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ABSTRAKT

Wstep. W procesach przerobu drewna okragtego decydujaca role odgrywa aspekt ekonomiczny. W ujeciu
dostepnych wynikdéw badan determinujgcym parametrem warunkujacym racjonalno$é przerobu jest uzytecz-
nos¢ produktu oraz jego pozyskanie z wykorzystaniem dostgpnych zasobow surowcowych. Wérdd gatunkow
rodzimych drewno debowe odgrywa dominujaca rolg jako materiat podtogowy, charakteryzujac si¢ odpo-
wiednim rysunkiem drewna. Celem badan byto ustalenie wptywu doboru metod przerobéw na produkcje
fryzow btyszczowych. W grupie surowca dgbowego o zmiennych $rednicach pozyskanie pozadanych potfa-
brykatow czesto prowadzi do obnizenia wydajno$ci materiatowej przerobu.

Materiat i metody. W badaniach zweryfikowano wskazniki oceny zasadno$ci przeroboéw drewna dgbowego
w systemie typowych i specjalnych metod obrobezych.

Wyniki. W wyniku przerobow doswiadczalnych stwierdzono, iz rodzaj technologii rozkroju oraz $rednica
surowca ma istotny wplyw na wzrost ilosci pozyskiwanych potfabrykatow. Zaréwno wzrost srednicy, jak
i metoda specjalnego przetarcia przektada si¢ na zwickszenie wydajnosci materiatowej fryzow o rysunku
promieniowym.

Whioski. Produkcja fryzow réznowymiarowych znacznie poprawia wydajnos¢ materiatows. Skorelowa-
nie doboru wymiarowego surowca i jako$ci produkowanych potfabrykatow z metoda przerobu wpltywa na

zwigkszenie wykorzystania drewna okraglego.

Stowa kluczowe: drewno de¢bowe, przetarcie, prefabrykacja, wydajno$¢ materiatowa

WSTEP

Kierunki rozwoju wspoétczesnej techniki sprawiaja, iz
drewno staje si¢ surowcem strategicznym, ale prawi-
dlowa gospodarka pozwala na zapewnienie utrzyma-
nia cigglosci zasobow drzewnych (Dzbenski i Dec,
2005; Ekologiczne..., 2002).

Wykorzystanie potencjatu materialowego surowca
drzewnego wykazuje tendencj¢ wzrostowa, a w wielu
dziedzinach staje si¢ ono niezastgpione (Pudlis, 2005).

Rozw¢j branzy drzewnej pocigga za soba wzrost
wielkos$ci jednostkowego przerobu drewna w zakta-
dach drzewnych, w ramach potencjalnie dostepnej
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bazy surowcowej. W Polsce pozyskanie grubizny
wzrosto z 20 mln m® w latach dziewiecdziesiatych
XX wieku do okoto 38 mln m* w 2015 roku (Ra-
port..., 2017). Cze$¢ surowca wydzielona do przero-
bu mechanicznego (wielko- i $redniowymiarowego)
to okoto 20-22 mln m? (w latach dziewig¢édziesigtych:
8-9 mlIn m?). Przeroby w branzy tartacznej charaktery-
zuje duze zréznicowanie asortymentowe produkcji na
potrzeby rynku lokalnego oraz europejskiego (GUS,
2016; Hruzik i in., 2005).
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W strukturze przerobéow przewaza gatunkowo
drewno iglaste z dominacjg sosny zwyczajnej (Pinus
sylvestris L.). Pozyskanie drewna lisciastego szacuje
si¢ na poziomie 17% produkcji krajowej. Kierunek
przerobu surowca li$ciastego — przeznaczenie na wy-
roby tartaczne — generuje produkty o wyzszej warto$ci
dodanej (Przemyst drzewny..., 2017).

Dagb nalezy do najwazniejszych gatunkow liscia-
stych o znaczeniu przemystowym. W obrocie handlo-
wym taczenie debu szyputkowego 1 bezszyputkowego
jest naturalne ze wzgledu na zbiezno$¢ budowy i wla-
Sciwosci uzytkowych (Drewno..., 2003; Sptawa-Ney-
man i Owczarzak, 2017). Debina ze wzgledu na wta-
$ciwosci techniczne i walory estetyczne jest uwazana
za najbardziej warto$ciowy krajowy surowiec uzyt-
kowy. Jako cenny material wymaga stosowania wy-
specjalizowanych przerobéw mechanicznych. Metody
1 dobor przetar¢ opieraja si¢ na znajomosci wlasciwo-
$ci technologicznych drewna, w ktérych dazy si¢ do
maksymalnej optymalizacji jako$ciowej przerobu su-
rowca (Rzadkowski, 1952).

Za glowny cel wiekszosci badan przyjmuje si¢
maksymalizacj¢ jakosciowej oraz ilosciowej wydaj-
no$ci materiatlowej, w zalezno$ci od klas sortymenta-
cji drewna okragtego, powstajacego w procesie jego
podziatu (Hruzik, 1993; 20006).

Produktami gotowymi, ktére znajduja szczegdlne
uznanie na rynkach europejskich sa wyroby podtogo-
we wyrozniajace si¢: bardzo dobrymi wlasciwoscia-
mi izolacyjnos$ci termicznej i akustycznej, trwatoscia

1 odporno$cig na Scieranie, higienicznos$cig, tatwoScia
konserwacji oraz estetycznym wygladem (Kozakie-
wicz i Krzosek, 2013; Szczuka i Zurowski, 1995).

CEL | ZAKRES PRACY

W badaniach uwzgledniono analiz¢ zmian materiato-
wych, obejmujacych proces przerobu surowca debo-
wego na materiaty tarte do zastosowan uzytkowych.
Wydzielono grupe materiatéw w postaci deszczutek
licowych z drewna liSciastego.

Celem pracy jest ocena wskaznikow przerobu
drewna debowego na potfabrykaty przeznaczeniowe
oraz wydzielona grup¢ o przekrojach promieniowych
na plaszczyznach, z charakterystycznym btyszczem
($ladami po przecigciu promieni rdzeniowych). Za-
kres badan obejmowal opracowanie zagadnien wita-
Sciwego doboru jakoSciowo-wymiarowego surowca
1 okreslenie wptywu metody przetarcia na wydajno$é
materiatowg wybranych grup fryzow.

MATERIAL | METODY

Surowiec drzewny, glownie wielkowymiarowy, miat
strukture Srednicowa w przedziale 16-52 cm (rys. 1).
Wisrdd ktéd debowych przewidzianych do badan do-
minowal surowiec trzeciej klasy jakosci (WCO0) z uzu-
petnieniem w klasie trzeciej (WD).

Najwiecej stwierdzono ktoéd dgbowych z przecigt-
nymi §rednicami w przedziale 18—43 cm. Zakres badan
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Rys. 1. Struktura §rednicowa ktéd dgbowych

Fig. 1. Diameter structure of oak logs
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Rys. 2. Schemat przetarcia jednokrotnego z prefabrykacja
Fig. 2. Diagram of single processing with prefabrication

ograniczono do przedstawionego rozstgpu Srednico-
wego, z wydzieleniem jego trzech podgrup: 1 — ktody
o $rednicach 18-24 cm, 2 — ktody o $rednicach 25-35
cm, 3 — o $rednicach 36—43 cm w koncu cienszym.

W badaniach zastosowano dwie metody przetarcia.
W pierwszej ktody poddano przetarciu jednokrotnemu
(rys. 2) z uzyciem traka ramowego DTRA-63. W dru-
giej przetarcie mialo charakter specjalny, ¢wiartkowy
(rys. 3), uzyskany w czasie rozkroju na pilarce tasmo-
wej poziomej Wood-Mizer LT10. W wyniku przetarcia
utyskiwano deski nieobrzynane o grubo$ci nominalne;j
25 mm dla sprzggéw specjalnych oraz tarcice o gru-
bosci 160 mm i 25 mm dla przetar¢ jednokrotnych.
Proces prefabrykacji pozwalal na wyprodukowanie
fryzoéw grubosci 25 mm oraz szeroko$ci w przedziale
0 110-150 mm i dtugosci 320-1250 mm.

Wydajnoé¢ materiatowa — jako stosunek migzszo-
$ci uzyskanych produktéw do migzszosci surowca
w poprzedniej fazie obrobki — jest wypadkowa zalez-
ng od: rodzaju surowca, jego jakosci i postaci tarcicy
oraz produktow dalszego przerobu, struktury wymia-
rowej elementéw, asortymentu i przeznaczenia wy-
robow finalnych, stosowanych metod produkcyjnych
1 urzadzen technologicznych (Hruzik, 2006). Udziaty
poszczegdlnych produktéw zostaly wyrazone poprzez
stosunek objetosci lub ilosci uzyskanych elementow
do objetosci lub ilosci ogdtu produktow o tym samym
stopniu obrobki.

www.forestry.actapol.net/
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Rys. 3. Schemat przetarcia ¢wiartkowego z prefabrykacja
Fig. 3. Diagram f quarter-sawing with prefabrication

WYNIKI | ICH DYSKUSJA

Ustalong do badan migzszo$¢ ktod, zastosowanych do
przetar¢ do§wiadczalnych, przedstawiono w tabeli 1.
Wydzielone préby 1-3 zostaly przygotowane na po-
trzeby przeprowadzenia dos$wiadczalnego przetarcia
z zastosowaniem pilarek ramowych, pozwalajacych
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Tabela 1. Migzszos¢ ktod debowych oraz pozyskanych materiatow tartych

Table 1. Volume of oak logs and sawn wood

Objetosé, m* — Volume of, m?

Numer préb Liczebnos¢ ktod Srednica Srednica w potowie Dhugosé
uN mger Y szt. wierzchotkowa dlugosci Length Kktod tarcicy sawn
of lslample Quantity of logs ~ Top diameter ~ Diameter in half length L logs wood
pcs. d,,cm d , cm m v, v,
1 55 18-24 24-30 2,7 8,5 5,8
2 53 25-35 30-32 2,7 10,7 7,7
3 53 3643 35-44 2,7 15,9 11,8
4 49 25-35 27-29 2,7 8,2 5,6
5 42 3643 31-33 2,7 9,1 6,6

na prowadzenie przetarcia blokowego. W przypad-
ku metody przetarcia z obracaniem, dla zwickszenia
udziatu fryzow blyszczowych, pozyskano dwie pod-
grupy ktéd w przedziale $rednicy w cienszym koncu
25-34 cm 13543 cm.

Miazszo$¢ fryzow zostala zweryfikowana w cza-
sie przerobu tarcicy do§wiadczalnej, w wyniku ktorej
obliczono jej parametry wymiarowe i przedstawiono
w tabeli 2. Wskazania te postuzyly ustaleniu zalezno-
$ci wydajnosciowej dla przyjetych wariantow przetarc.

Analiz¢ wptywu $rednicy drewna oraz zastosowa-
nych metod przetarcia przeprowadzono na podstawie

kryteriéw oceny wydajno$ci materialowej. Odmienne
wymagania jako$ciowe stawiane produktom okta-
dzinowym, w stosunku do sortymentéw ogdlnego
przeznaczenia, przektadaja si¢ na zasadnos$¢ wpro-
wadzenia okreSlonych (specjalnych) metod przerobu
(Kozakiewicz, 2005). Oprocz rysunku drewna i jego
barwy czynnikami decydujacymi sa cechy materia-
lowe, okreslajagce uzyteczno$¢ wyrobu. W tabeli 3
przedstawiono zmiany wydajnos$ciowe dla analizowa-
nych metod 1 grup wymiarowych surowca debowego.

W wariantach przerobu 1-3, opartych na przetar-
ciu jednokrotnym, wydajnosci materiatlowe lacznej

Tabela 2. Migzszos¢ fryzow wedtug wariantéw doswiadczalnych
Table 2. Friezes volume according to experimental variants

Wariant Srednica Miazszos¢ fryzow, m? — Volume of, m*  \piase, 066 fryzow
przetar(.:ia wierzcho{kowa Sposc')b. przetarcia promieniowych stycznych Volume of friezes
Proce.ssmg Top diameter Processing method radial friezes tangled frizz ZV,

variant d,,cm v v m’

f(R) f(T)

1 18-24 jednokrotny 1,4 2,7 4,1
single

2 25-35 jednokrotny 3,8 1,8 5,6
single

3 3643 jednokrotny 6,6 2,6 9,2
single

4 25-35 ¢wiartkowy 3,3 0,3 3,6
quartered

5 36-43 ¢wiartkowy 4,1 0,3 4.4
quartered
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Tabela 3. Wydajnosci materiatowe tarcicy oraz fryzow promieniowych wedtug wariantéw doswiadczalnych
Table 3. Productivity of lumber and radial friezes according to processing variants

Wariant Srednica Wydajno$¢ materiatowa, % — Productivity of, %
przetar(.:ia wierzchoikowa Spos()b. przetarcia tarcicy fryzow fryzéw promieniowych
Proceﬁsmg Top diameter ~ Processing method ;o0 w004 friezes radial friezes

variant d,,cm W W W

mt mf mf(p)
1 18-24 jednokrotny 68,24 70,69 24,14
single
2 25-35 jednokrotny 71,96 72,73 49,35
single
3 3643 jednokrotny 74,21 77,97 55,93
single
4 25-35 ¢wiartkowy 68,29 64,29 58,93
quartered
5 3643 ¢wiartkowy 72,53 66,67 62,12
quartered

produkcji fryzow (W_ ) oraz wydajnos¢ fryzoéw pro-
mieniowych (Wmf(p)) wykazujg znaczne réznice, siega-
jace 23-46%. W wariantach 4 i 5 wydajnos¢ fryzow
promieniowych W _ = jest zblizona do wydajnosci
catkowitej uzyskanych fryzow W _, a jednoczesnie

zauwazalne jest zmniejszenie wydajno$ci materiato-
wej w procesie prefabrykacji.

Wptyw $rednic ktod i sposobu przerobu na wydaj-
nos¢ materiatowg fryzow W . w tym fryzow promie-
niowych W, . przedstawiono na rysunku 4.

Wydajno$¢ materiatowa fryzéw
Productivity of friezes

Wydajnos$¢, %
Productivity, %

w

mf

Metoda éwiartkowa
Wydajnos$¢ materiatowa fryzow
Quartered metod

Productivity of friezes

w

mf

Wydajno$¢ materiatowa
fryzéw promieniowych
Productivity of radial friezes
wW_ ., %

mi(p)’

Metoda ¢wiartkowa
Wydajnos$¢ materiatowa
fryzéw promieniowych

18-24

25-35

Srednica, d.,, cm

Dimension, dck, cm

Quartered metod
Productivity of radial friezes
w_ ., %

mf(p)

Rys. 4. Wptyw $rednic ktod i sposobu przerobu na wydajnos¢ materiatowa fryzow
Fig. 4. Influence of log diameters and processing methods on material productivity of friezes
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Brak odniesienia w badaniach do drewna de¢bo-
wego w przedziale $rednicowym 18-24 cm wynika
z rezygnacji zarowno w czgsci doswiadczalnej, jak
1 w praktycznych przerobach z procedur przerobow
¢wiartkowych dla surowca cienkiego. Ktody o matych
$rednicach sa kierowane do przerobow jednokrotnych.

Uzyskane wyniki badan potwierdzajg informacje
prezentowane w doniesieniach naukowych dotyczg-
cych przerobéw drewna debowego (Buchholz i Kru-
tel, 1988; Hruzik, 1993; 2006; Rzadkowski, 1952),
wskazujagc na zmniejszenie wydajnosci iloSciowej
wraz z obnizeniem przedziatu $rednic drewna okrg-
glego. Czynnik ten jest szczeg6lnie istotny w przy-
padku stosowania przerobow specjalnych. Uzyski-
wane wskazniki materialowe dla potfabrykatow
promieniowych wynikaja bezpo$rednio z wymiaréw
produkowanych fryzow i sg silnie skorelowane za-
réwno z gruboscig surowca, jak i jego jako$cia. Zasto-
sowanie nowoczesnych urzadzen i narzgdzi znaczgco
zwigksza mozliwosci zagospodarowania drewna stref
przyobwodowych, a rdwnocze$nie wptywa na popra-
we wskaznika wydajnos$ci pracy. Poglebienie wiedzy
w zakresie struktury drewna debowego (Dietz i Krzo-
sek, 2011; Thomas i in., 2006; 2007) i zwickszenie
roéznorodnos$ci wymiaréw pozyskiwanych potfabryka-
tow przektada si¢ na wzrost wydajnosci jakoSciowe;j
fryzéw promieniowych.

WNIOSKI

Przeprowadzone badania, dotyczace przerobu drewna
debowego na fryzy promieniowe, pozwalajg na okre-
$lenie racjonalnych metod przerobu i oceny determi-
nujacych je parametrow.

Analiza przerobu drewna debowego, przepro-
wadzona przy produkcji poifabrykatow, wykazata,
ze zarOwno sposoOb przetarcia, jak i1 $rednica drewna
przeznaczonego do do$wiadczen wywierajg istotny
wplyw na wydajnos$ci materialowe przerobu. Prze-
cierajac drewno wedhug wariantow jednokrotnych —
blokowych ,,na ostro”, osiaga si¢ najwyzsza wydaj-
no$¢ materialowag fryzéw — na poziomie do 78% dla
$rednic w cienszym koncu z przedzialu 3643 cm.
Stosowanie tego rodzaju rozkroju przynosi jednak
stosunkowo matg wydajno$¢ fryzéw o pozadanym ry-
sunku promieniowym, ktdra osigga warto$¢ do 55%.
Przetarcie ¢wiartkowe pozwala na osiggniecie ogdlnej

300

wydajnos$ci na poziomie 70%, a 60% dla wydajnosci
fryzoéw o przekroju promieniowym. Stosujac klasycz-
ne przetarcia do ktoéd dgbowych klasy jakosci WCO
w przetarciach blokowych uzyskuje si¢ wysokie cat-
kowite wydajnosci materiatlowe tarcicy (od 68% do
74%), natomiast zdecydowanie nizsze sa wykazane
wydajnosci fryzoéw promieniowych (od 24% do 56%).
Przetarcie drewna debowego wedtug wariantow do-
$wiadczalnych ¢wiartkowych pozwala na zwickszenie
wydajnosci pétfabrykatéw o rysunku promieniowym.
Przerdb kiod debowych z grup o wickszej $rednicy
skutkuje wzrostem tacznej wydajnosci materiatowe;.
Wydajnos$¢ catkowita fryzéw w badanych podgrupach
$rednicowych 25-35 cm i 3643 cm, w stosunku do
przetar¢ jednokrotnych, zmniejszyta si¢ od 8% do
11%, przy rownoczesnym wzroscie fryzéw o rysunku
promieniowym, odpowiednio o 11% i 6%. Przeciera-
jac ktody o srednicach powyzej 36 cm metoda specjal-
ng, mozna uzyska¢ wzrost wydajno$ci materialowe;j
fryzow promieniowych do poziomu 62% (w stosunku
do tarcicy) lub 44%, odnoszac wyniki do miazszosci
ktod.

Wada zastosowanego rozkroju ¢wiartkowego jest
zmnigjszenie wydajnosci materiatowej zaréwno tar-
cicy, jak 1 calkowitej potfabrykatéw, ktory mozna
zredukowaé poprzez zastosowanie wariantu z od-
wracaniem. Metoda ta wymaga jednak przerobow
na pilarce tasSmowej o nizszej wydajnosci pracy. Po-
twierdza to spostrzezenie, ze dla maksymalnego po-
zyskania fryzow promieniowych z drewna okraglego
o znacznej $rednicy wskazana jest metoda ¢wiartkowa
z odwracaniem.
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THE SAWN EFFECT OF EUROPEAN OAK ON THE PRODUCTIVITY OF BOTH RADIAL WOOD

AND TANGENTIAL STRIPS

ABSTRACT

Background. The economic aspect plays a decisive role in the processing of round wood. In terms of avail-
able research results, the determinant of the rationality of processing is the utility of the product and its ac-
quisition, and the use of available raw materials. Oakwood plays a dominant role among flooring materials,
characterized by a corresponding wood drawing. The purpose of the study was to determine the influence of
the selection of processing methods on the production of wood friezes. In the group of raw oak raw materials
with variable diameters, the acquisition of ordered semi-finished products often leads to a reduction in the

material yield of the processing.

Material and methods. The results of the validation of oak wood processing in the system of typical and

special processing methods have been verified.

Results. As a result of experimental processing, it was found that the type of cutting technology and the
diameter of the raw material have a significant influence on the increase of the number of obtained semi-
finished products. Both the increase in diameter and the special processing method result in an increase in the

material yield of radial friezes.

Conclusions. The production of multi-dimensional friezes significantly improves material performance. Cor-
relation of the dimensional selection of raw material and the quality of manufactured semi-finished products
with the processing method increases the use of roundwood.

Keywords: oak wood, sawing, prefabrication, material productivity
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