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Razne tehnologije
u pilanarstvu

PODOBNOST NEKIH VRSTA TOPOLA ZA PILANSKU PRERADU x

Mr. Luka Glavaski, dipl.ing.
Sumarski fakultet Beograd

le T N¥O D

Tako Jugoslavija spada u pef najsSumovitijih zemalja
Evrope, veé vidSe decenija oseéa se veliki nedostatak u &a-
movoj piljenoj gradi. Da bi se ublaZila ova deficitarnost
¢ine se veliki napori da se &amovo drvo supstituiSe drugim
drvetom ili nekim prefabriciranim materijalom. Medu poten-
cijalnim supstitutima &amovog drveta znatajno mesto zauzi-
maju topole. Ova njihova pogodnost za supstituisanje potice
iz veoma brze reproduktivnosti i nekih svojstava sliénih
svojstvima Camovog drveta.

Imajuéi u vidu iznete &injenice odluc¢ili smo da is-
trafujemo P. robustu, P. ostiu i P. I-214 i na taj nalin |
saznamo koliko su ove topole pogodne za pilansku preradu.

'Ovaj rad ima prevashodno zadatak da pokaZe koja je od ove
tri topole najhomogenija.

2. OPSTI DO

DosadasSnji radovi

Znalajni radovi koji su konsultovani pri izradi ovog
rada, iz oblasti istraZivanja svojstava topolovog lignuma,

% Rad je deo istraZivanja na primeni topolovine u preradi
piljenjem, a finansiran je od RZN SR Srbije za period
1981-1985. god. Projektom rukovodi dr NadeZda Lukié-
Simonovié, red. prof.



publikovani su od istraZivada sa novosadskog instituta za
topole (2 i 4) i grupe autora sa Instituta za ispitivanje
materijala iz Beograda (5). Autori okupljeni oko Katedre za
mehanié¢ku preradu drveta éumarskog fakultete iz Beograda,
takoder su objavili znadajne radove iz oblasti (% 74 8, 9
Pored navedenih grupa zapaZen doprinos dali su i pojedini
autori (6).

Medu stranim autorima konsultovali smo radove pozna-
tih struénjaka, %ao: G. Giordana, T. Collmanna, J. Campredo-
na i drugih.

Na osnovi ovih konsultacija odlu&ili smo se za vrste
topola koje treba primeniti u naSem istraZivanju.

3. ZNACAJNI PROBLEMI I CILJ ISTRAZIVANJA

U naSoj zemlji, pored autohtonih i evroameri&kih to-
pola, poslednjih dvadeset godina uzgajaju se i talijanski
klonovi. Lignum ovih topola do sada je naSao primenu u indu-
striji celuloze, ljuftenog furnira i ambalaze, a jedan deo
preraduje se u pilanama, i to postupkom karakteristi&nim za
preradu liSéara. S obzirom da se za topolu ocekuje da supsti-
tuiSe €amovo drvo, znadajno je saznati da 1i topolove trupce
moZemo piliti kao Samove. Primenom ovog postupka poveéao bi
S€ procenat kvantitativnog iskoriSéenja, znadajno bi se po-
vetala produktivnost i proizvéle daske sliénih dimenzija kao
¢amove, 5to bi omoguéilo proSirenje domena upotrebe topolo-
vog drveta.

Imajuéi u vidu napred navedeno odludili smo da ovim
istraZivanjem obuhvatimo: P. robustu, P. ostiu i P.I-214 i sa-
znamo da 1i se u pilanskoj preradi ovih topola moZe primeniti
postupak koji se koristi pri piljenju Eamovih trupaca. Naime,
vlada miSljenje da su topolovine po fizidkim i mehanid¢kim
svojstvima veoma heterogene i nepogodne za ovaekvu preradu.
Prema tome, osnovni cilj ovog rada bio bi da pokaZe koliko
su predmetne topole homogene, kako bismo ustanovili da 1i



postoji njihova podobnost za preradu kako smo napred opisali.

Za ove tri topole opredelili smo se radi toga, Sto je
P. robusta u naSim starijim kulturama bila najzastupljenija,
a svojstva su joj poznata i od potroSsada lignuma prihvaéena.
Ona je uzeta kao osnoya za uporedivanje. P. ostia takoder pred-
stavlja znalajen deo naSe topolove sirovine slidne robusti.
P. I-214 je danas najzastupljenija u klonovskim topolovim za=-
sadima, a njena svojstva ukazuju na verovatnoéu da ée upravo
njen lignum imati karaskteristike koje zahteva postupak prera-
de koji Zelimo da primenimo. Uz ovo treba istaéi da sve tri
vrste ovih topola imaju internodije manje ili viSe razvijene,
a grane im nisu mnogo voluminozne, Sto predstavlja izvesnu
sli¢nost s &etinarima.

4, ISTRAZIVANJE
4.1 Materijal za istraZivanje

Kulture iz kojih smo uzeli uzorke nalaze se na podru-
¢Jju opéine Pandevp u koritu reke TamiS. Sve tri kulture u
trenutku obaranja stabala bile su stare Sesnaest godina, a u
- njihovom uzgoju primenjivane su silvikulturne i agrikultur-
ne mere nege.

Uzorna stabla bila su prava i punodrvna, a popreéni
preseci nisu odstupali mnogo od kruZnog oblika. Osnovne ka-
rakteristike ovih stabala date su u tabeli 1. Uzorak je bio
formiran od po pet stabala po vrsti topole.

Tabela 1 - Proselne vrednosti za svih pet uzornih stabala

Obelezje

Precnik Prosecni Prosecni Prosecni

Visina na prs- preénik do prednik pad
Vrsta (m) noj vis. visine obojenog prednika
(em) 7,5 m (cm) cm/m
P.robusta 26 30 27 17 0,9
P.ostia 27 26 32 19 1,0

P.I-214 27 37 33 18 8




4.2 Program istraZivanja

Da bismo odgovorili na pitanje koja je od ovih triju
vrsta topole najhomogenija, izveli smo istraZivanje po sle-
de¢em redosledu. Prvo smo za svaku posmatranu vrstu topole
formirali kumulativni uzorak na kome su ustanovljene osnovne
statisticke velidine istra?ivanih svojstava. Zatim smo u
okviru svakog kumulativnog uzorka formirali jedan uzorask iz
centralnog (obojenog) i jedan iz perifernog (neobojenog) de-
la stabla. Preko tih uzoraka ustanovili smo da 1i postoje
razlike izmedu njih dvaju.

Na kraju su u okviru svakog kumulativnog uzorka for-
mirana tri uzorka po visini i &etiri po ekspozicijama i u-
stanovl jena promena svojstava po visini i ekspoziciji.

Radom su obuhvaéena sledeta svojstva:
- Makroskopska: oblik i dimenzija stabla i prirast;
- Fizidka: zapreminska masa, bubrenje u sva
tri pravca i tafka zasidenosti Zice;
- Mehanidka: savojna ¢vrstoéa, pritisna &vrstoéa
i modul elastiénosti kod ispitivanja
savojne ¢vrstole.

4.3 Opis pripreme materijala za istraZivanje

Izbor stabala (uzoraka), njihovo krojenje u trup&i-
¢e i izrada osnovnih epruveta 50 x 50 x 800 mm izveli smo
PO propisima JUS-a. Od osnovne epruvete izradili smo po tri
epruvete koje su posluZile za ustanovljavanje vrednosti fi-
zi€kih i mehanilkih svojstava.

4.4 Primenjene statistidke metode

Za obradu podataka koje smo ustanovili na pojedinim
epruvetama, koristili smo klasiénu variacionostatistidku

- )
metodu i izrad i i ' i &
racunali vrednosti Xmax’ Xmln’ X i 'Cwpraa



analizi podataka izveli smo proveru signifikantnosti, korela-
cionu i regresionu analizu.

5. REZULTATI ISTRAZIVANJA

S obzirom da je prostor za saopStavanje ovog rada o-
graniden, nismo u moguénosti da izloZimo sve rezultate do ko-
jih smo doSli u naSem istraZivanju. IZloZit ¢e se samo oni
koji su najneophodniji za ocenu homogenosti ovih triju vrsta
topola, a Sto je od znalaja za njihovu eventualnu primenu u
tehnologiji pilanske prerade.

REZULTATI UPOREDNOG ISTRAZIVANJA CENTRALNOG
(OBOJENOG) I PERIFERNOG (NEOBOJENOG) DELA

STABLA

Tabela 2 P. robusta
SVOJSTVA o Ar st TzE G s Op s
I, 0,393 3,0 7,9 31,2 490,9 324,2 81393
’ic 0,392 3,3 97,2 33,6 426,6 308,5 68284
R +0,001 +0,3 -0,7 +2,4 =54,3 =15,7 =13109

Pr 0,2% 10% -9% 8% -11% -5% -16%




Tabela 3 - E. ostia
SVOJSTVA Qo Ar - At Tz Os (p E
i% . 6,5?9 3,} Y4 32,0 513,5 32615 79642
X om 3,5 7,6 33,0 48,2 284,7 67995
R -0,008 40,2 -0,1 41,0 -65,3 =41,8 11647
O -15%
Tabela 4 = P, I-214
_SVOJ STVA Fo Br At T2 Gs Gp E_
ib, 0,307 2;7'. 6,7 33,1 91,4 276,1 62972
ﬁc 0;519 2,8 7,0 54,8- 408,5 272,0_ 59122
R | 140,012 40,1 40,3 41,7 +17,1' - 4,1 13850

Pr- 4% 4% 4% 5% 4 - 1% - 6%

Oznake u tabeli:

.PO - zZapreminska masa (0% vlaZnosti); ﬁ r i ,_/:7'.t - bubre-
nje u radijal.nom i téngencijalnom pravcu; TzZ - tadka zasi-
éenosti Zicey G/S, C/—I}), ES ~ savojna, pritisna dvrstoba i
mo@ul elastiénosti,

'}_{c i T{p - aritmetilke sredine centralnog i perifernog dela.



GRAFIKON 1.

Zapreminska masa
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PROMENA SVOJSTAVA PO EKSPOZICIJAMA
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PROMENA SVOJSTAVA PO VISINI

Bubrenje u
tangencijalnom
pravcu

GRAFIKON &

GRAFIKON 7

Bubrenje u
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6. ANALIZA REZULTATA

Frekvencioni poligoni pokazuju da sve epruvete kumu-
lativnih uzoraka pripadaju jednoj populaciji, jer kod sve tri
vrste topole imamo po jedan ekstrem i oblik slidan obliku nor-
malnog rasporeda. U svakom sludaju ovo predstavlja pozitivnu
karakteristiku, a posebno kada je re¢ o topolama. Ako anali-
ziramo vrednosti standardnih devijacija ( ), vidimo da su
kod P. I-214 najmanje.

Iz podataka prikazanih u tabelama 2, 3 i 4 vidimo
da postoje razlike u vrednostima istraZivanih svojstava cen-
tralnog (obojenog) i perifernog (neobojenog) dela stabla.
Medutim, ove razlike su manje nego 8to se ofekivalo, a poseb-
no su male kod P. I-214.

Na grafikonima 3, 4 i 5, gde su predstavl jene prome-
ne svojstava po ekspoziciji i grafikonima 6,7 i 8, S5to pred-
stavljaju promene svojstava po visini, jasno se vidi da su
varijacije svojstava najviSe izraZene kod P. robuste, dok su
kod P. ostie i P. I-214 mnogo manje, a za polovinu istraZiva-
nih svojstava beznadajno male.

7« ZAELIUTBAK

Na osnovu podataka do kojih smo doZli u ovom istra®i-
vanju, konstatujemo da su P. ostia i P. I-214 zna¢ajno homo-
genije od P. robuste i da Jje najveéi nedostatak topolovog
lignuma (heterogenost) kod ove dve topole izrazito smanjen,
pPa se po homogenosti ne razlikuju bitno od éetinara, a poseb-
no P. I-214. Ako pored ovog znamo da su trupci pravi, Jjedri
1 da popredni preseci ne odstupaju mnogo od kruZnog oblika, a
raspored grana je slidan kao kod &etinara (internodije),
smatramo da postoje realne moguénosti da pri piljenju ovih
topola primenimo postupak koji se koristi kod piljenja ca-
movine.
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Jasno, ovde stoji i okolnost da se sirovina ovakvih
kvaliteta, kako se pokazuju kod P. ostie i P. I-214, moZe
iskoristiti za izradu ljuStenih i sefenih furnira. NaZom
analizom stabala ustanovljeno je da veliki deo gornjih delo-
va debla ima guSée internodije i nerazvijen pojas kvalitet-
nog drveta. Zbog toga ¢e naSa dalja istraZivanja biti usme-
rena upravo na te delove, koji kada se ljusSte daju furnire
s velikim brojem grefaka (ispadajuéih sitnih &vorova).
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Razne tehnologije
u pilanarstvu

PROBLIMATIKA NAMJENSKE PRERADE HRASTOVINE
I BUKOVINE

Zdravko Horvat, dipl.ing.
DI "Cesma" Bjelovar

e T VG D

Proizvodnja elemenata u pilani u Bjelovaru zapolela
je jo8 1973. godine. Do tada je asortiman pilanskih sortime-
nata bio klasiCan: neokrajéena grada, okrajena grada, po-
pruge. Te godine su, neki inozemni kupci, zatraZili da 1i
bi se moglo iz okrajéene grade izdvojiti. dio grade u odrede-
noj duzini i Sirini. Za tako izdvojenu gradu nudili su veéu
cijenu od cijene okrajéene grade iste duZinske i Sirinske
grupe. Ve¢ ranije se znalo da gotovo svi trgovci gradom na
Zapadu rade na taj nadin. Oni iz velike kolidine kupljene
okrajéene grade izdvajaju gradu odredenih dimenzija i zatim
Je preprodaju krajnjim korisnicima po mnogo veéoj cijeni,
nego 5to je bila cijena kupljene okrajéene grade.

Iza prvih tako nspravljenih i is pprudenih kolidina
slijedile su i druge. Probna piljenja i kalkulacije pokazale
su da postoji ekonomska opravdanost promjene tradicionalne
tehnologije prerade hrastovine. TrZiSte je sve viSe traZilo
novi proizvod. Dilema: da 1i ostati na klasidénom asortimanu
proizvoda ili usvojiti novi proizﬁod, odnosno novu tehnolo-
giju brzo je rasc¢iSCena. Koliko je to opredjeljenje bilo ne-
dvosmisleno pokazuje i podatak, da smo veé iduée 1974. godine
potpuno prekinuli proizvodnju okrajéene grade. Novi pilanski
sortiment (nov kao gotov pilanski proizvod) - drvni element
(obradak) definiran je kao proizvod od drva, koji svojim di-
menzijama, formom i stupnjem obrade odgovara dijelu gotovog
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proizvoda. Izraduje se u fiksnim dimenzijama uz moguénost da
se ponekad, ili duZfina ili Sirina radi kao varijabilna dimen-
zija.

Takav proizvod zahtlaevao je i specijalne strogeve.
Dotadasnji strojevi za sekundarnu pilansku preradu nisu zado-
voljili nove uvjete proizvodnje. Zbog toga se, prije potpunog
prelaska na izradu drvnih elemenata umjesto okraJCene grade,
izvrsila rekonstrukeija doradnog dijela pilane. Odluka o pre—
orlaentac1jl proizvodnje na izradu drvnih elemenata nije pro-
iza$la samo iz povetanog interesa tr21sta za tom vrstom proiz-
voda. Ona je proizasla i iz ¢injenice Bto se pilanarstvo po-
Celo sudeljavati sa sve vedim kolidinama sirovine lodije
kvelitete, te se trafila takva tehnologija, koja ée u tim uv-
Jjetima omoguéiti povelanje rentabilnosti pilanske prerade.

Na pilani u Bjelovaru ta Je tendencija smanjenja kvalitete pi-
lanske sirovine bila posebno izraZena, jer se u sastavu radné
organizacije nalaze tvornice za izradu plemenitog furnira i
furnirskih plode. Prva Jje iz prosjeénih. hrastovih sjeéina
uzimala sve Yrupce pogodne za izradu plemenitog furnira. Ka-
ko je pravih trupaca F kvalitete iz godine u godinu sve manje,
to je i zadiranje u trupce, do tada iskljudivo pilanske kva-
litete, bilo sve dublje. Druga tvormica Je, isto tako, sve
viSe posizala za bukovim pilanskim trup01ma. Zbog toga se u

" pilani morala traziti takva tehnologlaa koja Ce dati nagvece
vrijednosno iskoristenje. Probna snimanja i amnalize pokazale
su da je to upravo namjenska proizvodnja piljenih elemenata.
Teko su okolnosti zehtjeva triidta i smanjenje kvalitete pi-
lanske sirovine istakle potrebu trazenaa izlaza iz sve tefeg
ekonomskog poloZaja pilana. To Je ubrzalo donoSenje odluke o
pPromjeni pilanske tehnologije. Gledajuéi to danas, s jedne
vremenske distance, to je bilo i Jjedino pravo rjeSenje.

DonoSenje odluka o preorijentaciji proizvodnje na
izradu drvnih elemenata, nije bilo tako Jednostavyno, bar ne
u to vrijeme. U prilog tome govori i ¢injenica da jo3 i
danas 'ima dosta pilana koje se nisu odluéile na taj korak,



15

ili su to uéinile nedavno.

2. TZBOR KONCEPCIJE TEHNOLOGIJE

Prvi problem koji se morao rijeSiti bilo je pitanje
tehnologije. Uzora, niti iskustva, za namjensku proizvodnju
drvnih elemenata nije bilo, a sva tehnolodka rjeSenja postav-
ljena u to vrijeme bila su originalna. Tehnologija, postavlje-
na kod nas 1974. godine, egzistira, uz sitnije modifikacije,
jo8 i danas. Mislim da ona predstavlja posebno uspjelo rje-
Senje, jer se viSe ili manje uspjeSne kopije mogu vidjeti u
mnogim, kasnije otvorenim pogonima. Idejno rjeSenje je, uz
nasu aktivnu suradnju, napravio Institut za drvo - Zagreb.
Medutim, prije same razrade tehnolofkih linija bilo je potre-
bno rijeSiti jos jednu veliku dilemu: da 1i elemente raditi
u dvofaznom, vremenski razdvojenom periodu, ili u jednofaznom
kontinuiranom postupku.

0dlu¢ili smo se za jednofazni kontinuirani postupak.

Smatraeli smo da dvofazni postupak ne znadi nikakav napredak
u tehnologiji, veé je to obiéno prenasanje nadenog stanja,
kada su se elementi izradivali u gruboj strojnoj preradi u
finalnim tvornicama. Finalne tvornice su morale na svojim

skladiStima drZati dgromne kolic¢ine doradne grade koju su ku-
povale u pilanskim pogonima, koji Sesto puta nisu niti bili
u sastavu iste radne organizacije. Da bi osigurale dovoljne
koli¢ine grade, kao i dovoljne kolidine grade u svim deblji-
nama koje su im bile potrebne u proizvodnim programima, bilo
Je normalno da se na skladi$tu, na prirodnom susenju, drZi
i po 10-ak tisuéa m3 doradne grade. Grada se morala prirodno
suSiti, jer su najledée i suSionidki kapaciteti bili uska
grla. Tako velike koliline doradne grade zahtijevaju i velike
skladiSne prostore, ogromna financijska sredstva su zaledena,
a kamate na zalihe velike. Suhu gradu je i daleko teZe prera-
divati zbog deformacija koje se pojavljuju na njoj za vrijeme
suSenja. Nadalje, nikada se ne zna pravo iskoriStenje u od-

nosu na trupac, jer je tu vezu gotovo nemoguée uspostaviti
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i pratiti zbog velikog vremenskog razmaka izmedu prerade
trupca i prerade grade. Osim toga, iskoriStenje iz tako osu-
Senih piljenica je manje nego kada se elementi izraduju iz
sirovih piljenica. Vjerojatno su i podaci koji se uzimaju za
obradun iskoriStenja dosta nepouzdani, buduéi da se paketi
Piljenica vode pod nekom prosjefnom kubaturom, koja moZe znat-
no odstupati od stvarne. Sigurno je da je iskoriSéenje ovim
postupkom manje od iskoriStenja u jednofaznom kontinuiranom
postupku kada bi i zanemarili do sada navedene argumente. Na-
ime, izrada piljenica u primarnoj fazi proizvodnje mora biti
pretpostavljena dimenzijama i kvaliteti proizvedenih elemena-
ta. Kako se ovim postupkom piljenice proizvode najmanje pola
godine prije njene prerade u elemente, a trupac se pilio u
piljenice dimenzija koje su se trafile na trZiStu u &asu pi-
ljenja, ili prema programu svoje finale, da bi u &asu kada Jje
ta grada bila sposobna za daljnju preradu, trZiSte traZilo
druge dimenzije ili bi finalna tvornica promijenila program.
Da bi se postiglo veée iskoriStenje, potrebno Jje piljenice
namijenjene za preradu u elemente razvrstati jos u fazi pri-
marne proizvodnje, prema dimenzijama i kvaliteti elemenata,
koji ée se iz njih izradivati. To je, s obzirom na veliki
vremenski razmek izmedu te dvije faze, nemoguée. Posljedica
toga je veliko uleSée popruga u gotovom proizvodu, smanjeno
iskoristenje, produZenje vremena izrade odredene specifika~-
cije elemenata, neravnomjerno optereéenje doradnih strojeva,
oteZana organizacija rada i sliéno.

Jednofazni kontinuirani postupak ima, prema naSem
mis8ljenju, niz prednosti u odnosu na dvofazni. U prvom redu,
svaki dan se moZe todéno znati iskoriStenje dobiveno iz pre-
radenih trupaca prethodnog dana. Zbog toga je moguéa svako-
dnevna intervencija u sludaju bilo kakvih odstupanja od pla-
niranih efekata proizvodnje. Vrijeme izrade odredenih speci-
fikacija elemenata moZe se vrlo precizno odrediti. U sluéaju
eventualnih izmjena rokova isporuke moZe se podeSavati jed-
nostavnom intervencijom u fazi posluZivanja primarne proiz-
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vodnje trupcima, kao i korekcijom nafina piljenja. Sortirae-
njem piljenica namijenjenih za dalju preradu posﬁiie se bolje
iskoridtenje u fazi dorade. Zbog prerade sirove grade u ele-
mente moguée. je u primarnoj- fazi proizvoditi piljenice veéih
debljina (80 mm i vife), koji se u fazi dorade pretvaraju u
8irinu elemenata. Na taj se nadin dobije i veéa kolidina
drvnih ‘elemenata u teksturi blistada-polublistada. Njih je
moguée kasnije susiti s manjim postotkom Skarta nego drvene
elemente u teksturi bocénice.. .Sirove piljenipe‘je i lakSe pre-
radivati zbog toga 8to su i sve grefke drva lakde uocljive
nego na suhoj piljenici. Sirove piljenice nisu niti deformire-
ne kao one koje su prije prerade suSene. Ako je u sastavu-pi—
lane susSara, tada se njen kapacitet povefava oko 50%, Jjer se
ne sufi otpad. I vrijeme suSenja se znatno smanjuje, ¢ime se
skrééuje vrijeme od izrade do isporuke, -te povelava koefici-
Jjent obrtaja gotovih proizvoda.

Potreban sklédiéni prostor kod pilana 8 jednofaznim
postupkom izrade elemenata je malen. Potrebna ulaganja su
'manja, jer ono sluzi samo za gradu ostalih vrsta drva koje
se proizvode za nepoznatog kupca, i elemente koje Jje potreb-
no kompletirati.

Ova proizvodnja ima i nekih slabosti. Neke od njih
su: davanja nedovoljnih nadmjera s obzirom na nejednakost
utezanja po presjeku, obvezna zaStita Sela elemenata pars-
finom ili nekim drugim sredstvom, potreba uskladenja kapaci-
teta primarne prerade 1 dorade i sl. No, one nisu takve pri-
rode, da bi bitno umanjile njene prednosti.

Mora se istaéi da je donoSenje odluke u tom trenutku
‘olakSale i &injenica, da je pilana u Bjelovaru bila isklju—
¢ivo komercijalna. To je bila sretna okolnost, jer bez ob-
zira na sve prednosti jednofaznog postupka izrade elemenata,
tes8ko da bi se i ovdje prevliadao tradicionalizam.
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%. RAZRADA TEONOLOGIJE

Rekonstrukeija u primarnom dijelu proizvodnje izvrie-
na je jos 1971. godine. Kzo osnovni stroj postavljena je .trup-
Eara tvornice. strojeva "Bratstvo" TA — 1400 u tandemu s ra-
struZnom pilom RP - 1500, Njihov kapacitet iznosi u prosjeku’
44 m3 trupaca u jednoj smjeni. Tom je kapacitetu trebalo. pri-
lagoditi kapacitete 'strojeva doradne pilane. RjeSenje zadat-
ka bilo je oteZano i &injenicom da je cijelu tehnologiju tre-
balo uklopiti u veé postojeéu halu, dimenzija koje nisu do-
zvol javale prevife moguénosti.

Proizvodnja se obavlja u tri linije, od kojih svaka
predstavlja tehnoloSku cjelinu, ali postoji i moguénost pove-
zivanja svih dijelova pojedinih linija s ostale dvije. Prera-
da doradne grade zapoéinje na sve tri linije pre&nom pilom
za popre¢no piljenje (pile "Bratstvo" PC - 4). 8irina eleme-
nata se na dvije linije izraduje na visSelisnim cirkularima
(oba talijanske proizvodnje), dok se na tredoj 1liniji nalazi
tradna pila PO - 1100 s kruZnim transportnim uredajem. Tu se
paranjem, prethodno na duZinu iskrojenih obradaka, debljina
piljenice pretvara u 8irinu elementa. Na kraju svake linije
nalaze se strojevi za reparaciju, koji se sastoje od stolar-
ske traéne pile P-9, i krufne pile za popreéno- pllaenae PCP
(obje proizvodnje "Bratstvo').

Svi gotovi elementi dolaze transporterom do mjesta
za Skartiranje i sortiranje . Elementi se razvrstavaju po
dimenzijama, a'popruge i po kvaliteti (elementi se rade sa-
mo u jednoj klasi). Poslije toga vrSi se zadtita dela para-
finom. ZasStifeni proizvodi sla%u se na palete, a zavrSene
pakete transportira viliar na suSenje ili na skladiSte pi-
ljene grade na Skartiranje prije otpreme, ako se otpremaju
sirovi. -

Radni nalozi se razraduju u pripremi rada na osnovi
prihvaéenih narudZbi. Razrada radnog naloga zapoéinje s go-
tovim proizvodom - njegovim dimenzijama i kvalitetom (vaZno



19

kod bukve). Na osnovi tih karakteristika radi se radni nalog
za stovariSte trupaca. U njemu se todno tra¥i koliko trupaca
odredene kvelitete i promjera mora biti na transporteru za
Primarnu pr01zvodnju u toku smjene. Posllge toga se radi rad-
ni nalog za primarnu proizvodnju. On sadr?i nadin piljenja
trupaca, naéin obrade piljenica i njihowvu kvalltetu te nadin
razvrstavanja doradne grade u pakete.

Iza prefnih pila u primarnoj preradi, gdje se vrdi
obrada komercijalnih samica, te prepiljivanje doradnih pilje-
nica na krivinama, sve doradne piljenice dolaze na automatsku
krajéaricu (AC). Tu se vrSi obrada treée stranice tih pilje-
nica, kako bi se kod krojenja na duéinﬁ, u doradi, dobio pra-
vi kut u odnosu na duZu stranicu elementa. Kod bodnica se ob-
rada trede stranice vrSi na dijelu tik uz koru, a kod blista-
¢a na liniji uz srce, kako bl se svaki dio mogaso posebno kro-
Jiti, buduéi da greSke nisu na obje strane Jjednako razmjedtene.

Trupei se raspiljuju u tri osnovne debljine: 25, 38 i
S0 mm, te jednu dodatnu debljinu (najéeSée 80 ili 100 mm). U
doradi se preraduju sve tri debljine u isto vrijeme. Jedna
linija preraduje samo Jednu debljinu na preénoj pili, dok je
u kasnijoj fazi moguée mijeSanje prerade obradaka na’ svim li-
nijamé. Radni halog za preénu pilu sadrfi najleSée 5 eleme-
nata, a ponekad i viSe. To 51gurno smanJuJe produktivnost ra-
da na tim strojevima, jer je rukovod1+elg pile ponekad u ne-
doumici koJji elemenat da iskroji. Ali takav nadin pridonosi
sigurno boljem iskoriféenju zbog vete moguénoéti kombinirangja.

Hrastovina je previse vrijedna sirovina da bi se
smaela upropa501vat1 1031m krogenaem. Nije svejedno da 1li ée
se dobiti veéa ili manja kolidina elemenata u odnosu na po-
pruge. Proizvesti viSe elemenata znadi dobiti vete i kvanti-
tativno i kvalitativno iskoriZtenje.

Zbog toga radni nalog za krojenje elemenata sadrii
kratke, srednje dugadke i dugacke elemente. Pod kratke ele—
mente smatramo one do duZine 500 mm, srednje dugacke od 500



- 1000 mm, a dugalke one.preko 1000 mm. Ako se broj elemena-
ta u radnom nalogu poveéava, to je onda iz razloga da se po-
puni eventualno veéi razmak u du®ini izmedu ili unutar poje-
dinih grupa. '

Veé je ranije izneseno da izrada radnog naloga za-
poéinje s razradom naloga za doradnu i primarnu proizvodnju,
8 zavr§ava se stovariStem oblovine. Radni nalog za stovariSte
trupaca, koji sadrZi zahtjev o kvaliteti i udedéu trupaca po
debljinskim razredima, moguée je izvrSiti samo ako je na
stovaristu izvrSeno prethodno sortiranje trupaca u skladu ‘sa
-zadanim zahtjevima. Ako nalog za doradu sadr?i u¥e elemente
kra¢ih dimenzija, tada se tome podeSava nalog stovariftu s
vedim zshtjevom za trupcima lodije kvalitete i manjeg promje-
ra. Ako se u doradi traZe Siroki elementi, tada i nalog za
stovariSte trupaca ima zshtjev za veéom kolidinom debljih
trupaca bolje kvalitete.

Nema sumnje da je ovakva tehnologija maksimalno flek-
sibilna i moZe u najkraéem vremenu zadovoljiti svaku promjenu
zghtjeva. S druge stfane, ona zshtjeva neprekidnu angaZiranost
struénog osoblja pilane, koje mora neprekidno drZati "gve
konce" proizvodnje u svojim rukama.

O0d poletka rada, pa do 1981, godine, pilana u Bjelo-
varu je bila iskljuéivo komercijalna pilana. To znadi da nije
-ni8ta radila za vlastite potrebe, veé je kompletnu produkciju
nudila na trZiSte. ZnaSajno je da je sve te godine gotovo 80%
prodaje realizirano u izvozu, uglavnom na Zapad. Tu je ste-
kla zavidan ugled zahvéljujuéi kvaliteti nag$ih proizvoda i
poStivanju rokova igporuke. To su dva najbitnija faktora
koja predstavljaju i minimalne uvjete da bi se uopée izaSlo
na to triiste.-

U izradi hrastovih elemenata 50% produkecije bili
su elementi u debljini 38 mm. Ostatak su &inili elementi u
debljini 25 mm (15%) i 50 mm (35%). Iako je Sesto bilo pri-
tisaka da se rade elementi i u nekim drugim debljinama (na-
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ro¢ito 32 mm), to smo-uvijek otklanjali, ne Zeleéi "razvod-
njavati? produkeciju u mnodtvu dimenzija. Isto tako je zadr—
Zana odluka da se hrastovi elementi izraduju samo u jednoj
klasi, Uvesti u proizvodnju svasStarenje, znadi uvesti potpu-
nu dezorijentaciju i nesigurnost upravljaca strojeva i Skar—
tirera, koji ubrzo vife ne bi znali S8to Jje I klasa, a &to
ostalo (u bukovim elementima radimo i elemente III klase,
all to su oni s u¢eséem neprave srzi). To se odnosi na plo-
casté hrastove elemente, dok se u detvrtadama izraduju i oni
u ITT klasi, a to su Eetvrtate s neogranidenim udedéem bje-
ljike. Na taj se nadin smanjuje udjel popruga, Sto je u sva-
kom sluCaju pozitivno, i zbog vigih cijena koje se postiZu
za Setvrtale i zbog njihova lakZeg plasmana. '

UdeSée elemenata u -strukturi hrastove piljene grade
iznosilo Je oko 40%, a popruga oko 32%. Ostalo je otpadalo
na samice. Hrastovi elementi otpremani su u sirovom stanau.
U sastavu pilane od 1975. godine postoji i predsusara. Me-

a dutlm, hrastove elemente nismo susili zbog moguénosti nasta-
Janga veéih koli&ina Skarta, buduéi da je predsusara imala

" nekih tehni&kih nedostataka. 0Od hrastov1h sortimenata susili
' smo samo popruge na 20 - 30% sadrzaja vode.

Identi¢nom tehnologijom kojom se preraduje hrastovi-
na, preraduje se 1 bukovina. Bukova oblovina ne razvrstava
se kao hrastova iz nekih praktidnih razloga, kao: mala koli-
‘&ina trupaca, skuéeno stovariSte, elementi varijabilne Siri-
ne. Zbog toga prerada'bukovine ima u prili¢noj mjeri karak-
teristiku. "proizvodnje po napadu". Da izrada elemenata ne
bi bila u potpunosfi izvan kontroie, u primarnoj proizvod-
nji vi8i se grubo sortlranae doradne grade, prema nekim ka-
rakteristikama elemenata koji.te se iz nje dobivati. I kod
bukovine izraduje se neokrajc¢ena grada za trZiSte. Njeno
ucesée u ukubnoj strukturi sortimenata kreée se oko 30%.
Ostalo otpadé na elemente. Zanimljivo je da se gotovo 40%
elemenata izraduje u varijabilnoj Sirini (elementi za sje-
dala). Svi bukovi elementi obvezno idu na sufenje na _sadrzaj
vode 20 - 30%, : '



22

’

4. TZRADA ELEMENATA ZA VLASTITE POTREBE

Proizvodnja orijentirana iskljudivo na triiSte tra-
Jala je do 198l. godine. Te se godine, iz razloga proSire-
nja sirovinske baze, integrirala u sastav DI "Cesma" Tvornica
komadnog namjeStaja (TKN) iz Grubiéhog Polja. Kako osnovu nji-
hove proizvodnje ¢ini namjeStaj iz masivnog drva, to se pro-
izvodnju pilane moralo u potpunosti prilagoditi potrebamsa i
zahtjevima te tvornice. Nedto vife od 1/3 hrastovih élemenata
" i oko 1/4 bukovih elemenata izraduje se za njihove potrebe.

Ne znam da 1i je to karakteristika rada svih manjih
tvornica namjeStaja, ali mnoge u podetlku svog proizvodnog vi-
Jeka forsiraju jako Birok i vrlo te%ak proizvodni program.
Vellkl krivac za ta proizvodne svagtarenja su komercijalne
slu¥be. Zbog nedovoljnog poznavanja triidta one Zele raspola-
gati s mnoStvom proizvoda od kojih ¢e bar jedan dio imati si-
gurno produ kod kupaca. TeSko prihvaéaju smsnjenje tako Ziro-
kog proizvodnog programa, odnosno teSko se odluduju na "udar-
ni program" koji bi se proizvodio i duZe vrijeme. -‘Takva pro-
izvodna -poititika, kreirsna veéinom iz komercijale, stvara
velike probleme proizvodadima elemenata i -semim finalnim tvor-
nicama. Ona prvenstveno pridonosi smanjenju produktivnosti, i
kod jednih, i kod drugih.

U ovom trenutku u DI "Cesma™ izraduje se 15-8k pro-
izvoda (broj &e desto mijenja) s ukupno oko 400 razliditih
elemenata.

Ta priliéno impozantna brojka govori u prilog neop-
hodnosti postojanja prijreme rada u pileni. Njen se posso
sastoji sada prvenstveno u pa¥ljivom praé¢enju kretanja rad-
nih naloga, njihovom &estom mijenjanju i usmjeravanju pre-
ma ranije utvrdenom planu. Sada, u 0voj novoj poziciji u ko-
Joj se naSla pilana, potpuno je apsurdno govoriti 0 nekom po-
vetanju produktivnosti rada, pogotovo .kada se uzme u obzir
¢injenica da se udio elemenata u deblalnl 2 mm i 25 mm
povelao na oko 40%.
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Sada smo sve manje u situaciji da u izradi elemenata
koristimo, metodu "¥paltanja", tehniku kojom se debljina pi-
ljenica pretvara u Sirinu elemenata. Razlog tome je 8to se u
ovom velikom broju elemenata te3ko nade nekoliko elemenata
jednake Sirine i povoljnih du¥ina, da bi ova metoda dala ode-
kivene rezultate. )

Poseban problem predstavlja izrada elemenata za rub+
ne letve. To su elementi malog presjeka i relativno wvelikih
dufina.” Kod njih se pri sufenju pojavljuje visok postotak
Skarta zbog krivljenja. Taj problem je praktiki rijeSen iz-
radom samica iskrojenih na dvuZinu buduéeg elementa. Kwvaliteta
svakog komada mora biti takva, da se iz njega moZe dobiti mi-
nimalno jedan element. Poslije éﬁéenja takvi se obraci vrata-
ju na viSelisni cirkular, gdje se izraduje Sirina elementa.

Pilana isporuduje elemente osufene na konadni sadrZaj
vlage. PredsusSara je dodatkom grijadih tijela i uvodenjem
automatike za vodenje procesa suSenja, te ugradnjom sistema
za navlaZivanje, preuredena u suaru. Miljenja smo da to ni-
su najbolja rjeSenja. PredsuSare tipa koje su kod nas u upo~
trebi sve. su velikog kapaciteta (kapacitet jedne komore),

§to je dobro za predsuSare ali ne i za suSare. Naime, ako u
Jednu komoru stane 1 do 150.m5 elemenata, a za nekoliko pro-
izvoda koji su u planu izrade u odredenom beriodu, napravi

se €0-gk m> elemenata debljina od 20 mm do 50 mm, ondd je ra-
zumljivo kakvi se problemi pojavlijuju kod suBenjs i koliko

to produZava ciklus sulenja, odnosno poveava troSkove sufe-
nja.

Buduéi da sé ovom koncepcijom proizvodnje drvnih ele-
menata suSe sirovi élementi, postbji uvijek moguénost nasta-
jenja vetih kolidina Skarta od predvidenog. Posljedica toga
mo%e biti nemoguénost dovrienja planiranog broja komada go-
tovih proizvoda. Da bi se to sprijedilo, potrebno je uvijek
imati jednu kolidinu .suhe .grade (20 - 30 m5) u debljinama
koje su u proizvodnom programu. Tu "interventnu kolidinu"®
suhe grade treba na skladiStu drZati tvornica pamjééfaja.
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Koncepcija jednofaznog kontinuiranog postupka treba-
la bi, 1 u ovoj novonastaloj situaciji, pokazati sve svoje
prednosti. Sigurno je da to uople nije sporno, ali u jednoj
plansko] proizvodnji, gdje se zna 8to se hoée i Zeli. Strud-
njacl pilane u Bjelovaru inzistiraju da se proizvodni program
tvornice namjestaja (TXN) dogovara bar Zest mjeseci unaprijed,
iako se on moZe pripremiti za period od 2 - 3 mjeseca. Komer—
cijalna sluzba se ne smije stavljati u poziciju kreatora pro-
izvodne politike, veé bi trebala biti u funkciji proizvodnje
u smislu, prvenstveno, istraZivenja triZista.

U posljednje vrijeme vr3e se pritisci za izvozom na-
mjestaja pod svaku cijenu. To Je vrlo opasna tendencija, Jer
dovodi u pitanje ekonomski poloZaj ne samo tvornice namjeSta-
Jja, veé¢ i pilane. Prihvaéaju se programi vrlo teski za izra-
du, a od pilane se traZi "ad hoc" izrada elemenata za njih
bez obzira na sve proizvodne zakonitosti. NaZalost, &esto
puta se takvi stavovi usvajaju bez obzira na posljedige:

5. ZAKLJUCAK

PoloZaj pilana koje rade iskljuéivo za trZidta raz-
likuje se od pilana koje rade za vlastite potrebe. Pilane
koje rade iskljuéivo za trziste moraju se prilagoditi zako-
nima trZista. U tim odnosima opstaju oni koji postizZu bolju
produktivnost, kod kojih su trpSkovi proizvodnje svedeni na
razumnu mjeru, kod kojih je kvaliteta proizvoda u okviru ne—
kih standarda, a rokovi isporuke u granicama dogovora.

U tim pilanama osjetan je interes za razvo]j tehnolo-
gije kod strudnjaka koji rade u njima, za kreativan rad, za
kretanja na trzistu i sl. Sve je to, &ini se, drugadije u
pilanama koje rade za vlastite potrebe. Iako su to sve
OOOUR-i, kojima bi briga o dohotku trebala biti osnovna po-
slovna preckupacija. Medutim, ta briga je u velikoj mjeri
potisnuta iz razloga Sto se tu dohodak stvara najveéim
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dijelom u internim odnosima. Kako je poslovna politika rad-
nih organizacija s velikim finalnim pogonima u sluZbi toga
dijela radne organizacije, onda je i poslovanje pilana u
njihovom sastavu podredeno tom interesu. Pilane su ustvari
potpuno preuzele ulogu grube strojne obrade. Pilanarstvo se
u tekvim odnosima pojavljuje u jednom posve specifiénom po-
loZaju. Mislim da se ta situacija moZe razrijesSiti jedino
prelaskom na dohodovni odnos izmedu pilana i tvornica namje-
Staja.

IznoSenjem razmisljanja o momentima koji su strudé-
njake pilane u Bjelovaru opredijelili za izbor koncepcije
izrade drvnih elemenata,nije se Zeljelo nametnuti zakljudak
da je to jedino ispravan postupak. Svaki pravilan izbor te-
hnologije mora prvenstveno uzimati u obzir specifiénosti
u kojima se nalazi i proizvodi. Stoga svako optimalno rjeSe-
nje takvog zadatka sadrZzi u sebi sretan spoj svih znanstve-
nih spoznaja, iskustva i pojedinosti specifiénosti.



26

Kvaliteta pilan-
ske sirovine

ISKORISCENJE BUKOVINE U PILANSKOJ PRERADI
U OVISNOSTI OD KVALITETE TRJPACA
(V§taZ piliarskych v§robkov v zhvislosti
na skosti bukovej suroviny)

Prof.ing. FrantiSek Krutel, CSc.
VSLD Zvolen, CSSR

U V O D

Bukovéd surovina tvori vyznamny podiel drevnej hmoty
ne priemyselné vyuzitie v drevdrskom priemysle. Stidasnd
prax potvrdzuje, Ze prevaind Cast bukovej suroviny sa spre-
civa v piliarskom priemysle na podvaly a rezivo, ktoré tvo-
ri vychodiskovi surovinu na vyrobu nébytkovych hranoldekov
a ostatnych prirezov, vrdtane prirezov na vlysy.

Problematike posidenia vzdjomnych vztashov rozmerov a
akostl bukovej suroviny a akostnej a mnoZstevnej vytaZe vy-
robkov sa venovalo doteraz viacero préc.

V tomto referdte sme sistredili pozornost na posiidenie
veku, ktory podla predchéddzajicich analyz globdlne charekte-
rizuje akost bukovej suroviny.

1. CIEL A METODIKA PRACE

Cielom prdce je zhodnotit bukovi surovinu réznych veko-
vych stupifiov v jednotlivych fézach jej spracovania. Pri sta-
noveni ciela sa vychddzalo z predpokladu, Ze kvalitativne
rozdiely sa mdZu prejavit uZ pri taZbe, a preto sa zhodnote-
nie uskutodnilo v troch vyrobnych fdzach :



a/ po fazbe - podiel piliarskych vyrezov, rovnaného
uzitkového dreva a paliva,

b/ v pillarskej prvovyrobe = mnozatevné a akostnd vy~
‘taf reziva v pilniei,

¢/ v piliarskej°druhovyrobe ~ vyta¥ prirezov z reziva.

Viﬁer gtromov v porastoch sa uskutoénil vo vekovej hra-
nici-s 80, 100, 120, 140 ¥ 3 roky, pridom sa vek spresnil.
po taZbe odpocéitanim roénych kruhov. Zigtovanie podielu pi-
liarskych v¥rezov, rovaeného uzitkoveho dreva a paliva ge,
uskutoénilo pri pni a ne menipuladnych skladoch lesndho zd-
vodu. Piliarske vyrezy roztriedend podle vekovych stupiiov
‘se. pozerali kmefiovymi pdsovymi piiami porezom-ne ostro ns
d8elové rezivo v hrubkach 40 mm a 24 mm na vyrobu nabytko-
vyoh hrenoldekov a 60 mm z jadrove] Jdastli velkého rozmeru
na vyrobu oastatnych vyrobkov. Roztriedené rezivo, uloZené _
v ddvkach, sa spracovalo na vyrobky druhofnej vyroby beZ- -
nym spdsobom, pri ktorom sa'eko nejcennejsi sortiment pre-
ferovali ndbytkové hranolleky. Nevyhovujlce Sasti sa spra-
covali ne listnaté prirezy, prirezy na vlysy, dlaZbové koc-
Kye.

2, V¥SLEDKY SKUSOBNEHO POREZU
2¢1 Sortimentécie po. taZbe
Vysledky ukazali, ze vek suroviny vyznamnou mierou

vPlyva ne vyusitelnost hmoty na piliarske vyrezy, rovaané -
dZitkové drevo a pallvo, teb. 1, obr, 1 v



Tabe 1

Vyu#itie bukovej suroviny na sortimenty péfﬁaéﬂe

i

';_Vek suréviﬁy
Sortiment E%j 80 | 100 120 140
‘ rokov rokov rokov rokov
- Pillarske vyreszy| 80,4 75,6 74,5 69,4
RU & palivo 19,6 24,4 25,5 30,6

Podiel cennej8ich sortimentov, do ktorych zahrname pi~
liarske vyrezy, klesd go zvydujlicim sa vekom suroviny z 80 4%

nae 69,4 %, kjm podiel ‘rovnandého UZitkového dreve a paliva
stipa z 19,6 % na 30,6 % :

2.2 Piliarske- spracovanie vyrezov

2,241

Sledovany subor suroviny mal hrubkove Slenenie v¥rezov

uvedend v tab. 2

MnoZstevnéd vytaZ reziva

Hribkové zloZenie spracivanych vyrezov

~

Tabe.

2

' Strednf priemer vyrezov [%]

Vek suroviny 20-29 |30-39' | 40-49 | 50-59 | 60+
80. rokov 8 M0 36 33 13
100 rokov 6 18 27 21 28
120 rokov 2 |10 | 15 30 | 43
140 xokov 5 7 | 13 |8 | 57

i
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S vekom suroviny, eko to vyplyvae z tab. 2, stipa
priemerny priemer vyrezov. Potvrdila sa znéma skutolnost,
Ye mnoZstevnd vytaf reziva je Umernd hribke gpracuvane]
surovinye Priemernéd mnoZstevnd vytai reziva v jednotli=-
vych vekovych stupiioch predstavovala :

zo suroviny B80 re. = 73,5 %
100 re = 75,0 %
120 re - 75;5 %
140 re = T6,7 %

2.,2.,2 Akostnd vytaz reziva

Akostnd vytai reziva je odrazom pritomnosti chyb dre-
va, z ktorjch podla predchddzajicich prde mozno pri buko=-
vej surovine za najddleZitejdie pokladat nepravé jadro a
nréavost, priom treba posudzovat nielen ich pritomnost,
ale najmé velkost a zdravotny stav. Vplyv chyb sa so vzras-—
tajlicim vekom zviddsuje, ako to potérdzujﬁ udaje v tabe 3 a

obre 2,3,4,50

Tabe. 3

Akostnd vytaZ reziva

Akostnd vytaZ reziva [%]

Vek suroviny
Ietr, IT.tr. ITI.tr. IV.tr.

80 rokov 19,9 30,8 30,0 19,3
100 rokov 10,5 35,0 18,1 36,4
120 rokov 6,3 24,7 36,4 32,6

140 rokov 9,3 28,8 10,2 5157




Najvaééia z4vislost medzi vekom suroviny a.akostou
rezive sa prejavuje pri rezive I, a IV. %r., S0 potvrdzu-
jé i koreladné koeficlenty - 0,81 & 0,85, Podiel I, tr.
klesd z 19,9 % na 9,3 %, kym podiel IV. tr. stipa z 19,3.%
8z ne 51,7 % pri 140-rodnej surovine. :
Klegajlou tendenciu, ale nie taku vyrazni, vykezujd aj II.
a ITI, tr. rezivsa. ' .

2.3, Spracovanie reziva na prirezy

So zretelom na to, Ze akost reziva zo 100 a TZQ-roEnej
suroviny je velmi blizka siasnym priemernym hodnotdm,- o f
sa odrdZa aj na vytaZiach vyrobkov z rezive, ktoré si zné- -
me, v dalSej £4ze sme sistredili pozornost ne vzéjomné po-
sidenie vyteli: vyrobkov z 80 a 140~rolnej suroviny. Vysled-
né hodnoty si uvedené v tabe 4 & na obr. 6. :

~

Tebe 4

VytaZz vyrobkov piliarskej druhovyroby

Vyrobky -

Vytaz Vek | ndbyte | listnatd prir. | alezb.| -
. i celkove
(%] - ! hranol. prirezy | na vlysd kocky '
80 32,2 8,2 24,1 | 2,1 | 66,6
Z reziva '

140 ro | 17,7 | .8,7 | 14,4 | 3,2 | 44,0

80r. | 23,6 |. 6,0 17,7 | 1,5 | 48,8

Z vyreze

140 r.. | 13,5 | 6,6 11,1, 2,4 | 33,5
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2% analjzy vysledkov vidiet, Ze vytaZ vyrobkov z re-
ziva vplyvom veku klesd nielen ebsolithe zo 66,6 % z 80~ '
rodnej suroviny na 44,0 % zo 140-ro&nej suroviny, ale
klesd najmé podiel najcennejdleho gortimentu = ndbytko-
vych hranocldekov z 32 2 % ne 17,7 %y teds 0 1445 %

3. EKONOMICKE ZHODNOTENIE

- Pre ekonomické zhodnotenie sa pouZill vysledky merg=
ni ziskené skiSobnym rezenim, ohodnotené VOC a ostatné udan
je pre stanovenie Uplnych nédkladov z podklaedov n.p. Budina

(obrs T)e :
' Z visledkov je zrejmé, Ze vplyv velku suroviny' ne Jjej
ekonomické zhodnotenie je vyreznf. Vek suroviny nepriazni-’
vo ovplyviiuje vjsledky v kaZdej fdze vyroby, ale s prehlbu-
jicou sa technologiou spracovania hmoty negativny vplyv '
vzrastde '

Kym po taZbe Je rozdlel v hodnote Vyrobkov K&s 44.-
v neprospech 140-rocne] surovmny, pri vyrobe reziva je to
u% Kés B6e.= a pri vyrobe prirezov z rezive vzrastd aZ na
Kés 269.- . '

4. 2LVER |
: \

SktiSobny porez na posidenie vplyvu ?ekﬁ bukéved sUro=
viny na vitef piliarskych s druhotnych vyrobkov potvrdil
sprévnost predpokladu, Ze vek vyjedruje urcitu konkretnu
gkost suroviny. Akost Je charekterizovand prltomnosﬁou a
negjmé rozsahom chyb dreve, ktoré v podstatne] miere ovplyve
* Aujd jeho ekonomicke vyuzitie. Analyza vysledkov v troch
f4zach vyrobného cyklu : les, piliarsgka prvovyroba, plliar-
ska druhovyroba, ukézali, Ye medzi vekom suroviny a vitaZou
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vyrobkov je vyznamnd zdviglost, Rozdiely nerasgtejd & pre-
hlbujicou sea technologiou od vyroby virezov cez’ vyrobu re-
zive po vyrobu prirezov, &o Vv ekonomibkom zhodnoteni pred-
gtavuje na 1 m suroviny Kés 44.-~, Kfs 86.- a Kig 269,~

v neprospech 140-rofnej oproti 80-roénej surovine (obr. 7).

Sortimentdcia po taZbe potvrdils Vplyf veku ns vyuZi-
tie kmeiiov na piliarske vyrezy, tabe. 1.

MnoZstevni vytaZ reziva ovplyvnuje hrubka spracivene]
suroviny, ktord so stipajlcim vekom ragtie. _ '

V¥znemne se prejavil vplyv: veku suroviny ne skostnd
viteZ rezive (tab. 3, obr. 2, 3, 4, 5). Najvadsia zdvige
lost se zaznamensls pri rezive I. tr. & IV, tr.

Spracovanim reziva ne prirezy sa vplyv véku prejavuje
efte vyznamnejdie (tabs. 4, obr. 6). NielenZe klesd .celkovd
‘vytaZ zo 66,6 % na 44 %, ale klesi podiel najcennejsich
sortimentov -~ ndbytkovych hranoldekov o 14,5 %.

Vysledky vyvoldvaju potrebu venovat zviSend pozornost o
tejto problematike, lebo ako naznecils inventarizdcis lesov,
stav zdsob bukove] suroviny sa vyvija nepriaznivo.

Bukové lesy sa v minulosti obhospodarovali prevaine
extenzivne, Plochy, ktoré sa nevytaZili v be¥nej rubnej do-
be, prestarli, dosahuji-vek 130 aZ 250 rokov, &o znemend,

%e zdsoba hmo%y prestarnutych budin md tendenciu vzrastu.

Lesné hospoddrstvo by malo tieto skutodnosti zvd3it a
cielavedomou pestovaou a taZobnou &innostou prestarnuté po-
resty postupne likvidovat. Pre lep#fie a -ekonomickejsie vyu-
Zivanie menej hodnotnej surov1ny su dnes uZ zndme nové tech-
' nologie9 ktorych poatupne zavadzanie ‘do vyroby umozZni vyu-
Zit v8etku vytaZend hmotu.
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Razne tehnologije
u pilanarstvu

NISKOKVALITETNI JELOVI TRUPCI I PROIZVODNJA
OBRADAKA

Ismail Muhamedagié, dipl.ing.
RO "Delnice" DI

1.0 VO D

"DELNICE" - Radna organizacija drvne industrije loci-
rana je u podruéju Gorskog Kotara bogatom Sumom detinjada.
Stoga je razumljivo da je kao osnovni pravac razvoja odabrana
finalizacija vlastitih sirovinskih izvora, odnosno da je razvi-
Jena finalna prerada na bazi piljene grade jele/smreke. Zbog
toéa u radnoj organizaciji od Sest proizvodnih osnovnih orga-
n%iacija, pet osnovnih organizacija bazira svoju proizvodngju

i/razvoj na osnovnoj sirovini - piljenoj gradi jele/smreke.
§
Srednjoroénim planom razvoja radne organizacije 1981.

- 1985. godine, zacrtano je da se skoro sva raspoloZiva vla-
stita sirovina finalizira u gotove proizvode, ovisno o mogué-
nosti primjene grade s obzirom na njenu kvalitetu.

Danas finalna prerada (proizvodnja gradevne stolarije,
montaZnih kuéa, elemenata za oplatne plode) upotrebljava
38.000 m> grade godidnje, a od godiSnjeg etata s podruéja ko-
Je gravitira radnoj organizaciji i koji iznosi 100.000 m5 je-
lovih/smrekovih trupaca, dobije se oko 65.000 m’ piljene
grade. Preostali dio piljene grade koji danas ne upotrebl java
finalna prerada, plasira se na domaéem i stranom trZiZtu.

Srednjoroénim planom razvoja predvida se zaokruZenje
finalne proizvodnje u gradevnoj stolariji i monta?nim objek-
tima. Za njihovo podmirenje s osnovnom sirovinom treba osi-
gurati 42.000 m’ piljene grade, a preostalo bi oko 23.000
m? piljene grade za preradu ili trZiSte. Buduéi da je plasi-

ranje piljene grade na trZiStu najnepovoljnije, kako za radnu



organizaciju tako i za druftveno-politiélu zajednicu (zapo-
slenost, ukupan prihod, dohodak), odluieno je da se nadu
rjeSenja za finalizaciju preostale koliline .piljene grade lo-
Sije kvalitete. U tom pravcu vrie se ispitivanja od kojih se
ofekuju ubrzo pozitivni rezultati. Pilana "Ludice" u sastavu
Radne organizacije "Delnice" je specijalizirana pilana za
raspiljivanje drva Setinjada (jelovine i smrekovine) s osnov-
nim zadatkom da proizvodi piljenu gradu potrebnu za proizvod-
nju gradevne stolarije, montaZnih kuéa, sahduénih dijelova,
paleta i ostalih proizvoda. Da bi pilana "Ludice" mogla pod- ¢
miriti potrebe za piljenom gradom od raspolofive kolidine
trupaca, bilo je neophodno priéi izgradnji centralnog stova—
risSta trupaca i rekonstrukciji pilane. Prije desetak godina
postavljena Jje u pilansku halu nova mehanlzlrana linija s
dvije jarmale, koja je p1111a sve pilanske trupce do deﬁlglne
61 cm, Sto je odprilike 81% pilanske sirovine, a 19% plilla
je traCna pila. -\

Ta traéna pila bila je toliko dotrajala da nije %110
drugog rjeSenja do da se izbaci van i nova oprema instalira
umjesto nje. t

Buduéi da je kvantitativno Eoriétenje na liniji jar-
maca oko 3-4% manje od iskoriféenja na tradnim pilama i da
kod raspiljivenja na 1liniji jarmaca nije mogude poboljSati
kvalitativno iskoriSéenje trupaca,'a feleéi da se dobije &to
veée kvantitativno iskoriséenje sirovine, odludeno je da se
pilana rekonstruira u tom smislu. Nabavljena je linija trad-
nih-pila proizvodada "BRATSTVO" iz Zagreba koja se sada nala-
zi u fazi uvhodavanja. Predvida se da ée linija jarmada prera-
divati samo pilanske trupce do promjera 46 cm, a to je 49,6%
ukupne. pilanske sirovine, dok ée linija tratnih pila prera-
divati 50,4% od ukupne koliéine i to uglavnom trupce veéih
promjera. Ovako rekonstruirana.pilana i organizacija pilje-
nja morala bi, po svemu sudeéi, zadovoljiti potrebe finalnih
pogona za piljenom grédom.
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2. PILANSKA STROVINA

Budué¢i da se radovi za centralno stovarisSte trupaca
u "Ludicama" nalaze u zavrsnoj fazi, razmotrit ée se nadin
kako ¢e ono funkcionirati.

Namjena mehaniziranog centralnog stovariSta trupaca
je izrada sortimenata iz debala. Proizvodnja ¢ée se odvijati
na mehaniziranoj liniji koja omoguéuje viSe operacija: kora-
nje, krojenje trupaca, ¢eljenje, mjerenje i sortiranje sorti-
menata. S obzirom na strukturu Sume u Gorskom Kotaru, koja
daje preteZno Sumske sortimente veéih promjera, bit Ce mala
koli¢ina celuloznog drva i stupova. Zbog potreba velikih ko-
li¢ina sirovine za tvornicu drvenjale, koja je u sastavu
Sumskog gospodarstva Delnice, mehanizirano stovariSte oblovi-
ne imat ¢e posebni proizvodni program koji ¢e se razlikovati
od klasiénog programa za izradu sortimenata Cetinjaca.

Iz duzinske oblovine ocekuju se slijedeé¢i sortimenti:

- trupci za pilansku preradu,

- nekvalitetni dio pilanskih trupaca za preradu u
drvenjacu,

perci za preradu u drvenjacu,

tanka oblovina za preradu u drvenjacu.

Pojedini sortimenti imat ée slijedetée mjere:

duZina (m) promjer (cm)
- pilanski trupci 3,0 = 8,0 20 - 100
- nekvalitetni dio pilanskih
trupaca Oy = 1,1 20 - 100
- perci Oy, = 1,k 2 - 100
- tanka oblovina 0,6 - 4,0 7- 29

Centralno stovariSte ée alimentirati s podrucja
okolnih Suma kojim upravljaju:

- Sumsko gospodarstvo Delnice, - nastavno-pokusni

objekt - Zalesina Sumarskog Fakulteta u Zagrebu, - nacional-
ni park Risnjak.
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. Sumsko gospodarstvo Delnice dopremat ée na mehanizi-
rano stovaridte u Ludicama 87,2% sirovine (109,880 m5), dok
e ostali dobavljadi dopremati 12,3% sirovine (16.120 m>).
GodiBnji kepacitet centralnog mehaniziranog stovarista je
126,000 m> trupaca. Iz Sume ée se na stovariste dovaZati
jélova oblovina u duZinama 3,0 -~ 12,0 m. Iz godidnje kolidi-
ne od 126.000 m’ dugih trupaca ocekuje se'slijedeéa kolicina

sortimenata:
~ pilanski trupci 100.000 m’
.. - nekvalitetni dio pilanskih - o
trupaca 1.000 m
- perci | 15.000 m>
- tanka oblovina ’ 10.000 m°

Birovina za pilanu imat ée slijedeée karakteristike:

- za liniju jermada: du¥ina % - 6 m, srednja duZina
> m, promjer 20 - 46 cm, sredngl promjer 34 cm, prosjeéni vo-
lumen trupca 0,429 ma.

- 2za liniju tranih pila: duZina 3 - 8 m, srednja du-
Zina 4 m, promjer 46 cm i vife, srednji promjer 58 cm, pro-
sjeéni volumen trupca 1,05 m.,

FPo udjelu klasa kvalitete oko 70% trupaca je III kla-
-se, oko 20% II klase i oko 10% je I klase. Sto se tile gre-
Saka na oblovini, najde3ée su: srasle i nesrasle kvrge, ras-
pucalo i trulo srce, usukanost Zice, mu81cavost 1 okruzlji-
vost.

. Dugogodisnjim praéenjem sirovine ustanovljeno je da
se kvaliteta trupaca veé dufe vrijeme ne mijenja znatnije.
Novom koncepcijom rada na mehaniziranom stovaridtu oCekuje
se u RO "DELNICE" vedi udjel kvalitetnije pilanske oblovine,
Jer ée se prikrajanje za drvenjadu i pilanu vrSiti u Ludica-
ma. Do sada se prikrajanje i sortiranje vréilo.u Sumi, . pa
Je Jedan dio kvalitetnih trupaca zavriavao.u drveﬁjaéi, a
jedan dio kvalitetnih trupaca prodavao se van granlca goran—

skog podrudja. Za ofekivati je da ée svi kvalltetnl  trupci
|
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s podrucja koje gravitira pilani Ludice ipak biti ispiljeni
u Ludicama. Iskustvom je utvrdeno da samo boéne zone trﬁpaca
daju piljenu gradu kvalitete koja odgovara za.dalju vlastltu
preradu. Zato se u te zone trupaca rasporeduju one deblalne
piljenica koje se upotreblaavaau u proizvodnji gradevne sto—
larije. Iz ostalog dijela trupca dobiva se niskokvalitetna
prada, od koje se doradom mo%e veliki dio upotrijebiti za
proizvodnju lijepljenih elemenata u gradevnej stolariji.

%. PILANSKT PROIZVODI

Perspektivnim planom razvoja predvideno je da primarni
kompleks "Luéice" preradi svu raspoloZivu sirovinu u.polupro-
izvode za finalne pogone drvne industrije "DELNICE".

Osnova kompleksa jest prerada 100.000 0 jelovih/smre-
kovih trupaca i tako dobijenih oko 65.000 m5 riljene gréde.
U proteklom razdoblju polovina grade se troSila za reproduk—
ciju, oko 6.000 m? grade se izvozilo na inozemno triidte u
debljinama 23,37 i 47 min u III klasi, a ostatak se prodavao
na domatem trziStu kao letve i grede. U narednom-periodu umje-
sto izvoza grade jzvozit &e se lijepljeni elementi.

S obzirom da se u-proizvodnji gradevne stolarije -upo-
trebljavaju lijepljeni elementi, od pilane se trazi da pili
debljine 18, 24, 38 i 48 mm, a sve vete debljine nastaju li-
Jjepljenjem ovih debljina. Za proizvodnju lijepljenih elemena-
ta koji se upotrebljavaju u proizvodnji gradevne étolarije
potrebna je piljena grada O-IIT klase osuena na 10 *.2%.
Buduéi da se proizvode lijepljeni elementi i.za izvoz, kod
kojih se traZi veda kvaliteta nego kod lijepljenih elemenata
za vlastitu pr01zvodnau gradevne stolarije, ukratko ¢e biti
prikazana kvaliteta grade za te elemente.

Vanjske lamele se. izraduju iz. piljene grade I .klase
bllstaca i polubllstaca uaednacene boje 1 osuSene na vlaz-
nost 10 2%. Razlika vlaZnosti izmedu dvije susjedne lamele



ne smije biti veda od.2%. Dozvoljava se po Jedna srasla kvr-
Zica promjera 5 mm na tekuéi metar .i. aedna smolenica 20x2x2

mm na tekuéi metar. Na srednjo]j. lameli dozvolaava se jedna sra-
sla kvrga promjera.25 mm na tekuéi metar, ali u srednjoj tre-
¢ini Sirine lamele, jedna smolenica 20x3x2 mm na tekuéi metar

1 tri gupcasta spoja na tekuéi metar. Nisu dozvolaene raspu-—
kline, truleZ, diskoloracija, ni mu8idavost. -

Iz navedenog je vidljivo da ée linija tradnih pila
dati najbolje rezultate bad u pripremi grade za izradu lijep-
ljenih elemenata.

4. NACIN PILJENJA TRUPACA .

Pilanski trupci za preradu na liniji jafmaéa bit ée k
po pravilu tanki, to znadi promjera 20 do 46 cm.  Takvih tru—
paca bit ¢e oko 49.600 m5 godidnje i oni ée se piliti namjen—
ski.

Predvida se da Ce na.liniji jarmada dio trupaca biti
raspiljen u cijelo u debljini 24 mm. Naime, za proizvodnju
lijepljenih elemenata potrebna je velika kolidina Piljene
grade u ovoj debljini, a ujedno bi se dobilo veliko kvanti-
tativno iskoriééenje. Pilanski. trupci za preradu na liniji
traénih pila bit ée po pravilu deblji od promjera. 46 cm.
Takve sirovine bit ée oko 50.400 n? godisSnje i ona ée se pi-
1iti namjenski za proizvodnju gradevne’ gtolarije. Predvida
se da bi se na liniji tradnih pila trupei pilili Sto vile
radijalnim rezom u unaprijed odredene debljine 18, 24, 38

i 48 mm, radi kasnije Sto racionalnije prerade.u elemente
za gradevnu stolariju.

Posebno je znaéajho napomenuti, da je sistem trad-
nih pila, pri preradi trupaca, naroéito povoljan za izradu
grade za gradevnu stolariju. Tim.nadinom moguée ge treti- -
ranje.pojedinih trupaca. kao.i pojedinih.piljenica.u trupcu1
To omoguéuje vedi stupan] kvantltatlvnog i kvalltatlvnog
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iskoriséenja, odnosno poveéanje vrijednosnog iskoriséenja
trupca. ’

4
-

a

Imajuéi u vidu da. se za proizvodnju lijepljeﬁihiéfe—
menata za izvoz trafe piljenice.radijalnog Teza (blistéée i
polublistade) i da su za vlastitu pr01zvodn3u one takoder
povolgnlae, linija tracénih plla u potpunostl &e zadovolaltl-
ove potrebe raspiljivanja trupaca i ujedno e se postlc;_
vrlo velikd.vrijednoan iskoriséenje (slika 1). o

s

— A - . -

T e T e e

5. SASTAVLJANJE RASPOREDA PILA

Ve¢ je ranije napomenuto da ée linija jarmaca uglav-
nom pllltl u c13elo, ali zbog potreba flnalnlh _pogona morat
ée prlmaenalvatl i ostale nacine raspllglvanaa trupaca. 0d-
luka koglm 8¢ se nadinom trupci raspllglvatl zav1sl o to—
me kakvo Je stanae na skladi¥tu piljene- grade, koae mora po-
dmiriti taednu dinamiku potreba stolarija za pllJenom gra—
dom, a ne o -tome koji nam raspored p11a daje. naavece 1skor1—--
Séenjé. Iz “trupaca srednjeg promaera 20-32 cm, za koge Je
iskustvom utvrdeno da ne daju piljenu gradu koja po kvaliteti
odgovara za izradu gradevne sﬁolarije (veliko uceSte velikih
sraslih kvrga), nastoji se rasporedom pila dobiti &to vele
vrijednosno iskoriSéenje trupaca (piljenje greda i. grade des
bljina koje odgovaraju za izradu lijepljenih elemenata) Kod
trupaca iznad 35 cm promjera raspored pila za, prvu Jarmacu,
uz prizmu koja je. niska (v151ne 0,61 do 0,€9. promjera na;
tanjem kragu najtanjeg trupca u. poaedlnoa debl jinsko] grupl),
sadrzi raspored za .debljine piljenica od kOth se 1zraduau '
masivni elementl za gradevnu, stolariju. Ostall dio trupca,
kod rasporeda na prvoj jarmadi, nastoal :se 1skorlst1t1 tako;
da se dobije naavece kvantltatlvno 1skorlscenje. Kod sastav—
ljenja rasporeda za drugu Jarmacu u centralnu zonu prlzme u
raspored se stavlja.3 -..6 pllaenlca“24wmmudeblalne..Nalme,
iskustvom je utvrdeno da je centralna.zona ﬁrizme,-kod trupa—-
ca debljih od 35 cm promjera, raspucana. B '
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:.c) ]

NEKI NAGINI RASPILJIVANJA TRUPACA SETINIAGA KA TRACNOJ .-
PILI -TRUPCARI ZA.PROIZVODNJU PILJENICA TEKSTURE BLISTACA .-
I POLUBLISTACA . I :



Krajnja boéna zona prizme raspiljuje se po principu
najveéeg kvantitativnog iskorisSéenja. .
- Primjenjuje se viSe rasporeda.pila za. jednu debljin-
sku grupu. U slijedeéoj tabeli navedeni su samo rasporedi za
nekoliko debljinskih grupa:

Debljinski razred fasporedvza . .raspored za
Prvu jarmacu drugu Jarmacu
29 - 31 1/165; 4/24% . 3/49; 401
32 - 34 1/185; 3/24 2/28y 2/395 4/24
35 - 37 ‘ 1/225; 4/24 2/24;3 2/39; 4/24
35 - 37 1/185; 1/39; 3/24 3/24; 2/39; 4/24
38 - 40 1/245; 4./24 3/24; 2/393 4/24
4l - 43 1/255;5 1/39; 4/24 3/24; 1/49; 1/39; 4/24
44 - 46 1/2855 1/395 4/24 3/245 1/49; 1/39; 4/24

6. PROIZVOINJA LIJEPLJENTH ELEMENATA

Niskokvalitetni Jelovi/smrekovi . trupci promjera 20-
32 cm i trupei velikih promjera s trulim srcem, zakrivljeni,
okruzljivi i raspucali, raspiljuju se po principu maksimalnog
kvantitativnog iskoriséenja, a grada dobivena iz ovih trupaca
upotrebljava se za proizvodnju lijepljenih elemenata.

U RO "DELNICE" DI dugi niz godina prisutno je duZin-
sko lijepljenje jelovih elemensata za proizvodhjd'eieménata,
potrebnih dufina, Oni se slijepljuju od ostataka kod krojenja
fiksnih duéinskih'mjera, te duZinsko sastavljanje elemenata
nakon odstranjivanja greSaka u drvu.

Unatrag dvije godine postavljena je tehnologija za
Sirinsko i blok lijepljenje. Sirinsko lijepljenje lamela
omoguéava upotrebu'ﬁanje kvalitetne grade,‘kojd ostaje pri-
likom sortiranja grade za stolarije i za ostalu preradu,

Blok lijepljenje‘predstavljamlijepljenje.konaénog
Predprofila elemenata po debljini. Profil mo¥e biti sastav-
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1jen u sludaju lijepljenja od- dvigje ili viZe debljina. Kao
srednji sloj upotrebljava se” puno ili éirinbki lijepljeno
drvo, a kao vanjski sloj puno'il;.duﬁinski'lijepljeno drvo.
Moguée kombinacije zavise.qd zahtjeva kod pojedinog finalnog:
proizvoda. -

Tehnologija duZinskog, Sirinskog i blok lijepljenja
ima za c¢ilj povelanje 1skor1501van3a niskokvalitetne sirovi-
ne, te u odredenim slucaaev1ma i povecanae stabilnosti goto-
vog proizvoda. Ako. se raduna da se bez te tehnologije moZe
upotrijebiti samo oko 40% piljene grade, koja se dobije na
pilani zZa proizvodnju gradevne stolarije, oﬁda se primjenom
takve tehnologlae upotrebljivost piljene: grade povetava na '

75 = 95%. | | -3

¥

g

Na SllCl 2 prlkazan je nadin 1zrade llJeplgénlﬁ ele~

b,
- i
By

menata. K ) v ; F

7.- ZWACENJE KVANTITATIVNOG I VRIJEINOSNOG .
" ISKORISCENJA TRUPACA U PILANSKOJ PRERAIL ™ . ;

Razliditi radini raspiljivenja jelovine daju u na$im
prilikama oko €0- - 70% kvantitativnog iskoridéenjd trupca.
Danas, kada je cijena piljene grade sve veda (najznaééjnija
Jje u struktufi cijene koftanja proizvoda grédevne sﬁolarije),
borba za svakl postotak nJenog 1skorlscenaa postaae sve svr-
smshodnlaa. Takoder se moze oceklvatl sve veca kolidina ni~
skokvalltetnlh trupaca i niskokvalitetne pllaene grade. Pri-
mjenom ‘tehnologije duZinskog, ‘Sirinskog i blok lijepljenja
ona se moZe ugraditi u gotovim pr01zvod1ma gradevne stolari-
je. Kakvi ekonomski efekti se mogu postlc; poveéanjem kvan-
titativnog iskoriSéenja kod -prerade trupaca Cetinjaca, moZe
se zakljuliti iz slijedeéih pokazatel ja.

Proizvodnja pilanskih trupaca etinjada krete se u
Jugoélaviji oko %,611.000 m5 godidnje. Ako uzmemo u obzir
prosjelnu cijenu piljene grade na naSem triidtu oke 10.000
dinara, tada moZemo lako izradunati da svaki postotak
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povetanja iskorisSéenja trupaca, koji se preraduju u piljenu
gradu, vrijedi za jugoslavensku pilansku proizvodnju oko
361,100.000 dinara. '

RaCunajuéi sa 100.000 mo jelovih/smrekovih trupaca
koji se godiéﬁje propile na pilanama RO "DELNICE", dolazimo
do podatka da svaki postotak poveéanja iskoriséenja donosi
radnoj organizaciji novih 10,000.000 dinara;

Jasno je da je ta radunica gruba i da joj nedostaﬁu
jos neki ekonomski faktori koji utjedu na vrijednost piljene
grade. No smatramo da je_i takva dovoljno ilustratiqna da
ukaZe na znalenje i potrebu istrafivanja koja imaju za cilj
izna¢i moguénosti povelanja postotka iskoriSéenja sirovine.

-
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! Razni aspektl bolJeg
iskorisSéenja sirovine

OSNOVE PRIMARNOG PILJENJA (RASPORED PILA)
I ISKORLSEENTE

Dr Momir Nikolié
Sumarski fakultet Beograd

L. UVOD

Prerada drveta piljenjem uslovljena je pravilnim ko-
rlscenaem 51rov1ne po kvantitetu, kvalitetu i vrednosti, 5to
se odra¥ava na finansijsko iskori3éenje. Ovo Je postavka ko-
ja Je oduvek bila vaZna u ovoj preradi. U savremenoj preradi
drveta na pilanama taj znaaj je joS izra¥eniji, zbog opSteg
opadanja dimenzionih, oblikovnih i kvalitafivnih karakteristi-
ka sirovine u odnosu na klasi®nu sirovinu.

2. 0 ISKORISCGENIU

U uvodu smo pomenuli Eetiri uticaja na iskoriZéenje
pri piljenju trupaca. IZloZiéemo ukratko njihove odnose.

NaSa glavna teZnja bri preradi. trupaca u piljenu gra-
du je da ostvarimo maksimalno moguée finansijsko iskoriséenje.
Pravi odnos za radunanje finansijskog iskoriséenja glasi: F’=
I-K*F; gde je: I=R/T - koeficijent kvantitativnog koriééenja
(R-kolidina grade iz date kolidine trupaca - T);K+K. /K
koeficijent kvalltatlvnog i vrednosnog koriséenja (K —varlgan-
tni vrednosni koeficijent i K - standardni vrednosni koefi-
01aent), E= C /C - koeflclgent finansijskog efekta (C
prosedna cena 1spllaene grade i Ct - prosecCna cena trupaca iz
kojih je grada izradena). Odigledno je da je "F" vrhunski
pokazatelj dobrote poslovanja pilane.

3. VAZNOST KVANTLTATIVNOG ISKORISGENIA ZA
OSNOVE PRIMARNOG PILJENJA
Pravi odnos za raéunanjg finansijskog iskorisSéenja,
ako se analizira, pokazuje da sva tri uticajna faktora (koe-
ficijenta) preko svog povetanja u realizaciji piljenja na pila-—
nl imaju veliki znaéaj;To realizovanje finansij.iskori3éenja
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vezano je za kompletan sistem piljenja polevsi sa sirovinom,
njenim kvalitetom i cenama, pa do gradje i manipulisanja ce-
nama pri njenoj prodaji.

Mi znamo da su nam za kvalitetniju i skuplju gra-
dju potrebni kvalitetniji trupci i da nam dimenziona struk-
tura gradje zavisi od preénika i duZine trupaca. Takodje zna-
mo da su sve ocene o trupcima donete na bazi njihovih dela i
ostalog spoljnjeg izgleda. Medjutim, to nije dovoljna infor-
macija za detaljno preduzimanje primarnog piljenja osnovanog
na sagledavanju svih faktora finansijskog iskoriSéenja. Zbog
toga teZiSte finansijskog korisSéenja pada preko formiranja
kvalitativnih struktura gradje na osnivanje sekundarnog pi-
ljenja.

U specijalnim slucajevimas kada individualno pilimo
visoko kvalitetne trupce u primarnom piljenju moZemo neito da
uéinimo na planu kvalitetnih struktura gradje, ali ni tu ni-
smo sasvim slobodni od uticaja sekundarnog piljenja na kvali-
tet gradje.

Iz prethodnog izlaganja proizilazi, da se mi u pri-
marno piljenje, kod glavne kolidine trupaca, upuitamo - mo%e
se reéi - "na slepo", Sto se tile kvalitativnog i uopite fi-
nansijskog iskoriScenja. O&igledno nam ostaje u tom momentu da
na Sto bolje finansijsko koriSéenje tih trupaca utidemo preko
kvantitativnog iskoriSéenja. Zbog ove okolnosti osnove primar—
nog piljenja (raspored pila) moraju se konstruisati prvenstve-
no prema kventitativnom iskorisSéenju trupaca, iz Sega i proi-
zilazi vaZnost tog korisSéenja u pilanskoj preradi drveta,

4 OSNOVE PRIMARNOG PILJENJA MAKSIMALNOG KVANTITATIVNOG
ISKORISEENJTA

Ovo izlaganje pretpostavlja da &italac zna osnove
piljenja osnovnih nadina piljenja - piljenje skroz, prizmira-
njem i kruZno individualno piljenje. Po¥to se kod kru¥no-in-
dividualnog piljenja osnove Piljenja uglavnom formiraju slo-
bodno prema kvalitetu trupca i piljenih sortimenata, teZiste
nas8ih izlaganja ée biti na piljenju skroz i prizmiranjem,
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Dalje se pretpostavlja, da éitalac zna kako se osno-
ve piljenja pisSu, zatim kako se dele po konstrukciji i, ksko
se konstruisu (prid na Utezanje; Sirina propiljaka itd.), ka-
ko se radunaju dimenzije sortimenatsz u datoj osnovi piljenja,
kao i da ge osnove piljenja formiraju u povrSini popreénog
preseka trupaca na tanjem kraju u okviru dela te povrSine koju
nazivamo osnovnom zonom osnove piljenja i da ostatak povrsine
popreénog preseka izvan osnovne zone nazivamo dopunskom ZOTOM,
a mesto sortimenta u osnovi piljenjz nazivamo leZiStem.

' Razlikujemo osnavnu zonu maksmmalnog kvantitativnog
iskoriSéenja koju obelelavamo sa "A L nomlnalnu osnovnu zonu
koja zavisi od minimalne Sirine prve “daske na boku zone, koju
obeleZavame i radunamo iz odnosa Ay q a2 - (bmln + p)2.

Osnovna namena pilanske prerade uopSte je izrada ba-—
21ran1h sortimenata = dvostrano, trosStrano ili detvorostranoc.
Konvenclaa (standard) je da se ti sortimenti izradjuju u odre~
djenim deblalnamakkoae se daju pri primarnom piljenju. U se-
kundarnom piljenju te debljine koriste se u kombinatorici pro-
pisanih Sirina (letve, gredice, grede). Samo, listovi, daske,
Planke 1 prizme, delimidno slobodno formiraju Sirine u primar=
non pllaenau, posto su to osnovni oblici primarno ispiljenih
sortimenata. No i to slobodneo formiranje Sirina podinje od ne-
ke minimalne propisane $irine koja zaz Cetinare iznosi 8 cm (sa
pbidom-B,# cm},zé liséare 12 cm (sa pridom 12,6 cm) kod deblji-
na dasaka od 18 do 25 mm, kod vedih debljina dasaka i planki
propisuje se i veéa Sirina, &to njihovo 1ezmste pri piljenju
dovodi bliZe sredini trupca.

Sve ovo redenc je na ovom mestu da bi se shvatila ¢i-
njenica da ove konvencije, tj. standardizacija dimenzija i ob-~
lika piljenih sortimenata predstavlja glavni ogranidavajuéi fak-
tor pri konstrulsanau osnova primarnog piljenja, Sto ima kapi-
talan uticaj na iskoriscenje uopste.

Imzjuéi ovaj uticaj u vidu pristupilo se 1straz1vanau
na¢ina kako sortimente treba sloZiti u trupeu po njihovim dimen-
2ijams pa da se dobije maksimalno kvantitativno 1skor1scenae.
Izko je formirana teorija maksimalizacije pmlaenaa bravougaonih
gsortimenata pri izradi nejednakih debljina i aednaklh debljina
tih sortimenata.
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Teorija kao osnovni uslov pretpostavlja da su trupeci
krufnog preseka, pravi i konusni (uzeto iz dendrometrije).

IstraZivanje nastupanja maksimuma iskoriscenja u os-
novama piljenja u oba sludaja vrsi se pomoéu matematickih mode-
la. Ti modeli se svode (KneZevié - 1) u svim sludajevima na to,
da se pomoéu jednaline kruga i jednacine koja predstavlja povr-
Zinu u krug upisanih pravougaonika (dasaka), obe izraZene pomo-
éu istih zavisno i nezavisno promenljivih (poluprednik i deb-
ljine pravougaonika u delovima od poluprednika), formira funk-
cija, pomocCu koje se ispituje kada nastupa maksimum povrsine
pravougaonika upisanih u krug uz uslov varijacije njihovih de-
bljina i Sirina. Ako se ovaj radun izvede na tanjem kraju trup-
ca, onda je oligledno da ¢e osnove piljenja vaZiti za sve pre-
seke uzduZ trupca, jasno, u osnovnoj zoni maksimalnog kvantita-
tivnog iskorisSéenja, koja takodje proizilazi iz matematidkih
modela, sabiranjem debljina pravougaonika (dasaka) - obeleZava-
mo je sa A . SluZe¢i se ovim nainom rafunanja (KneZevié) sra~
¢unati su koeficijenti debljina dasaka i Sirina osnovnih zona
u odnosu na prec¢nik ili polupreénik, pomoéu kojih se uvek mogu
sratunati realne velidine za dati trupac. Pri tome se koriste
za ratun jednostavne jednadine - za debljinu a = kr; a za os~
novaou zonu kvantitativnog iskorisSéenja A, = Kod'

Teorijska varijacija koeficijenata za proradunava-
nje veliina osnovne zone i debljina dasaka za osnove pilje-
nja pravog maksimalnog kvantitativnog iskoriféenja, data je
u tabeli 1.

Teorijska varijacija koeficijenata za proradunava-
nje velidine osnovne zone i debljina dasaka maksimalnog kvan-
titativnog iskorifcenja za osnove piljenja dasaka jednakih de-
bljina data je u tabeli 2, Iz tabela 1 i 2 mogu se izvesti i
grafici,

Svi navedeni koeficijenti u tabelama odnose se na
krug bilo koga prednika. Postavlja se pitanje: koji je taj
preénik na koji bi trebalo primeniti sistem koeficijenata za
odredjeni broj standardnih dasaka? Odgovor na ovo pitanje
(Nikolié - 2) daje optimalizacija izbora osnova piljenja mak-
simalnog kvantitativnog iskoriZéenia. Optimalizacija nastupa
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Ba odgovarajuéim pridom za deblje daske jednakih debljina (kla-
darke). Razlika ordinata izmedju ovih krivih i krive za b, =
= 8,4 cm pokazuje zonu u kojoj Gemo imati daske pune duZine
trupaca koje nefe uéi u kladarku, ali koje treba izraditi radi
povedanog iskoriSéenja isto kao i dopunsku zonu. Mora se vodi--
+i ratuna da su na grafiku prikazane samo osnowne zone pravog
mzksimalnog iskoriséenja, znadi, za nejednake debljine sortime-
nata, i ako se on ¥eli iskoristiti za daske jednakih debljina,
onda treba ucrtati horizontale za osnovne zone tih dasaka, vi-
di tabelu 2, Krive vaZe u.oba slucaja.

O%igledno je, da se grafik na sl% 1 moZe koristiti
ne samo za planiranje piljenja u uZem smislu, veé¢ i za sortira-

" Aje trupaca na stovariStu trupaca.

Radunanje debljina dasaka (sortimenatz) pri tome vr—
51 se take (EneZevié = 1) da prosecan odnos deblje prema tanjoj
dasci u svim sludajevima teorijskog proradunavanjs iznosi 1:0475
(statistidki se to mo¥e dokazati iz koeficijenata — tabela 1).
Taj odnos debljina waZi pribliZno i u standardu. Prema tome, kod
proratunavanja osnove piljenja za neki opseg precnika ﬁrvo se
proraduna nominalna osnovna zona, zatim u nju slaZemo .daske od
bokova ka centru trupca onako kako slede red velilina po deblji-
nama u standardu podevdi sz najtanjom (18 mm; sa pridom 19 mm).

Ako. zbir svih debljina + prid na utezanje + propiljei
ne ispadne iz nominalne osnovne zone, a nzlazi se u prosednoj
osnovnoj zoni maksimalnog kvantitativnog 1skorlscenaa.A =0,9 d
(opseg; od 3 ~ 10 dasaka, sl. 1), onda se ta osnova pllaenaa mo-
Ze smatrati optimaliziranom po deblalnama dasaka. Takva- osnova
piljenja vaZi za Jedan "njen prednik™, ali va?i i za sve prec-
nike veée od tog preénika, sve do onog prednika u ¢éiju osnovu
riljenja se moZe ugraditi sledeéa deblja daska po standardu.
Na taj nac¢in se formiraju opsezi prednika u kojima Jedna osno-
va piljenja vaZi (sl. 1). Jasno, sve to moZe da ima svoju wa-
rijaciju, narocito srednja daska u osnovi piljenja, Sto zawi-
81 od plana i programa piljenjae.

B dopunsku zonu radi njenog iskoriséenja obiéno se
stavlja Jjedna daska od 18 mm kod jele-smrcée ili 20 mm kod bo-
ra, hrasta i bukve, Moguie Je proraCunati i debljinu daske ko-



Ja daje maksimalno kvantitativno iskori¥éenje (KneZevid - 1).
Da 1i ée takva daska biti ispiljena (Nikolié -~ 2) zaviei od
toga koji prednik opsega prednika (sl. 1) za datu osnovu pi-
ljenja pilimo. Ako u opsegu piljenja variramo visinu prizme
ili debljinu srednje daske (sater koji mo¥e da razmide sno-
pove hoénih pila) po svoj prilici iz dopunske zZone iz normal-
nih standardnih trupaca (pad prednika do 048 cm/m*) neée biti
ispiljens nikakva daska,

Kod prizmiranja prakticno se u prizmu obuhvati ne-
koliko sortimenata u sredini osnove riljenja u zavisnosti od
visine prizme, a ostali delovi na bokovima trupca i prizme
pile se kao kod piljenja ucelo. Ispitivanjem (Nikolié - 3) u-
stanovljeno je da grafikon na 1% 1 va%i i u ovom sludaju.

Ako se preradjuje vanstandardns sirovina kru¥nog
preseka (Nikolié - 5) grafikon na sl, 1 vaZzi, medjutim, ako
se izradjuju zadate nestandardne debljine izvan odnoma 1:0475
ognove piljenjz se moraju individualno konstruisati (Nikolié ~ 4),

5. RASTURANJE. SIRTNA

Kako je napred refeno sve osnove riljenja koje se
konstruisu ne osnovu do sada iznetih teorija su simiirane,
ratunste su na popredni presek krug na prav konusasn trupae —~
- idealan trupac, Medjutim, u realnosti oblik popreénog prese<
ka trupca i oblik trupca u prostoru znamo samo se pribli¥no
megu sm&trati geometrijeld slicni idealnom trupcu. Zbog toga
kad realizujemo simuliranu osnovu piljenja ne dobijemo plani-
rane gortimente po Sirini, Ova pojeva naziva se rasturanje
girina, Najveéi uticaj na pojavu rastursnja 3irins ima nepra=~
vilan popredni presek i zakrivljenost trupca, Pojava se ispo~
ljave u primarnem i seEundarnom Piljenju.

6e PROCENEI.KEANTI%AEIWNOG.KORIéGENJA.U PILJENOS GRADJIE

Teoretski posmatrano ns ideelnom i realnom trupcu
kvantitativno iskoriséenje zavigi od praénika, duZire i pada
prednika. Za menje prec¢nike i manje dudine pri malom padu pred-
nika, ako Se domledno konstruide osnova piljenja maksimalnog
iskoriSéenja na idealnom obliku moZe da ge rostigne iskorisée-
nje do 70%; za veée prednike i krade trupce i preko 80%, pove-
¢ane dufina Fexim ug igti pad prednika umanjuje iskorisdéenje.
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Realizovanje iskoriSéenja piljenja, zbog vrste drve-
ta, rasturanja $irina i gresaka na sirovini, je znadajno ma-
nje od teoretskog. Onc zavisi od niza faktora koji za sebe
predstavljaju posebnu studiju, koja prevazilazi obim ovog
rada. Osnovno 5to treba imati 4 vidu to je da su realni pro-
centi iskoriééenja‘rézdltat realnog primarnog i sekundarnog
pPiljenja. Kod idealnih simuliranja piljenja sortimenti se
samo kraJce, a za kraéenje dolaze sortimenti iz dopunske zo-
ne, 5to se u realnosti ne moZe dogodltl ni slucaano.

7, ZAKTLJUCAK

Imajuéi u vidu sve sto smo do sada rekli, mozemo Za-
kljuciti:

l. Osnovama primarnog.piljenja moZe se prvenstveno
uticati na kvantitativno iskorisSéenje, retko na kvalitativno
i vrednosno. Uticaj na finansijsko iskori$éenje ostvaruje
se zbog toga samo preko kvantitativnog iskoristenja.

2. TeZnja ka maksimalizaciji kvantitativnog.iskori-
S¢enja pri konstmisanju osnova primarnog piljenja, ogranide—.
na je potrebama izrade sortimenata standardizovanog oblika
i dimenzija. Imajuéi ovo u vidu govorimo o optlmallzac131
primarnog piljenja.

5. Optimalizacija kod osnova primarnog piljenja re-
Sava pitanje opsega prednika trupaca koji odgovaraju za iz~
radu odredenog brojé standardnih sortimenata odredenih deb-
1jina i zadate minimalne Sirine. .

4. Osnova primarhog piljenja maksimalnog‘iskoriéée-
nja nejednakih debljina konstruise se od boka ka sredini
trupca redanjem dasaka po debljinama, poCevii s najtanjom
daskom po standardu pa sledeéim debljim po redu velidina u
standardu, a:prema odgovarajuéem opsegu prednika. Kod jed-
nakih debljina dasgka, -sradunava se broj dasaka koji se mo-
Ze smestiti u odgovarajuéi opseg prednika.
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5. Razlika u procentu iskori3éenja idealnih (simuli-
ranih) osnova piljenja maksimalnog iskoriféenja i tih istih
u realizaciji pri primarnom piljenju znaéajno je velika zbog
pojave rasturanja Sirina.
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Prerada tankih trupaca

TEHNOLOGIJA I TEHNIKA PRERADE TANKIH TRUPACA U SREDNJOJ EVROPI

(Technoldgia a technika porezu tenkej gulatlny v strednej
Eurdpe) .

Prof.ing.Jozef Palovié, Dr Sc.
V&LD Zvolen, CSSR

1,0 UvoD

Medzi aktudlne otazky lesného'hospodérstva a drevarskeho
priemyslu patr1 efektivnost vyuZitia tenkeJ gulatiny. Pod .
tenkym drevom sa rozumie .gulatina bez dlzkového obmedzenla,

s priemerom o 12-24 cm. Jeho hlavni odbératelia si celulozo-
papierensky priemysel, priemysel. drevotrieskovych a drevo-
-vlaknltych dosék, ako aj piliarsky pr1emysel na vyrobu hranol-
kov, d vojdielnych hranolov a prizmované rezivo., Uvedeni hlav-
ni odberatelia v suvislosti s konkurenciou musia platit

v sﬁéaéﬁbsti vy$Sie ceny, a tym sa reguluje jeho odbyt.

-

Kym v kapitalistickej ekonomike uvédené konkurencia
a pdsobenie zdkona hodnoty s reguldtormi pri rieSeni tohoto
problému, zatial v socialistickej ekonomike, kde sa hlada
optimélne vyuZitie a tomu zodpovednd distribhcia medzi uvede-
né spracovateIské odvetvia, je problém oitvoreny v tom smere,
~Ze treba analyzoval cenu, energeticky potencial, nérbénogv na
energiu pri spracovani na polotovary alebo hotové.vfrobky.
V praxi je uvedend analyza efektivnosti .viioby reziva z -ton~
kej gulfatiny, Rie3enies zasahuje ako do lesného hosbodérstva,
tak aj do.piliarskeho priemyslu, _ '

2,0 - VfROBA TENKEJ GULATINY V LESE

Pod tenkou gulatinou rozumieme kmene od 10 cm na tenSom
koncl, do 25 cm na hrubSom koneci, ‘ktoré lesné hospodarstvo
Vyraba v hlavnych pestebnych taZbach,
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V3etci odberatella odobera ji smrek, jedIu, borovicu
v celych dlzkach pripadne vo forme vyrezov alebo. rovnaného
dreva. i

P111arska gufatina musi byt zdrava, bez trhlin a odve--
tvené Vyformovan1e musi byt aspon pri tzv. pr1amom reze
' rovné, méle spadovité a malo by dévat minimalne 4 m dlhé vyre-
zy. Dodavka sa realizuje v diZkach celych od 10 m hore, mera--
né v celych-alebo pol metroch,.Vyrezy od 4 m sy pripustné.
Trled1 sa’ pedla hribkovych tried triedenia strednej hrubky,
Pritom sa rozdeluje hribkova trieda 1b na 1b /15-16 cm/ a
1b, /17-19 cw/, ley- /20-25 em/. Najmensi prlemer na tenSom
kon01 Je u smrekového dreva stanoveny na 10 cm pri vyrezoch
od 4-5 m dlzky na 11 c¢m, a u borovice na 12 cm.

Tenké gulatina sa VaZi po cely rok jednak z hlavnej taZ-

. by a jednak z vjchovnej, Uz roky nepatri k ziskdvim sortimen~
tom lesného hospodarstva, V zahraniéi hlavni odberatelia ten-
kej gulatiny, priemysel na vyrobu celulozy, papiera a DTD
neboli ochotni bud viac zaplatlﬁ alebo na zaklade medz1nérod-
nej konkurenénej 8ituédcie neboli vstave zaplatit vy3sie ceny,

2.1 Duplicitné a kKonkuren¢c¢né
Zdujmy spracovatelskych odvert v

DoterajSie ~ &iastodne teoretické - uvahy a kon3tatovanie
o obJeme a vyuZiti tenkej gulatiny v piliarskom priemysle vyZa_
dujd doplnuJucu informéciu, Piliarske zé&vody na tenki gulatinu
nie si_jedinym zéuaemcom o drevo tejto kvality a ‘Tozmerov,
Produkcia jestvujicich zavodov vedie k tomu, Ze doterajsi
odberatel1a tenke j guIatlny si konkuruji novymi. kapac1tam1.
Najviac sa to tyka celulozového priemysiu, pretoze p021adavky
na takéto drevo zodpoveda ju poZiadavkam na piliarsku tenku
gulatinu, U drevin smrek -~ jedIa moZno predpokladat kryt1e
poZiadaviek na drevo na vyrobu papiera, hriabkové triedy 1a,l1b
s porezovym drevom v rozsahu asi 35-45%, V suéasnost1 U nés
zahrnuJﬁ aj hrubROVu skuplnu lc.

»

i
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Nakonlec v prlemere asi 25% - 45% tenkého dreva sa spraco-
vava na trlesky pre "v¥robu drevotrieskovych a drevovlaknltych
doséak. Okrem tychto konkurencnych odvetv1 medz1 p111arskym1
zAvodmi na tenkd guldtinu a prlemyslom na vyrobu celulozy a
aglomerovanych materialov, sa nachadza C-kvalita a suché _
drevo oboch odVetvi ktoré nezodpovedagu kvalitativnym poz1a-
davkam na vyrqbu celulozy a reziva, Napriek tymto hIadlskam:
sa nesmie prehliadnut, Ze novimi technologiami porezu tenkej’
gulatiny narasta lesnému hospodirstvu velk4 konkurencia pri
zédsobovani jednotlivych cdvetvi surovinou.

2,2 Centralizovanie- - vyroby
sortimentoyvw

Centralizovana sortimentdcia tenkej gulatiny je ako- pod-
- mienka pre jej raciondlne vyuZitie, Preto je nutné kancenpro-
vat dodavky do jédnotliv?ch centrialnych manipulaénych -skladov,,
Takjto integrainy model vyzerad nasledovne: /obr. &.1/,

V§voj- tohoto modelu méZe prechddzat troma fazami:
zdkladn§ klasick§ model I, kde od rdznych majitelov z roznych
_porastov si priamo zdsobovani rézni 3potreb1tella /obr Ee2/,
prechédza c1astocne 1ntegra01ou na model II

Centrainy 1esny sklad, ktory prebera na seba koncentréaciu
dlhej gﬁIatiny vyrédba sortimenty a dodava ich pre jednotlive-'
vyrobné odbory, Prebera obchodni ginnost medzi lesnym hospo-

, ddrstvom a roéznymi odberateImi, Model III sklad na drevospra-
cujicom zivode je najraciondlnejii typ; pretoZe umoZnuje vispo-
ru investicii Zivej préce a ptimalizaciu vyroby sortimentov,.
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Klasicky sposob dJoudvky
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Obr. 2 Vyvojove etapy intepracic skladov
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Priklad 1
Kapacita: cca 5000 m3/rok, 2=6 m dlhéd gulatina, tenky

koniec 10-15 cm, porez na hranoly.

Vhodné technologické zariadenia: prvy rez = okruZnd pilaj

druhy rez events dvojitd okruZnd pila /obr.3/

Legenda k obrézku 3

1 = kuZelovy dopravnik vyrezov do pilnice
2 - prieény retazovy dopravnik vyrezov

3 = dopravnik s upinacim zariadenim

4 -~ kmerfiovéd okruZnéd pila ks 12

5 = odludovaci dopravnik

6 - dopravnik s centrovacim zariadenim

7 = trojkotilové okruZnd pila DS 8

8 = vallekovy dopravnik

9 - prielny retazovy dopravnik bokov
10 - jednolistd rozmietacia okruZnd pila KL 10
11 - odlulovaci dopravnik
12 - priedny retazovy dopravnik
13 - pozdfﬁny vratny dopravnik bokov

Priklad 2

Kapacita: cca 10.000 m3/rok, 3-8 m dlhé& gulatina, tenky

koniec 15~20 cm, porez na rezivo.

Vhodné zariadenie: prvy rez rémovkaj druhy rez rémovka

aj dvojitd okruZnd pila /obre. 4/

Priklad 3
Kapacita; cca 20.000 m3/rok, 2=-6 m dlhé gulatina, tenky

koniec 10-25 cm, vyroba hranolkov, evente
kondtrukénych rémove

Vhodné zariadenie: prvy aj druhy rez jednym profilovacim

agregdtomy druhy rez pre vyrobu hranolov;
rozmietanie okruZnou alebo pésovou pilou
/obr. 5/



V)

Obr. 3 Linka.okruZnych pi]ﬂ.’ na, tenkd gﬁl’atinu'-

T



72

Obr. 4 Kombindeia rémovych’ pil s'pouiitim.agrégétu



Obr. 5 Linka 3pirélovej sekafky Kuryl - Smika
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Legenda k obrs. 5

=~ prie&ny retazovy dopravnik - I. sekcia
~ priedny retazovy dopravnik ~ II. sekcia
- ddvkovald vyrezov

~ kuZelovy dopravnik

~ zdvihaci dopravnik

- vkladaci dopravnik poddvania

~ prizmovacia sekadka

- odoberaci dopravnik

- pésovy dopravnik 3tiepok

H OWwWO-owuswn
[

10 -~ valdekovy dopravnik na prizmy

1l ~ prieny retazovy dopravnik na prizmy

12 = vallekovy dopravnik spiatkovania priziem

13 = prieény retazovy dopravnik -~ zdsobny a prisunovy pfe
spiatkovanie priziem
pésovy- dopravnik hotovych hranolov

]
.o
I

Legenda k obrézku 6

=~ priefny retazovy prisunovy- dopravnik

~ &tiepkovaci agregdt s dvojokru¥nou pilou

- dopravny systém spiatkovania

- Jednolistovd okruZné pila

valdekovy dopravnik stredovdho reziva

- val¥ekovy dopravnik boného reziva

-. omietacia frézke

- pésovy dopravnik

- 8nekovg dopravnfk + priedny odsunovy dopravnik reziva

O 0.3 O3 w0
' t

Priklad 4

Kapacita: cca 30.000 m?/rok, 1,5-6 m dlhd gulatina,tenky
koniec 10-25 cm, prevéZne vyrobsa. paletovych-
dosiek. ' ' | i

Vhodné zariadenie: prvy rez profilovacim agregétom;
druhy rez na daldom agregdte ndslednou roz-
mietacou okruZnou pilou alebo viaclistouou
okruZnou pilou /obre. 7, 8/ i
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T Kombinécia agregédtu 8 ‘okruZnymi pilami

Qbr.



2 M- z
—— e 7  I.lll“'ﬁ:nf; wi | 1*'* ]
A EEG I |

L e iy

Obr. 8 Linka frézopdsového agregdtu v kombindcii s viaclistovou okruZnou pilou

L
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Legenda k obr. 8 ‘ _
- priedny zésobny dopravnik vjrezov

1

.2 = frézopdsovy.agregét
3 = odlufovaci dopravnik

. 4 = rozdelovaci dopravnik
5 « priefny zdsobny dopravnik prlzlem
6 = centrovacie zariadenie
7 = viackoti¥ov4 rozrezévacia ﬁila
8 = dopravnik stredového reziva -  _
9 - priedny dopravnik ' E
10 - separdtor l. omietacej £rézky

11 - vykracovacla pila .

12 - centrovad 1. omietacej ﬂrézky

13 - 1. omietacia frézka '

|14'-' pésovy dopravnik .

15.~. separétor 2. omietacej frézky

16 - vykracovacia pila

17 = centrovad 2. omietacej frézky

18 = 2, omietacia frézka '

19 - pésovy dopravnik

20 - brieény odsunovy. dopravnik reziva
Prikl ds

Kapaclta: cca 60. 000~100.000 mg/rok, 3-6 m dlh4 guratlna,
" tenky konlec 15—22 cm, vjroba reziva g palubov1ek.

- Vhodné zariadenies prvy rez .profilovacim agregdtom,
néslednou dvojitou pdsovou pilouy druhy rez
profilovaci agregét a dvojitd, pripadne Stvor-
listovd pdsovd pila alebo dve rdmovky s automa-
tickym vedenim g podévanim;‘ako aj zodpovedné
zariadenie pre spracovanie bo&ného feziva'/obr.g/;'

Uvedené linky moﬁno riadit elektronlcky, podla uvedenej
8chémy /obr. 10, 11/:



Cbr. 9 Kombindcia agregétu s rémovymi a pésovymi

pilami
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PRESTAVOVATELNA pPiLaA

Triedenie kmena
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5.0 SUHRN

Medzi aktudine otazky lesného hospoddrstva a drevarske-
ho priemyslu patri QfektivnoSﬂ vyuzitia tenkej gulatiny. Pod
tenkym drevom sa rozumie gulatina bez diZkového obmedzenia
s priemerom o 12-24 cm. Jeho hlavni odheratelia s celulozo-
papierensky priemysel, priemysél drevotrieskovych a drevovlakni-
tych doéék, ako aj piliarsky na vyrobu hfanolkov,_dvojdielnych
hraﬁolov a prizmované rezivo., Uvedeni hlavni odberatelia v su-
vislosti s konkurenciou musia platit v sdadasnosti vySSie ceny, -
a tym sa reguluje jeho odbyt. '

Porez tenkej gulatiny bol pre piliaréky priemysel
's doteraz beinymi strojmi stratovy. AZ vyvoj. novfeh strojov
na porez tychto sortimentov gulatiny predpokladi minimalne
pokrytie nakladov na vyrobu. 0d zadiatku si v3ak treba ujasnit,
Ze odbytové moZnosti pre sortimenty reziva z fenkej. gulatiny
st obmedzené a aké sortimenty z tenkej gulatiny vyrdbat. Okrem
toho sa dostéva "piliar" ktory investoval kapital do zariadenia
na porez tenkej gulatiny do novej zdvislosti, ktorej pozitivny
alebo negativny vivoj treba prognesticky odhadnut.

VySka investiénych ndkladov na zariadenie na tenkd gula-
tinu na JedneJ strane a mnoZstvo tenkej gulatiny /cca 40 000 az
© 50,000 m / ktora je potrebnd na vytaZenie kapa01ty na strane -
dtuhej, si vyZaduju- odpoved na niektoré otazky strojného zaria-
denia a priliehavych kapacit a sortimentov v§robku, ‘

Hospodarnost netreba hTadat kategorizidciou a hodnotenim
hlavnych strojov medzi sebou /rémovka, okruZni pila, ﬁésové
pila alebo agregat/, ale hlavne vo vzdjomnej kombindcii a v kom-
binéeii agregit s jednym z tychto troch uvedenych hiavnych stro-
jov, vo vztahu k rozdielnym podmienkam, kapacite a sortimentu
vyroby .

|--~|
ot



85 Kompjuterska tehnika

u pillanarstvu

ELEKTRONSEA TEHNIXA NA MEHANIZIRANIH LINIJAH ZA
LUPLJENJE, KROJENJE IN SORTIRANJE JELOVE OBIOVINE

Mr Zdenko Petrid. dipl.ing.

_ Ingustrijski biro,Ljubljana|

1. UvoD
V zadnjem obdobju 20 let smo prida zaostrenim ekonom-
skim pogojem, ki negativno vplivajo na ekonomiko vseh
industrijskih proizvodenj tudi v industrijsko nérazvitih
defelah. Te negativne vplive na gospodarnost je zaznati
tudi v gozdni proizvednji, ki je dodatno obremenjens s
pojavom pomanjkanja delovne sile za gozdno delo. Vse to
Je vzrokx, da Jje priSlo najprej na zapadu, kasneje pa
tudi na vzhodu, do korenite gpremembe 100 let starega
nadina izdelave gozdnih lesnih sortimentov. Po novi
metodi so opustili izdelavo gozdnih sortimentov v gozdu
in z uvedbo mehanizacije za spravilo in transport lesa,.
omogocili sPrévila in prevoz dolge oblovine (v dolZinah
celega debla, poldebla a2li mnogokratnikov bododih sorti-
mentov) na skladiSée. Na te nadin so poveéali produktiv-
nost nasStetih delovnih operacij v gozdu in omogodili
koncentracijo posekane oblovine na enem mestu imenovanem
centralno skladiscée oblovine. Na centralnem skladisdu se
v gozdu opuSCene delovne operacije, s pomodjo posebne
wehanizacije in strojev opravijo mehanizirano tako, da
se oblovina olupi, skroji, izmeri in izdelani sortimenti
sortirajo.

Novo mehanizirana metoda izdelave leénih sortimentov se’
Je najprej pojavila pri oblovini iglavecev. Zato govorimo
0 centralnih skladis¢ih iglavcev in o mehanizirsmih 1li-

nijah za obdelavo oblovine iglavcev.

Centralna mehanizirena skladisda so omogodala koncentraci-
Jo velike kolidine lesa, za kar je bilo potrebno razviti
ustrezne mehsnizirane linije visoke zmogljivosti. Kmalu

s0 ugotovili, da je na mehaniziranih linijah ozke grlo
delavec, ki upravlja s stroji in transporterji, ki
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prepodasi razmislja pri krojenju dolZinske oblovine in
pri izbiri sortirnih boksov. To Jje bil razlog, da so za
pomod pri omenjenih delih zadeli v mehanizireano llnljo
vgrajevati elektronske naprave in padunalnik.

Omenjeno uvajanje elektronike Jje bilo postpno. Na jpreJ
se je elektronika afirmirala pri izmeri okroglega lesa
in pegistriranju podatkov, kasneje se: je pojavila pri
uprafljénju transporterjev in sortirangju sortimentov.
Najvedjo vlogo pa ima pri krojenju lesa, kjer je dosegla
svoj viSek z uvedbo radunalnika in programov za kro-
Jjenje okroglega lesa.

MERJENJE OBIOVINE IN REGISTRIRANJE PODATKOV

Najprej so elektroniko uporabili za hitro in todno izmero
oblovine. Merilna naprava za okrogel les se je.od naj-

enostavne j8ih manj todnih razvila v dra%je in todne napra-
ve, ki zadovoljujejo zahtevam, ki jih predpisujéjo oblasti
posameznih drZsv, za uradno izmero less.

Merjenje se vr3i pri prehodu hloda, ki leZi na vzdolZnem
tran5porter3u, skozi merilno napravo. Merilna naprava
izmeri d0121no hloda in debelino hloda po sekeijah vsakih

20 cm, podatke_pa posreduje mikroradunalnik, ki jih
obdela tako, -da izraduna srednji premer celotnega hloda.
Radunalnifki spomin ohranja podatke -izmerjenega hloda in
jih podilja :

. - na ekran, da so vidni v obliki Stevilk,.

- na pisalni.stroj, da 50.stipkani na zapisnik,

- na perforator, da so registrireni na perforirani
kartici ali traku, ali na magnetni reglstrator, da
so zapisani na magnetnem traku ozlroma na disketi.
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Merjenje oblovine s fotoelektriino napravo povezano 2z
mikroradunalnikom daje zelo todne podatke: premeri so
jzmerjeni na 0,5 centimetra tocno, dolZine pa je na 1l cn
toéno. Naprave delujejo tako, da se podatki o grésh,
vejah, smeteh ali drugih abnormalnih pojavih na hlodih
ne upostevajo.

Popolna izmera oblovine predstavlje izmero slededih

podatkov :
- 5tevila komgdov,

- srednji premer komada, premer na tanjSem kraju hloda,

premer na debelejSem kraju hloda, premeri na dolocenih-
dolZinskih' sekei jah, '
- volumen.

Podatki popolne izmere lahko sluZijo kot osnova za :

- krojenje oblovine, .

- pregled in obracun pripeljanega oziroma kupl jenega
lesa, .

- pregled in obradun izdelanih sortimentov.

KROJERJE OBIOVIRKE

Podetki o izmerjenem dolgem lesu, so shranjeni v ra-
¢unalnifkem spominu in vidni ns centralnen komandnem
mestu na displayu ali video ekranu. Ti podatki pomagajo
krojileu odloditi kjer bo oblovino racionalno krojil,
da bo iz nje dobil ustrezne sortimente najvedje vred-
nosti. Na osnovi subjektivne ocene doloci delavec kako

_ bo razrezal dolg hlod v krajse sortimente. V ta namen.

na komandnem pultu sproZi odgovarjajode trangporterje in

krojilno zago. Pri opisanem nadinu krojenja so elektron-

sko izmerjeni podatki samo pripomolek za krojenje in

bistveno ne povedujejo kvalitete krojenja niti hitrosti
krojenjia.
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Na zapadu, kjer prihajajo na centralna skladisda velike
kolié¢ine oblovine v dolZinah do 22 m, se je kmalu pokaza-
lo, da je opisani nalin krojenja veliko prezamuden in

da hitra, odloditev o pravilnem krojenju 20 in ved m dol-
gega hloda presega zmoZnost delavca. Da bi povecali pro-
duktivnost krojenja in racionalnost krojenja dolgega lesa,
so uvedli dodatne elektronske naprave za hitrejde avto-
matsko krmil jenje transporterjev in krojilne Zage in
?aéunalgik 8 proramom za krojenje dolgega okrogleéa lesa.

Prinecip programiranega krojenja je, da radunalnik na osno-
vi izmerjenih podatkov o razpoloZljivem komadu dolgega
lesa, doloCi najustreznejSi nadin krojenja, ki bo OMOgO-
€il najracionalnejfo izrasbo dolge oblovine.

Program krojenja Po katerem obdeluje radunslnik izmerjene
podatke . je sestavljen tako, da izraduns za vsak kos oblo-
vine wmoZne variante krojengja inrﬁih kvantitetno in vred-
nostno:izkoriééanje. C

RaCunalnik toraj simulira vaa moZna krojenja, izracunsg
vse vrednosti raznih izkoriSdanj in dolodi zaporedje-
najbol jsih vrednostnih izkoriscan].

Popolnej$i programi krojenja oblovine upoStevajo pri iz-
radunu izkorisanja poleg pada premera tudi zakrivl jenost
" oblovine in njih vpliv na izkorislenje pri nadal jnji
predelavi bodolega sortimenta (naprimer napad manjSega
Stevila centralnih desk in vedjega Stevila stranskih
desk iz krivega Zagarskega hloda).

PriloZeni podatki kaZejo rezultate dveh krojenj iste dolge
tanke smrekove oblovine. Primerjava je .izdelana v Nemdiji.

l. primer:
Isti kos dolgega lesa 1 = 21,9, @& win 15 cm, @ max 33 cm
je skrojen -: '
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I

" a) na dol?¥ino 8,50 m, ki bo predelana Vv

Zagan les 80x180 mm kosa 2
6,95 m _ 80x160 mm kosa 2
3,00 m - 40x60 mm kosi 4
3,00 m ) 100x120 mm kos

dose¥en izkoristek 46 %, ustvarjena vrednost izdelksa

188,31 DM/m3.

b) na dolzino 7,70 m, ki bo predelana

Vv Zagan les .~ 160x220 mm kos
5,00 m 4 ] " 80x180 mm "
4,60 m o 140x160 mm "
4,50 m ' 100x120 mm "

doseZen izkoristek 55 %, ustvarjena vrednost izdelka

226,40 DM/m3
razlika v izkoristku 9 % v ustvargenl vrednosti
jizdelka 38,10 DM/n3..

2. primer:

Isti kos dolgega okroglega lesa 1 = 22,85 m, @ win 18 cm,

¢ max 37 cm je skrojen :

a) na dolZino 6,70 m, ki bo predelana v

Zagan les 120x240
8,50 m o 80x180
4,35 m 60x140
3,00 m o 120x20
izkoristek 50 %, ustvarjena vrednost izdelka
210,05 DM/m3 . ' )
b) na dolZino 6,70 m, ki bo predelana v
' Zagan les - 120x240
?7.30 m ' 100x180
2,80 m [ 80x1.80
2,80 n 140x%140
2,50 m | 120x160

mm kosa 2

mm
mm
mm

om
mm

mm
o

dosefen izkoristek 57 %}_ustvarjena‘vr?dnost izdelk&

n

mm kosa

L 1 AV
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238,67 DM/m3, razlika v izkoristku 7‘%, v ustvarjeni
" vrednosti izdelka 28,62 DM/m3.

5. primer :

Isti kos dolgega-lesa 1 = 14,58 m, ¥ min 15 cm,
¢ max 26 cm je skrojen :

a). na dolZino 5,00 m, ki bo predelena v

Zagan les 60x140 mm kosi 3
5,00 m 1402140 mm " 1
4,50 m . 100x100 mm~ " 1

doseZen izkoristek 59 %, ustvarjena vrednost izdelka

248,87 DM/m3

b) na dol#ino-4,50m,ki bo predelana

5,00m
4.,00m

v Zagan les

30x170 mm kosov 5.
140x140 mm
60x120 mm

1
2

doseZen izkoristek 59 %, ustvarjena vrednost izdelka

259,53 DM/m3

razlika v izkoristku O %, v ustvarjeni vrednosti

izdelka 10,66 DM/m3.

4., primer :

kos dolgega lesa 1 = 19,08 m ¢ wmin

@ mex = 29 cm, je skrojenm :

a) na dolZino 4,00 m, ki bo predelana

5,00 m

4,50 o

5,50 m

v Zagan les

16 cm,

100x200
60x140
30x170
60x120

mm kosov 2

mn

mm-
mm

3
2

doseZen izkoristek, 60 %, ustvarjena vrednost izdelka

263,51 DM/m3
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b) na dolZino 3,50m, ki bo predelana

v Zagan les 100x200 mm kosov 2
7:50 m 120x200 wm " 1
5,00 m 140x140 mm " 1
2,50 m 60x120 mm " 2

doseZen izkoristek 63 %, ustvarjena vrednost izdelka
274,88 %

razliks v izkoristku 3 %, v ustvarjeni vrednosti
izdelka 11,57 DM/m3.

Navedeni primeri kaZejo raezliko med dvema od ved moZnih
nadinov krojenja istega kosa okroglega lesa. 1z po-
datkov vidimo kako vaZno Jje:

- snaliza &imvec jega S8tevila krojenj istega kosa,

- analiza kvantitetnega izkoristka,

- analiza vrednostnega izkoristka,

- kako zawmudno delo je izdelava omenjenih analiz.

Samo z uvedbo racunalnike in programov. krojenja je bilo
mogole tako obSirne izralune izdelati hitro in tocno.
RaCunalnik rabi 1 do 1,5 sekunde, da obdela vel 10
variant krojenja enega kosa in izpisSe najbol jSe resSitve
ter definira optimalno resitev krojenja tega kosa.

Z uvedbo radunalniskega programiranja krojenja dolge

oblovine Jje moZno aktivirati tiste rezerve v kvantitet-
nem in vrednostnem izkorisfanju lesa, ki so bile zaradi
subjektivne lastnosti delovne sile dosedaj nedosegljive.

NemSka literatura navaja, da raCunalnifiko programiran je
krojenje dolge oblovine lahko izboljSa kdidinsko izko-
risCanje surovine od 3-7 % in vrednostno izkorisdanje
od 10 - 25 DM/m3 izdelks (Zaganega lesa), ki ga dobimo
pri predelavi pri krojenju napadlega okroglega sorbi-
menta.
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UPRAVLJANJE TRANSPORTERJEV

Z uvedbd radunalnisko, programiranega krojenja oblovine
se je na méhaﬁiqirani 1iniji bistveno povefala potreba
DO hitrejSenm teﬁpu delovnih operacijsh, pri dodajanju
posameznih komadov oblega lesa na krojilno postajo in

v sortirnico, kot tudi pri delovanju krojilne postaje.
Da bi lahko izrabili zmogljivost mehanizirane linije je
bilo potreba del opravil odvzeti preokornemu delaveu in
Jih zaupsti sigurnejsi in hitrejSi elektroniki.

Elektronsko vodenje neksterih sklopov mehanizirane linije

.na skladiscu oblovine obsega vklapl janje transporterjev

in operacij pri krojilni Eagi, PO v napre]j predvidenen
zaporedju na osnovi podatkov, ki Jih odtipka delavec pri
komandnem pultu ali celo na osnovi delovnegs programa
shranjenega v spominu radunalnika.

Tako naprimer je mogole avtomatsko voditi vse delovne
operacije na Celilni postaji s tem , da delavec-odtipka
samo Zeljeno dolZino sortimenta. Nato se delavec lahko
posveti drugemu delu, medten ko sledi zaporedje potreb-
nik delovnih operacij vodeno od radunalnika.

Tako naprimer je mogode avtomatsko voditi vse delovne
operacije pri sortiranju sortiméntov. Delavec OdtipkaP
Stevilko boksa v katerega %eli poslati hloed, nato se pos-
veti drugemu delu, medtem ko sledi iaporedje delovnih opera-
c¢ij vodeno od raéunalnika.Sortiranje sortimentov pa Jje

lahko urejeno povsem avtomatsko, kar pomeni, da se pri-
roénem ali prograiranem krojenju formirani podatki o
diwmenzijah sdrtimentov shrahijo v radunalniSkem spominu

in sluZijo tudi pri ﬁrogramiranem sortiranju sortimentov.

~ V tem sludaju delaveu ni potrebno razmi8l jati niti pri-

tisniti Stevilko sortirnega boksa, ker ga radunalnik iz-

bere s3am,

a
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RAZLIKA V EFEKTU ?ROGRAHERANEGA EROJENJA
OBLOVINE V ZAHODNI EVROPI IN PRI NAS

- Eksploatacija gozdov v zshodni Evropi se odvija pod povsem

drugimi pogoji kot pri nas. Drugi talni pogoji ir druga
gtruktura gozdov narekujejo drug nadin secnje, spravilsa
in transporta. Zato ni sludaj, da transportirajo les
iglavcev iz gozdov v dolZinah do 22 m in imajo mehanizi-
rane linije za manipulacijo dolge oblovine prirejene 2za
svoje maksimalne dolzZine,

Klijub temu da pri nas govorimo o dolgem lesu pa je_na§
nejdeljdi les, ki ga menipuliremo na obstojedih mehani-
ziranih centralnih skladiddih, maksiwalno dolg 10 - 12m,

v povprecju pa menj kot 8 m. Zato so na$e mehanizirene li-
nije prirejene zs maksimalne dolZine 10 2li 12 m. Obicaj
pa ﬁe, da kupujemo elektronske naprave na zahodu, in Xer
jih obidajno ne prirejajo posebej za nasSe potrebe, iﬁajo
za naSe razmere prezahtevne zmogljivosti in so zato zelo
drage. Ker je ekonomski efekt pri krojenju daljse oblo-

"vine prav gotovo velji kot pri krojenju pol krajde oblovi-

ne, Jje ekonomika mehaniziranega ali celo programiranega

- krojenja oblovine pri nas bistveno drugadna kot v za-

hodni Evropi.

Se en problem omejuje uvajanje programiranega elektronske-
ga krojenja oblovine pri nas. V zapadnih deZelah ima
oblovina istih vrst lesa iz raznih goZdnih provenienc,
glede na polnolesnost debel in strukturo lesa, razlicne
cene. Poleg tega ima Zegarska hlodov1na tudi glede na
razlidne debellnske in dolZinske razrede razllcne cene,

In sli¢no velja za izdelke iz okroglega lesp, da poleg
kvalitete vplivajo na ceno tudi mere Eaganeéa kesa in
deleZ raznih Sirin lesa in dolZin lesa v;skﬁpni dobavi.
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Zato ni sludaj, da je pri kalkulaciji proizvodnje povsem
dolodenega izdelka mogolé in potrebno izdelati vrsto
izradunov, da bi dobili najved jo vrednostno izkoriscanje
pri vsakem narodilu in pri razrezu vsakega hloda. Naéa.
jugoslovanska praksa v goidni proizvodnji in predelavi
hloda v Zagan les pa se zadovdalji s poprednimi cenami
hlodovine ne glede na debelino in dolZino hloda, kot tu-
di s popredjem pri ceni desk. Nas obdutek za gospodarje-
nje z lesom 3e ni dovolj razvit niti v gozdarstvu niti

v legni industriji.  Zato lahko trdimo, ds nam manjka
tista stopnja razvoja, ki Jje potrebﬁa za uspesne jSe uva-
janje radunalnistva. Da Jje to res nam potrjuje praksa
tistih mehaniziranih skladig, ki Ze obratujejo pri nas.
Na eni strani imamo postavljene mehanizirane lini je

premajhnih zmogljivosti brez elektronike, na drugi strani .

pa mehanizirane linije z izredno drago elektroniko in
racdunalnikom, ki Jje predimenzioniran in nas zalaga s
podatki, ki Jjih ne moremo ali ne znameo uporabiti.

INFORMACIJA O NAPORIH IN USPEHIE PRI PROIZVODNJI
DOMACE ELEKTRONSKE OPREME ZA MEHANIZIRANE LINIJE
NA SKLADISCIH OBLOVINE

Razlike med obsegom in namenom elektronike na mehanizi-
ranih linijah na zashodu in pri nas je oéitna. Pri na-
bavi kompletne elektronike za mehanizirano sklediéée,

ki jo pri nas 5e nihde ne izdeluje, Jje potrebno posebno
pazitli Ce se ta nabavlja v Nemdiji ali Skandinaviji,
kjer imajo razvite naprave in programe za krojenje dolge-
ga lesa do 22 w dolZine. NaSim razmeram bliZje so napra-
ve izdelane za avstrijske razmere, Lahko trdimo; da so
jugoslovanske potrebe nekoliko specifidne iz Sesar sledi,
da bl bilo normalno razviti elektroniko za naZe mehani-
zirane linije doma.
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V tej zvezi so poznani napori grupe sodelavcev Instituta

Jozef étefan in podjetja Iskra-Delta, oba-iz Ljubljane.

Na InStitutu JoSef Stefan so izdelali sistem "Mikro-m"

merilno sortirno napravo zaz hlodovino. Dve te napravi sta

v tem dasu prodani GG Postojni in v montaZi na centralnih

mehaniziranih skladi8dih v Pivki in Starem trgu.

Igkra-Delta
krojenja in

To je tora]
like napore

razvija programsko opremc za optimizacijo
sortiranja oblovine. '

zasnova naSe domace proizvodnje, ki vlaga ve-
za afirmacijo na domaem trZiscéu. O uspehih

Se ne moremo govoriti, dokler se naprave v praksi ne bodo
potrdile. Ni pa nobenega dvoma, da domadi proizvajaleci
elektronskih naprav ne bi zmogli, v kombinaciji z neka-

terimi uvoznimi deli, izdelati ustrezne naprave, ki jih

danes Se uvaZamo Za drag denar.

Avtorju ni znano &e v Jugoslaviji Se kdo razvija omenjeno

elektronsko
moZno.

opremo. za mehanizirana skladisca, kar pa je
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Prerada tanke
oblovine

UTICAT AKSIJALNOG OBLIKA I RASPOREDA KVALITETNIH ZONA NE-
STANDARDNE BUKOVE OBLOVINE NA THINOLOGIJU I ISKORISGENJE X

Dr ing. Borislav Sodkié
Sumarski fakultet, Beograd

l.0V0D

, Tehnologija prerade standardne oblovine éetfnarskihf;
1i8éarskih vrsta drveta odredena Je, pre svega, koeficijentom
tehnoloske &istoée,.odnosno rasporedom kvalitetnih zona i ra=-
sporedom grefaka u unutraSnjosti oblovine namenjene pilansko]
tehnologiji prerade. Medutim, tehnologija prerade nestendardne
obloviﬁe, kdjé se u poslednje vreme polinje sve vide koristiti
i kojea ¢e primenom plentaZnog sistema gazdovanja sve vide dobie-
Jati avo] pré'vi znaéa] i smis=ao, zshteve poznéve.n;]e_ popreéne
i aksijalne forme debla, znatno viBe nego’ kod standardne oOb=-
lovine, da bi se na osnovu tih pokazatelja mogao projektovati
optimalni tehnoloBki proces i predvideti procenat otpatka, 0d=-
nosno iskoriséenja preradene oblovine.

-Ako pretpostavimo da popredni presek nestandardne ob-
lovine wdstupa od idealnog - kruZnog - oblika, koliko i oblik
standardne oblovine; onda ostaje da se istraZi aksijalna fore
n&a debla, jer je ona dominantni faktor na izbor tehnoloskog
procesa 1 iskoriséenja prilikom prerade nestandardne oblovine.

Aksijalna forma standardne oblovine Je istraZena i
definirana 1 ona se u osnovi menja od neiloida, u predelu pri-
denka, preko valjka, u predelu debla, do konoida u predelu
krosnje. Medutim, aksijalna forma nestendardne oblovine deti<
nara i liEéara, narodito bukve, nije u dovoljnoj meri istrafe-
ng. Prema tome ne mofe se govoriti o nekim egzaktnim rezulta-
tima u tehnologiji prerade i iskoriBéenja iste.

x Rad Je deo istraZivanja bukove: nestandardne oblovine malog
preénika, a finansiran je od RZN SR Srbije, za period.1981=-
Bsa godine, Projektom rukovodi dr NadeZda Lukié-Simonovié,
red. prof. .
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Tehnologija prerade detinarske nestandardne oblovine
obavlja se pomoéu viZelisnih kruZnih pila velikog broja okre=-
taja i velike brzine pomera. Ovo omoguéuje ostvarivanje veli-
ke produktivnosti rada i pri preradi oblovine manjih preénika.
Prerada nestandardne bukove oblovine nije u potpunosti, moglo
bi se reéi, definisana. U veéini slucajeva tehnologija prerade
se odvija preko sistema traénih i1i kruZnih pila, a u nekim
sluajevima i pomoéu gatera posebno prilagodenih za preradu ob=-
lovine manjeg prednika. NajieSée se bukove oblice na preradu
dovoze u obliku oblica duZine 1 m, & vrlo retko u obliku visSe=
xratnih duZina. Ovo se opravdava nepravilnom aksijelnom formom
bukove nestandardne oblovine, odnosno velikom zakrivljenoséu,
pe se s manjom dufinom dobija vefa pravnost rezanih sortimenata.

2. CILJ RADA

Sagledavajuéi problem u celini, smatramo da bi bilo ko=
risno izvrSiti ispitivanja spoljanjih karakteristika nestan-
dardne oblovine i unutrasnjeg rasporeda kvalitetnih zona bukve,
kako bi se na osnovi tih pokazatelja doSlo do osnovnih podataka
neophodnih za dalje razvijanje tehnologije prerade nestandard=-
ne bukove oblovine.

3. METOD RADA

7a naSa istrafivanja izabrana su 15 stabala na plani-
ni Co& u 67. odeljenju. Sastojina je na blago nagnutom terenu
severne ekspozicije. Karakteristike debala istraZenih stabala
date su u tabeli 1 ™,
Tabela 1 - Karakteristike izabranih debala

btat. Precnik debla na dufina
poke- debljem kraju sredinil tanjem kraju dubl
zatelj (em) (em) cm) s
n 15 15 15 15
3 21,6 18,8 17,266 3,79
; 3,40 2,51 2,29 0,64
v 15,75 13,34 13,28 16,96

'DUzorak stabala stavljen nam je besplatno na raspolaganje od
strane Oglednog dobra Sumarskog fakulteta "Mom&ilo Popovié"”
iz Beograda,00UR "Kraljevo". Formiranje, dobava i prerada
uzorka izvriena je uz direktnu saradnju ing.Milivoja Sajita
i rukovodenje dr Momira Nikoliéa, red.prod.
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Izebrana debla raezrezana su na gateru u daske debl ji=
ne 5,0 cm. Iz svakog debla, pomoéu osnove piljenja jednakih
debljina dasalka, dobijeno je po tri daske (sl. 1).

Prerada bukove nestendard=

B ne oblovine na gatern imaela je za

cilj da pokaZe koliko se postojeéi
tehnolo&ki procesi prerade bukove

standardne oblovine mogu koristiti

za preradu bukove nestandardne obe

lovine i koliko gater, kao primame
na maSina, moZe bitl prigodan za

\\\\~ razrezivanje ove oblovine u daske.

Izbor osnova piljenja ba-

8l.1 Osnova piljenja ziran Je na &injenici da se ne=

standardna oblovina moZe korisno
upotrebiti za izradu Setvrtala pravilnog geometrijskog oblika,
nemenjenih kopiranju, tokerenju, savijanju itd. Najveéi broj
navedenih obradaka je dimenzija 20 x 30 do 60 x 60 mm i duli-
ne 80 do 120 cm. Za naSa istraf¥ivanja izabrani su obraci lvee
" dratnog oblika popreénog preseka, krojnih mera 50 x 50 x ‘90
cme U enalizi smo se zadrZeli na iskoriZéenju osnovne zons
debla u obratke punog oblika i dimenzija, konstatujuéi pri
tom i kolidinu otpatka, ali bezupuitanja u njegove moguée nge
mene i iskoriZéenje.

Bnimenje podatakta o rasporedu kvslitetnih zona izvrie-
no je na sksijalnim povriinama dobijenih dasaka.

e

4, REZULTATI YISTRAZIVANJA T ANALIZA
4,1 Debljina kore

DeblJina kore nestandardne oblovine izmerens jeu
bligini ravni rezanja i na svaka dva metra duZ debla. Uzorci
kore posluZili su nem za odredivanje promens debljine kore
sa duZinom dedbla i izrefunavanje njenog zapreminskog, odnosno
povriinskog u¥efba. Rezultati istra¥ivanja dati su na tablici
2.



Tabela &
povriinsko i debljinsko ucedte kore
re
Stati- . . Mesto preseka ..
sticki (0 m) ‘' povrsinsko (2 m) ,povriinsko izmedju .povrsinsko
pokaza—- debljina ulesie debljina udesée ' 3.1 4.m_udedte
tel) . : . . . .. debljine: . -
(mm) (%) (mm) (%) (mm) * (%)
n 15 15 1% 15 157 15
£ 5429 6422, 2,88 6,21 2,61 6,14
il 04370 1,150 0,495. 9,85 = 0,282 0,947
v 11,240 18,33 17,17 15,85 10,79 15,43

_ Debljina kore izabranih bukovih stabsla na debljem kraju
iznosi 5;29 mm. Sa poveéanjem visine debla debljina kore opada. Ta—
ko da na 2,0 m visine iznosi 2,88 mm a na oko 4,0 m 2,61 mm. Medju-
tim, apsolutno smenjenje debljine kore ne znadi i relativno smanje~
nje njenog ufeléa u povrsini, odnosno zapremini debla, jer, kako
se vidi iz tabele 2, ovo uledée iznosi 6,22% na Gebljem, a 6,148%
na tanjem kpaju debla, 5to znafi da se gkoro i ne menja.

;2 Jedrina i zakrivljenost

Spoljainje karakteristike debla iskazane su preko jedri-
ne i stepena zakrivljenosti (tabela 3). Jedrina nestandardne oblo-
vine bukve data je u obliku proseénog smanjenja pre&nika po 1 m
duZine (Jl) i preko piocentualnog smanjenje prednika po 1 m duzi-
ne debla (I,), dok je zakrivljenost debla: (z), merena odnosom
strelice luka i du¥ine debla, iskazana procentualnim odnosom izme=
renih velicina. '

Tabela |
Spoljasnje karskteristike debla bukove
nestandardne oblovine
Stati. | Jedvita debla | Zakrivljenost debls
;gt;g:r g, em/m I, #/m s om ¢ m z %
tel] ' '
n 15 15 14 14 14
-y 1,138 5,464 2,70 1,146 2,346
T 0,460 1,757 1,107 0,288 0,826
v 40 45 32,156 41,03 25,15 B592H -

—— e e i T =11 ——= —t 11 ——f =+

1

(|
]
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Prosecno smanjenje prednika nestandardne oblovine iz-
nosi 1,138 cm/m a procentualno 5,464 %/m. Ovi pokazatelji uka-
zuju na povelano smanjenje prednika, odnosno na povedéanu konid-
nu izraZzenoat oblika bukovog debla malih prednikaz, koja je za
oko dva puta vecéa nego kod standardne oblovine iz dela debla,
te bi se za preradu ove oblovine usvojili bla?i kriterijumi o-
cene Jjedrine. ‘ |

Zakrivljenost debla bukove nestandardne oblovine,
nije tipi¢na i ne mofe se definisati, kako po mestu tako i po
obliku. U proseku, zakrivljenost bukovog debla iznosi 2,346%,
Prosecna duZina tetive krufnice zekrivljenog dela debla izno~-
si 1,146 m, a du¥ina strelice luka 2,70 cm. Na osnovu nasih
analiza i izloZenih pokazatelja ne bi se mogao predloziti neki
uniformni nadin krojenja debla bukove neshandardne oblovine,
veé se, u principu, treba drfati opitih principa krojenja oblo-
vine u cilju maksimalnog kvalitativnog i kvantitativnog isko-
risdenja, nastojeéi, pri tom, da du¥ins rezanih sortimenata bu-
de 5to veéa, kako bi se mogao primeniti prinecip dvofazne prera—
de, postujuéi pri tom korelacione zavisnosti spoljasnjih karak-
teristika debla i umutradnjeg rasporeda kvalitetnih zoha,.

43 Raspored kvalitetnih zona i iskoriséenje

Od unutrasnjih karakteristika debla- neophodnih za do-
nosenae suda o kvalitetu i rasporedu kvalltetnlh zona debla od=
redjen Jje raspored i udeSée neprave srcev1ne, raspored i udesce
kvrga, raspored pukotina i raspuklina i drugih greSaka nastalih
u deblu pod uticajem raznih faktors spolaasnae i unutrasnje
prirodel. Sintetizovani podaci analitidke ocene Tasporeda kvali-
tetnih zona prikazani su u- obllku crteZa na sl, 2.
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RASPORED KVALITEINIH ZONA .
BUKOVE NESTANDARNE OBLOWNE-= .
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- deo debla bez grana - ostataka grana i drugih gre~
Saka gradje drveta, najleSfe &ist, a blizu lrune
pojadano deformisan usled zaceljivanjs mesta otpa~
lih grans, ili sa otvorima,édIthalih grana;
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zona II - sredisnji deo debla, oko‘anatomske ose, u predelu
pridanka preénika do ? cm, koji se prema krosnji
Siri. U donjim delovima ovog dela debla prisutne
su mrke kvrge pre¢nika do 1 cm, Cesto trule, sa
manjim ili veéim stepenom dekoloracije u blizini
kvrge, a u gornjim delovima debla, ispod kroéﬁje,
gde je povelano prisustvo slepica, kvrge su jed--
nim delom zdrave, ali veéina od njih ima delo kvr—
ge mrke boje, Cesto trulo, koje posle dufeg vreme-
na infekeiju prenosi i na delove debla ispod kvrga;

zona IIT - deo debla, sa prisustvom zdravih kvrga, neSto veéeg
pre€nika i drvetom sklonom poveéanim deformacijama
prilikom susSenja, pa time i loSijeg kvalitets.

Za tehnologiju pilanske prerade drveta bitan je unu-
traSnji raspored gresaka drveta na povrdini rezanog sortimenta
i njihova dimenzionalna stabilnost. Medjutim, niZta manje vad-
na kargkteristika je i1 spoljasSnji oblik debla, odnosno izraZe~
nost unutra$njih deformascija gradje drveta na kori debla i mo-
gutnost otkrivanja korelacionih zavisnosti spoljaSnjih manife-
stacija gresaka i njihovog unutradnjeg rasporeda i velid&ine.

NaSa istraZivanja su konstatovala da deblo bukove
negtandardne oblovine ima neke specifidnosti koje se grubo mo-
gu svrstati u zone kvaliteta.

Na spoljaSnjoj povriini debla mogu se zapaziti tri,
ili Setiri zone kvaliteta. Prva zona, koja se nalazi u donjem
delu deblz i ¢ija je visina izmedju 2,0 i 3,5 m, karakterife
se potpuno glatkom korom. Druga i treéa zona, koje se medju-
sobno preklapaju i koje su ogranidene pojavom izraZenijih de~
formacija na kori, u obliku zaraslih kvrga « slepica -, 8 jed-
ne, i poéetkom krodnje, s druge strane. Kora ovog dela debla
Je gruba, a na povriini se nalaze slepice ili otvori od otpa—-
lih grana. Cetvrta zona obuhvata deo kro¥nje. Obiluje malim
uzZljebljenjima u pazuhu grane i prisustvom zdravih srasiih kvrga.

U unutrasnjosti debla, takodje se mogu razlikovati
tri kvalitetne zone. Prva zona je potpuno éista,,bei prisustva
grena ili Ceprljeva, urasle kore i slidnih deformacija. Druga
zona se odlikuje prisustvom ostataka otpalih gr&pa raznih ve-
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Ji&ina, oblika i stepena zdravosti. Karakterigtidéno je da su
ostaci grana, bez obzira na njihovu velidinu i mesto, mrke bo-
je i vrlo Jesto sa uraslon korom. U donjim delovima debla, ove
zone kvealiteta, kvrge su ménjeg preénika, a prema krodnji nji-
hova se velidina i ulesSce, u gksijalnoj i transferzalnoj ravni,
uveéava. Karakteristicno je da veéina kvrga ima smanjenu tvr-
doéu, usled poletnoédg stadijuna truljenja. Esto tako, grane ve-
éeg prednika, koje obrazuju slepice, odnosno ostaci grana koji
su prekriveni slojem novostvorenog zdravog tkiva drveta, imaju
delom normzlnu, a delom mrku boju, koja se kod veline kvrga
sgpusita ka mestu nastanka grane = kvrge =, a kasnije i dalje niz
deblo. U ovoj kvelitetnoj zoni mogu se naéi ostaci grans razli-
gitog oblika, dimenzija, sdravosti i stepena sraslosti i ura-
slosti u masi debla. Treéa kvalitetna zona obuhvata deo krosnje,
gde su ostaci grana zdravi, veéih precnikas i normalnog stepena
sraslosti sa osbtalim tkivom. Prisustvo ostataka grana u ovom de”
1u debla je najvele.

Karskteristika analiziranih bukovih debala je i da
je prisustvo dekoloracije, u obliku neprave sréevine, otkrive-
no samo u jednom sludaju, kao i da debla koja su imala mali ko-
eficijent c¢istoée, odnosno kod. kojih.su grane tokom 8itavog Zi-
vota bile zdrave i prisutne, nemaju nikakvih deformacija i de-
Koloracija u unutrainjosti debla.

Prosedni procenat kvantitativnog i kvalitativnog is-
koriféenja bukove nestandardne oblovine realnog oblika i di-
menzija, pri preradi u obradke dimenzija 50 x 50 x 900 mm, iz-
nosi 27,82%, standardna devijacija 7,589% i koeficijent varija-
cije 27,27%. Uporedjeno sa mzksimainim kvantitativnim procentom
iskoriééenﬁa bukovog debla prosednib dimenzija, koji iznosi
5%,65% (simuliranjem), realni procenat iskoriSéenja je manji za
51,8%.

Na osnovu iznetih procenata iskoriSdenja moZe se kon-~
statovati da kod prerade nestandardne bukove oblovine, izabra-
nim nadinom prerade, otpada oko 60% drvne mase (12% gubitak
usled utezanja i sl.). Iz ovog proizilazi da prilikom prerade
bukove nestandardne oblovine treba. voditi raduna o primeni me~
toda racionalne prerade, s jedne strane, i izPoru ekonomicnog
refenja za iskoriiéenje otpadaka, g-druge strane.
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Na osnovu karakteristike - spoljaSnjih i unutrasnjih-
— bukove nestandardne oblovine, moglo bi se preporuciti da teh-
hologiju prerade bukove hestandardne-oblovine‘treba koncipirati
kao dvofaznu, s tim ¥to bi u toku prve faze primarna masina,
zbog opsStih principa produiktivnosti rada, bila viSelisna kruZna
pila, koja bi bila u moguénosti da preradjuje trupce predénika
do 25 cm i kod koje bi se, pre razrezivanja formirasla osnovna -
- horizontalna - baza, & zatim bi se vr3ilo uzduZno razreziva-—
nje debla na daske potrebne debljine. '

ZAKLJUdcCI

l..Debljina kore bukove nestandardne'oblovine, prec-~
nika do 25 cm na debljem kraju, iznosi 3,29 mm, a povrsinsko
udeste 6,20%. Sa povedanijem visine debia-debljina kore opada
& njeno povr3insko uleséde oataje nepromenjenos

2o Prosecno smanjenje prednika Po 1 m duZine debla
iznosi 1,138 Clly a procentualno 5,464 %/m. Zakrivljenost de-
bla u proseku iznosi 2,346%; ' -

5« Po spoljasnjim i unutrasnjim karakteristikama
deblo bukove nestandardne oblovine ima tri kvalitetne zZone,
od kojih je:

a) zona bez kvrga;

b) zona sa ostazcima otpalih grana razliCitog oblika,
zdravosti i dimenzija, koje se na povrSini debla ispoljavaju
u obliku slepica ili otvora; i '

, ¢c) zona debla sa zdravim kvrgama i Saprljevima iz

~ dela krosnje;

. #s Pri krojenju nestandardne oblovine treba se dr-
Zati opstih principa maksimalnog kvalitativnog i kvantitativ-
nog iskoriséenja debla, vodeéi raduns o korelacionoj zavisno-
sti spoljasSnjih karakteristika i unutrasnjeg kvaliteta deblas

2« Prosedni procent iskoriSéenja bukove nestandard-
ne oblovine, primenom izabrane. tehnologije, iznosi 27 482%,
5to je za 51,80% manje od naksimalnog kvantitativnog iskoris-
éenja debla prose¢nih dimenzija

6a Tehnologiju prerade bukove nestandardne oblovine
koncipirati kao dvofaznu, gde bi se Primarno raskrzjanje pret-
hodno bazirane oblovine, izvrs$ilo pomodu viselisnih kru¥nih pi-
1g velike brzine pomerz,



105

' LITERATURA

1. Breinjak, M., . Butkovié, D.:i Herak, V.: Racionalna pi~ .
lenska preradsa niskokvaelitetne oblovine. Prerada
tanke oblovine bukve. Bilten ZLIE, Sumarskog fa= ..
kulteta Zagreb, broJ-4/1978. ‘

. 2, 1116, M.: Promena dimenzija i unutraesnja naprezanja pri
prirodnom suSenju bukovih obradaka. Pregled. bre
1-2, Sarajevo, 1974. :

3. Jankovié, B. i Prokié, D.: Ispitivr_an:je rasboi-eda éférové-
kod bukovih stabala u odnosu na uzgojne tipove
Suma i druge :faktore. Rnkopis. Beograd, 1968..

4, Knezevié Mot Prerads drveta na strugarama. Beograd, -
1961. ' ' .

Se Lukié=Simonovié, Na3 Poznavanje svo;j stva drveta. Skripta.
Beograd, 1983, o



106

. Kvaliteta pilanske
- 8sirovine

UTIECAT KVALITETA.T DIMENZIJA BUKOVIH'
TRJPACA NA ISKORISCENJA

Prof. dr Ramiz Zublevié, dipl.ing.
MaSinski fakultet, Sarajevo

Koli¢insko, kvalitativno te vrijednosno iskoriSéenje
u pilanskoj preradi trupaca ovisi od upotrebljene oblovine -
Q}menzija i-kvaliteta 1 to pri jednakimlostalim uslovima ra-
da (primarni i sekundarni strojevi, raspored propiljaka,
stepen obrade i dr.).

Kvalitet bukov1h pllansklh trupaca po JUS-u Je podi-
Jjeljen u tri kvalitetne klase, s tim da srednji promjer po-
¢inje od 20 cm za tredu kvalitetnu klasu. Mlnlmalna_du21na
trupaca je 2,0 m. Kvalitet trupaca je nedovoljno definiran,
narodito izmedu IT i III kvalitetne klase. Medutim, ne tre-
ba predvidjeti ¢injenicu da je okularna procjena kvaliteta
bukovih trupaca (naro8ito debljih), vrlo delikatna i da je
dosta tesSko dati detaljniji opis njihovog kvaliteta.

Razlog zbog dega se daje ova ocjena proizlazi iz
eksperimentalnih piljenja. Cesto puta, isako Jje prethodno iz-
vriena detaljna procjena kvaliteta, u toku piljenja se po-
kazalo da pojedini trupac uopée ne odgovarsa kvalitetu kako
Je okularno procijenjen. Sigurno, da se u veéem broju pilje-
nih trupaca izjednééaﬁaju opéi uslovi iskorisSéenja!

Prikazujuéi na ovom mjestu iskoriséenja bukovih pi-~
lanskih trupaca, koristili smo se rezultatima 1str321van3a
u dva odvojena eksperimenta na veéim pilanama u BiH.

1

Prvi eksperiment je izvoden na dﬁjema pilénama. Pri-
marno pilljenje je vrSeno na gaterima, a sekundarna-obrada

t
1

-~

i
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na kru¥nim pilama. Nadin primarnog piljenja, s obzirom na
razvijeni nepravu srZz kod svih'trupaca, bioje: prizmiranjem.
Prema tehnolosSkon postupku trupci su podlgelaenl u dvije -od-

i

vojene grupe:
~‘grupa JD - jednofazni. tehnolo¥ki postupak,
- = 'grupa DV - dvofazni tehnoloski postupak.

Izradlvanl su. pilanski sortlmentl. neokraacena pilje-
na grada "samice", riaaggnalgrada,.popruge te ostali $ltnl

sortimenti. Kolidina i kvaliteta piljenih sortimehété'je ut-

vrdivana nakon prirodnog sudenja (poslije 8 mjeseci) i pri
vléﬁnosti drveta od 18 ~ 22% (iﬁuzetak.su debele piljenice
60 i 80 mm koje su imale vlaZnost oko 25 - 27%). Sekundarno-
pPiljenje u dvofaznom - tehnoloskom postupku Jje vrSéno nakon,
postizanja navedene vlaZnosti u drvebu. Grada iz 3ezgrov1ne,'
tzv. "srlanice" nije se iskazivala u 1skorlscen3u.

3

Eksperimentom. Je obuhvaéeno ukupno 405 8 m- pllan— -

skih trupaca ili:.

— grupa JD: I klrasa ss e 56,1 m5 sesuvaee 18%
" . II klasa [ ] 127, 2 " ‘es s ee e 65% - -‘ )
- " III klasa e 39 [ 2 w cnew ‘- n-n - 19/0

Svega grupa_iD cctcsnnes 202,5 h3 eeeies 100% -

- grupa DV: T klasa ev' 28,5 M eeeees 14% .
" IT Xlasa ees 93,7 " cevee. 4E%
" ITT klasa:-- o® 80,1 " sasvanr L]-O%

§v§ga grupa IV ceveeeees 20_2,5“m5 cecene 100%

Kod grupe JD - jednofazni tehnoloski postupak bilo
je za 4% viSe trupaca I klase, 17% vise II klase i 21% manje
11T klase trupaca, u odnosu na trupce grupe -DV.

Koli&insko 1skorlscenae u piljenoj gradi (bez "srca—

nice") je iznosilo:
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Gmpa-JD ® 8 0 0 0 0 80 &0 088800 4’7’1%

Gmpa_ DV ® 8 % 8" "W E e e 45,8%

ili u grupi JD - visSe za 1,3%.

Dimenzionalna struktura gotovih sortimenata nakon pri-
rodnog suSenja i sekundarne obrade bila je slijedeéa:

Pilanski sortimenti Grupa JD Grupa DV
- Neokrajéene piljenice "Samice" 15,2% 19,0%
- Okrajéene piljenice 64, 5% 64 , 4%
od toga
0,5 - 0,95 m 2,9% 12%
1,00 - 1,70 m 24,9% 26, 5%
1,80 m na vide 29,7% 25,9%
= Fopane 17, 5% 15,8%
- Ostali sitni sortimenti 2,8% 0,8%
Svega: 100,0% 100,0%

Iz navedenog pregleda se uofava da je dvofazni tehno-
loslki postupak dao viSe neokrajéenih piljenica "samica".
UceSée okrajéenih piljenica praktidéno je identidéno za oba po-
stupka s tim, da je lkod dvofaznog tehnoloSkog postupka manje
Piljenica od 1,80 m na visSe za 3,80%. UleSée popruga i osta-
lih sitnih sortimenata je manje kod dvofaznog postupka za

3,70%.

Kvalitativna struktura pojedinih sortimenata bila je

slijedeéa:
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Pilanski-sortiment D Grupa o .E§Zi1§z grag;
DV -
-~ Samice I/II klasa - 28% 4% + 13%
Mo 42% 32% - 10%
It .o - 20% - 27% - 3%
- Okrajdena grada: 2
0,50 - 0,95 m I/IT k1. 26% %0% + 6%
| | M.oon 20% 29% - 1%
IIT ® e 30% - 5%
1,00 - 1,70 m T/IT " 32% 33% + 1%
M " 22% - 33% + 1%
i 36% 4% - 2%
1,80 m na vide I/IT klasa 35% BU% - 1%
Moo 30% 34% + 2%
IIT " 336 32 - 1%
- Popruge R A 58% 56% - 2%
M " 42% 4ng - - 2%

Vrijednosni indeksi uporedeni izmedu ove dvije grupe

piljenja su slijedeéi:

Pilansgki sortiment

Odnos indexa vrijed. DV/JD

Samice 109,9
Okrajcena .gradd: ‘

- 0,5 - 0,95 m 101,6
- 1,00 - 1,70 m 100,9
- 1,80 m i vise 0,99
Popruge: TO,99'
Prosjeénb za svu piljenu gradu 101,82
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Uporedenjem navedena dva naé¢ina prerade trupgca bukve
na pilanama moZe se zakljuditi da je bolje efekte iskoridée-
nja dao tzv. dvofazni nadin - grupa DV. Tako je kvalitativna
struktura trupaca bila lo$ija u dvofaznom tehnoloSkom postup-
ku, a Sto se Je odrazilo i na manje koliéinsko isgkoriSéenje
za 1,3%, dvofazni postupak je dao vide grade kvaliteta I/IT,
a i vi8i mu je vrijednosni odnos, tj. 101,82, Ne ulazeéi, na
ovome mjestu, u prednosti i mane pojedinog postupka, dvofazni
tehnoloski postupak je korisno sagledavati danas, kada se pi-
lane preorijentiraju na proizvodnju -grubih obradalka g? final~

ne pogone.

Druga grupa piljenhja prezentira. rezultate eksperimen—
talnih piljenja na ¢etiri pilanska pogona. Primarno piljenje
Je vrieno na tradnim pilama truparama i velikim paralicama,
dok je sekundarna obrada radena na kruZnim pilama.

Odabrani su trupci kao reprezentanti- debljinskih razreda:

54 = 35 cm, 44 - 45 cm i 54 - 55 cm srednjeg promjera, i to
odvojeno u I, II i ITI klasi, te odvojeno po duZinama od

2, 3, # 1 5 metara (grupa 54-55 cm nije imala duZinu od 5,0 m).

Svi trupci su podijeljeni u dvije grupe piljenja:

- Grupa PR, prizmiranje,

- Grupa KR, kruZno, individualno "piljenje.

Cilj rada je bio istraZiti utjecaj debljine, duZine
i kvalitete trupaca na iskoriféenje u piljenoj gradi, i to
prema nacinima obfade trupaca na traénim pilama. Ukupno Jje ob-
radeno 375 trupaca u obadvije grupe (PR i KR).

IR

Pri utvrdivanju kolidinskog iskori3éenja .mjerile su
se svjeZe piljenice, s.tim, da je uradunavana nominalna deb-
1ljina sortimenta i stvarna Sirina svjeiih piljenica (bez
sréanica). Prema tome, iskazani podaci kolidinskog iskorifdée-
nja ne mogu se uzeti kao stvarno iskoriSéenje, jer zapremina
piljenica nije izradunavana pri njihovoj vléénosti od 20%.
Zbog toga, podaci se moraju posmatrati samo kao Eomparacija
poJedinih. parametara sirovine na iskorigéenje.
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Koli¢insko iskoriééenjé bukovih trupaca je prikazano
né-dijagramima u slikama 1, 2 i 3.. Iz navedenih.dijagrama se
vidi, da pri piljenju trupaca II i ITI %lase skoro-uvijek ve—
ée koli¢insko iskoriSéenje dala je obrada kruZnim, individual-—
nim piljenjem (trupci s razvijenom nepravom srZi). Trupci I
klase dali- su uglavnom veée kolidirsko iskoriffenje kada su
obradivani prizmiranjem . _ o '

Unutar grupa, po nacmnlma ‘obrade, 1stra21vala se ori-
Jentac:LJa trupca u-odnosu na simetralu’ pllaenaa. Naime, kod
tranih pila trupéara moguée je trupac dvejako orijentirati:

1. - osovina trupca je paradlelna sa simetralom
piljenja, tj. -sa simetralom pilne ravni,

2. - pladt trupca je paralelan sa simetralom pi-
1jenja, tzv. "piljenje po izvodnici trupca”.

Dobiveni rezultati su°slijedeéi:- --

Pri prizmiranju indeks k011c1nskog 1skorlscenga Jje

- veéi kada je osovina -trupca paralelna sa simetralom pilje-
.nja:

Za 'fJI"upce 1 | klése ;..‘00.0.0.0; 102,0
Za tmpce II klase o..a.o-:;--unoc' 105,0
Za tI‘U.pce. 11T klas_e......;.......‘ 105,0

Pri kruZnom individualnom piljenju rezultati su su-

-protni, tj. vele kolilinsko iskoriSéenje,. odnosno indeks je

dalo piljenje po tzv. truplevoj igéodniqi, ili:- H
Za trupce I- K18S€ sessavenssses 101,0
Za trupce 1I KlasSe eeeeeccensess 101,0

Za trupce III Plase'............. 10%4,0

Navedeni rezultatl se nmogu smatratl s&amo prethodnim,
Jer je broj trupaca pri eksperimentiranju bio relativno mali,
ispod 20 komada po jednom opitu (odhos prema simetrali pilje-
nja). o '

¥a slikema 4, 51 6 je prikazano uleSée dugackih pi-
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ljenica, . okrajlenih ili neokrajlenih (samica) iznad 1,80 -m
duZine u proizvedenoj gradi. .

Iz dijagrama u slikama 4, 5 i € moZe se zakljuciti,
da nema bitnog utjecaja natina piljenja, prizmiranjem ili
kruZnim individualnim piljenjem, na udedée najdufih piljeni~-
ca (redovno najvrijednijih). S druge strane se vidi da deblji
trupci daju veée uceSte dugafkih piljenica. Medutim, utjecaj
kvalitete trupaca je viSe nego ofit. Trupci I klase daju sko-
ro dvostruko viSe piljenica iznad 1,80 m dufine nego trupci
ITI klase.

Vrijednosno iskoriSéenje je sigurno najmjerodavniji
pokazatelj iskoriSéenja trupaca na pilanama. Vrijednosni in-
deksi po promjeru trupaca i kvalitetndj klasi, te nalinu pi-
ljenja bili su slijedeéi:

Vrijednosni indeks
Brednji promjer trupaca u nac¢cin pil jenja

cm i klasa Evalitete Prizmiranje‘ KruZno piljenje

34 - 35 1 -. 426 Comy

1T 386 389

11 366 372
T I 427 423

11 391 + 403 \

IIT | 373, : 387
50~ 557 1 L 418

1T 385 392

TII | 369 373

Ovi podaci pokazuju da trupeci I klase daju veée vri-
Jednosno isghoriSéenje kada se obhraduju prizmiranjem na tral-
nim pilama trupéarama, za razlika od trupaca IT 1 IIT klase
koji daju vele vrijednosno iskoriféenje pri kru¥nom individu-
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alnom piljenju. S obzirom da je postugnuto vete kolilinsko
iskoridéenje trupaca I klase, to se moZe donijeti zakljucak

koji se razmatra u nastavku.

Pilanski trupci bukve s razvijenom nepravom srzi, pro-
mjera preko 34 cm, I klase, daju veée iskoriséenje ako se na
tradnim pilama obraduju prizmiranjem. Trupci II i III klase
daju veée iskoriféenje ako se obraduju na traénim pilama kru-
znim individualnim piljenjem.

Znataj vrijednosnog iskoriSéenja najbolje ilustriraju
slijedeéi pojedinaéni rezultati piljenja trupaca (evidencija
kolidinskog i vrijednosnog iskoriSéenja pralena po svakom

trupcu):

rrosier e Mo TR T,
u cm trupaca u % iskorisé.

ny - 45 L 57,6 384

11 47,1 401

11 43,5 409

II 53,0 287

i 1 5 55,8 %65

ITI 54,6 349

10T 38,7 37e

54 - 55 1 19,2 4%2

T 62,5 : 412

Ty 48,4 399

II 54,7 396

1T 48,8 401

11T 33,4 354

i 45,1 %59

111 24,3 266

Podaci pokazuju, da veée ili manje kolié¢insko iskori-
Séenje, ne mora uvijek davati odgovarajuée vrijednosno iskori-

S¢enje unutar jedne kvalitetne grupe.
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UlesSée dugalke grade (iznad 1,80‘m du¥ine) je vaZan’
indikator ne samo za kolidinsko, kvalitativmo i vrijednosno
iskoriséenje, veé takoder i za troskove proizvodnje. Poznato
je, da svi tro8kovi unutrasSnjeg transporta, parenja, prirod-
nog ili vjeStalkog suSenja su manji 8to su piljénice duze. -
Zbog toga, vete vrijednosno iskoriZéenje zajedno s veéim ud es-
¢em dugadkih piljenica, redovno prate manji trofkovi proizvod-
nje. Ipak, iz navedenih pokazatelja, jasno ﬁroiilazi da to
daju samo trupci I klase, pa donekle i ﬁrupéi IT klase, ali
veleg greanjeg promjeré. -

Interesantni su podaci utjecaja-dufine trupaca na ko-
lidinsko iskoriZéenje. Trupci III i II Klése promjera 34-35
i 44 - 45 cm, ne pokazuju veée iskoriSéenje s povecanjem nji-
hove duZine. Taj nam je podatak vrlo‘vééan; 5er trupei TIT 1
IT Xlase danas su najveéim dijelom pilansks sirovina. égk i
ufeSée dugadkih piljenica kod IIT klase trupaca nije uodlji-
VO povezano s porastom duZine trupaca. Nama se ¢ini da je
utjecaj duZine trupaca na duZine piljenica vrlo interesantan
- %za daljnja detaljnija istraZivanja. Ta bi ispitivanja morala
viSe osvijetliti utjecaj duZine trupaca na kvalitetu pilje-
nica, a ne samo na njihovﬁ du?insku grupu. Naime, u pilanama
gdje su primarni strojevi traine pile, nadin du¥inskog kroje—
nja trupaca (u Sumi ili na pilanskom stovaridtu) u svjetlu
~pilanskog 1skorlscen3a bukovine, jos je nedovoljno 1strazen.
Mnoge pilane Zele da pile 8to duZe trupce, a da u biti ne
shyacagu zasto to rade. Mnogi su postupci tradicionalno zadr-
Zani iz vremena kada su pilane preradivale izrazito kvali-
tetne i debele trupce. ' '
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iskoriZéenje

Koliéinsko
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a1,1. KoliXinsko iskori®fenie trupaca promiera 34-=-35 cm

I klasna

II klasa IIT klasa
- v
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2 3 4 5 2 3 4 5

81.2. Kolidinsko iskoriffenje trupaca promiera 44-45 cm
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81.3. Kolifinsko iskoridfenje trupaca promjera 54-55 cm
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