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Podczas drugiego dnia konferencji dotyczącej zagadnień energii powstającej z odpadów drzewnych przeprowadzonej z inicjatywy 
Polskiej Izby Gospodarczej Przemysłu Drzewnego przy współpracy z Instytutem Technologii Drewna oraz między innymi Tartakiem 
Olczyk odbyła się wizyta w tymże tartaku, gdzie podziwiano inwestycje, jakie poczyniła firma Olczyk w ostatnim czasie.

Alicja Bagnucka-Rief

Wydajność 200 tysięcy m3 rocznie

Inwestycje w tartaku Olczyk

Pilarka krzywoliniowa CNC 

Veneta Macchine, model: Atlantis

rok: 2007

Pilarka krzywoliniowa (wymagany szablon) 

Veneta Macchine, model: Imperial Eagle

rok: 2005

Automatyczna czopiarka 2-głowicowa 

z podajnikiem,  Balestrini, model: Pro 15

rok: 2005

Linia suszarnicza do krzeseł

FMIMPIANTI, model: ST6-1030

rok: 2006

Fabryki Mebli Forte S.A 

Oddział w Hajnówce

tel. 607496013

158 000 PLN

79 000 PLN

106 000 PLN

300 000 PLN

- Przygotowania do inwestycji w tar-

taku Olczyk trwały dość długo – in-

formuje Jacek Kubiak, właściciel fir-

my PFZ, będącej przedstawicielem 

firmy HOLTEC oraz Baljer&Zembrod. 

– Jej początkowym etapem był zakup 

linii EWD, potem poprawienie mani-

pulacji na linii kopalniaka poprzez za-

instalowania dźwigu portalowego  

Baljer&Zembrod (2007) aż wreszcie za-

padła decyzja o modernizacji sortowni.

Rozeznania i wizyty
- Panowie Olczyk jak zwykle podjęcie 

decyzji o sposobie inwestycji poprze-

dzili dokładnym rozeznaniem rynko-

wym i odwiedzeniem wielu instala-

cji w Europie – mówi Jacek Kubiak. - Po 

obejrzeniu znacznej liczby pracujących 

linii, gdzie szczególnie dokładnie przy-

glądano się śladom zużycia widocz-

nym po wieloletniej eksploatacji, po 

wizytach u producentów, wybór padł 

na firmę HOLTEC jako dostawcę całej 

sortowni. Wtedy rozpoczęły się długo-

trwałe dyskusje na tematy technicz-

ne. Jednym z warunków było obrabia-

nie długiej i bardzo krzywej „polskiej 

sosny” i osiągnięcia wydajności rzędu 

200 tysięcy m3 rocznie.

Wybrano najodpowiedniejsze 
opcje
Ostatecznie by sprostać wymaganiom, 

jakie posiada tartak, zdecydowano się 

na następujące rozwiązania: 

- Dwa stoły podawcze – osobny dla su-

rowca kłodowanego, osobny dla dłużyc.

- Dźwig obsługujący główny stół po-

dawczy z chwytakiem zaopatrzonym 

w piłę łańcuchową, (jednocześnie jest 

to stanowisko, gdzie operator wpisuje 

dane każdej dostawy – samochód, kie-

rowca, nadleśnictwo). Piła łańcucho-

wa służy do rozcinania bardzo krzy-

wych kłód, dzięki czemu uzyskiwane 

są „bardziej proste” odcinki materiału.

- Reduktor napływów korzeniowych 

z ruchomą głowicą (głowica kręci się 

wokół unieruchomionej dłużycy) – 

produkt Baljer&Zembrod.

- Piła zainstalowana na podajniku po-

przecznym po korowaniu dokonująca 

pierwszego cięcia „higienicznego”.

- Podajnik główny po pomiarze z dwo-

ma tarczowymi piłami kapującymi 

(układ lustrzany).

- Zainstalowanie wyszukiwacza me-

talu.

- System pomiarowy 3D Joerg Elek-

tronik o dużej dokładności i możliwo-

ściach zintegrowania z systemem za-

rządzania tartakiem.

- Osobna linia sortownicza dla produk-

tów niewielkiej długości.

- System odprowadzania odpadów cię-

cia podajnikami zgarniakowymi.

Aktualnie osiągana wydajność linii 

dochodzi do 1000 m3 dziennie na jed-

ną zmianę roboczą.

Całość obsługuje 5 osób – operator 

dźwigu na stołach podawczych, 2 ope-

ratorów linii pomiaru - pił kapujących 

- sortowni, pracownik obsługujący ła-

dowarkę, pracownik techniczny – kon-

serwacje i obsługa linii.

 Fot. KD MEDIA
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HOLTEC GmbH & Co. KG I Anlagenbau zur Holzbearbeitung
Dommersbach 52  53940 Hellenthal Germany

Phone: +49 (0) 2482 / 82-0  Fax: +49 (0) 2482 / 82-25
E-Mail: info@holtec.de  www.holtec.de     
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Dziêkujemy Rodzinie Olczyk 
za okazane nam zaufanie i 
¿yczymy wielu sukcesów 
zwi¹zanych z nowym placem 
surowca okr¹g³ego.

PFZ
Kubiak-Wasilewski s.c.
phone1: +48 - 42 6 508 637
Mobil: +48 - 601 299 933
jacek@pfz.pol.pl  

Manipulacja surowcem okr¹g³ym  I  Pi³y do kapowania  I  Urz¹dzenia placu surowca  I  Serwis
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Ciąg technologiczny w tartaku Olczyk po 

przeprowadzonych inwestycjach:

- 2 stoły podawcze – oddzielny dla dłuży-

cy, oddzielny dla surowca kłodowanego, 

z których materiał (poprzez podajniki roz-

dzielające materiał na pojedyncze sztuki) 

trafia na podajnik prowadzący do koro-

warki VK. Oba stoły obsługuje dźwig sta-

cjonarny (wykorzystany ze starej linii sor-

tującej). Na stole dłużyc zainstalowana 

hydrauliczna płyta ustawiająca, której za-

daniem jest odpowiednie ustawienie dłu-

życy przed ogławianiem (redukcja napły-

wów korzeniowych – producent Baljer & 

Zembrod).

- Za korowarką materiał trafia na zespół 

podajników poprzecznych, gdzie odcina-

ny jest fragment odziomkowy (piła tar-

czowa) i potem pojedynczo, podajnikiem 

wzdłużnym przechodzi przez pomiar la-

serowy Joerg Elektronik GmbH (wielolet-

ni sprawdzony partner firmy HOLTEC w 

zakresie pomiaru, optymalizacji podzia-

łu i zarządzania linią sortowniczą). Sys-

tem poprzez łącza internetowe może być 

nadzorowany bezpośrednio z niemiec-

kiej siedziby producenta. W wielu krajach 

Europy Zachodniej pomiar Joerg posiada 

państwową certyfikację oznaczającą le-

galizację tak dokonanego pomiaru i sto-

sowanie jej do faktycznych rozliczeń z do-

stawcą drewna. 

- Dane z pomiaru pokazują się na monito-

rach obsługi pił z propozycją podziału kło-

dy wg wprowadzonych do systemu za-

mówień. (Kłoda z centralnego podajnika 

podawana jest na jedną lub drugą stronę 

– zależnie od obłożenia – do którejś tar-

czowej piły kapującej). Operator może za-

akceptować propozycję lub może zmienić 

podział (stwierdzając np. złą jakość w któ-

rymś z fragmentów materiału). Po usta-

leniu podziału piła kapująca współpra-

cująca z wagonikiem ustalania wymiaru 

docina drewno, które wraca na ciąg sor-

towniczy i po przejściu przez detektor 

metalu trafia do odpowiedniego boksu. 

Stamtąd zabierana jest przez ładowarkę 

na linię przetarcia lub inne linie produk-

cyjne Tartaku Olczyk. 

Na oddzielnych krótkich podajnikach ta-

śmowych przenoszone są krótkie odcin-

ki materiału i trafiają one do wydzielonych 

boksów z systemem zrzucającym dostoso-

wanych właśnie do krótkiego materiału.

- Kabiny operatorów znajdują się nad 

pomieszczeniem technicznym, gdzie 

umieszczone są wszystkie szafy sterujące 

elektryczne, agregaty hydrauliczne, syste-

my smarowania i inne media techniczne.

- Całość instalacji z częściami ruchomymi 

jest ogrodzona i wyposażona w specjalne 

bramki z czujnikami, zgodnie z najnow-

szymi wymogami bezpieczeństwa obo-

wiązującymi w Unii Europejskiej dla no-

wych instalacji technologicznych.

Zdjęcia z etapów: przygotowania i realizacji inwestycji. 
Fot. Jacek Kubiak

 Fot. KD MEDIA


