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TECHNIKA I TECHNOLOGIA W POLSKIM PRZEMYSLE
TARTACZNYM — WYNIKI BADAN EMPIRYCZNYCH

Artykut zawiera wyniki badan bezposrednich przeprowadzonych w 2008 roku
w polskim przemysle tartacznym, dotyczqcych sktonnosci producentow tarcicy do
wdrazania innowacji, stanu wyposazenia technicznego i stosowanych technologii
oraz stopnia wykorzystania zdolnosci produkcyjnych.
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Wstep

Wazna podstawe decyzyjna, zardéwno dla przedsigbiorstw dzialajacych na rynku,
jak 1 dla instytucji zajmujacych si¢ polityka gospodarcza, stanowig studia sekto-
rowe, rozumiane jako wieloaspektowe analizy aktualnego stanu danej galezi lub
branzy przemystowej. Uzyskane w ten sposob informacje ilosciowo-jako$ciowe
pozwalaja na oceng kierunkéw rozwoju i potrzeb inwestycyjnych danej branzy
i moga stanowi¢ wazny instrument wspomagajacy zarowno proces badawczy
w zakresie prognozowania jej rozwoju, jak i formulowania strategii.

W sektorze drzewnym szczegodlne znaczenie ma przemyst tartaczny, ze
wzgledu na fakt przetwarzania ponad potowy pozyskiwanego surowca drzewne-
go przydatnego do przerobu przemystowego, a takze usytuowania na poczatku
tzw. tancucha drzewnego — pomigdzy lesnictwem a przemystami wytwarzaja-
cymi drzewne wyroby finalne. W wypadku branz wykorzystujacych jeden
rodzaj surowca (i jego pochodne) niezwykle wazny jest poziom rozwoju tech-
niczno-technologicznego i organizacyjnego branz zlokalizowanych na poczatku
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ciagu produkcyjnego’ i dostarczajacych materialéw dla branz wytwarzajacych
wyroby finalne.

We wspotczesnej gospodarce dla osiagnigcia wysokiej konkurencyjnosci
niezbedne jest wdrazanie nowoczesnych technologii, stosowanie efektywnych
technik zarzadzania i marketingu, pozyskiwanie kapitalu do finansowania dzia-
fan eliminujacych lukg¢ technologiczna, ciagle kontrolowanie kosztow produkc;ji,
dazenie do pozyskiwania intratnych rynkéw zagranicznych, do poprawy efek-
tywnosci alokacji zasobow itd. [Gorynia 1996; Hiibner 1994; Chojna 2005;
Jagietto 2003]. W warunkach zaostrzonej walki konkurencyjnej wiedza o takich
dziataniach w przedsigbiorstwach przemystu tartacznego, zaopatrujacego wiele
dziedzin gospodarki w niezbedne materiaty i wyroby, nabiera szczegolnego zna-
czenia.

Ranga problematyki, a takze specyfika, miejsce i znaczenie przemystu tar-
tacznego w sektorze drzewnym i catej gospodarce oraz niepetlna wiedza o tej
dziedzinie dzialalnosci stanowily przestanki podjecia badan empirycznych®
[Szostak i in. 2008]. Pozwolily one na dokonanie poglgbionej analizy stanu roz-
woju tego przemystu oraz identyfikacji i oceny wielko$ci Iuk technologicznych
W nim wystepujacych.

Cel, zakres i metodyka badan

Istniejaca luka poznawcza i informacyjna, dotyczaca funkcjonowania polskiego
przemystu tartacznego rozpatrywanego na poziomie catej branzy, w szczeg6lno-
$ci odnoszaca si¢ do aspektow techniczno-technologicznych spowodowata, ze
niezbedne bylo podjecie proby zdiagnozowania tego stanu na podstawie badan
bezposrednich.

Celem przeprowadzonych badan byla charakterystyka stanu przemystu
tartacznego w Polsce, ze szczegdlnym uwzglednieniem wybranych aspektow
techniczno-technologicznych.

Zakresem badan objeto przemyst tartaczny’, przy czym w analizie uwzgled-
nione zostaly podmioty zrdéznicowane pod wzgledem wielkosci (w sensie
zatrudnienia 1 wolumenu przecieranego surowca) oraz statusu organizacyjno-
wlasnosciowego. W zakresie zagadnien techniczno-technologicznych uwage

' Znaczenie idei ciagu produkcyjnego w odniesieniu do sektora drzewnego omoéwiono
szerzej m.in. w monografii [Ratajczak 2001].

* Artykut zawiera cze$¢ wynikow badan finansowanych ze $rodkéw Ministerstwa Go-
spodarki na dzialalnos¢ statutowa, a przeprowadzonych w 2008 roku w Zaktadzie
Ekonomiki Drzewnictwa Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu [Szostak i in.
2008].

3Wed%ug Polskiej Klasyfikacji Dziatalnosci (PKD) Dziat 20.1, ktéry od 2008 roku
zostal okreslony jako grupa 16.1 —,,Produkcja wyrobow tartacznych”.
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badawcza skoncentrowano na analizie postaw proinnowacyjnych w tym
przemysle, a takze na diagnozie stanu wyposazenia technicznego, stosowanych
technologii, wykorzystania zdolnosci produkcyjnych oraz udzialu wyrobow
0 WyZszym stopniu przetworzenia.

Badania przeprowadzono zasadniczo za pomoca metod badan bezposrednich
(ankieta 1 wywiad ekspercki), cho¢ positkowano si¢ rowniez metoda badan
posrednich (studia literatury branzowej, analiza wtornych zrodet danych).
W badaniach bezposrednich zastosowano przede wszystkim metod¢ badan
ankietowych, przeprowadzonych w 2008 roku. Uzupehiajacym zrodtem danych
empirycznych byty oficjalne, publikowane dane Glownego Urzgdu Statystycz-
nego (GUS), dane niepublikowane dostgpne w departamentach GUS (m.in.
w Departamencie Przemystu, Departamencie Przedsigbiorstw i Cen, Departa-
mencie Pracy i Warunkéw Zycia), informacje banku danych ,,Drzewnictwo”
Instytutu Technologii Drewna w Poznaniu (m.in. baza adresowa przedsig-
biorstw) oraz krajowe publikacje specjalistyczne (w tym Biuletyn Polskiej Izby
Gospodarczej Przemystu Drzewnego ,,Rynek Drzewny”).

W badaniach postuzono si¢ kwestionariuszem ankietowym, zawierajacym
gldwnie pytania zamknigte, o charakterze dopetnien (mozliwo$¢ wyboru sposrod
zaproponowanych odpowiedzi) oraz pytania zamknigte rozstrzygajace (odpo-
wiedzi ,,tak” lub ,,nie”’). Zamieszczono w nim réwniez pytania otwarte.

Pytania kwestionariusza dotyczyly takich zagadnien jak:

— rodzaj programow produkcyjnych prowadzonych w przedsigbiorstwie (asor-
tyment produktow i stopien ich przetworzenia),
— stan wyposazenia technicznego (rodzaj, ilos¢, wiek wiodacych maszyn

i urzadzen oraz linii produkcyjnych),

— zakres stosowanych nowoczesnych technologii,
— stopien wykorzystania zdolnosci produkcyjnych.

Jako $rodek komunikacji z respondentami wybrano przesytke pocztowa, kto-
rej podstawowa zaleta jest mozliwo$¢ poddania pomiarowi duzej proby, przy
mniejszych nakltadach finansowych niz w przypadku wywiadu bezposredniego,
czy ankietyzacji telefonicznej. W celu zwigkszenia stopnia zwrotno$ci ankiet
postuzono si¢ metoda motywujaca respondentdw, tj. metoda wyrozniajaca (zata-
czona koperta zwrotna z oplacona przesytka i list przewodni wyjasniajacy cel
badan wraz z informacja o mozliwos$ci otrzymania raportu zawierajacego synte-
tyczne wyniki badan). Jednoczesnie okreslono termin zwrotu wypetlionych
kwestionariuszy (20 marca 2008 roku).

Potencjalng populacje badan stanowili producenci przemystu tartacznego,
zlokalizowani na terenie catej Polski. Doboru podmiotéw ankietyzacji dokonano
nielosowo, na zasadzie doboru celowego, z zatozeniem dotarcia do jak najwigk-
szej liczby producentéw, przy jednoczesnym dazeniu do minimalizacji nakladéw
na badania. Po szczegotowej selekcji podmiotéw gospodarczych przemystu tar-
tacznego w poszczegdlnych wojewodztwach, kwestionariusze ankietowe wystano
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do 791 respondentow, zréznicowanych pod wzgledem profilu produkcji oraz
wielkosci. Otrzymano 47 zwrotéw przesytek z powodu likwidacji firm, zmiany
profilu produkcji lub adresu (w relacji do tacznej liczby firm, do ktorych skiero-
wano ankietg, bylo to 6%). Ostatecznie ankieta trafita do 744 producentow.
Wypelnione kwestionariusze ankietowe otrzymano od 105 respondentow.
Zwrotno$¢ w przeprowadzonych badaniach wynosita zatem 14,1% (co oznacza
wigcej niz srednia w tego typu badaniach).

Sposrdd badanych przedsigbiorstw najwigksza grupe respondentow stanowili
producenci, ktérzy rocznie przecieraja do 10 tys. m’ surowca drzewnego.
W tej grupie 54% stanowili producenci przecierajacy do 5 tys. m® surowca. War-
to doda¢, ze w grupie respondentow duzych pod wzglgdem przerobu drewna
znalazly si¢ tez przedsigbiorstwa zuzywajace 125 tys. m’, 250 tys. m’, a nawet
570 tys. m’ (przedsigbiorstwo wielozaktadowe) — tabela 1. Badana grupa produ-
centow przemystu tartacznego przetwarza rocznie ponad 2,2 mln m’ surowca
drzewnego, co stanowi ponad 10% drewna przetartego przez producentow
wyrobow tartacznych, stolarskich i ciesielskich, opakowan, matej architektury
drewnianej w 2007 roku* [Ratajczak, Szostak, Bidzinska 2001; Ratajczak 2001;
Szostak, Bidzinska, Ratajczak 2006].

Tabela 1. Charakterystyka respondentow
Table 1. Characteristic of respondents

Ilo$¢ przetartego surowca (tys. m°) Liczba zatrudnionych (0sob)
Amount of raw material sawn (thou. m’) Number of employees
do/up to ow./over | do/up to ow./over
5,6’ 5,1-10,0 | 10,1150 | 15,120 | P 5 1049 | POV
33 28 14 7 23 12 58 35
Odsetek ogodlnej liczby respondentoéw (%)
Percentage of the total number of respondents (%)

31,0 27,0 130 | 70 | 220 [ 110 | 550 34,0

Zrédlo: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.

W grupie ankietowanych przedsi¢biorstw dominowaty przedsigbiorstwa ma-
fe. Pod wzglgedem zatrudnienia najwigkszy odsetek stanowili bowiem producenci
zatrudniajacy 1049 osob (55%). Wérod producentdow zatrudniajacych powyzej
49 o0s6b znalezli si¢ rowniez producenci zatrudniajacy od 60 do 500 oséb (18
firm), a w przypadku przedsigbiorstwa wielozakladowego liczba zatrudnionych
wynosita 7900 osob.

“Na podstawie wczesniejszych badan i metod opracowanych w Instytucie Technologii
Drewna w Poznaniu przyjeto, ze ta grupa producentow zuzyta w 2007 roku okoto 21
mln m® surowca. Pominieto import drewna, gdyz dla celéw przemystu tartacznego by-
ty to niewielkie ilogci. W 2007 roku byto to 0,3 mln m’.
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Otwartos$¢ przemyshu tartacznego na innowacje

Postep techniczny jest jednym z czynnikow wzrostu produkcji materialnej.
Z jego istoty wynika, ze oddzialuje on na proces produkcji posrednio, przez
wlasciwe ksztattowanie srodkéw i przedmiotow pracy oraz pobudzanie do ich
efektywnego wykorzystania. Postep techniczny jest jednocze$nie istotnym
stymulatorem innowacyjnosci.

Zdolnos¢ do absorpcji postepu technicznego, do tworzenia i wdrazania
innowacji jest decydujacym czynnikiem okres§lajacym szanse podmiotéw gospo-
darczych na restrukturyzacjg, pomys$lne funkcjonowanie i dlugofalowy rozwo;.
Innowacyjnos¢ oznacza bowiem kreowanie i wdrazanie nowych produktow,
technologii oraz sposoboéw organizacji pracy i produkcji.

Jednym z celow przeprowadzonych badan bezposrednich byto zdiagnozo-
wanie postaw proinnowacyjnych w polskim przemysle tartacznym® [Ratajczak,
Szostak, Bidzinska 2005]. Z badan wynika, ze w latach 2003—2007 innowacja
najczesciej wprowadzana przez producentow przemyshu tartacznego byta mo-
dernizacja parku maszynowego. Takie podejscie zadeklarowato 76% responden-
tow, sposrod 93, ktorzy udzielili odpowiedzi na pytanie dotyczace zmian inno-
wacyjnych (rys. 1). Do istotnych innowacji, ktore zostalty wprowadzone w ponad
50% badanych przedsigbiorstw, nalezaty rowniez: wprowadzenie na rynek
nowego produktu oraz modyfikacja produktow wytwarzanych. Oznacza to, zZe
rozw0j branzy tartacznej polega nie tylko na zwigkszaniu wolumenu dotychczas
produkowanych wyrobow, ale rowniez na réznicowaniu oferty i rozszerzaniu
asortymentu. Wielu respondentow (42—45%) wprowadzito w ostatnich pigciu
latach nowa technologig lub unowoczesnito stosowana dotychczas.

Unowoczesnienie aparatu wytworczego, a takze stosowanych technologii,
W sposob oczywisty wplywa korzystnie na jako$¢ produkowanych wyrobow
i ich akceptacje na rynku. Swiadczy o tym miedzy innymi udziat produkcji eks-
portowej w calkowitej wartosci produkcji. Badania wykazaty, ze w 45% przed-
sigbiorstw sposrod 78 firm, ktore udzielity odpowiedzi dotyczacych eksportu
wyrobow, udziat produkcji eksportowej stanowit wigeej niz 30% wartosci pro-
dukcji; co istotne, wigkszo$¢ z nich (77%) to firmy, w ktérych odsetek ten byt
wigkszy niz 50%. Brak eksportu wykazato tylko 9% firm. Badane przedsigbior-
stwa eksportowaly wyroby w szerokim asortymencie i nie byla to tylko tarcica,
ale rowniez elementy stolarki budowlanej, materiaty podtogowe, palety, okta-
dziny wewngtrzne i zewngtrzne, elementy klejone, wyroby malej architektury
drewnianej, skrzynie, pelety.

* Ocene innowacyjnosci calego przemystu drzewnego, z uwzglednieniem w tym prze-
myshu tartacznego przedstawiono m.in. w artykule [Ratajczak, Szostak, Bidzinska
2005].
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Modernizacja parku maszynowego
Machinery modernization

|

76%

Wprowadzenie na rynek nowego produktu
Introduction of a new product to the market

53%

Zmodyfikowanie jednego lub kilku
wytwarzanych produktow
Modification of one or few
manufactured products

51%

Unowocze$nienie dotychczasowej
technologii
Modernization of technology used

45%

Wprowadzenie nowej technologii
Implementation of new technology

42%

Usprawnienie istniejacych struktur
organizacyjnych

Streamlining of existing organizational
structures

38%

Wprowadzenie nowych i/lub rozszerzenie
istniejacych systemow

i programéw komputerowych
Implementation of new and/or

enhancement of existing

computer systems and programmes

32%

Wdrozenie lub wprowadzenie istotnych
zmian w strategii dziatania firmy
Implementation of significant changes

in the company's operational strategy

31%

Wdrozenie certyfikatow ISO know-how
Implementation of ISO certificates

17%

Korzystanie z zakupionych (lub wtasnych)
patentow, licencji, know-how 8%

Use of purchased (or own) patents,

licences and know-how

Rys. 1. Rodzaj innowacji wprowadzonych w latach 2003—2007 w badanych przed-
sigbiorstwach przemyshu tartacznego

Fig. 1. Types of innovations introduced in the period 2003—-2007 in researched sawmilling
industry companies

Zrédto: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.
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Nalezy zauwazy¢, ze relatywnie duza liczba respondentow (38%) dokonata
usprawnien w istniejacych strukturach organizacyjnych, a ponad 30% wdrozyta
lub wprowadzita istotne zmiany w strategii dziatania firmy. W$roéd pozostatych
innowacji respondenci wskazali kolejno: wprowadzenie nowych i/lub rozszerze-
nie posiadanych programéw komputerowych (32%) oraz wdrozenie certyfika-
tow serii ISO (17%). Zaledwie 8% respondentow korzystalo z zakupionych (lub
wlasnych) patentow, licencji, know-how, co przy uwzglednieniu liczebnos$ci
respondentéw oznacza przypadki jednostkowe.

Z badan wynika réwniez, ze innowacje podejmowane byly zar6wno w fir-
mach duzych, jak i $rednich oraz malych. Mniejsze firmy (przetwarzajace do 10
tys. m’ surowca rocznie) usprawnily swoja dziatalno$é przede wszystkim
poprzez modernizacje 1 unowoczes$nienia (54% wskazan). Innowacje wprowa-
dzane przez firmy wigksze miaty glebszy charakter. Dziatalno$¢ innowacyjna
tych firm ukierunkowana byta na doskonalenie funkcjonowania firmy jako cato-
$ci. Firmy duze dokonaty w wigkszym stopniu zmian w zakresie organizacji.
Usprawnity struktury organizacyjne (54% wskazan), istotnie zmienity strategi¢
dziatania (56%), przeprowadzily szeroko rozumiana komputeryzacje (64%) oraz
wdrozyty certyfikaty ISO (82% wskazan).

Uogolniajac mozna stwierdzi¢, ze firmy przemystu tartacznego wykazaly
w ostatnich latach wyraznie proinnowacyjne nastawienie w swojej dziatalnosci.
Swiadczy o tym duza liczba odpowiedzi na pytanie o rodzaj wprowadzonych
innowacji. Statystycznie kazdy respondent (z 93, ktorzy udzielili odpowiedzi)
wdrozyl w ciagu analizowanych pigciu lat cztery rézne innowacje (na dziesig¢
zamieszczonych w ankiecie). Warto podkresli¢, ze na ogdlna liczbg wskazan
wprowadzonych innowacji (366), 46% stanowily wskazania pochodzace
z przedsigbiorstw mniejszych pod wzglgdem wolumenu przecieranego drewna
(do 10 tys. m’ rocznie). Oznacza to, ze pozytywne zmiany w u$wiadamianiu
potrzeby postaw proinnowacyjnych oraz unowoczesnienia dziatalno$ci wystgpu-
ja nie tylko w duzych przedsigbiorstwach tartacznych, ale w coraz wigkszym
stopniu dotycza one rowniez firm matych. Jest to o tyle istotne, ze w przemysle
tartacznym sektor matych i §rednich przedsigbiorstw jest dominujacy.

Wyposazenie techniczne i stosowane technologie

Ogolnie biorac, przemyst tartaczny nalezy do grupy tzw. przemystéw dojrza-
lych, a jego cechami charakterystycznymi jest stosowanie stosunkowo prostych
procesow technologicznych, powtarzalnos¢ czynnoséci i dominacja wyrobow
standardowych (masowych) w strukturze asortymentowej produkcji. Cechy te
sprawiaja, ze w poréwnaniu z przemyslami uznawanymi za nowoczesne jest to
przemyst mato podatny na innowacje. Rozprzestrzenianie si¢ nowych technik
i technologii w przemysle tartacznym, podobnie jak w wigkszosci branz drzew-
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nych, ma miejsce gldéwnie w przedsigbiorstwach z kapitatem zagranicznym oraz
w duzych firmach krajowych.

Ogolnie mozna stwierdzi¢, ze upowszechnianie nowoczesnych technik
i technologii w polskim przemysle tartacznym przyj¢to szersze rozmiary z po-
czatkiem lat siedemdziesiatych. Od tego czasu coraz powszechniej w rozwiaza-
niach technologicznych wprowadzano linie produkcyjne zamiast pojedynczych
stanowisk pracy, zautomatyzowano niektdre procesy technologiczne, zwigksza-
no potencjat w dziedzinie suszenia, dokonywano mechanizacji prac cig¢zkich
i uciazliwych (tabela 2). W poréwnaniu jednak z poziomem w krajach europe;j-
skich i na $wiecie luka technologiczna dzielaca krajowy przemyst tartaczny
wynosila wowczas co najmniej 10 lat.

Tabela 2. Upowszechnienie nowoczesnych technik i technologii w przemysle tar-
tacznym w Polsce na tle Europy

Table 2. Popularization of modern techniques and technologies in the sawmilling industry
in Poland in relation to Europe

Rok pierwszego zastosowania
Wyszczegolnienie Year of first application
Detailed list Europa Polska
Europe Poland
1 2 3

Laserow§ urzqdzem.a traserskie 1982 1990
Laser laying out device
Przecieranie pryzm (pozyskanych tradycyjnie) w pilar-
kach tarczowych wielopitowych b.d. 1990
Cant breakdown (harvested traditionally) using multi-blade
circular saws n.a.
Agregatowy przer'(')b drewpa cienkiego 1970 1985
Aggregate processing of thin wood
Linie do przerobu drewna $redniowymiarowego:
— pilarka 2-tarczowa pryzmujaca oraz pilarka wielotar-

czowa rozpuszczajaca b.d. 1990
— okrawarki wspotpracujace z wielopitami do rozpusz-

czania pryzm b.d. 1988
Line for the processing of medium-size wood:
— breaking down 2-blade saw and multi-blade re-saws n.a.
— edge saw cooperating with multi-saws for cant re-sawing n.a.
Suszarnie sterowane mikroprocesorami lub komputerami
klasy PC 1980 1986
Drying rooms controlled by microprocessors or PCs
Linia sortowania jako$ciowo-wymiarowego tarcicy
(potautomatyczna, sztaplarki mechaniczne) 1965 1975
Line for sorting of timber in respects of its quality
and dimensions (semi-automatic, mechanical pilers)
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Tabela 2. c.d.
Table 2. Continued

1 2 3

Automatyzacja procesu maszynowej wytrzymatosciowej
klasyfikacji tarcicy konstrukcyjnej 1970 1979
Automation of the process of machine classification of
structural timber in respect of its strength

Linia do produkcji ptyt klejonych z drewna litego
Line for the production of solid wood glued boards
Linia elementéw klejonych (stolarka budowlana) b.d. 1991
Glued element line (builder’s carpentry and joinery) n.a.
Linia produkc;ji desek podtogowych klejonych warstwo-
wo (potautomatyczna)

Line for the production of layer-glued floor boards 1968 1975
(semi-automatic)

Linia produkcji ptyt posadzki mozaikowej (pétautoma-
tyczna)

Line for the production of inlay flooring blocks (semi- 1965 1983
automatic)

Linia zbijania palet (potautomatyczna)

Pallet nail down line (semi-automatic) 1965 1986
Wozki manipulacyjne wyposazone w zurawie do mani-
pulacji przeznaczeniowej i sortowania ktod b.d. 1992
Platform bogies equipped with cranes for purpose transport-
ing and piling and sorting of logs n.a.
Zdalne sterowanie chwytakami do roztadunku drewna
ijego przemieszczenia na sktadzie surowca 1960 1979
Remote control of grabs for wood unloading and its trans-
port within the storage yard

1985 1991

Zrodto: Czemko, Dobra, 1994; Chwitkowski, Jankiewicz, Walkowski, 1987.
Source: Czemko, Dobra, 1994; Chwitkowski, Jankiewicz, Walkowski, 1987.

Zaistniate zmiany na rynku, powstate z chwila wejscia Polski do Unii Euro-
pejskiej oraz towarzyszace temu zwigkszone wymagania, dotyczace migdzy
innymi jakos$ci produktéw i sposobu prowadzenia procesu przetwarzania spo-
wodowaty, ze producenci tarcicy w nowy sposob spojrzeli na proces produkcji
i sprzet do jej realizacji. Dodatkowym impulsem stat si¢ takze transfer wiedzy
o rozwoju technologii pierwiastkowego przetwarzania drewna i tatwos$¢ dostgpu
do informacji na temat mozliwosci zmian tej technologii.

Proces pierwiastkowego przerobu drewna

Aktualnie w Polsce najczestszym sposobem przetarcia ktod iglastych jest nadal
technologia z uzyciem pilarek ramowych, jednak obserwuje si¢ duze i stale
rosnace zainteresowanie technologiami nowoczesnymi. Dla rozwoju firm i calej
branzy bardzo wazne jest bowiem zwigkszanie wydajnosci obrobki drewna
[Hruzik 2006]. Jednoczesénie, automatyzacja produkcji, ktora wprowadza coraz
wigcej przedsigbiorcow, przyczynia si¢ do racjonalizacji zatrudnienia.
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Polskie tartaki czgsto modernizuje si¢, pozostawiajac pilarki ramowe (traki
pionowe) jako obrabiarki wiodace, dodajac tylko obrabiarki towarzyszace (m.in.
pilarki tarczowe do podzialu pryzm — zaréwno ze stalym, jak i elastycznym ze-
stawem pit) oraz zwigkszajac stopien tzw. mechanizacji migdzystanowiskowej
[Czemko 2003]. Uzyskuje si¢ w ten sposob znaczny wzrost zdolnosci produk-
cyjnych (nawet podwojenie produkcji) i zdecydowane podwyzszenie jakosci
produkowanej tarcicy. Co wazne i korzystne — jest to wariant rozwoju, bedacy
w zasiggu mozliwosci finansowych znacznej liczby przedsigbiorstw tartacznych,
ze wzgledu na wykorzystywanie juz posiadanego parku maszynowego. Pilarka
ramowa stuzy nadal jako maszyna pryzmujaca, a uzyskane pryzmy sa rozkrawa-
ne pilarka tarczowa. Wciaz pojedyncze sa przyktady inwestycji wprowadzaja-
cych odmienna technologig przetarcia, mianowicie oparta na okrawarkach
pryzmujacych, pozwalajaca osiagna¢ wysoka zdolno$¢ produkcyjna przy mini-
malnym zatrudnieniu. Linie tego typu pracujace w Polsce sa dostosowane do
przerobu drewna cienszego®, czyli ciefiszych sortymentéw drewna wielkowy-
miarowego ogoélnego przeznaczenia oraz drewna $redniowymiarowego do prze-
robu przemystowego, tzw. papierowki.

Gléwnym kryterium zakupu maszyny lub linii produkcyjnej jest cena, co
rzutuje na mozliwosci modernizacji wyposazenia technicznego poszczegélnych
rodzajow firm [Duchnowicz 2007]. Mate i $rednie firmy kupuja zazwyczaj ma-
szyny standardowe o niewielkiej wydajnosci, w zaleznosci od potrzeb z réznym
wyposazeniem dodatkowym. Dla tego typu zaktadow najwazniejsza jest uniwer-
salno$¢ maszyny. Duze firmy inwestuja zazwyczaj w wysoko wyspecjalizowane
maszyny i linie produkcyjne o duzej wydajnosci, dostosowane do produkcji
okreslonego wyrobu lub catej grupy produktow, ale jednoczes$nie drozsze.

Z przegladu branzowych materiatow Zzrodlowych [Graczkowski 2004;
Duchnowicz 2007a; Jelinowski 2007; Anonim 2008] wynika, Zze w ostatnim
okresie polscy producenci tarcicy iglastej nabywaja i instaluja najczesciej nowo-
czesne traki pionowe (na ogot o wysokiej wydajnosci i wymagajace tylko jedno-
osobowej obstugi), wozy do manipulacji dtuzyc, nowoczesne systemy pomiaru
surowca i optymalizacji jego rozkroju, suszarnie pracujace w cyklu automatycz-
nym i w pelni kontrolowane przez mikroprocesory, linie technologiczne sktada-
jace si¢ np. z jednego lub dwoéch trakow pionowych i pilarki wielopitowej dwu-
watowej, z okrawarek zrgbkujacych i pilarki wielopitowej dwuwatowej, z traku
pionowego profilujacego, a takze wysoko wydajne linie technologiczne oparte
na trakach tarczowych. Na ogét wyposazenie to stuzy do przerobu surowca
sredniowymiarowego. Aktualnie sprowadzane sa do Polski kompletne linie tar-
taczne agregatowe, a takze automatyczne urzadzenia stuzace do wyposazenia
tzw. wezlow obrzynania. Producenci tarcicy lisciastej sa nabywcami gltéwnie
trakow tasmowych pionowych, czgsto wraz z korowarka.

% Bariera jest wysoka cena maszyn przetwarzajacych drewno wielkowymiarowe, tzw.
tartaczne.
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Na podstawie przeprowadzonych badan ankietowych mozna jednakze
stwierdzi¢, ze jak dotad w polskim przemysle tartacznym nowoczesne linie
produkcyjne sa wprowadzane ciagle jeszcze w ograniczonym zakresie. Z odpo-
wiedzi respondentéw na pytanie dotyczace wyposazenia w maszyny i urzadzenia
wynika, ze w procesie pierwiastkowego przerobu drewna przetarcie surowca
odbywa si¢ glownie na trakach pionowych (ramowych). Firmy wyposazone
w ten rodzaj maszyn stanowilty 68% ogotu respondentow, ktorzy wypowiedzieli
si¢ w tej kwestii (90 firm). W traki taSmowe wyposazonych byto 37% firm,
w traki tarczowe — 8%, a w linie przetarcia surowca — zaledwie 10%. Nalezy
zauwazyC¢, ze w badanych firmach czgsto zainstalowane byly zar6wno traki pio-
nowe (ramowe), jak i traki tasmowe. Pod wzgledem wyposazenia w pozostale
rodzaje maszyn niezbednych w procesie pierwiastkowego przerobu drewna,
30% respondentéw wskazalo, ze posiada pilarki wielopitlowe; podobny odsetek
respondentéw ma zainstalowane obrzynarki, a ponad 25% firm wykazato, ze sa
wyposazone w roznego rodzaju pilarki.

Badania wykazaly ponadto, ze zainstalowany w firmach aparat wytworczy
charakteryzuje si¢ znacznym zuzyciem (tabela 3). Okoto 45% zainstalowanych
maszyn bylto eksploatowanych ponad 10 lat, z tego prawie 25% ponad 25 lat.
Maszyny uzytkowane ponad 25 lat sa catkowicie wyeksploatowane, o bardzo
niskiej sprawnosci technicznej, nie zawsze speliajace wymogi bhp, na ogot
przeznaczone do wymiany. Najnowsze maszyny, zainstalowane w ostatnich
trzech latach, stanowity 18% ogdlnej liczby maszyn w badanych przedsigbior-
stwach. W grupie maszyn uzytkowanych nie dtuzej niz 10 lat odsetek takich
maszyn wynosit okoto 33%.

Waznym miejscem w tartaku jest sktad surowca. Juz w tym miejscu
bowiem, przy manipulacji dhuzyc’, zapadaja decyzje wplywajace na warto$é
przysztego materiatu oraz spodziewana wydajno$¢ materiatlowa. Jako$¢ pracy
w tym wezle produkcyjnym jest w duzym stopniu uzalezniona od poprawnej
manipulacji, sortowania drewna oraz odpowiedniego transportu ktéd do hali
przetarcia. Innowacyjnym rozwigzaniem na sktadzie surowca w matych i $red-
nich tartakach jest zastosowanie na przyktad pojazdu do wykonywania tych
czynnos$ci, wyposazonego w dwa typy zurawi, pilarkg tancuszkowa i urzadzenie
do pomiaru dtugosci i $rednicy surowca (w cato$ci napedzane uktadem elektro-
hydraulicznym). W Polsce w taki sprzgt wyposazonych jest okoto 20 firm
[Jureczek 2004]. W duzych, nowoczesnych tartakach niezbedne sa zmechanizo-
wane linie do podziatu dluzyc na klody z automatycznym, bezstykowym ich
pomiarem, automatycznym weztem dzielenia dluzyc na ktody i automatycznym
przenosnikiem do sortowania ktoéd. Taka linia wyposazana jest z reguly w kom-
puterowy program analizujacy przydatnos¢ dtuzycy do efektywnego optymali-

7'W praktyce coraz cze$ciej w tartakach przetwarza sig tzw. drewno ktodowane (dhuzyce
pocigte w lesie, na 4—6 m klody).
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zowania [PIGPD 2008]. W Polsce zmechanizowane linie na sktadzie surowca
zainstalowane sa zaledwie w kilku tartakach.

Tabela 3. Wiek maszyn i urzadzen wykorzystywanych w procesie pierwiastkowej
obrobki drewna w badanych przedsi¢biorstwach przemystu tartacznego — 2008 rok
Table 3. Age of machines and devices used in primary wood processing in researched
sawmilling industry companies — year 2008

Okres uzytkowania maszyn Maszyny i urzadzenia
i urzadzen Machines and devices
(lata)
Service period of machines and liczba %
devices number 0
(vears)
do/up to 3 102 18
4-6 106 19
7-10 104 19
11-15 91 16
16-20 70 13
21-25 29 5
powyzej/over 25 58 10
Razem
Total 560 100

Zrédlo: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.

Jak wykazaly badania bezposrednie, w polskich zaktadach tartacznych
w stosunkowo matym stopniu stosowana jest mechanizacja obejmujaca
kompleksowo wszystkie fazy procesu technologicznego na sktadzie surowca.
Sposrod badanych respondentdéw tylko dwoch wskazato, ze w ich przedsigbior-
stwie w tym wezle produkcyjnym zainstalowana jest linia manipulacyjno-
sortownicza. Transport surowca w badanych firmach na skladzie surowca
odbywa si¢ za pomoca roznego rodzaju srodkoéw transportowych, takich jak:
suwnice, zurawie, dzwigi, ciagniki, tadowarki, wozki widlowe, przeno$niki
wzdtuzne i poprzeczne. Brak urzadzen mechanizujacych operacje na sktadzie
surowca prowadzi do pomijania tak waznych czynno$ci, jak usuwanie naply-
wow korzeniowych czy korowanie ktéd. Sposrod badanych firm, ktére udzielity
odpowiedzi na pytania dotyczace stosowanych technologii (93 firmy), tylko 7
(j. okoto 8%) wyposazonych byto w korowarki, a 14, tj. 15% — w urzadzenia
pozwalajace na wprowadzanie ktéd do pilarek cienszym koncem. Proces sorto-
wania ktod z doktadnoscia do 1 cm prowadzito tylko 6 firm, co stanowito ponad
6% ogolnej liczby respondentow, a z doktadnoscia do 23 cm — 27 firm, tj. okoto
30% ogotu badanych firm. W system komputerowy do ustalania programu prze-
tarcia surowca wyposazonych byto 5 zaktadow, tj. okoto 5% firm uczestniczacych
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w badaniu (105 firm), a w system optymalizacji wykorzystania surowca — 8
firm, tj. okoto 8%.

Waznym procesem, w coraz wigkszym stopniu docenianym przez producen-
tow z przemyshu tartacznego (m.in. ze wzglgdu na niedobor pracownikow), choc¢
realizowanym w praktyce w zbyt matym zakresie, jest proces automatycznego
sortowania, pakietowania i sztaplowania tarcicy. Pod wzglgdem technicznym za
najnowoczesniejsze uznawane sa automatyczne linie do sortowania, wyposazone
w poziome kieszenie, dzigki czemu eliminowane jest ryzyko mechanicznego
uszkodzenia tarcicy [PIGPD 2008]. Ogolnie biorac, linie do sortowania sa prze-
znaczone dla duzych i bardzo duzych tartakow. Niestety w Polsce, ze wzgledu
na wysokie koszty, jak dotad w automatyczne sortowanie wyposazonych jest
zaledwie kilka firm tartacznych [Bekas 2008]. Dla tartakow matych i §rednich
innowacyjnym rozwiazaniem jest sortownia kotowa, sterowana komputerem.
Charakteryzuje si¢ ona matym zapotrzebowaniem na miejsce i duza elastyczno-
$cia, pozwalajaca na sortowanie tarcicy o zréznicowanych wymiarach [PIGPD
2008].

Niezadowalajacy jest jeszcze poziom mechanizacji procesu sortowania tarci-
cy. Sposrod badanych przedsigbiorstw tylko dwie firmy posiadaly nowoczesne
rozwiazania techniczne tego procesu. Ogolnie sortowanie tarcicy, zarOwno pod
wzgledem wymiarow, jak i jakosci, stosowato 56 firm, tj. 60% ogdhu responden-
tow, ktorzy udzielili odpowiedzi na pytania dotyczace stosowanych technologii
(93 firmy). W przedsigbiorstwach tych tarcicg sortowano gtownie wedtug jako-
§ci 1 byla to przede wszystkim tarcica boczna (okoto 90% respondentow).
Wedlug wymiardéw tarcicg sortowato 75% firm stosujacych ten proces. W 44
firmach, (tj. 47%), klasyfikacj¢ tarcicy pod wzglgdem wytrzymatosci przepro-
wadzano metoda wizualna. Jak dotad, w zaktadach tartacznych w Polsce w rela-
tywnie matym stopniu zmechanizowana jest tez faza pakietyzacji tarcicy. Spo-
$rod badanych firm tylko jedna podata, ze posiada urzadzenie do tego procesu.

Proces dalszego przerobu tarcicy

Przedsigbiorstwa dziatajace w polskim przemysle tartacznym sa zaktadami prze-
robu drewna, wytwarzajacymi tarcicg (na ogot przeznaczeniowa i potfabrykaty),
a takze r6znego rodzaju wyroby finalne, np. materiaty podlogowe, palety, wyro-
by matej architektury drewnianej, elementy stolarki budowlanej, elementy kle-
jone. Sposrod badanych przedsigbiorstw (105) wytacznie pierwiastkowy przerdb
drewna (na tarcicg) wystgpowal tylko w dwodch przedsigbiorstwach. Pozostate,
oprocz tego procesu, prowadzity od jednego do szesciu réoznego rodzaju proce-
sOw tzw. dalszego przerobu tarcicy. Najwigcej firm, bo 30%, to te, w ktorych
miaty miejsce dwa rodzaje produkcji wyrobdw finalnych (rys. 2).
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Rys. 2. Liczba rodzajow produkcji w fazie dalszego przerobu tarcicy w badanych
przedsigbiorstwach tartacznych — 2008 rok

Fig. 2. Number of types of production used in further timber processing in researched
sawmilling companies — year 2008

Zrédlo: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.

Przedsigbiorcy zgrupowani w przemysle tartacznym w strukturze asortymen-
towej produkcji najczesciej uwzgledniali — oprocz tarcicy — elementy stolarki
budowlanej (71% badanych firm) oraz materiaty podtogowe (47%) — tabela 4.

Wraz z rozwojem technologii dalszego przerobu tarcicy, od kilku Iat
w przemysle tartacznym nastgpuja duze zmiany w zakresie konfekcjonowania
i uszlachetniania samej tarcicy. Widoczny jest rozwdj technik i technologii obej-
mujacych zwlaszcza suszarnictwo, ale takze impregnacje. Wprowadzenie do
potoku produkcyjnego operacji suszenia tarcicy w suszarniach pozwala na
zachowanie cigglosci i ptynnosci produkcji. Aktualnie instalowane sa suszarnie
nowoczesne, roznej wielkosci, sterowane elektronicznie. Sposrod badanych firm
(105), 63 zaklady, tj. 60%, posiadato suszarnie wyposazone w system kompute-
rowy sterujacy procesem suszenia. Ogolnie proces suszenia tarcicy stosowato 81
firm, tj. 87% ogodtu firm, ktére udzielity odpowiedzi na pytanie z tego zakresu
(93). Nalezy jednakze zauwazy¢, ze mimo widocznych zmian pod wzglgdem
wyposazenia firm w suszarnie, tarcica suszona stanowi ciagle maty odsetek. Az
w potowie firm stosujacych proces suszenia, tarcica suszona nie przekraczata
30% ogodtu wyprodukowanej tarcicy. Ponad 32% przedsigbiorstw poddawato
procesowi suszenia 31-75% wyprodukowanej tarcicy; odsetek powyzej 75%
wystepowal w okoto 18% analizowanych firm.
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Tabela 4. Asortyment wyrob6w finalnych wytwarzanych w przemysle tartacznym —
wedlug liczby producentéw — 2008 rok

Table 4. Assortment of final products manufactured in the sawmilling industry — according
to the number of producers year — 2008

Rodzaj wyrobu Liczba producentow %
Type of product Number of producers 0
Elementy stolarki budowlane;j
Elements of builder’s carpentry 73 71
and joinery
Materiaty podtogowe 48 47
Flooring materials
Palety
Pallets 32 31
Mata architektura drewniana 3] 30
Wooden garden products
Elementy klejone
Glued elements 26 2
Oktadziny wewngtrzne
i zewngtrzne 14 14
Paneling and cladding
Pelety, brykiety
Pellets, briquettes 10 10
Inne*
Other* 28 27

* m.in. schody, porgcze, bebny do kabli, galanteria drewniana, skrzynie, meble, trumny, pale,
tyczki.
* including stairs, handrails, cable reels, wooden accessories, crates, furniture, coffins, posts, sticks.

Zrédlo: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.

Dynamiczny rozwdj produkcji wyrobow matej architektury drewnianej,
a takze elementoéw stolarki budowlanej spowodowat rozpowszechnienie w za-
ktadach przemystu tartacznego procesu impregnacji, co znalazto potwierdzenie
w przeprowadzonych badaniach bezposrednich. Sposrdd 93 respondentoéw, kto-
rzy odpowiedzieli na pytanie dotyczace tego procesu, 63 firmy (tj. 68%) impre-
gnowato tarcicg, z tego 75% firm stosowalo technologi¢ zanurzeniowa.
W przedsigbiorstwach stosujacych impregnacjg tarcica impregnowana stanowi-
ta: w ponad 30% firm do 10% ilo$ci wyprodukowane;j tarcicy, w prawie potowie
firm 11-50%, a w ponad 20% firm powyzej 50%.

Producenci przemystu tartacznego przerabiajacy tarcic¢ inwestuja w coraz
szerszym zakresie w roznego rodzaju kompletne linie produkcyjne, maszyny
specjalistyczne wyposazone w bogate oprogramowanie, ktore pozwala m.in. na
programowanie produkcji lub zmiang funkcji maszyny. Sposrod linii produkeyj-
nych instalowane sa m.in. linie do wytwarzania parkietu, desek podlogowych,
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plyt meblowych, linie do cigcia tarcicy na elementy, linie do zbijania palet
[Graczkowski 2004; Duchnowicz 2007]. Producenci wyrobow matej architektury
drewnianej, elementow klejonych do ram okiennych, elementéw konstrukcyj-
nych instaluja maszyny o znacznej wydajnosci (np. strugarki czterostronne,
automaty strugajaco-profilujace), producenci elementow meblowych oraz galan-
terii drzewnej glownie pilarki poprzeczne w pelni zautomatyzowane wraz ze
sterowaniem komputerowym. W wielu zaktadach, zwtaszcza wigkszych, stan-
dardem sa skomputeryzowane centra obrobki. Stanowia one najcze$ciej uzupet-
nienie parku maszynowego[Duchnowicz 2007; Rief 2008].

Powyzsze informacje znalazly potwierdzenie w przeprowadzonych bada-
niach bezposrednich. Wynika z nich, ze w procesie tzw. dalszego przerobu tarci-
cy producenci najczg¢sciej stosuja roznego rodzaju strugarki (2-, 3-, 4-stronne)
oraz pilarki (tabela 5). Sposrdd respondentdow, ktorzy udzielili odpowiedzi
dotyczacych wyposazenia aparaturowego (90 firm), 57 z nich, tj. 63%, posiadato
strugarki (w tym w 68% firm byly to strugarki 4-stronne), a 49, tj. 54% — rozne-
go typu pilarki. Sposrod innych maszyn stanowiacych wyposazenie badanych
firm nalezy wymieni¢ wielopity, frezarki, szlifierki, prasy do klejenia elemen-
tow, urzadzenia do nanoszenia kleju na elementy, obrzynarki, optymalizerki,
wiertarki, czopiarki. Ponadto w badanych firmach zainstalowane sa rdznego
rodzaju maszyny wieloczynno$ciowe, jak na przyktad: frezarko-pilarki, frezar-
ko-kopiarki, strugarko-profilarki, strugarko-grubiarki, formatyzerko-czopiarki.
Wsrod badanych przedsigbiorstw — 20, tj. 22%, wyposazonych bylo w réznego
typu linie produkcyjne, w tym najczgséciej w linie do klejenia drewna (7 firm),
oraz w linie do zbijania palet (5 firm). Ponadto respondenci informowali, Ze
posiadaja linie do produkcji podtog dwuwarstwowych, do desek podtogowych
i parkietu, linie do oflisow i linie do wycinania wad w drewnie. Badane firmy
wyposazone byly takze w centra obrobki. W tego typu urzadzenia wyposazo-
nych byto 11 (tj. 12%) sposrod 90 badanych firm. W sze$ciu firmach zainstalo-
wano system komputerowy do optymalnego rozkroju tarcicy.

Na jako$¢ produkowanych wyroboéw znaczacy wptyw ma nie tylko poziom
techniczny zainstalowanych urzadzen, ale takze ich wiek. Badania wykazaty, ze
w procesie tzw. dalszego przerobu tarcicy, maszyny i urzadzenia o stosunkowo
niskim stopniu zuzycia, tj. o okresie uzytkowania do 10 lat, stanowity 60% ich
ogblnej liczby (tabela 6). Jest korzystne, ze z 440 maszyn eksploatowanych
przez taki okres 39% stanowily maszyny uzytkowane mniej niz 3 lata. Ponadto
nalezy zauwazy¢, ze grupa maszyn relatywnie nowych (a wigc na ogét nowo-
czesnych) stanowila rowniez najwigkszy odsetek (23%) w ogdlnej liczbie
maszyn. Wigcej niz 10 lat uzytkowanych byto 299 maszyn, tj. 40% ogolnej licz-
by. W tej grupie maszyn, ktéra w zasadzie powinna ulec wymianie, maszyny
catkowicie wyeksploatowane, uzytkowane dluzej niz 25 lat, stanowity 9%,
a w ogolnej liczbie maszyn — 4%.



Technika i technologia w polskim przemysle tartacznym — wyniki badan empirycznych 99

Tabela 5. Maszyny najczeSciej stosowane w procesie dalszego przerobu tarcicy
w badanych przedsi¢biorstwach przemystu tartacznego — 2008 rok

Table 5. Machines which are most often used in further timber processing by researched
sawmilling industry companies — year 2008

Liczba Odsetek do ogotu
Nazwa . respondentow (%)
Name respondentéw Percentage of total number
Number of respondents g o
of respondents (%)
Strugarki
Plan%rs >7 63
Pilarki
Saws 49 54
Pilarki wielopitowe
Multi-saw mil];s 3 26
Frezarki
Milling machine 20 22
Szlifierki szerokotasmowe 12 13
Wide-belt sanding machines
Prasy do klejenia elementow 12 13
Presses for element gluing
Grubiarki 3 9
Thickeners
Urzadzenia do nanoszenia kleju 7 ]
Glue applying devices
Obrzynarki 7 8
Edgers
Optymalizerki s .
Optimalizing machines

Zrédlo: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.

Tabela 6. Wiek maszyn i urzadzen stosowanych w procesie dalszego przerobu tar-
cicy w badanych przedsi¢biorstwach przemystu tartacznego — 2008 rok

Table 6. Age of machines and devices used in further timber processing in researched
sawmilling industry companies — year 2008

Okres uzytkowania maszyn Maszyny i urzadzenia
i urzadzen Machines and devices
(lata)
Service life of machines and liczba %
devices number 0
(vears)
do/up to 3 172 23
4-6 128 17
7-10 140 19
11-15 140 19
16-20 85 12
21-25 46 6
powyzej/over 25 28 4
Razem
Total 739 100

Zrédlo: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.
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Uogolniajac mozna stwierdzi¢, ze w ostatnich latach w polskim przemysle
tartacznym nastapity korzystne zmiany w wyposazeniu w maszyny i urzadzenia.
Nalezy jednoczes$nie zauwazy¢, ze mimo pozytywnych tendencji wyposazenie
poszczegdlnych wezldw produkeyjnych w zakladach jest dos¢ zréznicowane.
Liczne przedsigbiorstwa, niezaleznie od wielkos$ci, posiadaja maszyny i urza-
dzenia zard6wno najnowszej generacji, zainstalowane w ciagu ostatnich kilku lat,
jak 1 zdarza sig, ze réwniez eksploatowane ponad 20 lat. Wyraznie nowsze
maszyny 1 urzadzenia sa zainstalowane w procesie dalszego przerobu tarcicy.
Maszyny o najkrétszym okresie eksploatacji (do 3 lat), jak wynika z badan bez-
posrednich, stanowia w tym procesie 23% ogo6lu zainstalowanych maszyn,
w procesie pierwiastkowej obrobki drewna natomiast — 18%, a maszyny catko-
wicie wyeksploatowane, uzytkowane wigcej niz 25 lat stanowia, odpowiednio
4% 1 10%. W opinii specjalistow branzowych [Czemko 2003], w polskim prze-
mysle tartacznym, obok zakladow wprowadzajacych technologie przetarcia
drewna oparte na okrawarkach pryzmujacych, istnieje miejsce na charaktery-
styczng ,,polska” drogg zwigkszania zdolno$ci produkcyjnych zaktadoéw, polega-
jaca na wprowadzaniu oprocz trakéw pionowych (ramowych) jako obrabiarek
wiodacych — nowoczesnych obrabiarek towarzyszacych oraz na zwigkszaniu
stopnia mechanizacji migdzystanowiskowe;j.

Zdolnosci produkcyjne i stopien ich wykorzystania

Zdolnos$¢ produkcyjna jest pojeciem wyrazajacym potencjalne mozliwosci
wytwarzania maksymalnej liczby produktow, zgodnych z obowigzujacymi
normami. Teoretyczna (nominalna) zdolno$¢ produkcyjna, wynikajaca z para-
metrow techniczno-eksploatacyjnych aparatu wytworczego, jego czasu pracy
oraz typu i rodzaju wytwarzanej produkcji jest w praktyce rzadko osiagana.

Jak wykazaly badania bezposrednie, w przemysle tartacznym wykorzystanie
nominalnej produkcji waha si¢ w przedziale od 10% do pelnego wykorzystania
(tabela 7). Prawie potowa ze 101 respondentow wskazata, ze wskaznik wyko-
rzystania zdolnos$ci produkcyjnych w ich firmach wynosit 61-80%. Byty to fir-
my réznej wielkosci, przetwarzajace od 1 tys. m® do 250 tys. m’ surowca rocz-
nie. Najliczniejsza grupa (kazda stanowila ponad 25% ogolnej liczby firm
o wskazniku wykorzystania zdolno$ci produkcyjnych 61-80%) byly firmy prze-
twarzajace do 5 tys. m’ oraz powyzej 20 tys. m’ surowca. Uwage zwraca zwlasz-
cza liczba firm — prawie 25% ogotu respondentow — w ktorych wykorzystanie
zdolnosci produkcyjnych nie przekraczalo 50% (w 4 firmach analizowany
wskaznik wynosit nawet 10-30%). Z charakterystyki tej grupy respondentow
wynika, ze w okoto 60% byly to firmy male, przetwarzajace mniej niz 5 tys. m’
surowca rocznie. Nie bylo w tej grupie firm przetwarzajacych powyzej 20 tys. m’
surowca. Na wykorzystanie zdolno$ci produkcyjnych przekraczajacych 90%
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wskazato 9% respondentow. Byly to gtownie (56%) firmy duze i bardzo duze,
przetwarzajace 22-570 tys. m’ surowca rocznie. Uwage zwraca fakt, ze w tej
grupie znalazly si¢ rowniez firmy mate, przetwarzajace do 5 tys. m’ surowca.

Tabela 7. Wykorzystanie zdolnosci produkcyjnych w badanych przedsigbiorstwach
przemyshu tartacznego — 2008 rok

Table 7. Use of production capacity in researched sawmilling industry companies — year 2008

Wskaznik wykorzystania nomi-
nalnej zdolposg Przedsigbiorstwa tartaczne
produkcyjnej Sawmilling companies
Index of nominal production
capacity use
o liczba o
number
do/up to 50 24 24
51-60 10 10
61-70 28 28
71-80 21 20
81-90 9 9
powyzej/over 90 9%
Razem
Total 101 100

* W tym trzy firmy, ktore wykazaty, ze wskaznik wykorzystania zdolnosci produkcyjnych w ich
firmie wynosit 100%.

* Including three companies which showed that in their case the production capacity use index was
100%.

Zrédlo: Szostak i in. 2008.
Source: Szostak et al. 2008.

Na podstawie przeprowadzonych badan mozna szacowaé, ze Srednie wyko-
rzystanie potencjalu polskiego przemystu tartacznego miesci si¢ w przedziale
70-75%. W poprzednich latach, jak wykazywaty badania, bylo to: 62—67% [Ra-
tajczak 1 in. 1998], okoto 70% [Budniak-Wojtas 1996] i okoto 79% [Meissner,
Skatecki 1989]. Z monitoringu prowadzonego przez Polska Izb¢ Gospodarcza
Przemystu Drzewnego wynika, ze w latach 20062008 wykorzystanie zdolnosci
produkcyjnych w przemysle tartacznym wynosito 65-76%, przy czym w 2008
roku bylo to 76% [Osowska 2008].

Problem niepelnego wykorzystania zdolnosci produkcyjnych jest ztozony.
Sktada si¢ na to szereg czynnikoéw, zardbwno natury ogolnej, jak i specyficznych
dla branzy, czy nawet dla pojedynczego przedsigbiorstwa. Badane firmy jako
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g%g)wne przyczyny niepelnego wykorzystania zdolnosci produkcyjnych wskaza-

Iy

— ograniczenie podazy surowca, braki surowca odpowiedniej jakosci, zaktoce-
nia w rytmie dostaw surowca, wynikajace z okresowych niedoboréw niekto-
rych jego sortymentow (71 wskazan, tj. 52% ogoélnej ich liczby),

— trudno$ci zwiazane ze zbytem wyrobow, wynikajace zdaniem respondentow,
m.in. ze zbyt niskiego kursu walut, istnienia tzw. szarej strefy, tj. przedsig-
biorstw sprzedajacych wyroby bez podatku VAT (22 odpowiedzi, tj. 16%),

— stan techniczny maszyn i urzadzen, ich dekapitalizacja, powodujaca zwigk-
szajaca si¢ awaryjnosc aparatu wytworczego (20 odpowiedzi, tj. okoto 15%).
Ponadto okoto 18% odpowiedzi respondentéw dotyczylo innych przyczyn

uzyskania relatywnie niskiego wskaznika wykorzystania nominalnych zdolnosci

produkcyjnych. Byly to: czynnik ludzki (niedobér sity roboczej, brak wykwali-
fikowanej kadry, duza fluktuacja kadr) — okoto 14% odpowiedzi, wysokie ceny
surowca, brak kapitatu spowodowany niska rentownoscia produkc;ji.

Zakonczenie

Perspektywa badawcza, bedaca domena analizy na poziomie mezoekonomicz-
nym ma istotne znaczenie dla poznania rzeczywistosci gospodarczej oraz dla
doskonalenia mechanizméw i narzedzi polityki gospodarczej. Wiedza o réoznych
aspektach funkcjonowania przemystu tartacznego, zaopatrujacego wiele dziedzin
gospodarki w niezbgdne materialy i wyroby, nabiera szczegdlnego znaczenia
w warunkach zaostrzonej walki konkurencyjnej. Pomimo stosunkowo obszernej
dokumentacji empirycznej niektorych sfer dziatalnosci tego przemystu, nadal
brakuje kompleksowych analiz o charakterze naukowym, przy czym jednym
z istotnych czynnikow utrudniajacych proces badawczo-analityczny jest licznos¢
i rozproszenie firm tartacznych.

Ranga problematyki innowacyjnosci, a takze specyfika, miejsce i znaczenie
przemyshu tartacznego w sektorze drzewnym i catej gospodarce stanowily gtéwne
przestanki przeprowadzenia w nim badan bezposrednich. Na podstawie uzyska-
nych wynikow mozna stwierdzi¢, ze w ostatnich latach przedsigbiorstwa tar-
taczne wykazuja w swojej dziatalno$ci wyraznie proinnowacyjne nastawienie.
Praktycznie wszyscy respondenci wprowadzili co najmniej kilka innowacji. Jest
przy tym korzystne, ze tendencja do unowocze$niania dziatalno$ci wystepuje nie
tylko w duzych przedsigbiorstwach tartacznych, ale w coraz wigkszym stopniu
dotyczy rowniez firm matych. Jest to o tyle istotne, ze w przemysle tartacznym
sektor matych i $rednich przedsigbiorstw jest dominujacy.

¥ Niektorzy respondenci wskazywali na 2—3 przyczyny niepetnego wykorzystania zdol-
nos$ci produkcyjnych. Ogotem bylto zatem 137 odpowiedzi.
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Przeprowadzone badania wskazuja tez, ze w ostatnich kilku latach dziatania
innowacyjne przedsigbiorstw przemystu tartacznego polegaly gtéwnie na mo-
dernizacji aparatu wytworczego, a takze na wprowadzaniu na rynek produktow
nowych 1 modyfikacji wyrobdw juz wytwarzanych.

Pomimo pozytywnych zjawisk, nadal jednak wystepuja duze réznice w wy-
posazeniu w najnowsze maszyny i urzadzenia poszczegélnych firm oraz
poszczegdlnych faz 1 weztow produkeji. Najlepsza sytuacja pod tym wzgledem
ma miejsce w procesie dalszego przerobu tarcicy.

Modernizacja istniejacego aparatu wytworczego oraz nowe inwestycje
wplywaja na wzrost zdolno$ci wytworczych polskiego przemystu tartacznego,
cho¢ jest on czegSciowo niwelowany dekapitalizacja zainstalowanych maszyn
i urzadzen. Ogolnie biorac, stopien wykorzystania zdolnosci produkcyjnych nie
jest w polskim tartacznictwie zadowalajacy. Do gtéwnych barier jego zwigksze-
nia naleza: problemy zaopatrzeniowe w surowiec drzewny, bariera popytowa
wynikajaca migdzy innymi ze zbyt niskiego kursu walut, a takze starzenie si¢
wyposazenia technicznego i1 brak $rodkow na jego odnowienie. Do czynnikow
coraz czgsciej odczuwanych przez polskich przedsigbiorcow przemystu tartacznego
jest ponadto problem podazy zasobow ludzkich, tj. pracownikow o odpowied-
nich kwalifikacjach. Mozna si¢ spodziewac, ze zarowno w krotkiej, jak 1 w dtuz-
szej perspektywie czasu czynniki te beda wpltywaé hamujaco na rozwdj calego
przemystu tartacznego.
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TECHNIQUE AND TECHNOLOGY IN THE POLISH
SAWMILLING INDUSTRY - RESULTS OF EMPIRICAL
RESEARCH

Summary

The article contains results of direct research on the Polish sawmilling industry carried out in
2008 and concerning sawnwood producers’ inclination to implement innovations, condition
of technical equipment and technologies used, as well as the degree to which production
capacity is used.

The research based on questionnaire sent out to 744 producers from the sawmilling
industry whose companies are located all over Poland. The addressees of the questionnaire
were not chosen at random but the selection was purposeful. Over 14% of the questionnaires
came back (105 companies).

The research shows that sawmilling companies in Poland have been clearly innovation
oriented recently. The most popular innovation introduced by the producers if the sawmilling
industry was modernization of machinery. Such approach was declared by 76% of respon-
dents (out of 93 who gave answers to the questions concerning innovative changes). Impor-
tant innovations which were implemented in more than 50% of research firms included:
introduction of a new product to the market and modification of already manufactured prod-
ucts. Many of the respondents (42-45%) have introduced new technology or upgraded the
existing one in last five years. At the same time it is a favourable phenomenon that the ten-
dency towards modernization of operation is visible not only in big sawmilling companies
but to a greater and greater extent it is present in small companies as well. The phenomenon
is important if we take into account that the small and medium-sized enterprises sector is
dominant in the sawmilling industry.

The research proved that up to now primary wood processing is based mainly on the use
of frame saws. This kind of machines was used in 68% of polled companies (out of 90 which
expressed their opinion in the matter). 37% of the firms possessed band frame saws, 8% had
circular frame saws at their disposal, and only 10% used raw material sawing lines. In the
so-called further processing companies mostly use various types of planers (63% of firms),
including mainly four-side planers, and saws (54%). Additionally research companies used
different types of multi-functional machines, production lines (22% of firms), and processing
centres (12% of firms). In six firms computer system for optimum timber sawing was
installed.

Technical equipment of research companies is much differentiated in terms of the age of
machines and tools used and this is so irrespective of the company size. More modern
machines and tools are used mostly in further processing of timber. Machines of the shortest
operation period (up to 3 years) account for 23% of all machines used in this process,
whereas in primary wood processing they account for 18%. Completely worn-out machines
which have been used for over 25 years account for 4% and 10%, respectively.

The use of production capacity in researched firms ranged from 10% to 100%. Almost
half of 101 respondents who delivered information about this sphere of operation said that the
index of production capacity use in their companies was 61-80% and around 25% that this
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index does not exceed 50%. 9% respondents declared the use of production capacity at the
level of over 90%.

Generally, the degree of production capacity use in the Polish sawmilling industry is not
satisfactory. The main barriers to increase the degree include: problems with supply of wood
raw material, the demand barrier stemming, among other things, from too low currency
exchange rate, and also ageing of technical equipment and lack of resources for its moderni-
zation. Moreover the Polish sawmilling companies more and more often face the labour
supply problem, i.e. the lack of skilled labour. It may be expected that in short term as well as
in long term these factors will impede the development of the whole sawmilling industry.

Keywords: innovation, technique and technology, production capacity, sawmilling industry,
survey





