MATERIAL DLA UCZNIA. CZESC 1
DREWNO OKRAGLE. MATERIALY TARTE

1. Drewno okragle. Podzial, sortymenty i klasyfikacja.

Manipulacja dluzyc
Celem manipulacji dluzyc jest zaprojektowanie takiego ich podziatu, aby mozna bylo

otrzymac¢ ktody:

— o mozliwie jednolitym ksztalcie,

— okreslonej jakos$ci na catej ich dtugosci,

— o wymiarach dostosowanych do ich przeznaczenia,

co pozwoli uzyskac¢ jak najbardziej uzasadniony pod wzgledem technicznym i ekonomicznym

ich dalszy podzial na materialty tarte w hali przetarcia i w halach dalszego przerobu.

Manipulacja dluzyc jest jedng z najwazniejszych operacji w procesie produkcyjnym tartaku,

gdyz od jej prawidtowego wykonania w duzym stopniu zaleza wyniki pracy catego tartaku.
Wysoki stopien trudnos$ci operacji manipulacji polega na tym, ze obok dokladnej

znajomos$ci wszystkich cech 1 wad drewna, ich umiejscowienia w dluzycy oraz wptywu na
przydatnos¢ drewna do okreslonych celow produkcyjnych, manipulant (brakarz) musi by¢
dokladnie zorientowany w biezacych zadaniach tartaku, musi umie¢ szybko oceniaé
przydatnos$¢ poszczegdlnych dluzyc, a nawet niektorych ich czesci do wykonania tych zadan,

jak tez rownie szybko kalkulowaé, jaki podzial bedzie mial najkorzystniejszy wplyw na

ogolny wynik produkcji. Nalezy pamigtaé, ze przeprowadzona manipulacja ma skutki

nieodwracalne, stad jej wadliwe przeprowadzenie ma zasadniczy wptyw na wyniki produkcji.
Podstawowe zasady manipulacji dtuzyc sg nastepujace:

- kazda dhuzyca musi by¢ traktowana indywidualnie, poniewaz drewno nie jest materiatem
jednolitym i kazda dluzyca wykazuje cechy i wady w uktadzie tylko dla niej wlasciwym,

- nalezy uwzglednia¢ wiasciwosci i cechy charakterystyczne dla kazdego rodzaju drewna,

- poniewaz wady o najwigkszym nasileniu maja decydujace znaczenie przy wyznaczaniu
podzialu dluzycy na klody, nalezy przed wszystkim zwraca¢ uwage na s¢ki, guzy
1 krzywizny, na stopien zbiezystosci, wielkos¢ skretu wiokien, struktur¢ drewna oraz
obecno$¢ wad ukrytych, ktorych wystepowanie mozna w pewnym stopniu okresli¢ na
podstawie zewnetrznych znieksztatcen kory,

- wady wystepujace na powierzchni drewna powinny by¢ roztozone rownomiernie na catej
dtugosci ktody albo zgrupowane w jednej jej potdwce,

— wady pojedyncze o wigkszych wymiarach lub ich zgrupowania powinny uktadaé sie¢
w klodzie w taki sposob, aby w czasie przetarcia mozna je bylo umiejscowi¢ w jak
najmniejszej liczbie sztuk tarcic,

— cechy struktury drewna oraz jego naturalny ksztatt (krzywizny) nalezy wykorzystac przy
formowaniu ktod o specjalnym przeznaczeniu,

- manipulacj¢ dluzyc nalezy rozpoczyna¢ od odziomka lub miejsca, w ktorym mozna

wyznaczy¢ ktodg¢ na specjalnie poszukiwane sortymenty [3, s. 58].



Formowanie ksztaltu klod

Podzial dtuzycy na ktody tartaczne powinien doprowadzi¢ do uzyskania odcinkow dtuzyc
o ksztalcie jak najbardziej zblizonym do postaci walca, a wigc do otrzymania ktod o jak
najmniejszej strzalce krzywizny i mozliwie rownomiernej zbiezystosci na calej dlugosci
ktody. Wymanipulowanie nadmiernych krzywizn, czyli tzw. ,,prostowanie” kt6d ma na celu:

— ulatwienie rozpitowywania ktod,
- produkowanie tarcicy o mozliwie najmniejszej krzywiznie,
- uzyskanie maksymalnej wydajnosci materiatowej przy przetarciu.

Manipulant powinien dazy¢ do uzyskiwania ktdd o jak najmniejszej strzatce krzywizny,
jednoczesnie musi pamigta¢, aby eliminowanie krzywizn nie doprowadzitlo do otrzymania
nadmiernej ilosci kiod krotkich, gdyz powoduje to obnizenie wartosci tarcicy. Nalezy
najpierw okresli¢ rodzaj krzywizny (jednostronna, wielostronna), ustali¢ wielkos¢ strzatki
oraz przydatno$¢ okreslonych czesci dluzyc do produkcji zgdanych sortymentoéw tarcicy.
Nastepnie przystepuje si¢ do zaprojektowania podziatu dluzycy i krzywizny kolejnych kiod.
Jesli dtuzyca wykazuje krzywizng dwu- lub wielostronng, nalezy najpierw ustali¢ jej podziat
na odcinki z krzywizng jednostronng, a nastepnie podziat na kiody.

Rys. 1. Eliminowanie krzywizny jednostronnej: a —
zmniejszenie strzatki krzywizny przy manipulacji na trzy
ktody, b — na dwie ktody [3, s. 60]
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Rys. 2. Eliminowanie krzywizny kolankowej: a — prawidlowe,
b — wadliwe [3, s. 61]



Proponowane rzazy dzielace dtuzyce¢ na klody nalezy wyznacza¢ w miejscach:
— rozpoczynania si¢ lub zakonczenia krzywizny,
- najwiekszej strzatki krzywizny,
— zmiany kierunku krzywizny.

Mniejsza rolg niz krzywizna odgrywa zbiezystos¢. W granicach do 1 cm/m traktuje si¢ ja
jako normalng i nie wymagajaca eliminowania. Poszczegdlne czegsci dluzycy (odziomkowa,
srodkowa, wierzchotkowa) charakteryzuja si¢ réznymi stopniami zbiezystosci. W czesci
odziomkowej czgsto wystepuje szczegdlnie duza zbiezysto$¢ spowodowana wystepowaniem
naptywow korzeniowych i zwigkszeniem wskutek tego $rednicy pnia przy szyi korzeniowe;j.
Cze$¢ srodkowa ma zwykle najmniejszg zbiezysto$¢. Jej ksztalt jest najbardziej zblizony do
walca. W czesci wierzchotkowe] wystepuje duza zbiezystos¢. Jednocze$nie wraz z nig
pojawiaja sie i inne cechy, inaczej uksztaltowane niz w czesci $rodkowej, jak np. sgki. Tak
wigc podzial dluzycy na te trzy podstawowe czgsci uwzglednia nie tylko rdznice w stopniu
zbiezystos$ci, ale przede wszystkim jako$¢ drewna [3, s. 62].

Wydzielanie jakoSci

Podziat dluzyc na ktody pod wzgledem jakosci drewna ma na celu sformowanie ktod
przydatnych na calej ich dlugosci do produkcji okreslonych grup sortymentdéw tarcicy, tzn.
o zasiggu 1 rozmieszczeniu wad i cech drewna umozliwiajacym wyprodukowanie z nich
tarcicy o okreslonym przeznaczeniu. Poszczegdlne wady i cechy drewna przy wydzielaniu
jakosci i okreslaniu przydatnosci kléd maja rozne znaczenie. Nalezg do nich: sgki, zgnilizna
wewnetrzna, zaparzenie, falszywa twardziel, zabitki.
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Rys. 3. Zalezno$¢ rozmieszczenia sekdéw na przekroju
poprzecznym strzaly od odleglosci od $rodka
przekroju [3, s. 65]

Seki maja najwicksze znaczenie dla jakosci drewna tartacznego, poniewaz ich wielkos¢,
rozmieszczenie oraz stan zdrowotny odgrywaja zasadniczg role przy klasyfikacji 1 sortowaniu
tarcicy.

Najpowazniejszag wada s3 seki zepsute i nie zro$nigte z otaczajaca je tkanka drzewna.
Obnizaja one wytrzymato$¢ i jednolito$¢ tarcicy, zmniejszajac jej jako$¢ w znacznie
wiekszym stopniu niz s¢ki zdrowe 1 dobrze wyrosnigte.
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Rys. 4. Manipulacja dluzycy drewna iglastego uwzgledniajaca
rozmieszczenie sekow: a — prawidlowa, b — wadliwa [3, s. 67]

Zgnilizna wewngtrzna w drewnie drzew iglastych ma posta¢ zgnilizny korzeniowej albo
zgnilizny strzaly. Zgnilizna korzeniowa jest usuwana poprzez odcigcie czgsci nadmiernie
porazonych. Zgnilizng strzaty eliminuje si¢ przez wyznaczenie podziatu dluzyc na klody
w miejscach, w ktorych spodziewany jest koniec zasiegu wady. Oprocz zasiegu nalezy
rowniez bra¢ pod uwage stopien rozkltadu drewna wywotany zgnilizng. Drewno porazone
przez zgnilizng twarda powinno by¢ przeznaczone na nie obrzynang tarcice hubiasta,
natomiast obecno$¢ zgnilizny migkkiej jest w zasadzie niedopuszczalna.
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Rys. 5. Manipulacja dhluzycy z uwzglednieniem zgnilizny
korzeniowej: a — prawidlowa, b — wadliwa [3, s. 68]

Zgnilizna wewnetrzna w drewnie drzew lisciastych wymaga od manipulanta duzego
doswiadczenia. Po stwierdzeniu jej w dluzycy musi on okresli¢ jej rodzaj (twarda czy
migkka), stopien rozktadu, a dopiero potem przeprowadzi¢ manipulacj¢ dluzycy na klody.

Zgnilizna bielu wystepuje w drewnie drzew iglastych oraz twardzielowych lisciastych.
W drewnie drzew iglastych kwalifikuje je do produkcji tarcicy tylko gorszych klas jakosci.
W tarcicy debowej i wigzowe] wada ta nie ma znaczenia, natomiast w drewnie jesionowym
ma zasadnicze znaczenie. W czasie manipulacji dluzyc 1 wyrzynki kldd zgnilizny bielu nie
eliminuje si¢. Eliminacja nastepuje w toku dalszej obrobki drewna.

Zaparzenie, zgnilizna marmurkowa 1 migkka wystepuja tylko w drewnie drzew
lisciastych beztwardzielowych. Eliminuje si¢ je przez wycigcie z dtuzyc czesci objetych
wadami 1 stopniem rozktadu porazonego drewna.



Rys. 6. Manipulacja dtuzyc wykazujacych zgnilizng strzal: a

— wadliwa — zgnilizna w $rodkowej czgsci, b — prawidlowa —
zgnilizna w $rodkowej czgsci, ¢ — wadliwa — zgnilizna w
czgsci odziomkowej, d — prawidtowa — zgnilizna w czesci
odziomkowej, e — ze zgnilizng od s¢ka ,,deresza” [3, s. 69]

Rys. 7. Manipulacja dluzyc drzew lisciastych
wykazujacych zgnilizne na czole odziomkowym: a—
porazenie stabe, b — porazenie silne, I do IV kolejnos¢
rzazow [3,s. 71]

Falszywa twardziel to pospolita wada w beztwardzielowym drewnie drzew lisciastych,
a w tarcicy przeznaczonej na wyroby stolarskie moze by¢ dopuszczona tylko

Zabitki w drewnie drzew iglastych wystepuja najcze$ciej w partii odziomkowej.
wad¢ o nieznacznym wprawdzie zasiggu, ale wazna, bo wystepujaca



Ustalanie wymiarow klod

W czasie manipulacji dluzyc nastgpuje ustalenie dwoch podstawowych wymiaréow kiod:
srednicy w cienszym koncu oraz dlugosci przy jednoczesnym uzyskaniu jednolitos$ci ksztattu
1 jakosci drewna ktody.

Srednica w cienszym koncu ma decydujace znaczenie przy przecieraniu ktod na pilarkach
ramowych pionowych, gdyz odpowiednio do wymiaréw ktod dobiera si¢ pozniej sprzegi pit.
Wymiary $rednic w cieniszym koncu ustala si¢ w dwojaki sposob. Przy manipulacji dluzyc na
ktody przeznaczone do produkcji materiatéw tartych ogoélnego przeznaczenia w pierwszym
rzedzie uwzglednia si¢ wymagania dotyczace jednolitosci ksztattu i jakosci kldd, a nastepnie
PO wyznaczeniu miejsc rzazow ustala si¢ srednice tych kiod w ich cienszych koncach.

Przy produkcji materiatbw przeznaczeniowych, a wigc sortymentéw tarcicy
o okreslonych wymiarach i przeznaczeniu, najpierw mierzy si¢ $rednice manipulowanej
dluzycy, ustalajac od ktorego miejsca 1 na jakiej dlugosci $rednica ta nadaje si¢ do
wyprodukowania zadanego sortymentu, a dopiero w drugiej kolejnosci sprawdza sie, czy
odcinek dluzycy o odpowiedniej Srednicy nie wykazuje wad dyskwalifikujacych w produkcji
tego sortymentu. W tartakach wyposazonych w linie pilarek tasmowych mozna w ogdle nie
rozsortowywacé kiod wedlug wymiarow srednicy w cienszym kofcu, poniewaz obrabiarki te
pracuja jedna pita.

W produkcji tarcicy ogdlnego przeznaczenia dlugos¢ ktdéd ma mniejsze znaczenie od ich
srednic w cienszym koncu. Dlugos¢ ktoéd przeznaczonych do produkeji tarcicy o specjalnym
przeznaczeniu jest z gory okreslona wymiarem ich dlugosci.

Zasady sortowania ktod

O przeznaczeniu ktdéd do produkcji okreslonych sortymentéw tarcicy decyduja: ksztatt,
jako$¢ 1 wymiary. Ktody uzyskane w wyniku podziatu dhuzyc w czasie wyrzynki musza by¢
odpowiednio posegregowane, aby mozna bylo zaleznie od parku maszynowego prawidlowo
organizowa¢ prace hali przetarcia i w optymalny sposob wykorzysta¢ zainstalowane w niej
obrabiarki.

Klody z drewna drzew iglastych sortowane sg zasadniczo na cztery grupy: do produkcji
tarcicy nie obrzynanej, obrzynanej, ogolnego przeznaczenia oraz eksportowej. Kazda grupe
ktod rozsortowuje si¢ na stopnie wymiarowe $rednic.

Przy sortowaniu ktdéd z drewna drzew lisciastych zasadnicze znaczenie maja sortymenty
tarcicy przeznaczeniowej. Najwazniejsze z nich to: do produkcji potfabrykatow okleinowych,
tarcicy eksportowej, krawedziakow i belek, tarcicy okrgtowej, tarcicy technicznej, podktadow
kolejowych. Ktod pozostatych po odsortowaniu do produkcji tarcicy przeznaczeniowej nie
rozsortowuje si¢ na grupy jakosciowe. Wyodrebnia sie tylko poszczegodlne rodzaje drewna,
a ktody kazdego rodzaju sortuje si¢ na grupy wymiarowe z odstopniowaniem uzaleznionym
od parku maszynowego hali przetarcia.

Znakowanie klod

Po wykonaniu rzazéw dzielacych dluzyce na kolejne klody nalezy ponownie dokonad
ogledzin czoét ktod 1 ewentualnie skorygowac dotychczasowe ustalenia, a nastgpnie wykonaé
znakowanie k1dd. Na czole cienszego konca ktody wykonuje si¢ znaki okreslajace jej dtugosc¢
1 $rednice oraz grupe jakosci lub przeznaczenie ktody. Znaki powinny by¢ wykonywane
w sposob trwatly, aby mozna bylo bez trudu je odczyta¢ przy dalszych operacjach procesu
technologicznego az do chwili przetarcia klody bez potrzeby dokonywania dodatkowych
pomiarow.



Pytania sprawdzajace

AN el N

o >

Jaki jest cel manipulacji dtuzyc?

Jak okreslamy podstawowe zasady manipulacji dtuzyc?

Jakie zadanie ma wymanipulowanie nadmiernych krzywizn dtuzyc?

Jak mozna przedstawi¢ graficznie zasady eliminowania krzywizny jednostronnej?

Jak przedstawi¢ graficznie zasady eliminowania krzywizny kolankowej?

Jak przedstawi¢ graficznie zasady manipulacji dluzycy uwzgledniajacy rozmieszczenie
sekow?

Jak przedstawi¢ graficznie zasady manipulacji dluzycy z uwzglednieniem zgnilizny
korzeniowej i zgnilizny strzaty?

Jakie znaczenie ma okreslenie $rednicy ktody w cienszym koncu?

Na czym polega znakowanie ktod?

2. Materialy tarte. Przetarcie kléd.

Przecieranie kléd na pilarkach ramowych pionowych

Zadaniem pilarek ramowych pionowych jest wstepny podzial ktdd na tarcice.
Przygotowanie pilarki ramowej pionowej do pracy polega na:
sprawdzeniu jej stanu,
wykonaniu biezacych zabiegow konserwacyjnych (smarowanie, usuwanie luzow),
ustawieniu i zawieszeniu sprzegow pit zgodnie z dyspozycja kierownika hali przetarcia.
Obsluga pilarki ramowej pionowej w czasie pracy polega na:
zdejmowaniu dowozonych ktdd z woézka manipulacyjnego, z legaro6w lub z przeno$nika
podawczego,
uktadaniu kt6éd na wézku podawczym w najkorzystniejszym do przetarcia potozeniu,
prawidlowym zakleszczeniu ktody w uchwytach wozka podawczego,
centrycznym wprowadzeniu ktody migdzy walce posuwowe,
wlaczaniu 1 wytgczaniu mechanizmu posuwowego,
regulowaniu wielko$ci posuwu,
podnoszeniu, opuszczaniu 1 regulowaniu docisku gornych walcéw posuwowych,
obserwowaniu i nadzorowaniu pracy pilarki,
odbieraniu i odrzucaniu krétkich opotow i najkrotszych kawatkow tarcicy bocznej,
zakleszczaniu koncéw wypitowanych materiatbw w uchwytach wozka odbierczego, albo
kierowaniu ich mi¢dzy plyty kierujace urzadzenia rozdzielczo-odbiorczego,
odtaczaniu wozkow odbiorczych z wyprodukowana tarcicg 1 zwalnianiu uchwytéw woézka
odbiorczego,
kontroli wymiardw 1 jakos$ci wyprodukowanej tarcicy,
wstepnym rozdziale tarcicy na gtowna i boczna,

kierowaniu wyprodukowane;j tarcicy do dalszych stanowisk roboczych. [1, s. 215]



Czynnosci koncowe polegaja na:
— zatrzymywaniu pilarki ramowej pionowe;j,
— oczyszczeniu stanowiska z trocin, drobnych odpadow,
— zwolnieniu naciagu pit. [1, s. 216]

Podczas podawania kolejnych ktéd do pilarki ramowej nalezy pamigta¢, ze nie wolno
wczesniej odkleszcza¢ koncow ktody znajdujacej si¢ w pilarce, zanim przejdzie przez nig
okoto 2/3 jej dlugosci. Nie wolno takze odkleszcza¢ konca klody, jesli dlugose
odkleszczonego odcinka jest wigksza niz 2 m. Pozostawianie dtuzszych niz zakleszczone
odcinkow powoduje najczesciej skrecenie ktody w walcach posuwowych. Ma to ujemny
wplyw na jakos$¢ obrobki produkowane;j tarcicy. [1, s. 217]

Przy pilarce ramowej pionowej jedng z podstawowych czynno$ci jest regulowanie
wielkos$ci posuwu. Do tego celu, dla poszczegdlnych typoéw pilarek ramowych pionowych,
muszg by¢ sporzadzone oddzielne tabele posuwdw. Tabelaryczne wielko$ci posuwOw mozna
stosowa¢ jednak tylko przy przecieraniu ktod prostych o regularnej budowie. Przy
przecieraniu innych ktéd nalezy stale zmienia¢ wielko$ci posuwow. Regulowanie wielkosci
posuwu, zaleznie od jakosci, struktury, budowy 1 wymiaréw ktody, zmierza do osiggnigcia jak
najbardziej rownomiernej pracy pilarki ramowe;.

Przez caly czas przecierania ktdod zespot trakowych powinien stale uwazaé, czy ruchy
ramy pilarki sa prawidlowe, czy wlasciwie pracujg pily, jak dziala mechanizm posuwowy,
oraz okresowo sprawdzal, czy czeSci ruchome nie nagrzewaja si¢ nadmiernie. W razie
stwierdzenia nieprawidtowos$ci nalezy natychmiast pilarke zatrzymac i usuna¢ ich przyczyny.

Po przetarciu calej klody tarcice, w zaleznosci od zastosowanych rozwigzan
technicznych, odbiera si¢ przy pomocy wozka odbiorczego, urzadzenia rozdzielczo-
odbiorczego lub tzw. mostkow rozdzielczych. Jesli pilarki ramowe pionowe pracuja
zespolowo, wowczas pryzmy wypitowane na pierwszej pilarce, stanowigce materiat gtowny,
sa podawane bezposrednio do drugiej pilarki, na ktdérej nastepuje ich rozpitowywanie na
tarcice. Jesli pilarki pracuja indywidualnie, wtedy wyprodukowane pryzmy zostaja
przemieszczone do magazynu pryzm, skad zostang podane do tej samej pilarki po zmianie

sprzegu pit.

Przecieranie kléd na pilarkach tasmowych
Przecieranie ktod na pilarkach taSmowych wykazuje szereg zalet w poréwnaniu z ich

rozpitowywaniem na pilarkach ramowych pionowych, poniewaz umozliwia:

— indywidualne traktowanie kazdej ktody, a nawet kazdego kolejnego rzazu, a tym samym
dostosowywanie grubosci kolejno odpitowywanych sztuk tarcicy do jakosci drewna
uwidaczniajacej si¢ na kazdej odkrytej ptaszczyznie przetarcia,

— rozpitowywanie bezposrednio po sobie ktod rdéznej srednicy 1 jako$ci bez koniecznosci ich
uprzedniego sortowania na grupy jakosciowo-wymiarowe na sktadzie drewna,

— rozpitowywanie ktéd wedlug doraznie i indywidualnie dla kazdej z nich dobranych
ptaszczyzn rozkroju,

— rozpitowywanie ktéd wszystkich stopni $rednic bez ograniczania ich goérnej granicy
wielko$cig przeswitu ramy,

— zmniejszenie ubytkéw drewna w postaci trocin, poniewaz pity taSmowe sg ciensze od pit
trakowych.

Sposoby rozpitowywania ktéd na pilarkach ramowych pionowych moga by¢
wykorzystane rowniez przy przecieraniu na pilarkach tasmowych. Konstrukcja tych pilarek
umozliwia jednak wykonanie przetarcia rowniez innymi sposobami, ktérych stosowanie na
pilarkach wielopitowych jest niemozliwe:

— przetarcie mieszane asymetryczne,

— przetarcie jednopryzmowe asymetryczne,



przetarcie wielopryzmowe z deskami srodkowymi,
przetarcie dwukrotne specjalne,

przetarcie ¢wiartkowe,

przetarcie potowkowe,

przetarcie z odwracaniem,

przetarcie okleinowe.

Rys. 13. Przetarcie mieszane Rys. 14. Przetarcie jednopryzmowe
asymetryczne [1, s. 249] asymetryczne [1, s. 249]
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Rys. 15. Przetarcie wielopryzmowe Rys. 16. Przetarcie wielopryzmowe
rozdzielcze [1, s. 250] rozdzielcze z deskami srodkowymi
[1,s.250]
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Rys. 17. Przetarcie dwukrotne specjalne Rys. 18. Przetarcie ¢wiartkowe [1, s. 251]
(fatszywa twardziel podwdjnie
zakreskowana) [1, s. 251]
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Rys. 19. Rozpitlowywanie ¢wiartki Rys. 20. Przetarcie potowkowe [1, s. 252]
réwnolegle do jej ptaszczyzn [1, s. 252]
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Rys. 21. Przetarcie z odwracaniem: a, b, c, d — kolejne etapy przetarcia

w zmiennych ptaszczyznach, e — wszystkie etapy przetarcia w jednym schemacie [1, s. 253]



Pytania sprawdzajace.

1. Opisz przebieg przetarcia ktod na pilarce ramowej pionowe;.
2. Opisz przebieg przetarcia ktod na pilarce tasmowe;.
3. Wymien rodzaje przetarcia kiod.



