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PROGNOZOWANIE MAKSYMALNYCH GRANICZNYCH WARTOSCI
PREDKOSCI POSUWU DLA PROCESU PRZECINANIA DREWNA
NA PILARKACH RAMOWYCH

Do szacowania efektéw energetycznych (moc skrawasita skrawania), w klasycznym poé@j, przy
przecinaniu drewna pitami wykorzystujee siv obliczeniach op6r wigiwy skrawania, ktéry w przypadku
drewna jest funkaj wielu mniej lub bardziej istotnych czynnikéw. Irmypodejciem jest zastosowanie modelu
bazupjcego na mechanicegkania, w ktérym bierze sipod uwag oprocz wytrzymatéci drewna, warunki
tarcia, a take wiasciwos¢ zwara wiazkoscia (energia wiaciwa na tworzenie nowej powierzchni). Okazujg si
ze taki model jest uniwersalny i m® by stosowany z powodzeniem dlazkago rodzaju kinematyki
przecinania. W niniejszej pracy wykorzystano noweegcie do wyznaczania granicznych wadopredkasci
posuwu na podstawie przewidywanej mocy skrawartdepas przecinania polskiego drewna sosnowBgwé
sylvestrisL.) na pilarce ramowej, zwanej rownitrakiem pionowym.

1. WPROWADZENIE

Teoretyczne i dawiadczalne okrdanie wartdci sit skrawania nalgy do
podstawowych i aigle rozwijanych obszarow mechaniki tego procesuaj@maé sit
skrawania pozwala na prawidiowe dobranie paramefpéocesu przecinania pitami dla
zadanego profilu przetarcia. Brzeszczot pity trakpwktory podczas przecinania jest
obciazony sik skrawaniaF, sita posuwuF; i wypadkow sita odporovy F, jest elementem
o niewielkim wskaniku sztywndci wiasnej. Niemniej jednak, po umieszczeniu w &mi
pitowej, w wyniku dodatkowego namia wstpnego (napzenia napinajce w zakresie od
150 do 300 MPa — wgze wartéci stosuje si dla cieiszych i wzszych brzeszczotéw),
sztywna@¢ statyczna rénie i oshga wartd¢ wskaznika sztywngci pocatkowej brzeszczotu
[14]. Jednake, ten ostatni wskaik podczas trwania procesu obrébki ulega zmniejsze
w wyniku oddziatywania na brzeszczot sity posuwa,niekiedy prowadzi nawet do utraty
statecznéci przez brzeszczot [21],[23]. Zjawisko to jest ebvgowane jako ,kidzenie”
brzeszczotu (angsnaking wandering w materiale obrabianym (linia rzazu nie jestdini
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prost) [8], [9], a otrzymywana tarcica me posiada wymiary grubdci poza wartéciami
dopuszczalnymi. Sita posuwies przy przecinaniu drewna na pilarkach ramowychzeno
nawet osigat wartas¢ sity skrawanier, [13].

W klasycznym podégiu, dla zdecydowanej wkszaci przypadkow, mechanika
skrawania drewna jest rozpatrywana z punktu widzembdelu Ernst-Merchant, w ktorym
pod uwag bierze st geometrg ostrza pity, parametry skrawania (grédowarstwy
skrawanej), wytrzymakgé materialu obrabianego definiowannajczsciej jako opor
wiasciwy skrawania k. oraz warunki tarcia pomilzy narzdziem a przedmiotem
obrabianym [11-13]. Takie podeje jest szeroko rozpowszechnione do élar@a sit/mocy
skrawania dla operacji przecinania drewna na mlenk ramowych, tarczowych oraz
tasmowych, a dla kadego z tych sposobow przecinania ¢pee & w literaturze
wyznaczone empirycznie wastm oporéw skrawania [1],[11],[13]. Jednak ich
przydatné¢ bywa czsto ograniczona z uwagi na brak danych, w jakichumeach byty
one okrélane. Sid tez, publikowane wartai oporéw skrawania cechuje wielokrotniezdu
rozbieznos¢ [18].

Atkins w swoich pracach [2],[3] dotygzych mechaniki skrawania wykazate
odpornd¢ materiatu na gkanie (whzkos¢, czyli energia wigciwa niezlgdna na tworzenie
nowej powierzchni) jest tak samo znaca jak wytrzymaté¢ materiatu obrabianego, czy
warunki tarcia w strefie skrawania w modelach at#idowych stiaacych do okrélania sit
i mocy skrawania. Wizkos¢ (ang.fracture toughnegsma wptyw réwnie na ksztattowanie
| posta& wiorow, co zademonstrowano za pomogarejestrowanych przypadkéw
ksztattowania widrow w strefie skrawania, podczemepinania rénych rodzajow drewna
za pomog pit tarczowych [5]. WAczenie wizkosci materiatu obrabianego do analiz
pozwala na przewidywanie i wygaianie wielu cech, czego nie uniizvia model Ernsta-
Merchanta, takich jak wartoi kata $cinania, czy te& anomalny wzrost oporu wdeiwego
skrawania dla matych wado grubcci warstwy skrawanej. Podeje zaproponowane
przez Atkinsa, zostato z powodzeniem zastosowangragnozowania mocy skrawania dla
przypadkéw przecinania drewna na pilarkach ramowytdrczowych i té&mowych
[16],[18],[19].

W niniejszej pracy zastosowano nowe pédej do wyznaczania granicznych wanio
predkosci posuwu na podstawie spodziewanej mocy skrawamikczas przecinania drewna
sosnowego Kinus sylvestrid..) na pilarce ramowej, zwanej rowni¢rakiem pionowym

(rys. 1).

2. PODSTAWY TEORETCZNE PRZECINANIA NA PILARKACH RAMWYCH

2.1. PILARKA RAMOWA PIONOWA

Pilarki ramowe pionowe nadalasczsto spotykane w polskim, jak #e
i srodkowoeuropejskim przendlg tartacznym, szczegolnie jako maszyny technofrgiao
tzw. przerobu pierwotnego (pierwiastkowego) surowtego w postaci kiod lub pryzm,
pomimoze na znacxych imprezach targowych (Ligna w Hanowerze) prektye a one
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nieobecne. Mgze to by takze zwhzane z gabarytami tych udzen, ktore wymagaj bardzo
czesto instalowania w halach dwukondygnacyjnych, z.tpedtraczem. W klasycznym
rozwiazaniu rama pitowa, w ktorepsumieszczane pity trakowe, ngjzana jest za pomgc
mechanizmu korbowego, ktéry otrzymuje adppoprzez przekiadaipasow od silnika
znajdupcego st w podtraczu. Z uwagi na bardzozguobcazenia dynamiczne nagu
giébwnego pilarki, wynikajce z ruchu posuwisto-zwrotnego ramy pitowej 0 masie
przekraczajcej znacznie 100 kg, w negizie gtownym, po obu stronach pilarki w jej dolnej
czesci, umieszczone as dwa kota zamachowe.aSto akumulatory energii kinetycznej
umieszczone w napzie w sposob szeregowy. Jedimktakie rozwjzanie nie do kaca
wyréwnuje zmiany obaizen watu silnika napdowego. Sid ter, pilarka musi by
umieszczona na fundamencie o znacznej masisiaccponad 100 t. Petne wyréwnaokeaie
dynamiczne nagu gtdwnego pilarki ramowej gwarantuje rozawmanie zaproponowane
przez Wasielewskiego [24-26], opracowane w Katedikzechnologii Maszyn i
Automatyzacji Produkcji Politechniki Gdskiej. Jest to akumulator energii wstawiony
rownolegle do uktadu napowego, w ktorym dla realizacji ruchu posuwisto-aimego
ramy pitowej zastosowano mechanizm obiegowy. Takiewiazanie sprawiaze straty
mocy na biegu jalowym pilarki makegnacaco, a co najwaniejsze teoretycznie fundament
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Rys. 1. Ogdlna budowa pilarki ramowej pionowej [20]
Fig. 1. General structure of the frame sawing maeffi20]

Uktad posuwu stanowi walce posuwowe rowkowane, wykonane z segmentow
zcbatych, napdzane poprzez przektadnie za pomasinika elektrycznego, zasilanego
Z przetwornicy cgstotliwosci. Podawanie surowca do przetarcia, w postaci kdbdoryzm,
odbywa st najczsciej za pomog wozkéw podawczych. Tarcica po przetarciu jest
transportowana za pomp@rzendnikow do innych urzdzex tartacznych jak: pilarki
tarczowe wielopitowe, obrzynarki lub pilarki taraze poprzeczne. W analizowanym,
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rzeczywistym tartaku, w hali tartacznej pracjgdnoczénie, ustawione réwnolegle w linii
przetarcia, dwie pilarki ramowe, ktore zasijlay materiat do dalszego przetarcia jgdn
dwuwrzecionow pilarke tarczova wielopitows.

2.2. MECHANIKA PROCESU PRZECINANIA

Ortowski i inni [19] wykazali,ze model mocy skrawania oparty na wspotczesnej
mechanice gkania [2],[3] jest przydatny do szacowania efektémergetycznych procesu
przecinania drewna dla kdego typu kinematyki pilarek, tj. ramowych, tarczmiv
i tasmowych. W modelu dla pilarki ramowej nie ma potrgebwzgkdniania energii
niezlednej do przyspieszenia wiorow [3] doegkosci jaka posiada pita, z uwagi na tee
wielkos¢ mocy wymagana do tego celu jesg¢du kilku W [19]. Dla catego cyklu pracy
ramy pitowej, skladajcego st z ruchu roboczego i jalowego, moc skrawania wynosi
P =05P« [13],[15]. Stosownie do prac [3],[16Frednk moc skrawania dla jednej pity

podczas ruchu roboczego ramy pitovRj, opisuje zalenos¢:

r)CW:I:cvc:Zaﬁvcfz-l_zagﬁvc (l)
shear shear

gdzie: z, =(|_||3Pj jestsredni liczba zgbow tedacych w kontakcie z dnem rzazH, jest

wysokacia przedmiotu,P jest podziatk ostrzy, z, — napezenia trace w ptaszczinie
scinania,y jest odksztatceniem postaciowym prayinaniu wzdhd ptaszczyznyscinania,
zdefiniowanym zalenoscia:

B cosy,
- cos(qJc 7z )sind)c

2)

f, jest posuwem naab (grubd¢ warstwy skrawaneh), S to rzaz (szerok& warstwy
skrawanej) teoretycznie rowny co do wadiorozwarciu catkowitemu gbow pity, 5, jest
katem tarcia definiowanym jako tdn, gdzie i jest wspétczynnikiem tarcia poeuizy
widérem a powierzchgi natarcia,®. to kat $cinania definiucy potazenie ptaszczyzny
scinania wzgtdem powierzchni obrobiondR;jest energi wiasciwa rozdzielania/tworzenia
nowej powierzchni (wizkos¢), aQshearjeSt korekci warunkow tarcia:

Qqpear =[L=(SINB, SIN® _ /cosB, -y, )cos@. - y;))] 3)

Atkins [2] wykazal, ze dla najmniejszej warfoi sity F. kat $cinania ®. spetnia
nastpujaca zaleznosc:
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" cosB, -~ y;) os@, — ;) | | coS(®, —y;) sim’ D,

= —[cotcb +tan@®, -y, ) + Z] sing, cosp,  sin®,sin@®, - y;)
¢ ¢ Vi cos@B,-y;) |cos@.-y;)  cos(®, -y,)

sinB,sin®, }EE 1 1

(4)

w ktorej s:ta%aZ:i sprawia, ze wartéd¢ kata scinania ®. jest uzaleniona od

4 z
wiasciwosci materialu obrabianego, w odroeniu od klasycznej zataosci Ernsta —
Merchant'a. Rownanie (4) jest rozmywane numerycznie i pozwala na wyznaczanie
wartasci katow scinania dla niewielkich wartgi grubgci warstwy skrawanej [17], a tai
umazliwia zwickszenie precyzji modelowania sit skrawania [2],[3].

3. MATERIALY | METODY

Szacowanie mocy skrawania bylo przeprowadzone déczywistego przypadku
przecinania na pilarce ramowej DTRB-63 polskiejdukcji, zainstalowanej w tartaku PUP
Complex sp. z 0.0. w Dziemianach woj. Pomorskis.(Ba).

a) b)

Rys. 2. Pilarka ramowa DTRB-63 () i realizowangkmj ktody (b)
Fig. 2. Frame sawing machine DTRB-63 (a) and agewing pattern (b)

Obliczenia przeprowadzano dla polskiego drewna @@sgo Pinus sylvestrisL.,
pochodzacego z Krain Przyrodniczo-krych (rys. 3): Baltyckiej (Kraina A, Nadieictwo
Lesny Dwor,), Karpackiej (Kraina B, Nadieictwo Brzegi Dolne), Matopolskiej (Kraina C,
Nadlgnictwo Smardzewice) i Wielkopolsko-Pomorskiej (Krai D, Nadlénictwo
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Brodnica) [7]. Zastosowane w prognozowaniu statetenowe byly okrélone na
podstawie wynikow wczmiejszych badawartasci mocy skrawania dla drewna sosnowego
o wilgotndci MC 8,5-12% na pilarce ramowe] PRW15-M, pitamiwartcsci rzazu

S = 2mm K = 9°. Préby skrawaldoiowe g alternatywnym sposobem wyznaczania
wiasciwosci materiatu [9]. Warté¢ wspétczynnika tarcigu = 0,6 przygto za prag [6].
Niezbedne dane do przeprowadzenia oblice@merycznych przedstawiono w tabeli 1.
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Rys. 3. Potaenie Krain Przyrodniczo-Lsaych: miejsc pochodzenia drewna sosnowego
Fig. 3. Locations of Polish Natural-Forest Regiohpine wood origins

Tabela 1. Wybrane dane materialowe polskiego dresssaowego [19]
Table 1. Selected raw material data of Polish pined [19]

Kraina p Ry 0
Region kgm® Jni’ kPa
A 520 1295,33 20861
B 439 1496,32 16846
C 478 1267,17 17986
D 589 1141,29 29521
p —gestasé

W analizowanym przypadku przecinania na pilarceonag) sprzg pitowy zostat
ustawiony w celu otrzymywania materiatu gtdwnegon=2137 mm (rys. 2b) oraz po obu
jego stronach dodatkowo dwu desek o gégbo = 27,5 mm. Dtugé&é przecieranych ktod
wynosita | = 4 m. Do symulacji postanowiono prz§j klody o takich srednicach
w cienszym kacu d,, ktore gwarantowatyby otrzymanie pokazanego na 2izsrozkroju
w potowie dlugdci ktody o srednicy d. Musi wowczas b§ spetniony warunek

22a+(i -1)c, gdzie: ijest liczlky rzazow (pit) po prawej stronie rozkroju. W celu

oszacowanigrednicy ktodyd w potowie jej dtugéci | wyznaczono zbieystas¢ ktody TC
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(cm/m) z zalenosci [10] dla ktod osrednicachdy w cienszym kacu (bez kory) 9, 10, 12
i 14"

1 (048 )
Tc_lo{e,zwm +( g o,2j(dg 22+o,3|)} (5)

Okazato s, ze kioda bez kory grednicy d; w cieaszym kacu 9' nie spetniata
wspomnianego powej warunku. Dla pozostatych ktod wyznaczamedniced (tabela 2),
postwyty do obliczenia catkowitej wysokoi rzazowHs [4]:

H, = 42:\/(;')2 ~[a+(i-1)] (6)

Podane w tabeli Zrednie wysokéci przedmiotuHp sa stosunkiem catkowitej
wysokaci rzazow Hy do liczby pit w sprzgu ng, Dodatkowo w tablicy 2 pokazano
podstawowe dane techniczne pilarki oraz paramé&mgwgania.

Tabela 2. Dane techniczne pity i pilarki DTRB-63
Table 2. Tool and machine tool DTRB-63 data

Parametr Srednica ktody w cigszym kaicu [cm (cal)]

25 (~10) 30,4(~12) 31,5 (14)
TC[cm/m] 0,79 0,85 0,91
d [mm] 269,8 321,8 373,8
Hp [Mmm] 182 255 319
Nk [mm] 6
S [mm] 3,9
P [mm] 25
1[°] 18
z[-] 38
Npg [min] 300
Hge [mm] 520
Ve [M/s] 5,2
v; [m/min] ([m/s]) 1,2-9 (0,02-0,15)
f, [mm] (h [mm])* 0,19-1,44
Pem [KW] 45
P; [kW] 19
Pea [kW] ( P5) 20,8 (3,46)
Legenda: *wartéci uzyte w prognozowaniu mocy skrawanizy — moc silnika
napgdu gtownego pilarkiP; — moc ruchu jatowego pilarki (dane produceni),
(PclA) — dostpna moc skrawania w strefie skrawania (el@sgé moc skrawania na
jedm pite), ng, — liczba pit w sprzgu, ner — liczba skokéw ramy pitoweHgp — skok
ramy pitowej, dane dotyaze pit z firmy GASSTECH Sp. z o0.0. (PL)
Legend: *the values used in computation of predicietting powersPgy — electric
motor power,P; — idling power (according to the produce®),, (PclA) — available
cutting power in the cutting zone (available cgtpower per one saw blade), —
number of saw bladespr — number of saw frame strokddgzr — saw frame stroke,
saw blade data provided by GASSTECH (PL)
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Dla kazdego przypadku obliczenia numeryczne prowadzono jéldnej pity,
a otrzymywane wartgi poréownywano z dogpna mocy skrawania w strefie skrawani, .
Wartas¢ tej ostatniej okrdano ze wzoru:

1 — (PEM _ IDI)’7m
Rh= ™)

gdzie:nm jest sprawngécia mechanicza nagdu giéwnego pilarki#,, = 0,85).

Zatozono, ze prognozowane maksymalne graniczne wartpredkosci posuwu dla
procesu przecinania drewna na pilarkach ramowygh lwystpowaty przy grubéciach
warstwy skrawanej (posuwach na ostigeodpowiadajcych punktom przegcia prostych
opisupcych moce skrawaniB(f,) z linia dostpnej mocy skrawania w strefie skrawania
P.. Tak, wic graniczia predkos¢ v posuwu mana wyznacz§ z zalenosci:

— fz[nRP[HRP

Vv, = 8
f 100C[P ®)

4. WYNIKI I ICH ANALIZA

Wyniki prognozowania &a scinania i odksztatcenia postaciowego pr&inaniu
w ptaszczynie scinania dla drewna sosnowego pochm#go z Baltyckiej Krainy
Przyrodniczo-Lénej uzyskane za pom@omodelu uwzgidniapcego pra¢ rozdzielania
materiatu (wazkosc), energe scinania oraz tarcie pokazano narys. 4.
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Rys. 4. Prognozowania za pomanodelu uwzgidniajacego pra¢ rozdzielania materiatu, eneggicinania oraz
tarcie z uwzgldnieniem zmian &a natarciay dla drewna sosnowego: ajt&scinania®. = (f,), b) odksztatcenia
postaciowego przgcinaniu w ptaszczinie scinaniay = f(f,)
Fig. 3. Predictions of cutting model that includesk of separation in addition to plasticity angttion in the
case of sawing dry pine wood on examined sawinghinas: a) shear plane angevs.f, b) primary shear strainvs.
f,, in a function of rake anglg
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W poblizu pocatku uktadu wspoétrgdnych obserwuje si spadek kta scinania
(rys. 4a), z& w przypadku odksztalcenia postaciowego pkzynaniu w ptaszczinie
scinania y jego wyrost (rys. 4b). Wspomniane zmiany dla mahgrubdci warstwy
skrawanej & przyczym, wzrostu oporéw wigciwych skrawania, a zjawisko to nazywane
jest w literaturze efektem skali [2],[3]. Z koleizvostowi kyta $cinania towarzyszy spadek
odksztatcenia postaciowego.

Na rysunku 5, przedstawiono wyniki prognozowaniacynskrawania przy przecinaniu
drewna sosnowego w postaci ktdod okorowanychkrednicach w cigszym kacu 10, 12

I 14", na pilarce ramowej DTRB63 dla czterech Krain Redpiczo-Lénych, zaznaczonych
narys. 3.
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Rys. 5. Szacowane moce skrawania nagqug dla pilarki ramowej DTRB 63 podczas przecieraniawha
sosnowego pochodeego z Krain Przyrodniczo-krych: a) Baityckiej (Kraina A), b) Karpackiej (Kra B), c)
Matopolskiej (Kraina C) i d) Wielkopolsko-Pomorski&raina D), w postaci ktdd érednicach w cigszym kaicu bez
kory 10', 12" i 14"
Fig. 5. Predicted cutting power for one saw blautelie frame sawing machine DTRB 63 while sawinfisAgine
wood originated from: a) the Baltic Natural ForBstgion (Kraina A), b) the Carpathian Natural FoRsgion (Kraina
B), c) the Little Poland Natural Forest Region (ikeaC) and d) the Great Poland-Pomeranian Natunadt Region
(Kraina D) in the form of logs with the diametertire thinner end (without bark) of 1,012" and 14
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Z punktow przegicia prostych opisagych moce skrawani®(f,) z linia dostpnej
mocy skrawania w strefie skrawanRl, = 346 kW (rys. 5) okrélono odpowiadajce im

wartdsci grubaci warstwy skrawanej, ktére dla tego typu kinematykilarki sa
rownowane srednim posuwom na ostrz& . Otrzymane w ten sposéb waito postuzyty
do wyznaczenia granicznychepkosci posuwuy; z zalenaosci (8). Dla przebiegdwP(f,),
ktore nie przecinaly prostej depnhej mocy skrawania w strefie skrawania peky]
graniczra, dopuszczalp predkos¢ posuwu rowa maksymalnej mdkosci posuwu pilarki tj.
vi = 9 m/min. Na rysunku 6 pokazano maksymalne gemaovartéci predkosci posuwu
dla procesu przecinania na pilarce ramowej DTRBdG3vna sosnowego, pochadego
z analizowanych Krain Przyrodniczo4rg/ch.
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Rys. 6. Maksymalne graniczne waxtbpredkosci posuwu dla procesu przecinania na pilarce ram®V&B 63

drewna sosnowego pochagdego z Krain Przyrodniczo-krych Baityckiej (Kraina A), Karpackiej (Kraina B),

Matopolskiej (Kraina C) i Wielkopolsko-Pomorskid{raina D) w postaci ktéd érednicach w cigszym kaicu
(bez kory) 10, 12" i 14"

Fig. 6. Maximum boundary feed speeds for the ripiisg process on the frame sawing machine DTRB 6iB2wh
sawing Polish pine wood originated from the BaN&tural Forest Region (Kraina A), the Carpathianuré Forest
Region (Kraina B), the Little Poland Natural ForBsigion (Kraina C) and the Great Poland-PomeraN&taral Forest
Region (Kraina D) in the form of logs with the dietar in the thinner end (without bark) of'102' and 14

Nalezy podkréli¢, ze jedynie otrzymane wada mocy skrawania dla drewna
sosnowego pochodeego z Baltyckiej Krainy Przyrodniczo-kmej (Kraina A) § zbiezne

z wartgciami otrzymywanymi za pomactradycyjnie stosowanych modeli empirycznych

Manzosa [11] i Orlicza [13], co zostato potwierdeam pracy [19]. Dla pozostatych miejsc
pochodzenia wartgi mocy r&nia sig znacaco od mocy skrawania dla Krainy A (rys. 5).
Dodatkowo, drewno jest materiatem naturalnym, aew, z ktérego pochodzi byto
poddawane dziataniu zmiennym wptywom takim jak:gwetha¢, wtasnaci gleby gdzie
rosto, a take oddziatywanie klimatyczne. §t tez, wiasciwosci fizyczne (gstasé), jak i
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mechaniczne zmienigjsiec znacaco, nawet w drewnie pozbawionym wad [7]. Z punktu
widzenia skrawalngei, dowodem na wptyw pochodzenia drewna na jegcgamiapsci sa
dane zamieszczone w tabeli 2.

5. WNIOSKI

Przeprowadzone prognozowanie efektdw energetyczrprdtesu przecinania na
pilarce ramowej z zastosowaniem modelu, w ktéryneglgdniono pra¢ wiasciwa na
rozdzielanie materiatu (wzkos¢), energé scinania oraz tarcie, pozwolito na wyznaczenie
granicznych, dopuszczalnych waitopredkosci posuwu w funkcjisrednicy przecieranych
kiéd. Wspomniany model obliczeniowy rozszerza znamaliwosci prognozowania &a
scinania i odksztalcenia postaciowego praynaniu w ptaszczinie $cinania w strefie
skrawania, nawet dla matych waito grubgci warstwy skrawanej, w odkdieniu od
klasycznej zalenosci Ernst'a-Merchant'a. Wykazano ponad#e, pochodzenie surowca ma
dwzy wptyw na warté¢ mocy skrawania.

Zaprezentowane podeje do prognozowania mocy skrawania i granicznyelnteci
predkosci posuwu mogtoby by przydatne dla kadry zaadzapcej tartaku do szacowania
wydajnaci przetarcia w zalaosci od pochodzenia drewna. Oprécz tego, mogtoby iéiwvn
by¢ stosowane przy planowaniu profili przetarcia k{pdtozenia pit w sprzgu), stosownie
do dysponowanej mocy pilarki.
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FORECASTING OF MAXIMUM BOUNDARY FEED SPEEDS FOR THEIP SAWING PROCESS OF WOOD
ON FRAME SAWING MACHINES

In the classical approach, energetic effects (ogitforces and cutting power) of wood sawing procassgenerally
calculated on the basis of the specific cuttingstaace, which is in the case of wood cutting tinecfion of more or
less important factors. The application of the nhoddéich bases on the modern fracture mechaniesagher kind of
approach, in which in addition to timber ‘streng#hid friction between tool and workpiece is taketo iaccount the
property called ‘fracture toughness’ (resistancereking). In this paper a new approach to detaation of maximum
boundary feed speeds for the rip sawing procesh@irame sawing machine while sawing Polish pim®dvPinus

sylvestrisL.) on the basis of forecasted cutting power value



