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JAKOSC SOSNOWEGO SUROWCA TARTACZNEGO
JAKO KRYTERIUM OPTYMALIZAC]II PRODUKCII
ELEMENTOW PRZEZNACZENIOWYCH

Ginter Hruzik

Instytut Mechanicznej Technologii Drewna Akademii Rolniczej w Poznaniu

Synopsis. Praca zawiera wyniki badan kompleksowego przerobu dhuzyc, kiod i tar-
cicy roznej jakosci i wymiarow przy zalozeniu wyprodukowania poifabrykatéw dla
przemystu meblarskiego i stolarki budowlanej. W doswiadczeniach zastosowano
symulowana metode przerobu surowca na polfabrykaty. W zakonczeniu pracy podano
zasady optymalnego wykorzystania rdznych postaci materialu na elementy przezna-
czeniowe.

I. WSTEP

Dynamiczny rozw6j gospodarki narodowe] wiaze si¢ ze wazrostem zapotrzebo-
wania na polfabrykaty i wyroby z drewna. Stad tez rozwdj przemyshu drzewnego
zmierza w kierunku optymalizacji przerobu surowca w kombinatach drzewnych
oraz szeroko rozwinigtej kooperacji tartakoéw z réznymi zakladami w zakresie do-
stawy asortymentéw przeznaczeniowych. Praktycznym wyrazem tego jest tworzenie
w tartakach w coraz to wigkszym zakresie oddzialow obrébki wstepnej, tzw. przy-
rzynalni, w ktérych produkuje sig potfabrykaty tarte [22, 24, 27].

Poczawszy od 1973 r. szybko wzrasta produkcja polfabrykatow w tartakach
podleghych Zjednoczeniu Przemystu Tartacznego i Wyrobéw Drzewnych. W 1990 r.
przewiduje si¢ 23-krotne zwigkszenie wielkosci produkeji potfabrykatéw iglastych
w poréwnaniu z produkecjg z 1973 r.

Utworzenie przyrzynalni tartacznych stwarza mozliwos¢ lepszego wykorzysiania
drewna, co ma tym wicksze znaczenie, Ze coraz ostrzej zarysowuje sig deficyt gru-
bizny i sukcesywnie zmniejsza si¢ przecigtna srednica surowca oraz wyraZnie obniza
sie jego jakoéc. Ponadto, oprécz uzyskania znacznych oszczgdnosci materialowych,

8§ — Folia Forestalia Polonica, ser. B, z. 13



114 GINTER HRUZIK

9
osigga si¢ oszczednos$é przy transporcie masy odpadéw powstajacych w przyrzy-
nalni. Nie bez znaczenia jest rowniez koncentracja wigkszych iloéci odpadéw w tym
przemyéle, co niewatpliwie zwigkszy mozliwo$é ich wykorzystania do przerobu
fizykochemicznego [27].

1I. GENEZA ZAGADNIENIA W SWIETLE LITERATURY

Problematyka produkcji poifabrykatow przeznaczeniowych jest zagadnieniem
znanym od doé¢ dawna [4, 28, 37, 40, 44]. Rozszerzenie procesu produkcyjnego w tar-
takach przez wytworzenie polfabrykatéw w réznych wymiarach i znacznym stopniu
obrobki mechanicznej zwrécilo uwage Bielinkija [3] oraz Pachelskiego [32]
na koniecznoéé zmiany technologii przerobu drewna okraglego. Koncepcja produkcii
poHfabrykatéw w tartakach wymaga rozwiazania probleméw technologiczno-organi-
zacyjnych, ktére szczegdlowo omawia Filipow [12], proponujac jednoczesnie
najkorzystniejsze rozwiazania linii technologicznych przerobu tarcicy obrzynancj
i nieobrzynanej. Strizewski [42] wykazal, Ze najlepsze efekty uzyskuje si¢ przy
potokowej produkeji péHabrykatéw. Zagadnienie organizacji produkcji poétfabry-
katow w tartakach omawiaja rowniez Peniéka i Pikard [35] oraz Fiszkina [13].

Stosunkowo najwigcej zainteresowania réznych badaczy wywoluje ilosciowa wy-
dajno$¢ materialowa poéifabrykatow. Aksienow [1] oraz Piesocki [37] podaja
szczegOtowe wspolezynniki wykorzystania tarcicy na szeroko$é, diugo$é i grubosc,
uwzgledniajac jednoczesnie pewne nadmiary na ich wtérng obrobke. Aksienow [2]
podaje przyklady wydajnodci iloSciowej péifabrykatdw, uzyskiwane przy przerobie
tarcicy réznymi metodami. Zagadnienie wydajnosci ilosciowej pélfabrykatéw oma-
wiajg ponadto: Krutel [25], Kisielewski i Dziuba [21], Palovi¢ i Krutel
[34], Krutel i Stejskalova [26] oraz inni. Ostatnio Hafley i Hanson [16] po-
stuluja, aby ustalenie optymalnej technologii produkeji poifabrykatow powierzyé
komputerom. Zasadnos¢ lokalizacji produkeji elementow w tartakach tak pod wzgle-
dem technologicznym, jak i ekonomicznym wykazali: Filipow [12], Korczewski
[23] oraz Mencel [27]. Kompleksowy przeréb drewna w kombinatach drzewnych,
rekonstrukcja przemystu tartacznego pod tym wiasnie katem widzenia, jak réwniez
zwigkszenie kooperacji poszczegolnych galezi przemystu drzewnego, zuzywajacych
tarcicg do dalszego przerobu, jest w ostatnim czasie przedmiotem szeregu publikacji
[4, 15, 22, 24, 30, 31, 39].

W dotychczasowych opracowaniach z zakresu produkcji polfabrykatéw — sta-
nowiacych niewatpliwy dorobek na odcinku racjonalizacji zuzycia drewna — roz-
patrywano to zagadnienie z technicznego lub tez ekonomicznego punktu widzenia.
Préby rozwiazan technologicznych opieraly sie przede wszystkim na wprowadzeniu
nowej techniki badz jej ulepszaniu, a w niewielkim tylko stopniu uwzgl¢dniano za-
gadnienie jako$ci surowca.
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III. ZAKRES I CEL PRACY

Wobec zamierzonego rozszerzenia produkcji polfabrykatow iglastych w kraju,
uwzgledniajac dotychczasowy stan badan w tej dziedzinie, podjeto w Inmstytucie
Mechanicznej Technologii Drewna Akademii Rolniczej w Poznaniu prace do$wiad-
czalne, dotyczace produkcji poifabrykatéw przeznaczeniowych.

Zakres badan niniejszej pracy obejmuje gléwnie zagadnienia technologiczne pro-
dukgji iglastych péifabrykatow szorstkich dla potrzeb przemyshu meblarskiego i sto-
- larki budowlanej. Problematyka ta rozpatrywana jest kompleksowo w odniesieniu
do zmiennej jakos$ci i do manipulacji surowca okraglego. Przetarcie surowca jak
i produkcja poffabrykatow maja charakter wybitnie materialochlonny, stad tez
w pracy szczegolnie wnikliwie postanowiono rozpatrzy¢ koszt materiatlowy produkcji
péifabrykatéw oraz warto$¢ produkeji uzyskiwana z przerobu surowca o rozinej
jakosci.

Uwzgledniajac wymieniony zakres badan, wykonano niniejsza pracg, ktorej
celem bylo:

1) ustalenie wpltywu jakosm surowca tartacznego na wydajnosé materialowa
wybranego szeregu wymiarowego poéifabrykatdw;

2) zbadanie wplywu wymiaréw elementdw i technologii przerobu na ksztalto-
wanie si¢ wydajnosci materialowej potfabrykatéw w odniesieniu do tarcicy o roznej
jakosci;

3) przeprowadzenie analizy poréwnawczej wynikow produkcji polfabrykatow
przy obowiazujacych relacjach cen na materialy tarte i elementy przeznaczeniowe;

4) opracowanie zasad optymalnego przerobu drewna okraglego dla potrzeb
przyrzynalni, wytwarzajacych polfabrykaty przeznaczeniowe.

IV, ZALOZENIA METODYCZNE 1 OPIS PRZEPROWADZONYCH DOSWIADCZEN

1. WYBOR TECHNOLOGII PRODUKCJI POLFABRYKATOW

Polfabrykaty przeznaczeniowe moga by¢ wytwarzane jako elementy lite badz
klejone, W pierwszej jednak kolejnosci, z punktu widzenia racjonalnej gospodarki
drewnem, nalezy dazy¢ do uzyskania najwigkszej iloSci pelnowartodciowych litych
elementéw. Potwierdzaja to liczne prace [6, 7, 8, 11, 17, 25, 33], prowadzone pod
katem rozpoznania jakoéci drewna oraz jego przerobu przy zaloZeniu osiggnigcia
maksymalnych wskaznikoéw wydajnoséci materialowej. Jednym =z zasadniczych
czynnikéw warunkujacych optymalne wykorzystanie surowca jest dobdr odpowied-
niej technologii produkcji potfabrykatow [24, 25, 43]. Metody produkeji pétfabryka-
téw przeznaczeniowych mozna podzieli¢ na: jednooperacyjne, dwuoperacyjne i wie-
looperacyjne.

Technologie jednooperacyjne stosuje sie w przypadku, kiedy jakosé tarcicy od-
powiada w calej swej masie jako$ci produkowanych potfabrykatéw. Podzial materiatu



116 GINTER HRUZIK

polega na nadaniu mu jednego z trzech wymiaréw, gdy dwa inne pozostaja
bez zmian.

Metody dwuoperacyjne produkcji potfabrykatéw moizna nazwaé kombino-
wanymi. Przy podziale poprzeczno-wzdluznym nastgpuje w pierwszej kolejnosci
nadanie materiatowi wymiaru diugosci pétfabrykatéw (stad sposéb ten nazywa sig¢
tez dtugosciowym), po czym nastepuje wzdhuzne cigcie na odpowiednig szerokosé.
Przy podziale wzdtuzno-poprzecznym kolejno$é operacji jest odwrotna. Najpierw
otrzymuje sie laty szerokoéci réwnej szerokosci polfabrykatow, ktore w nastgpnej
operacji sa przycinane poprzecznie (jest to sposob tzw. szerokoSciowy).

Wielooperacyjne technologie produkcji péifabrykatow stanowia polaczenie omo-
wionych metod kombinowanych z podzialem na grubosc.

Kombinowane metody przerobu surowca umozliwiaja lepsze wykorzystanie
tarcicy o jakoéci nie odpowiadajacej wymaganiom jako$ciowym podtfabrykatow
[2, 24, 25]. Stad tez w pracy postanowiono przyja¢ do badan dwie kombinowane me-
tody produkeji péifabrykatéw, a mianowicie technologie dlugoéciows i szerokoscio-
wa, jako majace najwigksze znaczenie praktyczne.

2. USTALENIE SZEREGU WYMIAROWEGO POLFABRYKATOW PRZEZNACZENIOWYCH

Struktura wymiarowo-jakosciowa igiastych polfabrykatow stosowanych przez
przemyst stolarki budowlanej oraz przemyst meblarski, jest zréznicowana, stosownie
do funkcji prefabrykatéow w wyrobie gotowym. W celu uzyskania poréwnywal-
noéci postanowiono jako material badawczy w niniejszej pracy wybraé polfabrykaty
ré2nigce sig wymiarami, ale odpowiadajace takim samym wymaganiom jakosciowym.

Opierajac si¢ na wynikach badan Instytutu Technologii Drewna [20] przedsta-
wiono na rysunku 1 charakterystyk¢ wymiarowo-jakosciowa iglastych potfabry-
katéw, stosowanych przez omawiane galezie przemystu. W wykazie poHabrykatow
zuzywanych przez przemyst stolarki budowlanej nie uwzglgdniono elementow ofciez-
nicowych.

Badaniami objeto polfabrykaty o czterech podstawowych wymiarach grubosci:
25, 32, 42 1 50 mm, o trzech najczgsciej wystgpujacych szerokosciach: 30, 50 i 70 mm,
oraz o pieciu wymiarach dlugodci: 500, 750, 1000, 1250, i 1500 mm.

3. DOBOR MATERIALU BADAWCZEGO

W dotychczasowych opracowaniach z zakresu produkcji pétfabrykatow przezna-
czeniowych przedmiotem odniesienia analiz technologicznych, a zwilaszcza ekono-
micznych, jest gléwnie tarcica. Jak juz zaznaczono, tarcica moze by¢ tylko jedna
z postaci materialu badawczego, umozliwiajaca przeprowadzenie pordéwnan. Na-
tomiast szczegblnie istotnego znaczenia nabiera stwierdzenie przydatnosci diuzyc
i kl6d tartacznych do produkcji okreslonych pdélfabrykatow.

Zgodnie z wynikami badaf [11, 41, 45] za podstawowe cechy jakosSciowe sosno-
wego surowca tartacznego uznano dlugo$é strefy bezsgcznej oraz srednice mierzona
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Rys. 1. Udzial procentowy grubosci, szerokosci i diugosci poHfabrykatow iglastych stosowanych
przez przemyst meblarski i zaklady stolarki budowlanej

wraz z kora w odlegtoéci 1' m od czola w grubszym koncu. Uwzgledniajac jednoczes-
nie wymagania normy [48] w tym zakresie, wybrano do badafi populacj¢ doswiad-
czalna, skladajaca sie z 30 dluzyc o przecigtnych parametrach, reprezentatywnych
dla surowca przerabianego przez tartak Leénego Zakladu Doswiadczalnego w Sie-
mianicach. Wyréb takiej ilosci dhuzye do§wiadczalnych uzasadnia si¢ wynikiem wezes-
niejszych badan nad tym zagadnieniem [6, 7]. Charakterystyke wymiarowa diuzyc
tartacznych zawiera tabela 1. Pobrane do badafi drewno w przewazajacej ilosci
pochodzito z drzewostanéw boru mieszanego $wiezego. Wiek drzew, z ktérych Wyro-
biono dluzyce, miescit sie w granicach 95-115 lat.
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Tabela 1
Charakterystyka wymiarowa dluzyc tartacznych
Przecigtne parametry Klasa jakosci surowca
Wymiarowe surowca *
doswiadczalnego I 2 1
Diugos¢ diuzyc, L w m 22,5 18,1 16,0
Srednica diuiyc w polowie
dlugosci, dy;; w cm 33 27 23
Zbiezysto§¢ dhuzyc, Z,
w cm/m 1,7 1,3 1,1
Diugoé¢ odziomka bez wad, ec
Sy w m 7.3 4,5 1,2

Dhuzyce doswiadczalne zostaly przemanipulowane na ktody z zachowaniem zasa-
dy, aby ich dlugos¢ byla wielokrotnoscia dlugosci najkrétszego polfabrykatu.

Uwzgledniajac dotychczasowe badania z zakresu jakosciowego podzialu drewna
tartacznego, klody rozsortowano na cztery grupy [5, 10, 51].

Do pierwszej grupy jakosci a zaliczano klody odziomkowe i nieliczne $rodkowe
o minimalnej $rednicy w cieiszym koficu = 30 cm, nie majace na powierzchni Zad-
nych wad.

D o drugiej grupy b kwalifikowano klody o cechach zewnetrznych takich samych,
jak klody grupy pierwszej, lecz o $érednicy w ciefiszym koficu mniejszej
od 30 cm.

Klody grupy trzeciej ¢ stanowil material, na powierzchni ktérego wystepowaty
liczne zgrupowania guzéw oraz pojedyncze seki otwarte.

Czwarta grupe kiéd d formowano z wierzchotkowych czgsci diuzyc; w zwiazku
z tym na ich obwodzie wystgpowaly liczne seki otwarte.

Przygotowane klody przetarto — stosujac zasade sprzegdw maksymalnych — na
nieobrzynana tarcicg grubosci 25 mm, ktéra jest zgodna z minimalng gruboscia
polfabrykatow.

Do pelnej realizacji zakresu pracy zachodzita potrzeba przeprowadzania dogwiad-
czefi na tarcicy o grubo$ciach: 25, 32, 42 i 50 mm. Poniewaz w cyklu badan w odnie-
sieniu do drewna okraglego uzyskano tylko tarcicg grubosci 25 mm, tarcice pozosta-
lych gruboéci w poszczegdlnych klasach jako$ci wybrano z normalnej produkcji
w tartaku doswiadczalnym w Murowanej Goélinie i w Laskach. Tarcicg tg sklasy-
fikowano zgodnie z norma [46]. Miazszoéé desek w poszezegolnych klasach, potrzebna
do uzyskania wiarygodnych wynikéw badaf z prawdopodobiedstwem 0,95, obli-
czono stosujgc rachunek statystyczny [49]. Dla kazdej grubodei i klasy jakosci tar-
cicy wyznaczono wspolezynnik zmiennoéci wymiaréw desek. W wyniku doswiadczen
wstepnych oraz dokonanych obliczeni ustalono minimalng liczbe desck i bali, ktére
nalezalo przebadaé, zestawiajac je w tabeli 2.
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Tabela 2
Najmniejsza liczba desek i bali konieczna do przeprowadzenia
doswiadczen
Klasa Gruboéé¢ tarcicy w mm
jakosci 25 32 42 50
tarcicy liczba desek i bali
1/ 54 48 45 41
III 65 57 56 53
v 76 72 68 64
v 92 86 84 80

4. SPOSOB PRZEPROWADZANIA DOSWIADCZEN

Badania dotyczace wydajnosci ilosciowej péifabrykatéw przeprowadzono na
tarcicy pochodzacej bezposrednio z przetarcia. Do uzyskania pehej poréwnywal-
nosci wynikéw zastosowano symulowany przerdb tarcicy na pétfabrykaty o réznych
wymiarach [8, 38]. W celu przeprowadzenia do$wiadczen skonstruowano siatki
wymiarowe polfabrykatéw, ktére ilustruje rysunek 2. Podzialki poszczegélnych
siatek oraz linialu (/, b,) odpowiadaly wymiarom péifabrykatéw ustalonym po-
przednio.

Lp

be
Al
2]
A
A

i

tp
I [ T°T T Liniat modelowy

L2
Rys. 2. Sposob ustalania wydajnosci polfabrykatow za pomoca siatek wymiarowych: 4 — metoda
dlugoéciowa, B — metoda szerokosciowa

W poszczegdlnych fazach przerobu surowca zastosowano opis tarcicy systemem
dziesigtnym w ten sposob, aby mozna bylo odtworzy¢ wszystkie postacie materiatu
doswiadczalnego. Nastgpnie na tak opisanych deskach przeprowadzono doéwiad-
czenia przy uzyciu siatek wymiarowych péifabrykatéw. Polegaly one przede wszyst-
kim na zaznaczeniu wad, ktére nie moga wystapi¢ w péifabrykatach. Kierowano sig
przy tym wymaganiami technicznymi na elementy meblowe widoczne i elementy
skrzydet okiennych, wymienione w normach przedmiotowych [47, 50]. Z kolei
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wyznaczano liczbe polfabrykatéw, ktére mozna wymanipulowaé z kazdej deski dla
wszystkich rozpatrywanych diugosci elementéw z zastosowaniem dwéch metod
przerobu. Na tej podstawie wyznaczono wydajnosci potfabrykatow dla poszczegdl-
nych postaci materialu badawczego.
5. ELEMENTY ANALIZY EKONOMICZNEJ PRODUKCII POEFAERYKATOW

Podstawowym miernikiem dzialalnosci gospodarczej oddzialéw przyrzynalni
Jest ogélna warto$¢ produkeji K. Okresla ona wyrazona w cenach zbytu warto$é
produkcji towarowej, stanowiaca sumg wartoscei wyprodukowanych polfabrykatow,
powigkszona o warto$¢ odpadéw w postaci zrgbkéw powstalych w trakcie przerobu
tarcicy, co moZna wyrazi¢ nastgpujacym wzorem

=¥, 0 D D Uy Cpt V€, ¢y
i J k

gdzie
v migzszo$é wyprodukowanych péifabrykatéow w m?,
Up'.jk — udzial péifabrykatéw i-tej grubosci, j-tej szerokosci, k-tej diugosci,
Ci — cena 1 m*® pofabrykatow okreslonego przeznaczenia i wymiaréw,
V,, — miaZszo$¢ zrebkow w m?,
C. — cena 1 m?® zrebkéw,

W celu ustalania efektywno$ci przerobu tarcicy i-fej grubosci oraz g-fej jakosci
na pétfabrykaty przeznaczeniowe postuzono sig¢ jednostkowa wartoscia produkcji kqu,
ktéra oblicza si¢ z nastepujacej zaleznosci

V 2 2 Yo Coct (1 W, —Z o W) @
gdzie

Up',qjk — udziat péHfabrykatéw okreslonego wymiaru wyprodukowanych z tarcicy
g-tej jakosci,

Wy, — wydajno$¢ materialowa potfabrykatéw wyprodukowanych z tarcicy z-te]
grubodci oraz g-tej jakosci,

W,; — wskaZnik migzszodci trocin powstalych przy wzdluznym dzieleniu tarcicy,
wyznaczany ze stosunku szerokosci rzazu do szeroko$ci uzyskiwanych
elementow,

Zasadniczym elementem rachunku ekonomicznego jest koszt materialowy.
W przypadku produkcji pétfabrykatéw w tartakach wynosi on 70-859% w ogdlnym
rachunku kosztow [26, 36]. Koszt materialowy produkcji polfabrykatow kmiq obli- -
cza sie jako iloczyn ceny jednostkowej i ilosci tarcicy zuzytej na wyprodukowanie
1 m® péifabrykatow

k., =iC 1

m,-q 'iq

3)
z;
gdzie !

C, — cena 1 m? tarcicy i-tej grubosci, g-tej klasy jakoécl.

iq

0
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Za najbardziej syntetyczny wskaznik, odzwierciedlajacy wplyw jakosci surowca
na wydajnoéé materiatlows i warto$¢ uzyskanych potfabrykatéw, uznano wskaznik
produktywnosci materiatowej [9, 19, 29, 36], ktéry stanowi w pracy podstawowe
kryterium optymalizacji przerobu surowca. Wskaznik produktywnosci materialo-
wej k;, Wyznacza sig ze stosunku jednostkowej wartosci produkeji kPiq do jednostko-
wego kosztu materiatowego km,_q. Przyjmuje on nastepujaca ogdlna postaé

W, 1
. i I & _ . \
ki, = & [JZ ; Upiqjk Cot " (I Wi jg Unia W,,.j) Cz] 4)

Piq

We wzorach (2) i (4) nie uwzgledniano strat masy drewna w postaci trocin powsta-
jacych przy poprzecznym dzieleniu surowca, gdyz sa one znikome.

V. WYNIKI BADAN I ICH ANALIZA
1. JAKOSC SUROWCA TARTACZNEGO I JEJ WPLYW NA WYDAJNOSC POLFABRYKATOW

Zmierzajac do stwierdzenia przydatnosci drewna tartacznego poszczegdlnych
klas jakosci do produkcji péifabrykatéw, przeprowadzono badania umozliwiajace
przedstawienie wydajnosci ilociowej elementéw jako funkcje dtugosci diuzyc.
Wyniki tych doswiadczei opracowane w formie rownafi regresji wzglednej wydaj-
noéci poifabrykatéw [18], w stosunku do miazszoéci kolejnych odcinkéw dtuzyc,
ilustruje rysunek 3. Przedstawione tu rezultaty dotycza pofabrykatow grubosci
95 mm i szerokoci 50 mm oraz diugosci 0,5-1,5 m, uzyskiwanych metoda dlugos-
ciows, gdyz w tym przypadku mozna dokladniej obliczyé wydajnosé dla poszcze-
gélnych odcinkéw diuzycy. Zgodnie z rozmieszczeniem wad, wydajnosé potfabry-
Kkatéw z czesci odziomkowych dluzyc byta znacznie wigksza niZ z partii wierzchol-
kowych. Réznice wydajnosci p6ifabrykatéw miedzy odziomkiem i wierzchotkiem
w dhuzycach wszystkich klas rosng wraz ze wzrostem dtugoéci elementu. Zgodnie
7 oczekiwaniem najwyzsza wzgledng wydajnoscia potfabrykatow cechowalo si¢
drewno tartaczne I klasy jakosci; klasy IT i IIT wykazaly mniejsza uzytecznos¢. Duze
zréznicowanie wydajnosci pofabrykatéw na diugosci drewna tartacznego réznych
klas jakosci zmniejsza si¢ poprzez manipulacje diuzyc na klody.

2. STRUKTURA JAKOSCIOWO-WYMIAROWA KEOD A WYDATNOSC POLFABRYKATOW

Z przyjetego do badan surowca tratacznego o lacznej miazszosei 36,33 m? uzys-
kano 37,09 m® ktéd. Udziat grup ki6d otrzymanych z diuzyc poszczegolnych klas
jakoéci podano w tabeli 3.

Strukture wymiarowa kiod poszczegdlnych grup jakosci przedstawiono na ry-
sunku 4. Z podanych na tym rysunku zalezmosdci wynika, Ze przedzialy §rednic w posz-
czegblnych grupach jakosci ki6d sg rézne. Z przebiegu naniesionych krzywych mozna
odczytaé najczeéciej wystepujace Srednice ktod w poszczegblnych grupach jakosci.
Beda to odpowiednio:a — 32,5 — 28, ¢ — 22 i d — 18 cm. Wyniki te potwierdzaja
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——]

potfabrykatow
38

Wydajnosc
§8 8

o

) Tabela 3
Udziat grup jakosci kiod w poszczegblnych klasach jakosci drewna tartacznego
Klasa Grupa jakosci klod
jakoéci '
| drewna a b ¢ d e
tartacz- o .
nego m3 % _ m3 o m?3 o m? o m3 %

: I 384 194 726 366 551 278 320 162 1981 100
| Il 0,62 58 242 229 463 438 29 275 1057 100
m =, s 0,11 1,6 362 539 298 445 671 100

i Ogélem 4,46 12,0 9,79 264 13,76 37,1 9,08 24,5 37,09 100

znang zalezno$é, ze wraz ze Zmniejszaniem si¢ $rednic ktoéd w cienszym koficu po-
garsza si¢ ich jako$é.

Dazac do ustalenia przydatnosci kiéd do produkcji péifabrykatéw, zestawiono
rezultaty do$wiadczen tak, aby wyrazi¢ wydajnos¢ pélfabrykatéw o réznych wymia-

]
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rach jako funkcje jakosci klod. Na podstawie wynikéw symulowanego rozkroju
metoda dlugosciows tarcicy gruboéci 25 mm na elementy o szerokosci 50 mm usta-
lono wydajnosci polfabrykatow na przekroju poprzecznym ki6éd poszczegdlnych
grup jakosci [18], ktore ilustruje rysunek 5. Przebiegi krzywych na tym rysunku wska-
mja na Scisla zaleznos¢ wydajnosci od jakosci ktéd i wymiardow polfabrykatu.
Duze zréznicowanie tej wydajnosci w strefie przyobwodowej i przyrdzeniowej wy-
nika z rozmieszczenia wad w tych strefach.

Mozna wiec stwierdzié, ze jako§é drewna okraglego w postaci kiéd, a zatem i dtu-
7yc, z ktérych je otrzymano, determinuje mozliwo$¢ wyprodukowania okreslonych
potfabrykatow.
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Rys. 5. Wydajnoé¢ pdifabrykatow na przekroju poprzecznym kiéd réznej jakosci

3. WPLYW JAKOSCI TARCICY NA WYDAJINOSC POLFABRYKATOW

Zgodnie z ustalonag w metodyce liczba niezbednych powtdrzefi, uzyto do badan
tarcicy o lacznej miazszosci 51,854 m?, ktérej charakterystyke podano w tabeli 4.
Zmiennos$¢é wymiaréw losowo dobranej tarcicy w poszczegdlnych klasach jakosci
zrekompensowana jest odpowiednia jej miazszoscia, zapewniajacg wiarygodnosé
uzyskanych wynikow.
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Rezultaty badaf, dotyczace symulowanego przerobu tarcicy na Jjednowymiarowe
elementy metody szerokosciowa i dlugosciowa, opracowano w formie zaleznoéci
funkeyjnych [18], ktére przedstawiono na rysunkach 6-9. Na rysunkach tych nanie-
[ siono réwniez wyrazona w procentach migzszos¢ trocin. Przedstawione wyniki
E wskazuja, Ze na wydajnosé potfabrykatow wplywajg gléwnie Jjakosé tarcicy i techno-
| logia jej przerobu. Ponadto wydajnos¢ ta jest, niezaleznie od grubosci przerabianej
tarcicy, odwrotnie proporcjonalna do dhugosci produkowanych elementéw.
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W celu blizszego ustalenia wplywu szerokosci efementu i technologii przerobu
tarcicy na uzyskiwana wydajno$é péifabrykatéw sporzadzono tabele 5. Z ZAIMIESZCZO-
nych tu danych wynika, ze wzrost szerokosci elementu powoduje obniZzenie wydaj-
nodci. Ponadto we wszystkich badanych wariantach uzyskano wigksza wydajnosé
przy przerobie szeroko$ciowym anizeli diugosciowym. Stanowi to potwierdzenie
wynikéw uzyskanych przez wielu autoréw [2, 8, 13, 25, 26]. Réimice wydajnosel
pélfabrykatéw przy tych metodach przerobu sa tym wieksze, im kroétsze produkuje
sie potfabrykaty ; rosng one wraz z pogarszaniem sig jakosci tarcicy i wynosza w skraj-
nych przypadkach od 1,0 do 11,9 %, Stad wynika, Ze tarcica gorszej jakodci powinna
by¢ przerabiana metoda szerokodciowa na wezsze 1 krotsze poétfabrykaty.

Tabela 4.

Charakterystyka wymiarowo-ilodciowa tarcicy uzytej do badan

Klasa Grubosé Przecigtne wymiary — Mig#szos¢
jakosci tarcicy dlugosc szerokosé tarcicy
tarcicy w mm w m w cm w m?
25 4,2 18 1,021
32 46 30 2,124
I 2 3,8 32 2,302
50 4,4 36 3,25¢
25 4,1 20 1,334
32 5,0 32 3,016

1

42 41 34 3,281
50 44 41 4,783
25 42 23 1,844
32 4,4 24 2,432
% ) 4,0 24 2,746
50 472 41 5,515
25 42 21 2,032
32 4,0 33 3,631
v 42 38 41 5,500
50 4,0 44 7,042

4, WARTOSC WSKAZNIKA PRODUKTYWNOSCI MATERIAEOWES DLA TARCICY ROZNEJ JAKOSCIL

Uwzgledniajac ogdlna posta¢ wskaznika produktywnosci materiatowej k;, (4)
i uzyskane wydajnoéci potfabrykatow ustalano wartosé wskafmika dla kazdej klasy
jakoéci i grubosci tarcicy. Przy obliczeniach tych brano pod uwagg ceny jednostkowe
tarcicy, potfabrykatow i zrgbkow przeznaczonych na plyty wirowe [52]. Szezegblowe
wartosci wskaznika k;, dla poifabrykatéw meblarskich szerokodei 50 mm, uzyski-
wanych metoda dlugosciowa, ilustruje rysunek 10. A zatem do produkeji péHfabry-
katéw grubosei: 25, 32 i 42 mm najwlasciwszym materiatem jest tarcica klasy Il —
dla elementéw diuzszych oraz klasy IV — dla elementéw krétkich. Do produkciji
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Tabela 5

Wydajno$¢é ‘materialowa poHabrykatow uzyskiwanych z tarcicy roinej jakodci

Wymiary polfabrykato

Wydajnosé péHabrykatow produkowanych metoda diugosciowa
(i wzrost wydajnosci przy metodzie szerokoSciowej) z tarcicy
réznych klas jakosci

gru- szero- dhu-
bosé koséé g0s¢ /1T r v v
wmm wmm wm
0,5 98,7(-+1,8) 84,5(+2.3) 72,8(+4,4) 46,5(46,6)
30 1,0 93,4(+1,4) 75,7(41,6) 61,4(<+3,2) 33,3(+5,3)
1,5 88,0(+1,0) 67,0(+1,0) 50,0(+2,0) 20,0(+4,0)
0,5 96,5(+2,6) 83,4(+2,9) 71,6(-+4,9) 44,4(--8,8)
25 50 1,0 89,7(+2,3) 73,7(+2,0) 59,3(--3,5) 30,2(+7,4)
1,5 83,0(+2,0) 64,0(+-1,0) 47,0(+2,0) 16,0(+6,0)
0,5 94,7(1-2,4) 80,9(+3,4) 68,6(+6,8) 39,5(+10,9)
70 1,0 87,4(+1,7) 70,5(+2,7) 55,2(+5,5) 24,7(+8,9)
B 1,5 80,0(+1,0) 60,0(+2,0) 42,0(4-4,0) 10,0(-+7,0)
0,5 96,8(+1,9) 83,5(+12,6) 72,8(+5,3) 50,3(+7,7)
30 1,0 90,9(4+1,5) 74,3(4-1,8) 61,4(4-4,1) 37,7(+5,9
1,5 85,0(+1,0) 65,0(41,0) 50,0(+3,0) 25,0(+4,0)
0,5 95,2(+2,8) 82,4(+-3,1) 71,7(+5,4) 48,5(-+8,9)
32 50 1,0 89,1(+1,9) 72,7(+2,0) 59,4(+3,7) 34.7(+7,4)
1,5 83,0(+1,0) 63,0(--1,0) 47,0(4-2,0) 21,0(+4-6,0)
0,5 93,7(+2,7) 80,4(-4,4) 69,7(-1-7,5) 46,1(+11,9)
70 1,0 86,4(+2,4) 69,7(+3,7) 56,8(-+5,2) 31,1(+10,0)
1,5 79,0(+2,0) 59,0(+3,0) 44,0(+3,0) 16,0(+8,0)
0,5 95,7(-+-2,2) 82,6(+2,5) 73,4(+3,7) 55,7(+6,1)
30 1,0 90,4(+1,6) 73,3(+1,7) 61,7(+2,9) 42,4(+4,6)
15 85,0(+1,0) 64,0(--1,0) 50,0(+2,0) 29,0(-+3,0)
0,5 94,0(+2,7) 80,7(+3,2) 71,7(+4,4) 54,1(-+7,9)
42 50 1,0 88,0(+1,%) 70,9(+2,6) 58,8(4-3,2) 39,5(+-6,4)
1,5 82,0(--1,0) 61,0(+2,0) 46,0(+2,0) 25,0(+35,0)
0,5 92,3(+4,1) 79,0(+4-4.,5) 70,3(+5,8) 52,0(+9,3)
70 1,0 85,1(+3,6) 68,0(+3,8) 56,7(-+4,4) 36,0(+7,6)
1,5 “78,0(+3,0) 57,0(+3,0) 43,0(+3,0) 20,0(--6,0)
0,5 92,6(+2,3) 81,0(+2,0) 72,6(+3,6) 60,2(+5,0)
30 1,0 87,8(--1,6) 71,5(+1,5) 60,3(42,8) 46,1(+4,0)
1,5 83,0(+1,0) 62,0(+1,0) 48,0(+-2,0) 32,0(+3,0)
0,5 91,3(+3,0) 79,9(+-3,1) 71,0(+5,0) 58,7(+6,2)
50 50 1,0 86,2(+2,0) 69,4(42,6) 58,0(-4-4,0) 43,3(+45,1)
1,5 81,0(+1,0) 58,9(+2,1) 45,0(4-3,0) 28,0(+4,0)
0,5 89,0(+4-4,0) 78,0(+4,7) 69,3(+6,7) 56,1(--8,8)
70 1,0 83,0(-+3,1) 66,5(+3,8) 55,7(+5,3) 39,0(+7,4)
1,5 77,0(42,0) 55,0(-43,0) 42,0(+4-4,0) 22,0(+6,0)
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pélfabrykatéw grubosci 50 mm najwigksza przydatno$¢ wykazuje tarcica klasy IV —
dla elementéw powyzej 1 m dlugosci i klasy V — dla elementow krotkich. Przedsta-
wione na rysunku 10 wartoéci wskaznika k;, rosng wraz ze wzrostem grubosci prze-
rabianej tarcicy. Swiadczy to o lepszych efektach ekonomicznych uzyskiwanych przy
produkcji elementéw grubszych. Poza tym korzystniejsze rezultaty osiaga si¢ przy
wytwarzaniu elementow krotszych.
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Dtugose potfabrykatow

Przy obliczaniu wskaznika produktywnosci materiatowej dla poifabrykatow sto-
larki budowlanej z uwagi na rozpatrywana grupg elementéw ramiakowych uwzgled-
niono jedynie tarcicg grubosci 32 oraz 42 mm. Wskaznik produktywnosci materialo-
wej k;, obliczono w tym przypadku dla elementéw pelnowymiarowych, a szczegdlowe
wartosc1 podano na rysunku 11. Przedstawione tu zaleznosci wskazuja, Zze do produk-
cji pelmowymiarowych pétfabrykatéw stolarki budowlanej gruboéei 32 i 42 mm naj-
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bardziej przydatna jest tarcica klasy III i IV. Do wytwarzania krétkich-elementéw
stolarskich grubosci 42 mm moina réwniez wykorzystaé tarcicg V klasy. Na pod-
kreslenie zastuguje bardzo niska — nawet poniZej 1 — warto$é wskaznika k;, dla
polfabrykatéw stolarki budowlanej (gdy k,, < 1, to koszt materialowy przeklacza
wartosci uzyskanej produkeiji).

5. PRZYDATNOSC KLOD TARTACZNYCH I DLUZYC ROZNEJ JAKOSCI DO PRODUKCII
POLFABRYKATOW

Optymalizacja produkcji potfabrykatéw przeznaczeniowych, rozpatrywana z pun-
ktu widzenia przerobu surowca o zmiennej jakosci, wymaga doboru ktéd odpowied-
niej jakosci oraz ustalenia najwlasciwszego sprzegu pil.

Uwzgledniajac wnioski wynikajace z analizy wskaznika produktywno$ci materia-
fowej &y, (rys. 10 i 11) oraz przyréwnujac wydajnoici polfabrykatéw z tarcicy (rys.
6-9) do wydajnosci pétfabrykatéw na przekroju poprzecznym kiéd (rys. 5), ustalono
zasady przerobu kléd na polprodukty dla potrzeb przyrzynalni, wytwarzajacych
potfabrykaty przeznaczeniowe. Szczegélowe obliczenia optymalnego pofozenia tar-
cicy polfabrykatowej na przekroju poprzecznym kiéd w odniesieniu do roznych
wymiaréw polfabrykatéw ilustruje rysunek 12. Wynika stad, ze przy przetarciu
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Rys. 12. Optymalne wykorzystanie surcwea tartacznego w postaci ktéd na potfabrykaty przeznas=
czeniowe . (+ jako$¢ drewna za wysoka, — jako§é drewna za niska)

kiéd uzyskuje sig¢ ograniczong ilosé tarcicy przydatnej do produkeji pétfabrykatéw.
Czgs¢ z niej ma jakosé za wysoka (z ki6d grupy a), czesé — za niska (z kt6d grupy ¢).
Tarcicg pétfabrykatowa grubosci 25, 32 i 42 mm mozna uzyskiwaé z ktéd grupy a,
b1 c. Klody grupy d w ogéle nie nadaja sie do produkcji pétfabrykatéw. Najwieksza
przydatnoé¢ do produkeji péifabrykatéw wykazuja ktody grupy b — mozna z nich
uzyskaé tarcicg réznych grubosci, zwlaszeza do produkeji elementéw diugich.
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Przydatnos¢ surowca tartacznego w postaci dtuzyc do produkeji péifabrykatow
okresla si¢ posrednio poprzez przedstawione w tabeli 4 wskazniki udzialu ilosciowego
kléd poszczegblnych grup jakosci.

VI. WNIOSKIL

1. Na podstawie przyjetego w pracy kryterium oceny efektywnosci wytwarzania
element6éw stwierdzono, iz do produkcji poifabrykatéw przeznaczeniowych mozna
wykorzysta¢ surowiec tartaczny wszystkich klas jakosci.

2. Analiza wydajnoéci potfabrykatéw w odniesieniu do ktéd wskazuje, Ze naj-
bardziej przydatne do tej produkcji sa klody grupy b, w mniejszym zakresie klody
grupy a oraz grupy c. Klody grupy d nie nadaja si¢ do produkcji p6tfabrykatow.

3. Z punktu widzenia technologii produkcji polfabrykatéw przeznaczeniowych
vzasadnione jest wydzielanie czterech grup jakosci kidd.

4. Rezultaty przeprowadzonych badan wskazuja, ze pélfabrykaty przeznaczenio-
we grubosci 25, 32 i 42 mm powinno si¢ produkowaé, w zaleznosci od wymiaréw
dlugosci i szerokodci, z tarcicy klasy III i IV. Do produkeji pétfabrykatow grubosci
50 mm, w zaleznosci od ich wymiaréw, nalezy uzy¢ bali III, IV lub V klasy jakosci.

5. Najwickszy wplyw na wydajno$¢ ilosciowa potfabrykatéw w rozpatrywanych
przedzialach wymiarowych, tj. szerokosei 30-70 mm i diugosci 0,5-1,5 m, wywiera
przede wszystkim jako$¢ tarcicy, a nastepnie dlugos¢ elementow i stosowana techno-
logia.

6. Przy produkcji poifabrykatow metoda szerokosciowa otrzymano wigksza
wydajnos¢ ilosciowa anizeli przy przerobie metoda diugosciowa. Roznice te ksztal-
tujg sie w granicach 1,0-11,9%. Maleja one wraz z powigkszaniem si¢ dlugoéci pro-
dukowanych elementéw i rosna wraz z pogarszaniem si¢ jakosci uzytego surowca.
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T'unmep Xpysux

KAYECTBO COCHOBOI'O TTMTOBOYHUKA KPUTEPMEM OIITHMM3AIIMM
TIPOM3BOJCTBA 3ATOTOBOK

Kparxoe comepxanue

Ilensro paboTel OLLTO HKCIEPHMEHTANIBHOS ONpejeleHHe BIHAHMA KAYEeCTBEA COCHOBOIO IH=
NOBOYBMKA Ha ONTEMH3AINIO NPOW3BOACTBA JNIEMEHTOB ONpeaencHHOro HasHaueHWd. Mccnemo-
BAHHS 3TH SBIIIOTCH IOOKTKONW pa3paboTKH TEXHONOTHH KOMIIEKCHOH HepepaGoTKH Cripbs
HATAHAS C PACKDMKEBKH X/HICTOB, Yepe3 nepepaGoTky Kpsxell H MMIOMATEDHANIOB O H3TOTOBNE-
aAe neranecit samaEHOM (GopMmEl. B mccnenoBaHAAX HEKOTODHIX 3arOTOBOK it MebenbHOH mpo-
MBIIIIEEHOCTE H CTONSPHO-CTPOHTENBHEIX H3ZeNHi NpEMEHHANTH METOI CHEMYJHDOBAHHOM mepe-
paGoTKH MaTepHEana, NO3BOJIAIOIEY ONEHATH Pa3NHYHLIE BEOEI OJHOTC M TOTO Xe chipa. C ne-
IBI0 BBHIABJICHES 3G(EXTHBHOCTH HepepabOTKH CHIDEA DAa3MYHOIO KauyecTBa HCHOOJIL30BANH NO-
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KazaTeqh MaTepHanbHOM MPOH3BOAWTE/IBHOCTH, OIpe/ie/IeHHBI HA OCHOBE COOTHOMICHHSA Y/Cib-
HOIf CTOMMOCTH TIPOH3BOACTBA W MAaTCpHana. i
ITposepka W oBobIIeHHe DE3y/IbTATOB HCCeOBAHAH [OKA3am|, 9TO B NDOH3BOJACTBE 3aro-
TOBOK MOXHO WCIOIb30BaTh mEmosoyank I, 1T, 1II xmaccoB KadecTsa, B 32BHCHMOCTH OT KOMIH-
! gectea GpeBEH B OTACIBHBIX TPYNOAX KadecTsa. Hauboree NpUrOIHEEIM ABIAIOTCA GpeBHa IPyIIEL
E b, MeHee IDyNI a B ¢. B 3aBECEMOCTH OT pasMepa 3aT0TOBOK MOKHO WX BHpaGaThIBATh H3 OHIIO-
} matepragos III — V K1accoB KauecTBa. IIpw H3TOTOBICHHA ICMEHTOB C MPHMEHEHHEM METOHA
: ,»1T0 THApHAE”’ OPOH3BOAATENBHOCTE 6p1a Ha 1-129%, BeICHTel, YeM ¢ IPHMCHCHHEM METOJA ,,[0

e’

‘ Ginter Hruzik

; THE QUALITY OF PINE SAWTIMBER AS A CRITERION OF DIMENSION
1 STOCK PRODUCTION OPTIMALIZATION

Summary

It was aimed to establish experimentally the effect of pine sawtimber quality on the optimaliza-
tion of dimension stock production. Investigations carried out are constituting an attempt of the
elaboration of the technology of complex raw material processing beginning from tree-length slash-
ing and ending on obtaining material of final dimensions. The paper deals with chosen half-products
for furniture and building joinery manufacture. During experiments, the method of simulated raw
: material conversion into lumber and half-products was applied, which enabled the assessment of
i different assortments obtained from the same batch of timber. For showing out the effectiveness
of roundwood conversion, the productivity index determined on the basis of a ratio of production
value to the unit of material cost was used.

Verification and generalization of investigation results demonstrated that sawtimber of I, II,
and III quality classes can be utilized depending on quantitative ratio of log quality groups. It was
found that most usable logs for the production of half-products are those belonging to the ,,b"”
quality group and to the lesses extent logs of ,,a"” and ,,¢” quality groups.

Depending on half-products dimensions, lumber of III — V quality classes can be also used.
f In the manufacture of dimension stock with the ,,width” method, 1-129% higher yield was obtained

than with conversion by ,,length* method.

Praca wplynela do Komitetu Redakcyjnego w lutym 1976 r.



