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HENRYK ROZANSKI

Wydajnos¢ rebarki DVPA-100/II i DVCA-100 N
w zaleznoS$ci od piersnicy tyczek
i czasu ich skladowania

TTDON3BOAUTEABHOCTh PYOUasHON MatuuHbel JPITA-100/IT un JPIIA-100 N
B 3aBUCUMOCTM OT JgMAMETPA HA BBICOTE T'PYAM >XEPACH U IIPOLODKUTEIBHOCTH
MX CKJIAJUPOBAHMSA

Work productivity of DVPA-100/II and DVCA-100 N choppers in relation to the
d.b.h. of rods and duration of their storage

B adania Instytutu Badawczego Lesnictwa oraz Biura Urzgdzania Lasu
i Projektow Lesnictwa wykazaly (1), ze potencjalne mozliwosci pozy-
skiwania drobnicy tyczkowej z bazy lesnej w promieniu do 50 km od Za-
kladu Plyt Pilsniowych w Czarnkowie w okresie 1970—1990 wyniosa 72,6
tys. m3/rok (pozyskiwanie 0,31 m3/ha rocznie). Odpowiada to pelnemu zapo-
trzebowaniu Zaktadu na drobnice tyczkowsg. Ze wizgledu na taka odleglosc
drobnica powinna byé¢ dowozona z lasu bezposrednio samochodami do ZPP
w Czarnkowie i to juz w postaci gotowych zrebkow (2).

METODYKA

Do zrebkowania tyczek stosowane sg w Polsce dwa typy rebarek pro-
dukcji polskiej (3, 5). Sa one przeznaczone do zregbkowania tyczek, zerdzi,
galezi i odpadéw tartacznych (zrzyméw i opolow).

Badania wykonano w le$n. Sitnica w oddzialach 184 ¢, 185 ¢, 186 c
i w leén. Studnica w oddziatach 86 c, 87 a, ¢, d nadl. Glusko, OZLP Szcze-
cinek w lipcu i sierpniu 1973 r. Powierzchnie badawcze znajdowaly si¢
w III strefie cigzenia surowca do ZPP w Czarnkowie (w promieniu do 50
km) (4).

Z kazdg z rebarek wspolpracowaly trzy samochody z przyczepami, przy-
stosowane do wywozu zrebkow. Obsluge rebarki stanowilo dwoch robotni-
kow (operator i pomocnik).

Do badan uzyto surowiec wczesniej pozyskany i skladowany w lesie
w luznych stosach przy drogach wywozowych lub na pasach roboczych
(oddz. 186 c) oraz surowiec pochodzacy z biezgcego pozyskania.

Na terenie le$n. Studnica uzyto rebarke DVCA-100 N. Rebarke
DVPA-100/II uzyto w leén. Sitnica. W obu wypadkach surowiec pochodzil
z cie¢ pielegnacyjnych drzewostanéw sosnowych Ila klasy wieku, rosngcych
na siedlisku boru §wiezego. |
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Wydajnos¢ rebarek obliczono dla kazdego stosu oddzielnie i uszerego-
wano wedlug wzrastajgcych Srednich piersnic w stosie. Pomiaru piersnic
tyczek w stosie dokonano s$rednicomierzem. Srednig piersnice obliczono
z pomiaru co piatej tyczki podawanej ze stosu do rebarki.

Pomiary czasu pracy wykonano metodg chronometrazu i fotografii dnia
roboczego. Do analizy czasu roboczego wyrdzniono dwie grupy czasow:
1) czas pracy w ktéorym: czas glowny — t, , czas pomocniczy — t, , czas ob-
stugi stanowiska roboczego — t;, 2) czas przerw, w ktérym: czas przerw
wypoczynkowych — t, , czas przerw spowodowany naruszeniem dyscypliny
pracy — t;, czas przerw z przyczyn technicznych — t;, czas przerw z przy-
czyn organizacyjnych — t,, czas przerw z przyczyn meteorologicznych —
t .

Na podstawie danych ,,Zbiorczego zestawienia fotografii dnia robocze-
go”’, a zwlaszcza bilansu czasu roboczego, opracowano dwie grupy wska-
znikow ekonomicznych charakteryzujgcych: 1) wykorzystanie czasu robo-
czego W ciggu zmiany roboczej, 2) mozliwosci zwiekszenia efektywnego cza-
su pracy, poprzez eliminacje strat czasu roboczego, ktore obliczono ze wzo-
row:

t, + t, t, +t, + ¢,
K,= """ 100 (%), . K, = ™ <100 (%),
, Sttt te
] — e ] 0 = - - . 0
Ko="p  t10000) M= g, 10000
M t’- 100 (Y% Mo ThTh 0 (%),
2—t1+t2+t3+t4' (%)- ottty ety s
gdzie-
T — czas trwania zmiany roboczei.
K, — S$redni procent czasu wlasciwego wykonania,
K, — s$redni procent efektywnego czasu pracy,
K; — S$redni procent strat czasu roboczego z przyczyn technicznych i or-
ganizacyjnych,
M, — wskaznik mozliwosci zwiekszenia efektywnego czasu pracy z przy-
- czyn technicznych,
M, — wskaznik mozliwosci zwiekszenia efektywnego czasu pracy z przy-
czyn organizacyjnych,
M

— sumaryczny wskaznik mozliwosci zwiekszenia efektywnego czasu
pracy.

Do analizy wynikéw zastosowano rachunek statystyczny, obliczajac
wspolczynnik korelacji miedzy niektérymi cechami, réwnanie regresji oraz
test istotnos$ci.

WYNIKI BADAN

Ustalono, ze $rednia wydajnos$é¢ rebarki DVPA-100/II wynosila ok. 13,81
m3/godz., a rebarki DVCA-100 N ok. 21,23 m3/godz.

Istotnos¢ roznicy zbadano za pomocg testu Cochrana i Coxa. Poniewaz
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wartos¢ testowa Co = 2,88 jest wieksza od wartoéci granicznej Co.05 = 2,38,
mozna wnioskowac¢, ze réznica w wydajnosci obu rebarek jest istotna.
Stwierdzono réwniez, ze istnieje prostolinijna zalezno$é miedzy wydaj-
noscig rebarek a piersnicg drzewek (ryc. 1). Wspolezynnik korelacji tych
wartosci wynosit dla rebarki DVCA-100 N r=0,51, a dla rebarki
DVPA-100/I r=0,32. Nizszy wspélczynnik korelacji dla rebarki
DVPA-100/IT wynikal z nizszej mocy ciggnika uzytego do napedu rebarki.
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W celu stwierdzenia, czy korelacja miedzy piersnicg tyczek a wydaj-
noscig rebarek jest istotna, przeprowadzono test istotnosci ,,t”. Przy 99%
przedziale ufnosci wydajnos¢ rebarki DVPA-100/II jest nizsza od wydaj-
nosci rebarki DVCA-100 N w granicach od 3,8 do 11,03 m3/godz.

Zalezno$¢ miedzy czasem skladowania drobnicy w lesie a wydajnosScig
rebarek jest istotna. Wspdlozynnik korelacji tej zaleznosci dla rebarki
DVCA-100 N, dla drewna skladowanego w lesie do 6 miesiecy i ponad
6 miesiecy, wynidst 0,58. .

Z przebiegu prostych regresji na ryc. 2 wymika, ze wydajnosci rebarki
przy okresie skladowania drewmna ponad 6 miesiecy i dla piersnicy 3—11 cm
sg nizsze. Przyczyny doszukiwaé sie tu nalezy w wiekszym obnizeniu sie
jakosci drewna, powodujacym czestsze tamanie sie tyczek, a przez to zaty-
kanie gardzieli rebarki, rury wylotowej i spadek obrotow.

Dla rebarki DVPA-100/II wspétczynnik korelacji miedzy pierénicg a wy-
dajnoscia przy okresie skladowania do jednego miesigca wynosil 0,79, a przy
okresie skladowania do 6 miesiecy — 0,57. Warto$¢é wspolczynnika regresji
(rys. 3) dla drewna sktadowanego do jednego miesigca jest wyzsza niz
w wypadku sktadowania go 'do szesciu j wigcej miesiecy. Przy okresie skla-
dowania ponad 6 miesiecy w przeprowadzonej probie nie stwierdzono za-
lezno$ci miedzy piersnicg a wydajnoscig zrebkowanych tyczek.

Zmniejszenie sie wspélczynnika korelacji ze wzrostem dlugosci okresu
skladowania spowodowane jest postepujgcym procesem deprecjacji i Wysy-
chania drewna.
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Ryc. 2. Zalezno$¢ miedzy wydajno$ciqa rebarki DVCA-100 N a pierénicq tyczek
w réznych okresach sktadowania drewna ‘

Ryc. 3.-Zalezno$é -miedzy wydda'noﬁciq rebarki DVPA-100/II a pier$nicq tyczek
w réznych okresach sktadowania drewna ' P
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Podobnie jak w przypadku rebarki DVCA-100 N, zrebkowanie tyczek
obnizonej jakosci powoduje spadek obrotow tarczy rebaka i zatykanie sie
rury wylotowej. Ponadto w czasie zrebkowania znaczna ilo§¢ surowca zo-
staje wywiana poza osiatkowanie pojazdu wywozowego.

Wigksza moc ciggnika D4Kb, z ktéorym agregatowana byla rebarka
DVCA-100 N, powoduje, ze dotyczace jej wspolczynniki korelacji nie rosng
w sposéb tak znaczny wraz ze skracaniem okresu skladowania drewna jak
w wypadku rebarki DVPA-100/I1.

Jak wykazaly obserwacje terenowe i analiza statystyczna, o wydajnosci
rebarek decydowala przede wszystkim dlugosé okresu skladowania surowca
drzewnego.

Wydajnos¢ pracy przy rebarce DVCA-100 N wyniosta ok. 10,61 m3/godz .
natomiast przy rebarce DVPA-100/II ok. 6,90 m3/godz.

Wskazniki wykorzystania czasu roboczego przy zrebkowaniu przedsta-
wiono w tabeli. Nizsza warto§¢ $redniego procentu strat czasu roboczego
z przyczyn techmnicznych i organizacyjnych (K;) dla rebarki DVPA-100/II
wynikata z lepszej synchronizacji podstawiania samochodéw wywozowych
W czasie trwania zmiany roboczej (czas przerw z przyczyn technicznych dla
obu rebarek wymnosit ok. 10% czasu zmiany roboczej).

Wskazniki charakteryzujace wykorzystanie czasu roboczego przy zrebkowaniu

| Rebarka
Lp. Wskaznik | Symbol DVCA- | DVPA -

| | -100 N ~ -100/11
1 Sredni procent czasu wlasciwego wykonania K, 47,21 66,41
2 Sredni procent efektywnego czasu pracy K, 57,59 71,37
3 Sredni procent strat czasu roboczego

z przyczyn technicznych i organizacyjnych K, 22,78 16,98
4 Wskaznik mozliwosci zwiekszenia efektywnego

czasu pracy z przyczyn technicznych M, 14,13 12,21
o Wskaznik mozliwosci zwiekszenia efektywnego

czasu pracy z przyczyn organizacyjnych M, 16,85 8,81
6 Wskaznik mozliwosci zwiekszenia efektywnego

czasu pracy M 35,77 23,83

Przerwy wypoczynkowe obslugi rebarki DVCA-100 N wymnosily ok. 16 %,
a rebarki DVPA-100/II ok. 9,49% czasu zmiany roboczej (wieksze zmeczenie
robotnikéw obstugujacych rebarke DVCA-100 N).

UOGOLNIENIA I WNIOSKI

1. Wazrost piersnicy zrebkowanych tyczek do granic okreslonych para-
metrami rebarek powoduje proporcjonalny wzrost ich wydajnosci.
2. Wieksza wydajnos¢ rebarki DVCA-100 N wynikala z:
— wiekszej mocy ciggnika, z ktérym byla agregatowana,
— mozliwosci zrebkowania kilku tyczek rownoczesdnie,
— wiekszej zwrotnosci ulatwiajgcej podstawianie rebarki (zawieszanej) pod
stos.
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3. Miedzy wydajnoscig rebarek a przecietng piersnicg tyczek oraz mie-
dzy wydajnoscig a czasem ich skladowania w lesie zachodza zaleznosci sta-
tystyczne.

4. Wielkos¢ wskaznikéw orientujgcych o mozliwosci zwiekszenia efek-
tywnego czasu pracy (M;, M,, M) wskazuja, ze w procesie przerobu dro-
bnicy tyczkowej w lesie istniejg jeszcze rezerwy nie wykorzystanego czasu.

5. Pelne wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych rebarek moze masta-
pi¢ rowniez przez zmechanizowanie zabiegu recznego podawania tyczek do
gardzieli. Bedzie to mialo wplyw na zdrowie i bezpieczeristwo pracy obstu-
gujacych robotnikow.
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Kpartkoe cogepkaHnme

[TpoBEJEHHBIE MCCAEHOBAHMA TIPOU3BOIATEIHOCTY PYOMIBHON MALIMHL B 3ABMCUMOCTI
OT AMaM€Tpa HA BBICOTEC IPYAM IHECTOB U MEXAY IIPOM3BOAUTEIBHOCTBIO M IIPOIOJDKU-
TCIABHOCTBIO MX CKAAJMPOBAHUSA ITOKA3aIM CTATUCTUYECKUE B3aAMMOGABMCHMOCTH.

Cpefnsas IIPOU3BOAUTEILHOCTD PYOMIbHON MaumHel J[DIIA-100/I1 paBHSIACH OKOIIO
14 m3/uac, a jgna OPIIA-100 N oxomno 21 Mm3/uac. PocT JguaMeTpa MIeCTOB A0 TIDAHI
OITPEJICJICHHBIX TNapaMeTpamMy PYOUJBHBIX MAIUMH BBI3BIBACT NPOMOPUMOHAIBHOE YBEIM-
YEHUE UX IPOUBOAUTEIHHOCTH.

AHa/M3 BO3MOXKHOCTY YBEJIMUCHUSI IPOMEKTUBHONO BPEMEHM PabOTHl TOKas3ajd, 4YTo
B Npolecce nepepadoTKu UIECTOB B JECY CYL[ECTBYIOT €lUE PE3CPBbl HE MCIIOIB3YEMODNO
BDEMEHU

Summary

Studies carnied out on the productivity of choppers in relation to average d.b.h.
of rods as well as on relationship between productivity and duration of their storage
indicated statistically valid relationships.

The mean productivity of the DVPA-100/II chopper amounted to some 14 m3/
/hour, while that of the DVCA-100 N one — to ca 21 m3/hour’ An increase in d.b.h. of
rods chopped up to limits defined by chopper parameters results in proportional gain
in productivity.

Analysis of possibilities of an increase in the effective working time indicated
that reserves of unutilized time are in processing of rod ma}tenria;l'in Torest.
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