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Celem pracy bylo okreslenie efektywnosci wariantowego przerobu surowca tartacznego
o najwyzszej jakosci. Przedmiotem badan byly klody I grupy jakosci, uformowane z nastgpuja-
cych rodzajow drewna tartacznego: sosnowego i swierkowego oraz bukowego, dgbowego i ol-
chowego. Z kl6d tych produkowano materialy tarte, w postaci tarcicy, potfabrykatow meblo-
wych i fryzéw, a takze wytwarzano okleing.

GENEZA ZAGADNIENIA I CEL PRACY

Dynamiczny wzrost zapotrzebowania na materialy tarte, polfabrykaty i wyroby
z drewna, limitowany jest zdolnos$cia produkcyjna lasow.

Poglebiajacy si¢ sukcesywnie deficyt surowca wielkowymiarowego, a szczegolnie
tradycyjnych sortymentéw drewna: tartacznego, okleinowego i sklejkowego, sklania,
do szukania nowych rozwiazan, zaréwno w zakresie poszerzenia krajowej bazy su-
rowcowej, jak i wprowadzenia bardziej racjonalnych metod i technologii przercbu.

Wzrastajaca podaz drewna o malych érednicach, wyrabianego dotychczas w lesie
w postaci tzw. drewna §redniowymiarowego, papierowki i kopalniakéw, moze — i po-
winna w pewien spos6b zrekompensowaé niedobor iloSciowy drewna wielkowymia-
rowego.

Przeréb drewna o obnizonych srednicach stanowit przedmiot licznych publikacji
i dokumentacji naukowo-technicznych. Obzjmowaly one technologie, technike
i organizacjg przerobu, ksztaltowanie sig¢ jakosci technicznej i wybranych wlasci-
wosci wyrob6w, a takze ustalenie wplywu sposcbu przerobu tego drewna na strukture
iloSciowo-jako$ciowa oraz warto$¢ produkowanych wyrobéw [2, 3, 4,7,8,11,12].

Wyniki przeprowadzonych dotychczas prac wskazuja, Ze przyjety kierunek po-
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szerzenia bazy surowcowej przemystu tartacznego, przez wprowadzenie do przerobu
drewna o obnizonych Srednicach uznaé nalezy za catkowicie uzasadniony.

Przeréb drewna poza tartacznego w Polsce w roku 1990 powinien umozliwié
dodatkowa produkcje 300 - 350 tys. m? tarcicy, wyrobéw i péifabrykatéw [13].

Znaczng rezerwg surowcowa upatruje sig takZe w szerszym przemystowym za-
gospodarowaniu nowych gatunkéw drzew, wystepujacych na terenie kraju, jak
réwniez w bardziej racjonalnym uzytkowaniu drewna tartacznego, przeznaczonego
obecnie wylacznie do produkcji tarcicy, elementéw przeznaczeniowych i fryzow
[1, 5, 6].

Stosowane dotychczas konwencjonalne sposoby czy metody przetarcia determi-
nowane sa jakosciag i wymiarami surowca, przesadzajac w znacznym stopniu o jego
przeznaczeniu, a takZe o strukturze sortymentowej wyrobow.

Optymalizacja przerobu drewna tartacznego, gléwnie za$ cennych ktéd odziomko-
wych i takze czgsci kléd pozyskanych ze strefy srodkowej dtuzyc, powinna zapewnié
maksymalne wykorzystanie jakosci drewna, znajdujacej swoje odzw:er(:ledlenle
W postaci okreslonych wyrobéw finalnych. Wiaze si¢ ona z komecznosmq opracowa-
nia zasad racjonalnego przerobu ktéd o najwyzszej jakosci, z uwzglednieniem istnie-
Jjacych warunkéw technicznych, technologicznych i organizacyjnych, zaréwno
w sferze gospodarki lesnej, obrotu drewnem, jak i jego przetwarzania. Wyzwolié ona
takZe powinna okre$lone dziatania motywacyjne, preferujace podejmowanie rozwig-
zaf, zapewniajacych uzyskanie najwyzszych efektdw techniczno-ekonomicznych.

Biorac pod uwage wyniki przeprowadzonych dotychczas badan z przedmiotowego
zakresu i wyplywajace z nich wnioski, a takze aktualne potrzeby przemystu drzewne-
20, wykonano niniejsza prace badawcza, ktérej celem jest eksperymentalne ustalenie
oplacalnosci przerobu kiod tartacznych 1 grupy jakosci, pozyskanych z drewna:
sosnowego i §wierkowego oraz bukowego, debowego i olchowego, ktérego udziat
W ogélnej masie surowca tartacznego w Polsce wynosi odpowiednio: 69,2 - 13,8 -
-52-451i0,5% [1]. Uwzglgdnienie w pracy drewna olchowego wynika z mozli-
wosci znacznego zwigkszenia pozyskania tego surcwea.

Dla osiagnigcia zalozonego celu pracy niezbedne jest:

— przeprowadzenie doswiadczalnych przerobéw kiéd tartacznych, przy zatoze-
niu produkcji réznych wyrobéw docelowych;

— ustalenie udzialu ilosciowego i struktury rodzajowo-jakosciowej produktéw
finalnych oraz odpadéw powstajacych w procesie ich wytwarzania;

— obliczenie jednostkowego kosztu wlasnego produkcji i wartosci produkcji
towarowej oraz wytworzonej akumulacji;

— wybdr wariantu optymalnego.

’ ZALOZENIA METODYCZNE I OPIS PRZEPROWADZONYCH BADAN

WYBOR MATERIALU DOSWIADCZALNEGO

Czgs¢ doswiadczalng pracy wykonano w Barlineckim Przedsigbiorstwie Prze-
myshu Drzewnego w Barlinku. Lokalizacj¢ czgéci do§wiadczalnej pracy w tym kombi-

| nacie uzasadnia si¢ tym, Ze przerabiane w nim drewno reprezentuje miejscowa baze
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surowcowa, charakterystyczng dla potnocno-zachodniego rozmieszezenia drzewo-
stanéw w Polsce [1].

Wiclooddziatowy charakter przedsigbiorstwa umozliwit jednoczesnie zapro-
gramowanie i przeprowadzenie wariantowych doé$wiadczalnych przerobow [10].

Wyboru materiatu do$wiadczalnego dokonano na podstawie analizy struktury
rodzajowej i jakosciowo-wymiarowej kiod tartacznych, wymanipulowanych w Bar-
lineckim Przedsicbiorstwie Przemystu Drzewnego w latach 1981 - 85.

Surowiec do$wiadczalny stanowity gtéwnie ktody odziomkowe I grupy jakodci,
pozyskane z dluzyc tartacznych I i II klasy jakosci.

Ze wzgledu na cel i zakres badan przyjeto nastgpujaca minimalng $rednicg kiéd
w ciefiszym koncu: dla drewna sosnowego, Swierkowego, bukowego i dgbowego —
30 cm, dla drewna olchowego — 25 cm.

Dlugosc kiéd mieécila sie w przedziale 2,5-4,5m, przy czym w przypadku
wytwarzania okleiny nie przekraczata ona 3,6 m.

ZASADY PRZEROBU KLOD

W celu wykazania optacalnosci wariantowego przerobu/kiéd tartacznych I grupy
jakosci, uwzgledniono nastgpujace alternatywne rozwiazania:

a) produkcje materiatéw tartych, obejmujaca nastgpujace wyroby: tarcicg ekspor-
towa, tarcicg na zaopatrzenie krajowe, laty, polfabrykaty meblowe i fryzy;

b) przeréb kiéd na okleing.

Zznaczyé przy tym nalezy, iz tylko w przypadku przerobu ktéd sosnowych,
$wierkowych i debowych uwzglgdniono wszystkie wyzej podane warianty. Z kiod
bukowych produkowano tarcicg na zapotrzebowanie krajowe, taty meblowe i fryzy
oraz okleing. Przerdb kiod olchowych obejmowat jedynie produkcjg tarcicy i okleiny.

Przeroby do$wiadczalne przeprowadzono w BPPD, zgodnie z istniejacymi wa-
runkami technicznymi, technologicznymi i organizacyjnymi, preferujge te sortymenty,
ktorych produkcja wynika z potrzeb przedsigbiorstwa.

PRODUKCIJA TARCICY

Z kl6d sosnowych i $wierkowych produkowano tarcice eksportowa oraz tarcice
przeznaczong na zaopatrzenie krajowe. Tarcice eksportowa produkowano w postaci
bali obrzynanych grubodci 75 mm, a tarcice przeznaczong na zaopatrzenie krajowe
w postaci bali nie obrzynanych grubosci 50 mm.

Klody bukowe przecierano na pilarkach tasmowych na tarcicg nie obrzynang
o grubosci 25,38 i 76 mm.

Z przetarcia kt6d dgbowych otrzymano: tarcice eksportowa gruboéci 38 mm oraz
tarcice przeznaczong za zaopatrzenie krajowe o grubosci 25, 38 i 76 mm.

Klody olchowe przecierano na tarcicg nie obrzynang grubosci 251 50 mm.
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PRODUKCJA POEFABRYKATOW MEBLOWYCH I FRYZOW

Potfabrykaty sosnowe produkowano o przekroju 40 x 50 mm oraz o dhugosci:
1820, 1260 i 760 mm.

Fryzy swierkowe mialy nastgpujace wymiarys grubo$é — 27 mm, szeroko$é: 46,
561 76 mm oraz dtugosé: 300, 350, 400 i 450 mm.

Z ki6d bukowych produkowano: laty meblowe o przekroju 38 x 38 mm oraz
fryzy przeznaczone do produkeji deski podlogowej typu BAR, o wymiarach 27 x
%76 mm i fryzy na parkiet lity, o wymiarach: 25 x 76 mm, 25 x 50 mm, 25 x 40 mm.

Z drewna dgbowego produkowano: fryzy przeznaczone do produkgji deski
podlogowej typu BAR, o wymiarach: 27x 76 mm oraz 27 x 56 mm oraz fryzy na
parkiet lity, o wymiarach 25 x 76 mm.

PRODUKCJA OKLEINY

3

W zaleznodci od rodzaju drewna pozyskiwano okleing o nastgpujace] grubosci:
bukowa i olchowa — 0,7 mm, dgbowa — 0,8 mm oraz sosnowa i $wierkowa — 1,0 mm.

METODYKA RACHUNKU EKONOMICZNEGO

Wyniki uzyskane w trakcie przerobéw doswiadczalnych, stanowily dane wyjscio-
we do zastosowania rachunku ekonomicznego [5].

Za najbardziej odpowiedni do wykazania efektywnosci przerobu poszczegdlnych
rodzajéw drewna uznano rachunek finansowy poréwnawczy.

W tym celu zastosowano kalkulacyjny uktad kosztéw, a za jednostki kalkula-
cyjne przyjeto odpowiednio: dla materialéw tartych — 1 m® wyrobu, dla okleiny —
1000 m?2.

Podstawowe kryterium optacalnosci przerobu ktéd stanowita wartosé wytworzo-
nej akumulacji, rozumianej jako réznica migdzy wartoscia produkcji towarowej
wedlug cen zbytu a jednostkowym kosztem wiasnym produkcii.

J:dnostkowy koszt wasny produkcji obejmowat poszczegdlne elementy skladowe,
ustalone empirycznie i zweryfikowane na podstawie dokumentacji prowadzonej
w Barlineckim Przedsigbiorstwie Przemystu Drzewnego [3, 6].

Po stronie efekiéw zestawiono wartos¢ wytworzonych produktéw finalnych,
zgodnie z obowiazjacymi cenami zbytu, powigkszona o warto$é odpadow.

WYNIKI BADAN, ICH ANALIZA 1 WNIOSKI

W rezultacie przeprowadzonych badan otrzymano dane liczbowe, obejmujace:
migzszo$¢ i strukture jakosciowa wyprodukowanych wyrobéw, zestawienie pro-
duktéw i odpadéw otrzymanych w trakcie przerobéw dos$wiadczalnych, zestawienie
wartosci produktéw, bilans materialowy i wartosciowy produktéw i odpadéw, kalku-
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lacje jednostkowe kosztu whasnego produkcji okreslonych wyrobow oraz ksztaltowa-
nie sie struktury kosztow.

W pracy ninigjszej zaprezentowano jedynie cze$é wynikdw badan, stanowigcych
podstawowe dane Zrodlowe, umozliwiajace sformulowanie wnioskow.

Z danych liczbowych zawartych w tabeli 1 wynika, iz najnizsza wydajnos¢ ilodcio-
wa uzyskano przy produkcji pétabrykatow meblowych i fryzow. Miescila sig¢ ona
w przedziale od 19,0 - 47,19, i uzalezniona byla od wymagan jakosciowych oraz
struktury wymiarowej wyrobow. Zdecydowanie wieksza wydajno$¢ osiagnigto przy
produkcji fryzéw, co thumaczy¢ nalezy wiekszym ich zréZnicowaniem wymiarowym.

Tabela 1
Ksztaltowanie sie wydajnosci ilosciowej produktow docelowych
Quantitative yield of final destination products
Wydajnosé iloSciowa w % przy przerobie rodzaju drewna -
Produkt docelowy Quantitative yield in relation to the species of wood in 7§
Final product SOSNOWego $wierkowego bukowego debowego olchowego
pine spruce beech oak ' alder
Tarcica . 70,5 68,0 68,5 73,0 71,5
Lumber
Péifabrykaty meblowe 19,0 47,1 37,8 40,1 -
i fryzy
Furniture half-products
and parquet strips
Okleina 46,1 45,9 46,9 44,6 44,4
Face-veneer

Podkreslic przy tym trzeba, Ze w wariantach tych poza produktami docelowymi
otrzymano takze do$¢ znaczng masg tzw. ,.tarcicy przypadajacej”, w rezultacie czego
ogélna wydajnosé materiatowa znacznie wzrosnie.

Wydajno$é ilosciowa okleiny wynosita od 44 4%, — przy przerobie drewna ol-
chowego, do 46,9% — w przypadku jej wytwarzania z drewna bukowego.

Wskaznik wydajnosci ilosciowej byl najwyzszy przy produkcji tarcicy. Miescit
sie on w przedziale od 73,0 do 68,0 %/ i uzalezniony byt od sposobu przecierania kléd
i grubosci produkowanej tarcicy.

Jzst rzecza oczywista, ze bezposrednie poréwnanie wydajnosci ilosciowej, osiaga-
nej przy produkeji réznych wyrobéw moze mie¢ wylacznie charzkter informacyjny,
ze wzgledu na odmienne technologie przerobu drewna, i w konsckwencji — inng
postaé wyrobdw, a takze na wystepujace zréznicowanie wymiarowe w obrebie pro-
dukowanych sortymentow.

Ze znacznie wieksza doza prawdopodobiefistwa mozna natomiast rozpatrywaé
i analizowaé wydajnos¢ ilosciowa poszczegélnych grup wyrobow, na przykiad okleiny
czy fryzéw, w odniesieniu do przyjetych rodzajow drewna, jakkolwick i w tych przy-
padkach moga istnie¢ do$¢ istotne roznice wymiarowe i wymagania jakos$ciowe wply-
wajace niewatpliwie na ksztaltowanie sig tego wskaznika.

Obliczenie wydajnosci ilosciowej wyrobow w poszczegdlnych wariantach pracy
bylo jednak konieczne, gdyz stanowi ona podstawg do wyliczenia wskaznikow zuzy-
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cia i kosztu surowca, niezbgdnego do wyprodukowania jednostki wyrobéw, a takze
umozliwia sporzadzanie kalkulacji jednostkowych kosztu wlasnego produkgji.

W tabelach 2 - 4 zestawiono bilans materiatowy, obejmujacy udziat produktow,
ich strukture jakosciowa, a takze udzial powstajacych odpadéw.

Tabela 2

Bilans materialowy przy przetarciu ktod na tarcice
Balance of materials in sawlogs conversion

Udziat produktéw i odpadéw powstajacych przy przetarciu
kiéd

Rodzaj produktéw lub odpadéw i Share of products and waste in sawlogs

Products or waste | sosnowych | Swierkowych | bukowych debowych g olchowych
| pine spruce beech oak alder
[ %
Tarcica eksportowa — Ns 27,6 25,7 [ - 34,4 | -
Export lumber — US
Tarcica na zaopatrzenie krajowe 39,8 42,3 | 68,5 38,6 | 71,5
Lumber for domestic use
w tym: klasa T 21,0 8,3 | 56,6 0,2 43,9
in this: class T l
klasa II 9,2 7,2 1.2 7,0 17,2
class 11
klasa III 8,2 24,6 4,7 31,4 10,4
classI1L
klasa IV 1,4 2,2 - - ==
class IV
Opoly - - 7,9 9,4 | 7.5
Slabs |
Zrebki 14,2 12,0 6,2 = =
Chips |
Trociny 8,4 10,2 7.3 7.4 10,8
Sawdust |
Nadmiary na zeschniecie 10,0 9.8 10,1 10,2 10,2
Shrinking allowance ‘

Stosowanie réznych kryteriéw oceny jakosci przy klasyfikacji tarcicy, wyprodu-
kowanej z drewna gatunkoéw iglastych i liSciastych sprawia, iz brak jest jednego,
wspolnego poziomu odniesienia. Niemniej jednak, dane liczbowe zawarte w tabelj 2
pozwalaja na poréwnanic i konfrontacje uzyskanych rezultatéw, tak w zakresie
wyrobéw, jak i odpadéw. Stanowia one takze cenne uzupelnienie wskaznika wydaj-
nosci iloSciowej produktéw docelowych, zestawionego w tabeli 1.

Analiza Zrédtowych wynikéw badan, zestawionych w tabeli 3 i 4, wskazuje na
ksztaltowanie si¢ bilansu materialowego, charakterystycznego dla przyjetych zalo-
zen metodycznych pracy, w odniesieniu do poszczegdlnych rodzajéw drewna. O ile
w przypadku produkcji p6tfabrykatéw i fat meblowych oraz fryzéw bezposrednie
odnoszenie rezultatéw — podobnie jak przy produkcji tarcicy — jest do$é ryzy-
kowne, gdyz wynika z zasad obowiazujacego podziatu jako$ciowego i przeznaczenio-
wego, o tyle przy przerobic ktéd na okleing mozna z duzym prawdopodobieristwem
przeprowadzi¢ analiz¢ wynikow.

Rozpatrujac dane liczbowe zawarte w tabeli 4 zauwazyé nalezy, iz wydajnos$é
ilosciowa okleiny ksztaltuje si¢ na bardzo zblizonym poziomie, a jej udzizt jakoscio-
wy Jest dos¢ $ciSle zwiazany z rodzajem przerabianego surowca. Najmniejszy udzial
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Tabela 3

Bilans materialowy przy wytwarzaniu potfabrykatow meblowych i fryzow
Balance of materials in the production of furniture half-products and parquet strips

Udzial produktow i odpadow powstajacych przy wytwarzaniu
polfabrykatow meblowych lub fryzéow z klod
Share of products and waste in the production of furniture
Rodzaj produktéw lub odpadow half-products and strips
Products and wasto sosnowych $wierkowych bukowych debowych
pine spruce beech oak
Yo
Laty meblowe = - 20,3 -
Furniture laths
Polfabrykaty meblowe 19,0 - - —
Furniture half-products
w tym: klasa I 4,0 = - -
in this: class I |
klasa 1I 6,3 - - =
class 1T
klasa IIT 8,7 o= - -
class III
Fryzy = 32,9 17.5 40,9
Strips
w tym: klasa I = 10,6 53 8,2
in this: class I
klasa II - 13,7 6.8 15,5
class II
Klasa TIT = 8,6 5.4 17,2
class 1T
Deski 21,1 14,2 .8,0 19,1
Boards
Odpady lite powstajace w przyrzynalni 24,0 20,2 13,5 11,3
Solid waste
Opoly i zrzyny = = 16,1 8,8
Slabs and edgings _
Trociny 17,2 18,1 14,1 10,1
Sawdust
Zrebki 8,6 5,0 - -
Chips
Nadmiary na zeschnigcie 10,1 9.6 10,5 9,8
Shrinking allowance '

okleiny I i II klasy jakosci wystapit przy przerobie ktod swierkowych i wynosit za-
ledwie 8,3%, podczas gdy laczny udziat okleiny tych klas jakodci przy przerobie
drewna sosnowego i bukowego stanowit odpowiednio: 31,1 i 25,1 7.

Opierajac si¢g na znajomosci kosztu wlasnego produkcji i wartosci wytworzonej
produkcji towarowej wedhug cen zbytu, obliczono akumulacje jednostkowa, wytwo-
rzona w trakcie przerobu kiod.

Ksztattowanic si¢ akumulacji w odniesieniu do zalozonych produktéw docelo-
wych i przyjetych rodzajéw drewna zawiera tabela 5.

Zdecydowanie najwigksza akumulacje wytworzono przy przerobie kiod na
okleing, a nastepnie przy zalozeniu produkcji poHabrykatéw meblowych i fryzow.

Ze wzgledu na obowiazujace relacje cen na drewno tartaczne i wyroby nalezy
oddzielnie rozpatrywac akumulacje osiggang przy przerobie drewna tartacznego:
z drzew iglastych i lifciastych.
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Bilans materialowy przy przerobie ktéd na okleing
Balance of materials in the production of face-veneer from sawlogs

Tabela 4

Rodzaj produktu lub odpadu
Products and waste

|

Udzial produktéw i odpadow powstajacych przy przerobie
na okleing ki6d tartacznych
.Share of products and waste in the production of face-veneer
from sawlongs

olchowych

sosnowych | swierkowych| bukowych debowych
pine spruce beech l oak alder
“
Okleina 46,1 45,9 46,9 44,6 44,4
Face-veneer
w tym: klasa I 7.8 1,2 14,4 5,0 13,6
in this: class 1
klasa II 23,3 7.1 10,7 8.6 6,1
class 11
klasa 111 " 15,0 37,6 21,8 31,0 24,5
class TII
Tarcica ponozowa 10,1 10,5 1.5 10,3 11,3
Post-slicing board
Opoly 8.4 10,2 7.5 9.7 8,6
Slabs
Odpady ze skracania pryzm — - 7.9 6,1 1,4
Waste from cross-cutting of flitches
Trociny 3,8 4,0 3,0 2,2 3,8
Sawdust
Odpady powstajace przy brzegowaniu 21,9 19,7 16,4 16,9 20,3
Waste from clipping
Nadmiary na zeschniecie 9.7 9,7 10,8 10,2 10,2
Shrinkage allowance
P
Tabela 5

Ksztaltowanie si¢ akumulacji w poszczegblnych wariantach przerobu
Accumulation of capital in particular variants of production

Produkt docelowy

Akumulacja w z} wytworzona przy przerobie drewna
Accumulation in zlotys attained in conversion of wood

Final product sosnowego | swierkowego | bukowego debowego olchowego

pine spruce beech oal alder

Tarcica +1492 —180 —1920 +779 —821

Lumber

Polfabrykaty meblo-

we i fryzy +8290 +4 255 +2292 +2 524 -

Furniture half-pro-

ducts and strips

Okleina +32 329 +13172 +3 615 +1 829 +6617

Face-veneer

Ksztaltowanie sig tego miernika wskazuje na celowosé i ekonomiczng oplacalnosé

starannzj klasyfikacji i sortowania drewna okragl:go w lesie, a takze

— na ko-

nieczno$¢ odsortowywania ktéd tartacznych najwyzszej jakosci i kierowania ich —
W pierwszej kolejnosci — do przerobu na okleing, a nastgpnie do produkcji pot-

fabrykatow meblowych i fryzow.

W przypadku produkcji tarcicy z drewna Swierkowego, bukowego i olchowego,
jednostkowy koszt whasny produkcji byl wyzszy od wartosci wyprodukowanej tar-
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cicy. W tych przypadkach produkcja tarcicy z kiod najwyzszej jakosci nie jest opla-
calna, pomimo bardzo korzystnej struktury jakosciowej wyprodukowanych sorty-
mentow.

l Przeprowadzona analiza wynikéw badan upowaznia do sformulowania nastepu-

| jacych wnioskow:

‘ 1. Zaréwno rodzaj drewna, jak i zalozony wariant przerobu wplywaja w sposob

i wymierny na uzyskiwzng wydajnosc¢ iloSciowa, strukture jako$ciowa 1 udzial pro-
duktéw docelowych oraz odpadow. X

2. Najwyzsza akumulacje, przyjeta za podstawowy miernik optacalnosci przero-
bu, wytworzono przy zaloZzeniu produkcji okleiny, a nastgpnie — potfabrykatow
meblowych 1 fryzow.

, 3. R:zultaty badan wskazuja na potrzebg odsortowania z drewna tartacznego
kt6d I grupy jakosci i celowos¢ skierowania ich w pierwszej kolejnosci do produkcji
okleiny.

4. Warto$é wytworzonej akumulacji determinowana jest glownie kosztem su-
rowca, niezbednego do wytworzenia jednostki wyrobu i zalezy w znacznej mierze od
obowigzujacych relacji cen na drewno tartaczne, materialy i wyroby z drewna.

Praca wplyneta do Redakcj
we wrzesniu 1986
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OINTUMMU3ALINA MMEPEPABOTKH ITWJIOBOYHOI'O CHIPHS HA
MATOMATEPHUAJIBL U JIEKOPATUBHEIN IIIOH

Pesiome

Ilemsio paBoter GbUIO OmpeseneHHe peHTAGeNLHOCTH BAPHAHTHONI mnepepaboTKH COCHBBIX
H eNOBBIX, A TaKKe OYKOBbIX, MyOOBEIX H OJIbXOBEIX MHIOBOYHEIX GPEBEH MEPBOrO KNACCA KAuecTsa
Ha OMJIOMATEPHANBI M JAEKOPATHBHBIL IIIOH.

B onsiTHO# mepepaboTke OBUIM A3TOTOBIEHEI ClIEAYIONTAE H3IETHA: JKCIIOPTHBIE MANIOMAaTepHa-
JIbT, THIOMATEPHANBI 7 BHYTPEHHUX HYKI CTPaHI, peifk, MeGelbHLE 3aroTOBKH, DPH3LI U me-
KODAaTHBHBIH 1UTIOH,

Pe3yanTaTel OnBITHOMN DepepaGOTKH CTyKHUTH HCXOMHEIMY TAHHBIMU SKOHOMHYECKOTO pacqera.
OcHOBHBIM KDHTEpHEM ONTHMH3ALMH IepepaboTrH Opesen Obl1a CTOMMOCTE CO3JAaHHOH AKKY-
MYJISILMH.

Pesynerater mecnenmosanmii nokasanM HeoGXOAWMOCTH OTCOPTHPOBKH GpeBeH OT MHITOBOY-
HOT'O CBIPBA BBICIIErO KAYeCTBA H Ile/lecO06pa3HOCTh NMEPBOOYEPEIHOrO HANPABICHAS AX B MPOH3-
BOJICTBO [EKOPATHBHOTO IIMOHA, A 3aTeM — B TPOA3BOACTBO M202bHBIX 3arOTOBOK M (hpH3OB

OPTIMIZATION OF CONVERTING SAWLOGS INTO SAWN MATERIALS AND
FACE-VENEER

Summary

It was attempted to establish the payability of pine, spruce, beech, oak and alder first quality
group sawlogs conversion into sawn materials and face-veneer. During experimental conversion
the following final destination products were taken into account: export lumber, lumber for do-
mestic use, laths, furniture half-products, parquet strips and face-veneer. Obtained 1esults were
used as a basis of economic calculus. Accumulation of capital rate was accepted as a fundamental
criterion of sawlogs conversion optimization. Results of performed investigation are pointing
to the necessity of selecting logs of highest quality from the rest of high grade sawlogs and use
them for the production of face-veneer in the first place, and next for the production of furniture
half-products and parquet strips.
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