению продуктивного времени работы черновой строжки доски ,так как два четырехсторонника за смену могут обработать 85 м3 доски 50х160 мм, а  имеющийся «буферный склад» для доски рассчитан лишь на 40-50 м3.Как следствие продуктивное время при  имеющейся планировке,при условии неукоснительного соблюдения технологического процесса составит всего 214 минут против 390 минут планируемых.
2. Параллельное расположение линий сращивания снизит количество перемещений пакетов  с заготовками. Такая расстановка исключит пересекающиеся потоки.
Наряду со всем вышеописанным, возможен вариант размещения оборудования, со строительством дополнительного здания лишь для создания буфера доски и места остывания доски(без строительство знания под участок черновой заготовки). Этот вариант предусматривает снижение объема производства домов из сборных панелей в два раза  (исключена одна сборочная линия, одна пропиточная ванна). При рассмотрении этого варианта необходимо учитывать, что возникнет необходимость в установке дополнительной система аспирации в 5 Цех. Наряду с  этим не будет возможности разместить участок производства погонажа ( с основным станком Laser).
Нами рекомендовано внедрение планировки со строительством здания для черновой заготовки и складом пиломатериала.
	Наименование операции (показателя)
	Без буфера хранения доски. Без участка черновой заготовки.
	С буфером хранения доски и участком черновой обработки

	Время работы черновой строжки доски для производства клееной продукции (в смену)
	214 мин (  в сутки)
	390 мин

	Возможность хранить в микроклимате доску объемом до 500 м3
	нет
	есть

	Независимость черновой обработки от транспортных потоков цехов 1-5.
	нет
	да

	Снижение производительности  в результате сложной организации транспортировки доски, заготовки внутри цехов.
	да
	нет


Расчеты мощностей

Таблица сравнения  годовой плановой производительности с существующей и после реконструкции.

	Типы домов
	Еж.изм.
	Производительность готовой продукции ( дома )

	
	
	Плановая (по бизнес плану)
	Существующая
	После реконструкции.

	Дом ОКП
	Шт.
	1300
	0
	0

	Дом КСП
	Шт.
	200
	500
	590*

	Дом Брусовый
	Шт.
	250
	10
	104 **

	Всего
	Шт.
	1750
	510
	694


Расчеты приведены только по существующей планировке и по планировке после реконструкции.

Расчет велся на 3-х сменный режим работы с максимальной загрузкой.

Производительность Брусовых домов (по существующей технологии) лимитирована 10-ю домами  лишь бесконечной линией сращивания. На данный момент можно увеличить производительность домов (в 2-4 раза )- используя в брусе несращенную доску, но такое увеличение возможно лишь при использовании цельной доски только в этом процессе.

*увеличение производительности за счет лучшей организации перемещения заготовок, увеличению полезной рабочей площади и снижению транспортных перемещений кран-балкой.

** данная производительность указана с использование боле производительной бесконечной линии сращивания, а также с использованием гидравлического пресса.

При использовании стапельного пресса, чтобы добиться той же производительности необходимо в течении 5-и месяцев склеить весь объем продукции и в течении года его перерабатывать по зарезке чашки.  Т.е. для такого варианта необходимы дополнительные площади хранения склеенного бруса.
Расчет мощностей при производстве клееного, профилированного бруса на стапельном прессе (при существующей технологии).
	№ п/п
	Наименование операций
	Оборудов-е
	 
	Р-ры  на входе и выходе,
мм

 мм
	Объём м3
	 
	Коэффиц-т выхода планируемый
	Коэффициент выхода 
	Норма расхода материала
	Производительность
	К-т загрузки оборудования
	Кол-во станков
	Кол-во человек
	Продуктивное время
	В мес
	В мес

	
	
	Наименование
	
	Толщина
	Ширина
	Длина
	
	
	
	
	
	Значе- ния
	Ед. изм.
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	38

	1
	Строжка черновая
	4-х ст Griggio
	Вход
	50
	160
	4,00
	25,3
	 
	 
	0,592
	1,689
	14,00
	м/мин.
	1,00
	1,00
	2
	390
	543,21
	982,96

	
	
	
	Выход
	45
	155
	4,00
	22,1
	 
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2
	Разметка
	 
	Вход
	45
	155
	4,00
	22,1
	 
	 
	0,679
	1,472
	7,00
	 
	1,00
	 
	2
	390
	543,21
	982,96

	
	
	
	Выход
	45
	155
	4,00
	22,1
	 
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3
	оптимизатор
	Omga 2020 + Omga 2010
	Вход
	45
	155
	4,00
	22,1
	 
	 
	0,679
	1,472
	10,00
	м/мин.
	1,00
	1,00
	2
	390
	388,01
	702,11

	
	
	
	Выход
	45
	155
	1,50
	19,9
	 
	0,90
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	390
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4
	Сращивание
	LSL 300
	Вход
	45
	155
	1,50
	19,9
	 
	0,9400
	0,755
	1,325
	1,00
	м/мин.
	1,00
	1,00
	3
	390
	43,11
	78,01

	
	
	
	Выход
	45
	155
	12,00
	18,7
	 
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	5
	Строжка чистовая 
	4-х ст FE 7-23
	Вход
	45
	155
	12,00
	18,7
	 
	 
	0,803
	1,246
	12,00
	м/мин.
	1,00
	1,00
	2
	390
	550,37
	995,90

	
	
	
	Выход
	42
	150
	12,00
	16,9
	 
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6
	Клеенанесение
	GA 300
	Вход
	42
	150
	12,00
	16,9
	 
	 
	0,889
	1,125
	12,00
	м/мин.
	1,00
	1,00
	2
	390
	550,37
	995,90

	
	
	
	Выход
	42
	150
	12,00
	16,9
	 
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	7
	Склейка
	STR -30
	Вход
	42
	150
	12,00
	16,9
	48,0
	 
	0,889
	1,125
	60,00
	мин / цикл
	1,00
	1,00
	4
	390
	440,29
	796,72

	
	
	
	Выход
	168
	150
	12,00
	16,9
	брусьев
	 
	 
	 
	240,00
	мин / цикл 1 секц
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8
	Профилирование
	4-х ст FE 8-32
	Вход
	168
	150
	12,00
	16,9
	 
	 
	0,889
	1,125
	6,00
	м/мин.
	0,70
	1,00
	4
	390
	770,52
	1394,27

	
	
	
	Выход
	160
	140
	12,00
	15,0
	 
	 
	 
	 
	
	 
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	9
	Зарезка
	STROMAB AUTOBLOX + HUNDEGER P10
	Вход
	160
	140
	12,00
	15,0
	 
	 
	1,000
	1,000
	1,10
	м/мин.
	0,70
	2,00
	4
	390
	282,52
	511,23

	
	
	
	Выход
	160
	140
	12,00
	15,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	
	
	 
	 
	 
	 



[image: image2]
Как видно из расчета мощностей, а также диаграммы, основным лимитирующим фактором является бесконечная линия сращивания.
Так как на этом участке происходит черновая обработка доски, а также дефектовка и торцовка в размер, при загрузке цеха на полную мощность показатели производительности черновой обработки будут снижены на 50% по причине недостатка площадей для заделов а также отсутствия буфера для снятий напряжений сухой доски ( доска после сушки должна содержатся в помещении с микроклиматом цеха не менее 1 суток).

Без учета линии сращивания максимальная производительность цеха - 280 м3 готового бруса в месяц (цифра показательна и может изменяться в зависимости от конструкции дома).
Для выравнивания пооперационной работы цеха операцию « зарезка» необходимо загружать на две смены.
Необходимо заменить  имеющуся бесконечную линию сращивания на более производительную.

Подготовку заготовки необходимо производить централизованно в участке черновой заготовки с буфером для хранения сухой доски.

Расчет производительности конструкционных панелей по используемому пиломатериалу
	№ п/п
	Наименование операций
	Оборудование
	 
	Размеры на входе и выходе, мм
	м3
	Объём  м3
	Коэффициент выхода планируемый
	Производитель - ность
	К-т загрузки оборудования
	Кол-во станков
	Кол-во человек
	Продуктивное время
	В мес
	В мес

	
	
	Наименование
	
	Толщина
	Ширина
	Длина
	
	
	
	Значе- ния
	Ед. изм.
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	38

	1
	Чистовой покрой
	VKP4
	Вход
	48
	148
	1,05
	0,0075
	11,4
	 
	5,00
	м/мин.поп скорость
	1,00
	1,00
	3
	390
	618,43
	1119,06

	
	
	
	Выход
	48
	148
	1,00
	0,0071
	10,9
	0,9524
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2
	Пропитка
	ВАП 400
	Вход
	48
	148
	1,00
	0,0071
	10,9
	 
	7,00
	цикл мин
	1,00
	1,00
	2
	390
	199,48
	360,96

	
	
	
	Выход
	48
	148
	1,00
	0,0071
	10,9
	 
	
	24,00
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3
	Сборка
	MS1
	Вход
	48
	148
	 
	 
	10,9
	 
	130
	м2
	1,00
	2,00
	16
	390
	198,38
	358,97

	
	
	
	Выход
	48
	148
	 
	 
	10,9
	 
	4,72
	м3
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	Расход пиломатериала
	Вход
	53
	153
	4,00
	0,03243
	13,7
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	Выход
	48
	148
	1,00
	0,0071
	10,9
	 
	
	 
	
	
	 
	 
	 
	 


За расчетную взята производительность одной линии сборки 130 м2 в смену. На 130 м3 требуется 4.72 м3 пиломатериала. Как видно из таблицы, общая потребность в пиломатериале - 198 м 3 в месяц.
[image: image3.emf]Показатели продуктивности по операциям, м3 готовой продукции в месяц

работа в 1 смену
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Расчет производительности оконного бруска по существующей планировке
	№ п/п
	Наименование операций
	Оборудо вание
	 
	Размеры на входе и выходе, мм
	м3
	 
	Объём м3
	 
	Коэфициент выхода планируемый
	Коэфициент выхода 
	Норма расхода материала
	Производитель - ность
	К-т загрузки оборудования
	кол-во станков
	Кол-во человек
	Продуктивное время
	В мес
	В мес

	
	
	Наиме нование
	
	Толщина
	Ширина
	Длина
	
	метры
	
	
	
	
	
	Значе- ния
	Ед. изм.
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	пог
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	38

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	1
	Строжка черновая
	4-х ст Griggio
	Вход
	36
	98
	4,00
	0,0141
	7730,36
	27,3
	 
	 
	0,550
	1,817
	16,00
	м/мин.
	0,80
	2,00
	4
	200
	208
	377

	
	
	
	Выход
	32
	94
	4,00
	0,0120
	7730,36
	23,3
	 
	0,85
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2
	Разметка
	 
	Вход
	32
	94
	4,00
	0,0120
	7730,36
	23,3
	 
	 
	0,645
	1,549
	7,00
	 
	0,80
	 
	4
	390
	445,24
	805,67

	
	
	
	Выход
	32
	94
	4,00
	0,0120
	7730,36
	23,3
	 
	1,0000
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3
	Оптимизатор
	Omga 2020 + Omga 2010
	Вход
	32
	94
	4,00
	0,0120
	7730,36
	23,3
	 
	 
	0,645
	1,549
	15,00
	м/мин.
	0,80
	1,00
	2
	390
	190,82
	345,29

	
	
	
	Выход
	32
	94
	0,50
	0,0015
	6570,81
	19,8
	 
	0,85
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	390
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4
	Сращивание
	LSL-800 + LSL-1500
	Вход
	32
	94
	0,50
	0,0015
	6570,81
	19,8
	 
	0,9400
	0,759
	1,317
	10,00
	м/мин.
	1,00
	2,00
	6
	390
	374,15
	677,04

	
	
	
	Выход
	32
	94
	3,00
	0,0090
	6176,56
	18,6
	 
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	5
	Строжка чистовая 
	4-х ст Nortek
	Вход
	32
	94
	3,00
	0,0090
	6176,56
	18,6
	 
	 
	0,808
	1,238
	20,00
	м/мин.
	1,00
	1,00
	2
	390
	398,03
	720,25

	
	
	
	Выход
	27
	90
	3,00
	0,0073
	6176,56
	15,0
	 
	0,81
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6
	Клеенанесение
	Teylor
	Вход
	27
	90
	3,00
	0,0073
	6176,56
	15,0
	 
	 
	1,000
	1,000
	32,00
	м/мин.
	0,90
	1,00
	2
	390
	573,17
	1037,16

	
	
	
	Выход
	27
	90
	3,00
	0,0073
	6176,56
	15,0
	 
	1,0000
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	7
	Склейка
	Teylor
	Вход
	27
	90
	3,00
	0,0073
	6176,56
	15,0
	8,0
	 
	1,000
	1,000
	45,00
	мин / цикл
	0,90
	1,00
	2
	390
	573,17
	1037,16

	
	
	
	Выход
	81
	90
	3,00
	0,0219
	2058,85
	15,0
	 
	 
	 
	 
	2,25
	мин / цикл 1 секц
	
	
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 



[image: image4]
Из таблицы и диаграммы видно, что «узким местом» является вырезка дефектов. Строжка чистовая и разметка (в данном расчете взят 1 четырехсторонний станок и один пост дефектовки) по производительности снижены на 20%, причина - отсутствие правильной логистики перемещения пиломатериала, из-за этого  возникают частые остановки на уборку пиломатериала, подвоз пиломатериала. Снижено время работы операции черновая строжка- причина отсутствие необходимого объема буфера для доски (доска после сушки должна содержатся в помещении с микроклиматом цеха не мене 1 суток).

При устройстве самостоятельного (транспортные потоки мало зависят от потоков других операций) участка подготовки черновой заготовки (2 четырехсторонних станка, два оптимизатора) исключаются пересекающиеся транспортные потоки, и как следствие, исключаются остановки в работе при перемещении пиломатериала

Ниже представлена диаграмма (производства оконного бруска) при использовании  2-х оптимизаторов и работе цеха, как отдельного участка.


[image: image5]
Расчет производительности профилированного пола (по предложенной спецификации  ) 
	№ п/п
	Наименование операций
	Оборудование
	 
	Размеры на входе и выходе, мм
	м3
	Объём по входу
	кв
	Коэффициент выхода 
	Производите--льность
	К-т загрузки оборудования
	кол-во станков
	Кол-во человек в одну смену
	Продуктивное время
	Производительность в смену готовой продукции
	В мес при кол-ве смен
	в мес при кол-ве смен

	
	
	Наименование
	
	Толщина
	Ширина
	Длина
	
	
	
	
	Значе- ния
	Ед. изм.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	38

	1
	Черновая обработка
	4-х ст Griggio
	Вход
	36
	152
	6,00
	0,0328
	1,7730
	 
	0,564
	14,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	3
	390
	15,34
	322,11
	582,86

	
	
	
	Выход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	 
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2
	Дефектовка
	 
	Вход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	1,5242
	 
	0,656
	8,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	17,53
	368,12
	666,12

	
	
	
	Выход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	 
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3
	Оптимизация
	Omga 2020 + Omga 2010
	Вход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	1,5242
	 
	0,656
	14,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	5
	390
	15,34
	322,11
	582,86

	
	
	
	Выход
	32
	147
	5,40
	0,0254
	 
	0,9
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4
	Строжка чистовая
	4-х ст FE 7-23
	Вход
	32
	147
	5,40
	0,0254
	1,3718
	 
	0,729
	12,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	14,61
	306,77
	555,10

	
	
	
	Выход
	26
	137
	5,40
	0,0192
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	5
	Торцовка чистовая
	TR-300
	Вход
	26
	137
	5,40
	0,0192
	1,0388
	 
	0,963
	12,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	14,61
	306,77
	555,10

	
	
	
	Выход
	26
	137
	5,20
	0,0185
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 


 Ниже представлен расчет производительности с использованием строгального станка Laser. Из расчета видно, что установка этого станка увеличит производительность погонажной продукции в 2 раза ( возможно и большее увеличение, но для этого необходимо запускать предыдущие операции в 2- 3 смены  ) Указанная производительность возможна лишь при обработке не сращенных заготовок (имеющиеся в наличии линии  сращивания не смогут подготовить объем необходимый для работы данного станка)

[image: image6]
Расчет производительности профилированного пола (по предложенной спецификации  )  с использованием строгального станка Laser
	№ п/п
	Наименование операций
	Оборудование
	 
	Размеры на входе и выходе, мм
	м3
	Кол-во заготовок
	Объём м3
	Объём по входу
	кв
	Коэфициент выхода 
	Норма расхода материала
	Производитель - ность
	К-т загрузки оборудования
	кол-во станков
	Кол-во человек в одну смену
	Продуктивное время
	Производительность в смену готовой продукции
	в мес при кол-ве смен
	в мес при кол-ве смен

	
	
	Наименование
	
	Толщина
	Ширина
	Длина
	
	
	
	
	
	
	
	Значе- ния
	Ед. изм.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	38

	1
	Черновая обработка
	4-х ст Griggio
	Вход
	36
	152
	6,00
	0,0328
	53,91
	1,7699
	1,7699
	 
	0,565
	1,770
	14,00
	м/мин.
	0,91
	2,00
	3
	390
	30,72
	645,20
	1167,51

	
	
	
	Выход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	53,91
	1,5215
	 
	 
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2
	Дефектовка
	 
	Вход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	53,91
	1,5215
	1,5215
	 
	0,657
	1,521
	8,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	4
	390
	35,11
	737,38
	1334,30

	
	
	
	Выход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	53,91
	1,5215
	 
	 
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3
	Оптимизация
	Omga 2020 + Omga 2010
	Вход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	53,91
	1,5215
	1,5215
	 
	0,657
	1,521
	14,00
	м/мин.
	0,91
	2,00
	5
	390
	30,72
	645,20
	1167,51

	
	
	
	Выход
	32
	147
	5,21
	0,0245
	53,91
	1,3207
	 
	0,87
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4
	строжка чистовая
	Laser
	Вход
	32
	147
	5,21
	0,0245
	53,91
	1,3207
	1,3207
	 
	0,757
	1,321
	35,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	44,25
	929,15
	1681,32

	
	
	
	Выход
	26
	137
	5,21
	0,0186
	53,91
	1,0000
	 
	 
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


Расчет производительности декинга (по предложенной спецификации  )

	№ п/п
	Наименование операций
	Оборудование
	 
	Размеры на входе и выходе, мм
	м3
	кв
	Коэффициент выхода 
	Производитель - ность
	К-т загрузки оборудования
	кол-во станков
	Кол-во человек в одну смену
	Продуктивное время
	Производительность в смену готовой продукции
	В мес при кол-ве смен
	В мес при кол-ве смен

	
	
	Наименование
	
	Толщина
	Ширина
	Длина
	
	
	
	Значе- ния
	Ед. изм.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	38

	1
	Черновая обработка
	4-х ст Griggio
	Вход
	36
	152
	6,00
	0,0328
	 
	0,612
	14,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	3
	390
	16,63
	349,14
	631,79

	
	
	
	Выход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2
	Дефектовка
	 
	Вход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	 
	0,711
	8,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	19,00
	399,02
	722,04

	
	
	
	Выход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3
	Оптимизация
	Omga 2020 + Omga 2010
	Вход
	32
	147
	6,00
	0,0282
	 
	0,711
	14,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	5
	390
	16,63
	349,14
	631,79

	
	
	
	Выход
	32
	147
	5,40
	0,0254
	0,90
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4
	Строжка чистовая
	4-х ст FE 7-23
	Вход
	32
	147
	5,40
	0,0254
	 
	0,790
	12,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	15,83
	332,52
	601,70

	
	
	
	Выход
	27
	143
	5,40
	0,0208
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	5
	Торцовка чистовая
	TR-300
	Вход
	27
	143
	5,40
	0,0208
	 
	0,963
	12,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	15,83
	332,52
	601,70

	
	
	
	Выход
	27
	143
	5,20
	0,0201
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


[image: image7.emf]Показатели продуктивности по операциям, м3 готовой продукции в месяц

работы в cменy
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Расчет производительности бруска 28,5х28,5 (по предложенной спецификации) 

	№ п/п
	Наименование операций
	Оборудование
	 
	Размеры на входе и выходе, мм
	м3
	кв
	Коэффициент выхода
	Производитель - ность
	К-т загрузки оборудования
	кол-во станков
	Кол-во человек в одну смену
	Продуктивное время
	Производ-ть в смену готовой продукции
	В мес при кол-ве смен
	В мес при кол-ве смен

	
	
	Наименование
	
	Толщина
	Ширина
	Длина
	
	
	
	Значе- ния
	Ед. изм.
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	21
	38

	1
	Черновая обработка
	4-х ст Griggio
	Вход
	36
	108
	6,00
	0,0233
	 
	0,501
	14,00
	м/мин.
	0,91
	2,00
	3
	390
	19,37
	406,85
	736,21

	
	
	
	Выход
	34
	105
	6,00
	0,0214
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	2
	Дефектовка
	 
	Вход
	34
	105
	6,00
	0,0214
	 
	0,546
	8,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	4
	390
	22,14
	464,98
	841,39

	
	
	
	Выход
	34
	105
	6,00
	0,0214
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	3
	Оптимизация
	Omga 2020 + Omga 2010
	Вход
	34
	105
	6,00
	0,0214
	 
	0,546
	14,00
	м/мин.
	0,91
	2,00
	5
	390
	19,37
	406,85
	736,21

	
	
	
	Выход
	34
	105
	5,40
	0,0193
	0,90
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	4
	Сращивание
	LSL 800 +LSL 1500
	Вход
	34
	105
	5,40
	0,0193
	 
	0,607
	10,00
	м/мин.
	0,91
	2,00
	3
	390
	15,38
	322,90
	584,30

	
	
	
	Выход
	34
	105
	5,20
	0,0186
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	5
	Деление по ширине
	4-х ст FE 7-23
	Вход
	34
	105
	5,20
	0,0186
	 
	0,667
	12,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	10,14
	212,90
	385,25

	
	
	
	Выход
	31,5
	31,5
	5,20
	0,0052
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	6
	Торцевание
	TR-300
	Вход
	31,5
	31,5
	5,20
	0,0052
	 
	0,800
	36,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	3,00
	390
	10,14
	212,90
	385,25

	
	
	
	Выход
	31,5
	31,5
	2,54
	0,0025
	 
	 
	 
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	7
	Строжка чистовая
	4-х ст Laser LA8-23 или FE 7-23 
	Вход
	31,5
	31,5
	2,54
	0,0025
	 
	0,819
	36,00
	м/мин.
	0,91
	1,00
	2
	390
	10,38
	217,93
	394,35

	
	
	
	Выход
	28,50
	28,50
	2,54
	0,0021
	 
	 
	
	м/мин.
	
	
	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


Выравнивание по производительности: выполняется разделение операций на 2-х сменный режим работы и односменный.[image: image1.png]WoodProiVi




Штатное расписание рабочего персонала, занятого на технологических операциях в одну смену.

	Участок
	Наименование операции
	количество работников
	 разряд

	
	
	1 смена
	2 смена
	

	Цех №1
	Лесопиление дисковое
	Станочник - распиловщик
	4
	 
	 
	5

	
	
	Сортировщик- укладчик пиломатериала
	4
	 
	 
	3

	
	
	стропаль-транспортировщик
	2
	 
	 
	3

	
	Производства Ферм перекрытий и стропильных систем
	Станочник
	2
	 
	 
	4

	
	
	Пом. станочника
	2
	 
	 
	3

	
	Итого
	 
	14
	 
	 
	 

	Цех №2
	Сращивание заготовки по длине
	Станочник
	2
	Станочник
	2
	4

	
	
	Пом станочника
	1
	Пом станочника
	1
	3

	
	Склейка бруса
	Станочник
	2
	 
	 
	5

	
	
	Пом станочника
	3
	 
	 
	3

	
	Профилирование  бруса
	Станочник
	1
	 
	 
	4

	
	
	Пом станочника
	3
	 
	 
	3

	
	Зарезка чашки
	Станочник
	2
	 
	 
	5

	
	
	Пом станочника
	2
	 
	 
	3

	
	 
	стропаль-транспортировщик
	2
	 
	 
	3

	
	Итого
	 
	18
	 
	3
	 

	Цех №3
	Профилирование  доски, и сортировка.
	Станочник
	1
	 
	 
	5

	
	
	Пом станочника
	3
	 
	 
	3

	
	Ремонт и шпаклевка
	Станочник
	1
	 
	 
	4

	
	Упаковка погонажных изделий
	Упаковщик
	2
	 
	 
	3

	
	
	Упаковщик
	2
	 
	 
	4

	
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	Изготовление стеновых панелей
	Станочник
	8
	 
	 
	4

	
	 
	стропаль-транспортировщик
	2
	 
	 
	3

	
	итого
	 
	19
	 
	 
	 

	Цех №4
	Изготовление стеновых панелей
	Станочник
	8
	 
	 
	4

	
	Угловая зарезка пиломатериала
	Станочник
	2
	 
	 
	4

	
	
	Пом Станочника
	1
	 
	 
	3

	
	Пропитка заготовки
	Станочник
	4
	 
	 
	3

	
	Подготовка изоляционных материалов
	Станочник
	4
	 
	 
	3

	
	Изготовление компонентов 
	Станочник
	1
	 
	 
	3

	
	 
	стропаль-транспортировщик
	2
	 
	 
	3

	
	Итого
	 
	22
	 
	 
	4

	Цех №5
	Сращивание заготовки по длине
	Станочник
	4
	 
	 
	4

	
	
	Станочник
	4
	 
	 
	3

	
	Склейка бруса
	Станочник
	2
	 
	 
	4

	
	
	Станочник
	2
	 
	 
	3

	
	Склейка оконного бруса
	Станочник
	3
	 
	 
	4

	
	
	Станочник
	2
	 
	 
	3

	
	 
	стропаль-транспортировщик
	2
	 
	 
	3

	
	Итого
	 
	19
	 
	 
	 

	Цех черновой заготовки
	Строжка пиломатериала
	Станочник
	2
	 
	 
	4

	
	Торцовка по кривизне
	Станочник
	2
	 
	 
	4

	
	Дефектовка 
	Станочник
	5
	 
	 
	4

	
	Оптимизация доски по длине
	Станочник
	1
	 
	 
	5

	
	
	Укладчик
	3
	 
	 
	3

	
	 
	стропаль-транспортировщик
	3
	 
	 
	3

	 
	Итого
	 
	16
	 
	 
	 

	Всего рабочего персонала задействованного в технологии производства.
	108
	 
	3
	 

	  Всего рабочего персонала задействованного в технологии производства по двум сменам.
	111
	  


Анализ лесосырьевой базы предприятия и сырьевой обеспеченности.
В расчетах по всем позициям были взяты только прямые затраты. Накладные расходы, такие как амортизация основных средств, затраты на аренду и содержание, затраты на запасные части и ремонт и.т.д. не учитывались, так как для этого требуются более полные данные по финансовой деятельности предприятия. В качестве цен на указанные расходные материалы взяты средние цены по России и могут отличаться в зависимости от региона и размера скидок. Заработная плата работников взята, исходя из средней з/п за подобные виды работ по центральным регионам, и может отличаться от существующих з/п в Сибири.

	Годовой объем лесосеки, м3
	35000

	Сумма договора аренды, руб.
	1 869 000,00р.

	Попенная плата, руб./м3
	53,40р.

	Себестоимость заготовки, руб./м3
	105,58р.

	Коэффициент выхода деловых хлыстов
	70,00%

	Объем деловых хлыстов, м3
	24500

	Себестоимость деловых хлыстов на делянке, руб./м3
	227,11р.

	Себестоимость разделки хлыстов, руб./м3
	44,03р.

	Коэффициент выхода деловых сортиментов
	80,00%

	Объем делового сортимента на верхнем складе,м3
	19600

	Себестоимость деловых сортиментов на верхнем складе, руб./м3
	338,93р.

	Себестоимость вывозки, руб./м3
	600,24р.

	Себестоимость делового сортимента на нижнем складе, руб./м3
	939,16р.


1. Участок заготовки круглого леса.

Исходя из особенностей климатических условий, количество месяцев заготовки – 5. Исходя из этого, для заготовки 35000 м3 леса необходимо 7 лесозаготовительных бригад (по нормам одна бригада заготавливает 50м3 хлыстов в смену), заготовка ведется только в 1 смену в светлое время суток, 21 рабочий день. Для организации работ на лесозаготовительном участке, а также сохранения сырья и материальных ценностей необходимы: старший мастер, мастер и сторож. В бригаду по лесозаготовке входят: вальщик, тракторист, чокеровщик, обрубщик сучьев. 

Попенная плата арендованных лесов составляет 53,40 руб./м3. Себестоимость 1м3 заготовки хлыстов с учетом расходных материалов составляет 105,58 руб./м3. Соответственно, себестоимость 1м3 заготовленного хлыста всего арендованного лесного фонда с учетом попенной платы – 158,98 руб./м3. Так как из всего лесного массива арендованных лесов деловые леса в среднем составляют 70-80%, то объем деловых хлыстов составит 24500 м3, соответственно, себестоимость деловых хлыстов – 227,11 руб./м3.

2.
Разделка хлыстов.

Исходя из продолжительности сезона заготовки, необходимого объема разделки хлыстов (24500м3), производительности одного кряжевальщика (50м3 в смену), необходимо 5 кряжевальщиков и, как минимум, 1 укладчик сортимента. Доставка этих рабочих учтена при расчете себестоимости заготовки леса.

С учетом фонда заработной платы и расходных материалов, себестоимость разделки составляет 44,03 руб./м3. Учитывая местность произрастания и то, что в арендных лесах преобладают хвойные насаждения, для расчета выхода делового сортимента из хлыста берем коэффициент 0,8 (80% выход). Итого себестоимость деловых сортиментов на верхнем складе – 338,93 руб./м3, а объем деловых сортиментов к вывозке составит 19600 м3.

2. Вывозка сортимента.

	Среднее плечо вывозки, км
	Объем загрузки одного лесовоза, м3
	Кол-во рейсов за одни сутки
	Необходимое кол-во лесовозов
	Количество водителей лесовозов
	Средняя з/п водителя лесовоза
	Пенсионный фонд
	ЕСН
	Общий фонд з/п по участку, руб.
	Общий фонд з/п по участку с учетом налогов, руб.
	Норма расхода топлива на л/100км.
	Общий километраж всех лесовозов за период заготовки
	Цена ДТ, руб./л.
	Себестоимость ДТ на 1м3 вывозки, руб./м3
	Себестоимость фонда з/п и ДТ на 1м3 вывозки, руб./м3

	200
	40
	2
	12
	23
	20 т.р..
	20,00%
	6,20%
	2 333 т.р.
	2 944 т.р.
	50
	980000
	18,00р.
	450,00р.
	150,24р.


Для расчета себестоимости вывозки сортиментов взято плечо 200км, загрузка одного сортиментовоза 40м3, 2 рейса в сутки, расход топлива 50 литров/100км.

Учитывая фонд оплаты труда и расходные материалы, себестоимость вывозки – 600,24 руб./м3. Высокая себестоимость вывозки обусловлена только лишь большим плечом вывозки сырья. Для примера: если плечо вывозки составляет 60км, то себестоимость вывозки будет составлять всего 285,24 руб./м3.

Учитывая все этапы заготовки и вывозки сырья, себестоимость делового сортимента всех пород (без учета амортизации техники, ремонта, содержания дорог…) древесины на нижнем складе составит – 939,16 руб./м3.

4.
Закупка сырья.

Для сравнительного анализа ж/д поставок была взята ближайшая, имеющаяся в базе, станция к Елабуге – Набережные Челны. В зависимости от станций отправления ж/д тариф будет меняться и требует уточнения в РЖД, но даже исходя из анализа в первом приближении, видно, что более целесообразна автомобильная доставка сырья из соседних регионов, чем поставка ж/д транспортом. Стоимость сырья указана с учетом НДС и безналичного расчета.

	Станция отправления
	Станция назначения
	ж/д тариф, руб.
	Загрузка вагона, м3
	Погрузка на вагон, руб./м3
	Средняя цена сырья у вагона, руб./м3
	Цена сырья на станции отправления, руб./м3
	Цена сырья на станции назначения, руб./м3
	Разгрузка вагона, руб./м3
	Доставка до нижнего склада, руб./м3
	Себестоимость сырья на складе производства, руб./м3

	Чур (Удмуртия)
	Набережные Челны
	16 000,00р.
	60
	250,00р.
	1 700,00р.
	1 950,00р.
	2 216,67р.
	250,00р.
	300,00р.
	2 766,67р.

	Нефтекамск (Башкирия)
	Набережные Челны
	16 000,00р.
	60
	250,00р.
	1 700,00р.
	1 950,00р.
	2 216,67р.
	250,00р.
	300,00р.
	2 766,67р.

	Киров (Кировская обл.)
	Набережные Челны
	25 000,00р.
	60
	250,00р.
	1 700,00р.
	1 950,00р.
	2 366,67р.
	250,00р.
	300,00р.
	2 916,67р.

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	Расчет себестоимости покупного сырья с авто доставкой до склада.

	Станция отправления
	Станция назначения
	Расстояние, км
	Загрузка авто, м3
	Расход топлива, л./км
	Средняя цена сырья, руб./м3
	Цена ДТ, руб./л.
	Стоимость затрат на ДТ на доставку сырья, руб.
	 
	 
	Себестоимость сырья на складе производства, руб./м3

	Чур (Удмуртия)
	Елабуга
	270
	40
	40
	1 700,00р.
	18,00р.
	3 888,00р.
	 
	 
	1 797,20р.

	Нефтекамск (Башкирия)
	Елабуга
	320
	40
	40
	1 700,00р.
	18,00р.
	4 608,00р.
	 
	 
	1 815,20р.

	Киров (Кировская обл.)
	Елабуга
	460
	40
	40
	1 700,00р.
	18,00р.
	6 624,00р.
	 
	 
	1 865,60р.


Исходя из проведенных расчетов очевидно, что даже если заготовка сырья будет осуществляться в Сибири (г.Лесосибирск), собственная лесозаготовка предпочтительнее.

Также, в Лесосибирске целесообразнее осуществлять распиловку сырья, а пиломатериал ж/д транспортом отправлять в Елабугу.

Проведение маркетинговых исследований рынков сбыта США, Европы, России и Азии для определения продуктового портфеля компании с точки зрения наиболее эффективной загрузки имеющихся производственных мощностей.
Подбор оптимальных продуктов для загрузки предприятия.

На данный момент для предприятия КСК ДМК можем предложить несколько позиций:

1. Погонаж из лиственницы – доска пола, сорт А/В, сечением 26х137х3000;4000;5000мм;

2. Погонаж из лиственницы – декинг, бессортный (не хуже сорта С), сечением 27х143х3000-6000мм;

3. Погонаж из сосны  как сращенный так и массив,различных сечений
Все заказы подобраны таким образом, чтобы при производстве продукции был использован весь напил из бревна. При этом сечения идентичны или кратны, что позволяет избегать специального напила различных сечений и добиваться максимальной эффективности производства.

Общая потребность на данный момент по погонажу из лиственницы составляет до 900м3 ежемесячно, по березовому пиломатериалу до 500м3 ежемесячно.

К сожалению, даже при конкурентоспособной цене за продукцию, производители в России не могут подтверждать свои слова действиями и очень часто не выполняют своих обязательств. Поэтому, компании в Европе и США неохотно заключают контракты на поставку продукции напрямую с производителями в России, так как понимают, что вероятность невыполнения сроков поставок и объемов очень высока. Следовательно, для них гораздо удобней и надежнее работать с трейдинговыми компаниями, которые знают специфику местного рынка,  имеют несколько (5-10) стабильно работающих предприятий-изготовителей и базу из нескольких сотен потенциальных поставщиков. В этом случае риск недополучения необходимого объема продукции в необходимые сроки минимален.

Краткий анализ по коммерческой и маркетинговой деятельности  предприятия .
Для первоначального анализа маркетинговой деятельности предприятия  был проведён анализ узнаваемости предприятия и рейтинга в различных поисковых системах в интернете.

Поиск производился глубиной до 150 позиций в рейтинге в поисковых системах. Исковые фразы задавались для сайта http://www.dskkmk.ru 
Как видно из таблицы лишь «брусовое домостроение» оказалось в топ 150.
«дома из КСП» - является очень низкочастотным запросом, обычно при поиске КСП подразумевают «Клуб самодеятельной песни»  ( http://yandex.ru/yandsearch?text=%D0%B4%D0%BE%D0%BC%D0%B0+%D0%B8%D0%B7+%D0%9A%D0%A1%D0%9F&lr=225 )

Поэтому, даже если и стоит он на 1-м месте – это не значит, что этот запрос вообще будет относится именно к поиску домов. Покупатели не знают что стоит за аббревиатурой КСП и не употребляют вообще данную такое сочетание слов как дома из КСП. Покупатели ищут «Каркасный дом», «Каркасное домостроение».
Места в рейтинге в поисковых системах.
	Ключевое слово
	yandex.ru
	rambler.ru
	google.ru

	
	[Москва]
	
	

	каркасный дом
	-
	-
	-

	брусовое домостроение
	31
	54
	58

	домостроение
	-
	-
	-

	каркасное домостроение
	-
	-
	-

	деревянные окна
	-
	-
	-

	стеновые панели
	-
	-
	-

	дома из КСП
	1
	1
	2

	стропильные системы
	-
	-
	19

	брусовый дом
	-
	-
	-

	дом из клееного бруса
	-
	-
	-

	коттедж продажа
	-
	-
	-

	дома продажа
	-
	-
	-


Мы рекомендуем , для повышения спроса на дома производимые  на данном заводе произвести «продвижение и раскрутку сайта» как по низкочастотным так и по высокочастотным запросам. Это приведет к узнаваемости компании, и соответственно увеличению запросов на продукцию.
Данный отчёт подготовлен и составлен специалистами OOO «РИКО», входящего  в холдинг «WoodProm,LLC»,США.
Директор ООО «РИКО» 

Сафин Рамиль.

17.03.2010.
Показатели продуктивности по операциям, м3 готовой продукции в месяц
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Показатели продуктивности по операциям, м3 готовой продукции в месяц





работа в 1 смену  при организации участка  ЧЗ
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Показатели продуктивности по операциям, м3 готовой продукции в месяц





работа в 1 смену по старой планировке
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Показатели продуктивности по операциям, м3 готовой 





продукции в месяц
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