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Razne tehnologije
u pilanarstvu

PODOBNOST NIKIH VESTA TOPOLA ZA PILANSECU PREEAHJ *

Mr. Luka Glavaski, dipl.ing.

Sumarski fakultet Beograd

1. U V 0 D

lako Jugoslavija spada u pet najsumovitijih zemalja

Evrope, vec vise deceni;]a oseca se veliki nedostatak u 6a-

movoj piljenoj gradi- Da bi se ublazila ova deficitamost

cine se veliki napori da se 6amovo drvo supstituise drugim

drvetom ili nekim prefabriciranim materijalom, Medu poten-

cijalnim supstitutima camovog drveta znacajno mesto zauzi-

maju topole. Ova n;jihova pogodnost za supstituisanje poti6e
iz veoma brze reproduktivnosti i nekih svojstava slicnxh

svojstvima camovog drveta.

Imajuci u vidu iznete cinjenice odlucili smo da is-

trazujemo P. robustu, P. ostiu i P. 1-214 i na taj na6in

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 DK)

Dosadasnji radovi

Znadajni radovi koji su konsultovani pri izradi ovog

rada, iz oblasti istrazivanja svoostava topolovog lignuma,

K 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 Lukic-
Simonovic, red. prof.



publikovani su od istrazivaca sa novosadskog instituta za
topole (2 i 4) i grupe autora sa Instituta za ispitivanje
materijala iz Beograda (5). Autori okupljeni oko Katedre za
mehanidlcu preradu drveta Sumarskog fakultete iz Beograda,
takoder su objavili znacajne radove iz oblasti (3, 7, 8, 9).
Pored navedenih grupa zapazen doprinos dali su i pojedini
autori (6).

Medu stranim autorima konsultovali smo radove pozna—
tih strucnjaka, kao: G. Giordana, T. Collmanna, J. Carapredo-
na i drugih.

Na osnovi ovih konsultacija odlucili smo se za vrste
topola koje treba primeniti u nasem istrazivanju.

3. znaCajni proBLiMi I cuLj istra2ivanja

U nasoj zemlji, pored autohtonih i evroamerickih to
pola, poslednjih dvadeset godina uzgajaju se i talijanski
klonovi. Lignum ovih topola do sada j® nasao primenu u indu-
striji celuloze, ljustenog fumira i ambalaze, a jedan deo
preraduje se u pilanama, i to postupkom karakteristicnim za
preradu liscara. S obzirom da se za topolu ocekuje da supsti-
tuise camovo drvo, znacajno je saznati" da 11 topolove trupce
mozemo pilxti kao camove. Primenom ovog postupka povecao bi
se procenat kvantitativnog iskoriscenja, znacajno bi se po-
vecala produktivnost 1 proizvele daske slicnih dimenzija kao
fiamove, sto bi omogucilo prosirenje domena upotrebe topolo-
vog drveta.

Imajuci u vidu n^red navedeno odlucili smo da ovim
istrazivanjem obuhvatimo: P. robustu, P. ostiu i P.1-214 i sa-
znamo da li se u pilanskoj preradi ovih topola moze primeniti
postupak koji se koristi pri piljenju camovih trupaca. Naime,
vlada miSljenje da su topolovine po fizickim i mehanickira
svojstvima veoma heterogene i nepogodne za ovakvu preradu.
Prema tome, osnovni cilj ovog rada bio bi da pokaze koliko
su predmetne topole homogene, kako bisrao ustanovili da li



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 potroSaca lignuma prihvadena.

Ona Je uzeta kao osnoya za uporedivanje. P. ostia takoder pred-

Btavlja zna6ajan dec naie topolove slrovlne sliSne robustl.

P- 1-214 Je danae najzastupljenija u klonovskim topolovim za-

sadima, a njena svojstva ukazuju na verovatnocu da ce upravo

njen lignum imati karakteristike koje zahteva postupak prera-

de koji zelimo da primenimo. Uz ovo treba istadi da sve tri

vrste ovih topola imaju intemodije manje ili vise razvijene,

a grane im nisu mnogo voluminozne, sto predstavlja izvesnu

slidnost s detinarima.

4. I STRATI VANJE

4.1 Materijal za istrazivanje

Kulture iz kojih smo uzeli uzorke neilaze se na podru-
dju opdine Pandevp u koritu reke TamiS. Sve tri kulture u

trenutku obaranja stabala bile su stare sesnaest godina, a u

njihovom uzgoju primenjivane su silvikultume i agrikultua>
ne mere nege*

Uzoma stabla bila su prava i punodrvna, a popredni

preseci nisu odstupali mnogo od kruznog oblika. Osnovne ka-^

rakteristike ovih stabala date su u tabeli 1. Uzorak Je bio
formiran od po pet stabeda po vrsti topole.

Tabela 1 - Prosedne vrednosti za svih pet uzomih stabala

Obelezje

Vrsta

Visina

(m)

Precnik

na prs-

noj vis.
(cm)

Prosecni Prosecni
precnik do precnik
visine obojenog
7,5 m (cm)

Prosecni

pad
prednika
cm/m

P.robusta 26 27 17 0,9
P.ostia 27 56 32 19 1,0

P.1-214 27 37 33 18 1,0



4.2 Program istrazivanja

Da bismo odgovorili na pitanje koja je od ovih triju
vrsta topole najhomogenija, izveli ano istrazivanje po sle-

decem redosledu. Prvo smo za svaku posmatranu vrstu topole

formirali kumulativni uzorak na kome su ustanovljene osnovne

statistidke velifiine istrazivanih svojstava. Zatim smo u
okviru svakog kumulativnog uzorka formirali jedan uzorak iz
centralnog (obojenog) i jedan iz perifemog (neobojenog) de-
la stabla. Preko tih uzoraka ustanovili smo da 11 postoje

razlike izmedu njih dvaju.

Na kraju su u okviru svakog kumulativnog uzorka for-

mirana tri uzorka po visini i detiri po ekspozicijama i u-
stanovljena promena svojstava po visini i ekspoziciji.

Radom su obuhvacena slededa svojstva:

- Makroskopska: oblik i dimenzija stabla i prirast;

- Pizidka: zapreminska masa, bubrenje u sva

tri pravca i tadka zasicenosti zice;

- Mehanidka: savojna dvrstoca, pritisna dvrstoca

i modul elastidnosti kod ispitivanja

savojne dvrstoca.

4-5 Opis pripreme materijala za istrazivan^e

Izbor stabala (uzoraka), njihovo krojenje u trupdi-
ce 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 Ti-

zidkih i raehanickih svojstava.

4.4 Primenjene statisticke metode

Za obradu podataka koje smo ustanovili na |W)Jedinira

epruvetama, koristili smo klasidnu variacionostatisticku

metodu i izradunali vrednosti X i C , a u



analizi podataka izveli smo proveru signifikantnosti, korela^

cionu i regresionu analizu.

5. REZULTATI ISTRA^IVANJA

S obzirom da je prostor za saopstavanje ovog rada o-

graniSen^ nismo u mogucnosti da izlozimo sve rezultate do ko-

jih smo dosli u nasem istrazivanju. izlozit ce se samo oni

kO0i su najneophodniji za ocenu homogenosti ovih trigu vrsta

topola, a sto j© znacaja za njihovu eventualnu primenu u

tehnologiji pilanske prerade.

REZOLTAH UPOEEIWOG ISTRA&VANJA CINTRALNOG

(OBOJENOG) I PEHPERNOG (NBOBOJENOG) DELA

STABLA

Tabela 2 P. robusta

SVOJSTVA /ir
' ̂

Tz2 (j^ 6v s

0,393 5,0 7,9 31,2 490,9 324,2 81393

0,392 3,3 7,2 33,6 426,6 308,5 68284

n -K),001 40,3 -0,7 +2,4 -5^,3 -15,7 -13109

Pr 0,2^ 10% -9^ -11^ -5^ -16$^



Tabela ̂ P. ostia

SVDJSTVA /?r ■  /^t Tzz <J^ Cv

>, 0,579 3,1 -  7,7 32,0 513,5 326^,3 79642

0,371 3,3 7,6 33,0 448,2
\

284,7 67993

R -0,008 40,2 -0,1 4-1,0 -63 ,'3 -41,8 -11647

Pr -2^ 3% :4i2^ --^13^ . -15^

Tabela 4 p. 1-214

.SVOJSTVA 0v St Tzz (js (jP

0,307 2,7 ■  6,7 33,1 391,4 276,1 62972

X
c 0,319 2,8 7,0 3^,8 408,3 272,0 39122

R .'40,012 40,1 40,3 4-1,7 4-17,1 - 4,1 -3830

Pp.
4^ 4^ % 4^

- - 6^

Oznake u tabeli:

o ~ zapreminska masa {0% vlaznosti) / r i _ bubre-
1/

nje u radijalnom i tangencijalnom pi-avcu; Tzz - tacka zasi-

cenosti zice; (/, - savogna, pritisna cvrstoca i
modul elasticnosti.

^ ̂  sredine centralnog i perifemog dela.
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GRjIPIKON 1.
Zapreminska masa

A.
>•

/

\UZORCi

:.EZJA A

P.
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P.

ostia
F.

1-214

n
41 il05 108

X
7 9 / 9

a
0,021 0,014 0,007

X max
0,468 0,435 0,341

X min 0,317 0,506 0,277

X
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0,038 0,021 0,013

\

jj \

XTxo
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GRAPIKON 2.
Bubrenje u tangencijalnom pravcu
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LEZJA \

P.

ostia

p.

robusta

P.

1-214

n 41 108 ln«

i 7 0 Q

a 0.8 1 0.3 0

X max 10.3 9.4 8.7

X min 4.3 5.9 4,3
X 7,6 _ _ 7.7 6.8

5. 1.6 1 0-7 ,  0,8

t-,0 '^,5 5,0 5,5 6,0 6,5^,0 7r5'8",0 8,5 9,0 9,5 10,
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PROMENA SVOJSTAVA PO EKSPOZICIJAMA

Zapreminska " tnasaGRAFIKON • 3

P. 1-21^p, ostia/b x robusta
gr/cm^

0,^30

0,590

0,550-

0,510--

0,270

GRAPIKON A-

/3t P. robusta

Bubrenje u tangencioalnom pravcu

p, ostia P- 1-21^

8,6

7,5

6,0

GRAFIKON 5 Bubrenje u radijalnom pravcu

/3r P. robusta

W .

4,6 •

3,3

2,0 3 - I - j

p'. ostia P. 1-214

S I J Z S I .T Z

- Napomena

Tanke linije predstayloaju^promenu svojstaya_u .pooed.inira stablima,
a zadebljana isprekidana prosecnu^vrednost za svih pet -stabala.

S - s^ver I - istok J-~'dus Z - zaoad



promena SVOJSTAVA po visini

Zapreminska
masa

GRAFIKON 6

visina

(m) p, robusta

7,5] [Vf

7,5

^»7

2,^

P. ostia

7,5

2,A

P. 1-214

T—r

0,500 0,380
0,3^0 ,
(g/cm^>

Bubrenje u
tanj^encijalnom

pravcu

GRAFIKON 7

visina

(m) P. robusta

7,5

^,7

7,5

^.7

2,4

P. ostia

7.5

^.7

2,4

1  ' '

P. 1-214

T—'—r

«  • « ■ » ».

6,0 7,8 9,6

/it

Bubrenje u
radijalnom

oravcu

GRAFIKON 8

visina

(m) P. robusta

^,7

2,4

,5

^,7

2.4

?. ostia

1—^—r

P. 1-214

2,4

2,0 3.8 5,6

/3r {%)

- Napomena
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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 slican obliku noi^

malnog raeporeda. U svakom slucaju ovo predstavlja pozitivnu
karakteristiku, a posebno kada Je rec o topolaraa. Ako anali-
ziramo vrednosti standardnih devijacija ( ), vidimo da su
kod P. 1-214 najmanje.

Iz podataka prikazanih u tabelama 2, 3 i 4 vidimo
da postoje razlike u vrednostima istrazivanih svojstava cen—
tralnog (obojenog) i perifemog (neobojenog) dela stabla,
Medutim, ove razlike su manje nego Sto se ocekivalo, a poseb
no su male kod P. 1-214.

Na grafikonima 5i 4 i 5, gde su predstavljene prome-
ne svojstava po ekspoziciji i grafikonima 6,7 i 8, sto pred-
etavljaju promene svojstava po visini, jasno se vidi da su
varijacije svo^sbava najvise izrazene kod P. robuste, dok su
kod P. ostie i P. 1-214 mnogo manje, a za polovinu istraziva-
nih svojstava beznacajno male#

7- ZAKLJUfiAK

Na osnovu podataka do kojih smo doSli u ovom istrazi—
vanju, konstatujemo da su P. ostia i P. 1—214 znacajno homo
genize od P. robuste i da Je najveci nedostatak topolovog
lignuma (heterogenost) kod ove dve topole izrazito smanZen,
pa se po homogenosti ne razlikuju bitno od cetinara, a poseb
no P. 1-214, Ako pored ovog znamo da su trupci pravi, ̂ edr±
i da poprecni preseci ne odstupaZu mnogo od kruznog oblika, a
raspored grana Z© slican kao kod cetinara (intemodiZe) ,
smatramo da postoZe realne mogucnosti da pri pilZenZu ovih
topola primenirao postupak koZi se koristi kod pilZenZa ca-
movine.
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Jasno, ovde stoji i okolnost da se sirovina ovakvih

kvaliteta, kako se pokazuju kod P. ostie i P. 1-214, mo2e
iskoristiti za izradu ljustenih i se6enih flirnira. Nasom

analizom stabala ustanovljeno je da veliki deo gornjih delo—
va debla ima guSce intemodije i nerazvijen po;jas kvalitet—
nog drveta. Zbog toga ce nasa dalja istrazivanja biti usme-

rena upravo na te delove, koji kada se ljuste daju fumire

s velikim brojem gresaka (ispadajucih sitnih cvorova)•

8. LITKPATURA

!• Davidovic, B., i Cemerikic, M.: Studija zaraene cetinarske
grade mekih liscsa?a« Prikaz elaborata izradenog u

Institutu za ispitivanje materijala SR Srbije, sv.
26, april 1961. g.

2. Glavagki, L.: Istrazivanje nekih fizickih i mehanickih

svogstava drveta P. robuste, P. ostie i P.1-214 i

mogucnosti njihove primene u pojedinim oblastima

upotrebe (magistarski rad), Beograd, 1982.g.

3* Lubardic, S. 1 Nikolic, M.: Utica;] sirine goda i procenta
ucesca kasnog drveta na neka fizicka i mehanicka

svoostva Gockog bora, "Sumarstvo" 3/4, 1970.g.

4. Lu'kic-Simonovic, K.: Poznavanje svojstava drveta, autori-
zovana skripta za students sumarstva i dnme indu-

strije, §umarski fakultet, Beograd, 1972. g.

5* Mihajlovic, 0.: Prilog izucavanju kvantitativnih pokaza-
telja promena boje kod topola (P. robusta, P. Bar.

d* 1-214 i P. Rir. Cl. Ostia), "Sumarstvo, 2,
mart, april 1977•

6. Mutibaric, J.: Zaraena drveta camovine sa dxvetom nekih

vrsta topole i vrbe u proizvodnji kucnog namestaja

(doktorska disertacija), Novi Sad, 1964.g.



12

7* Mutibaric^ J., Cemerkic, M.: Struktura drveta i fizicko-
mehanicka svojstva autohtonih'vrsta topola i .vrba,

.  "Topola", 86-87/1971, str. 3-

8. Nikolic,. M.: Zavisnost fizicko-mehanickih svojstava

evro-americkih topola (P. robusta i P. serotina)

i domace erne topole od nekih spoljasnjih i unutra-

snjih faktora, Glasnik Sumarsjcog fakulteta, Beograd,

1975. s-

9. Popov,.M.: Uporedni proizvbdiii ogled u Glogonju, "Topola",

107-108A975, str. 35--



13

Razne tehnologije
u pilaoiarstvu

PROBLMATIKA NAMJI^NSCE PRERADE HRASTOVINE

I HJKOVIRE

Zdravko Horvat, dipl.ing.

KT "Cesma" BJelovar

1. U V 0 D

Proizvodnja elemenata u pilani u Bjelovaru zapocela

je jos 1975* godine. Do tada Je asortiman pilanskih sortime-

nata bio klasican: neokrajcena grada, okrajcena grada, po-

pruge. Te godine sa, neki inozemni kupci, zatrazili da li

bi se moglo iz okrajcene grade izdvojiti dio grade u odrede-

noj duzini i sirini, Za tako izdvojenu gradu nudili su vecu

cijenu od cijene okrajcene grade iste duzinske i sirinske

grupe. Vec ranije se znalo da gotovo svi trgovci gradom na

Zapadu rade na taj nacin. Oni iz velike kolicine kupljene

okrajcene grade izdvajaju gradu odredenih dimenzija i zatim

je preprodaju krajnjim korisnicima po mnogo vecoj cijeni,

nego sto je bila cijena kupljene okrajcene grade.

Iza prvih tako napravl'jenih i isprucenih kolicina

slijedile su i druge. Probna piljenja i kalkulacije pokazale

su da postoji ekonoraska opravdanost promjene tradicionalne

tehnologije prerade hrastovine. Trziste je sve vise trazilo

novi proizvod. Dilema: da li ostati na klasicnom asortimanu

proizvoda ili usvojiti novi proizvod, odnosno novu tehnolo-

giju brzo je rasciscena. Koliko je to opredjeljenje bilo ne-

dvosmisleno pokazuje i podatak, da smo vec iduce 197^- godine

potpuno prekinuli proizvodnju okrajcene grade. Novi pilanski

sortiraent (nov kao gotov pilanski proizvod) - drvni element
(obradak) definiran ije kao proizvod od drva, ko^i svojim di-
menzijama, formom i stupnjem obrade odgovara dijelu gotovog
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proizvoda- Izraduje se u fiksnim dimenzijama uz mogucnost da
se ponekad, ili duzina ill sirina radi kao varijabilna dimen-
ziga-

Takav proizvod zahtijevao je i specijalne sbrojeve.
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 rekonstrukcija doradnog dijela pilane.. Odluka o pre-
orijentaciji proizvodnje na izradu drvnih elemenata nije pro-
izasla same iz povecanog interesa trzista za tom vrstom proiz
voda. Ona oe proizasla i iz cinjenice sto se pilanarstvo po-
celo suceloavati sa sve vecim .kolicinama sirovine losioe
kvalitete, te se trazila takva tehnologi;ja, koja ce u tim uv-
Oetima omoguciti povecanje rentabilnosti pilanske prerade. ^
Na pilani u Bjelovaru ta je tendencija sman^jenja kvalitete pi
lanske sirovine bila posebno izrazena, jer se u sastavu radne
organizacije nalaze tvomice za izradu plemenitog fumira i
fumirskih ploca. Prva je "iz prosjecnih- hrastovih sjecina
uzimala sve-^-^rupce pogodne za izradu plemenitog fumira. Ka-
ko je pravih trupaca P kvalitete iz godine u godinu sve manje,
to je i zadiranje u trupce, do tada iskloucivo pilanske kva
litete, bilo sve dublje. Druga tvomica je, isto tako, sve
vise posizala za bukovim pilanskira trupcima. Zbog toga se u
pilani morala traziti takva tehnologija koja ce dati najvece
vrijednosno iskoriSteno'e. Probna snimanja i analize pokazale
su da je to upravo namjenska proi^vodnja piljenih elemenata.
Tako su okolnosti zahtjeva trzista i smanjenoe kvalitete pi
lanske sirovine istakle potrebu trazenja izlaza iz sve tezeg
ekonomskog polozaja pilana. To je ubrzalo donosenje odluke o
promoeni pilanske tehnologije. Gledajuci to danas, s jedne
vremenske distance, to je bilo i Jedino pravo rdesenje.

Donosenje odluka o preorijentaciji proizvodnje na
izradu drvnih elemenata, nioe bilo tako Jednostavno, bar ne
u to vrijeme. U prilog tome govori i cinjenica da jos i
danas ima dosta pilana koje se nisu odlucile na taj korak,
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ili su to u6inile nedavno.

2. IZBOR KONCEPCIJE TJHNOLOGIJE

Prvi problem ̂ koji se morao rxjesiti bilo je pitanje
tehnologije. Uzora, niti iskustva, za namjensku proizvodnju
drvnih elemenata nije bilo, a sva tehnoloSka rjesenja postav-
IJena u to vrijeme bila su originalna# Tehnologija, postavl^e-
na kod nas 197^- godine, egzistira, uz sitnije modifikacije,
Jo§ 1 danas. Mislim da ona predstavlja posebno uspjelo rje-
senje, jer se vise ili manje uspjesne kopije mogu vidjeti u
nmogim, kasnije otvorenim pogonima. Idejno rjesenje Je, uz
naSu aktivnu suradnou, napravio Institut za drvo - Zagreb.
Medutim, prije same razrade tehnoloSkih linija bilo o© potre-
bno rijesiti jos Jednu veliku dilemu: da 11 elemente raditi

u dvofaznom, vremenski razdvojenom periodu, ili u jednofaznom
kontinuiranom postupku.

Odlufiili smo se za jednofazni kontinuiranl postupak.
Smatrali smo da dvofazni postupak ne znafii nikakav napredak
u tehnologiji, vec Je to obifino prenasanje nadenog stanja,
kada su se element! izradivali u grubo^ strojnoj preradi u
finalnim tvomlcama. Ilnalne tvomice su morale na svojim
skladi§tima drzati ogromne koli6ine doradne grade koju su fcu—
povale u pilansklm pogonima, koji cesto puta nisu niti bill
u sastavu iste radne organizacije. Da bi osigurale dovoljne
koliSine grade, kao i dovoljne koli6ine grade u svim deblji—
nama koje su im bile potrebne u proizvodnim programima, bilo
je normalno da se na skladistu, na prirodnom susenju, drzi
i po 10-ak tisu6a m^ doradne grade. Grada se morala prirodno
suSiti, jer su naoces6e i susionicki kapaciteti bili uska
grla. Tako velike kolicine 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 njoo za vrijeme
susenja. Nadalje, nikada se ne zna pravo iskoristenje u od-
nosu na trupac, jer je tu vezu gotovo nemogude uspostaviti
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i pratiti zbog velikog vremenskog razmaka izmedu prerade

trupca i prerade grade. Oairn toga, iskoristenje iz take osu-

senih piljenica je manoe nego kada se eleraenti izraduju iz

sirovih piljenica. Vjerojatno su i podaci koji se uzimaju za

obracun iskoristenja dosta nepouzdani, buduci da se paketi

piljenica vode pod nekom prosjecnom kubaturom, koja moze znat-

no odstupati od stvame- Sigumo je da je iskoriscenje ovim

postupkom manje od xskoristenja u jednofaznom kontinuiranom

postupku kada bi i zanemarili do sada navedene argumente. Na-

ime, izrada piljenica u primamoj fazi proizvodnje mora blti

pretpostavljena dimenzijaraa 1 kvaliteti proizvedenih elemenar-

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 trazile na trzistu u fiasu pi-

IJenja, ili prema programu svoje finale, da bi u casu kada je
ta grada bila sposobna za daljnju preradu, trziste trazilo

druge dimenzije ili bi finalna tvomica promijenila program.
Da bi se postiglo vece iskoristenje, potrebno je piljenice
namijenjene za preradu u elemente razvrstati jos u fazi pri-
mame proizvodnje, prema dimenzijama i kvaliteti elemenata,
koji ce se iz njih izradivati. To je, s obzirora na veliki

vremenski razmak izmedu te dvije faze, nemoguce. Posljedica
toga je veliko ucesce popruga u gotovom proizvodu, smanjeno
iskoristenje, produzenje vremena izrade odredene specifika—
cije elemenata, neravnomjemo opterecenje doradnih strojeva,
otezana organizacija rada i slicno.

Jednofazni kontinuirani postupak ima, prema nasem
misljenju, niz prednosti u odnosu na dvofazni. U prvom redu,
svaki dan se moze tocno znati iskoristenje dobiveno iz pre—
radenih trupaca prethodnog dana. Zbog toga je moguca svako—
dnevna intervencija u slucaju bilo kakvih odstupanja od pla-
niranih efekata proizvodnje. Vri^eme izrade odredenih speci-
fikacija elemenata moze se vrlo precizno odrediti. U slucaju
eventualnih izmjena rokova isporuke moze se podesavati jed—
nostavnora intervene!jom u fazi posluzivanja primame proiz—
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vodnje trupcima, kao i korekcijom nacina piljenja. Sbrtira-
njem piljenica namijenjenih za dalju preradu postize se bolje

iskori§tenje u fazi dorade. Zbog prerade sirove ̂ ade u ele-
mente mogu6e, je u primamoj■ fazi proizvoditi piljenice vecih
debljina (80 mm i vise), kOQl se u fazi dorade pretvaraju u
sirinu elemenata. "Na taj se nacin dobije i veca kolicina
drvnih elemenata u teksturi blistaca-polublistaca. Njih je
moguce kasnije susiti s manjim postotkom skarta nego drvene
elements u teksturi bocnice. .Sirove piljenice je i lakse pre-
radivati zbog toga sto su i sve greske drva lakse uocljive'
nego na suhoj piljenici. Sirove piljenice nisu niti deforinira-
ne kao one koje su prije prerade susene. Ako je u sastavu pi-
lane susara, tada se njen kapacitet povecava oko 5^^, jer se
ne susi otpad# I vrijeme susenja se znatno smanjuje, cime se
skracuje vrijeme od izrade do isporuke, te povecava koefici-
jent obrtaja gotovih proizvoda.

Potreban skladisni prostor kod pilana s 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 elements koje je potreb-
no korapletirati.

Ova proizvodnja ima i nekih siabosti. Neke od njih
su: davanja nedovoljnih nadmjera s obzirom na nejednakost
utezanja po presjeku, obvezna zastita cela elemenata para-
finom ili nekim drugim sredstvom, potreba uskladenja kapaci-
teta primame prerade i dorade i si. No, one nisu takve pri-
rode, da bi bitno umanjile njene prednosti.

Mora se ista6i da Je donosenje odluke u torn trenutku
olakSala i fiinjenica, da je pilana u Bjelovaru bila isklju-
5ivo komercijalna. To je bila sretna okolnost, jer bez ob-
zira na sve prednosti jednofaznog postupka izrade elemenata,
tesko da bi se i ovdje prevladao tradicionalizam.
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3. RAZRAO^A TMNOLOGEJE

Rekonstrukcioa u primamom dijelu proizvodnje izvrSe-

na je jos 1971* godine. Kao osnovni stroj postavljena je trup-

cara tvomice- strojeva "Bratstvo" TA - 1^0 u tanderau s ra-

struznom pilom RP - 1500, Njihov kapacitet iznosi u prosjeku'

4A m3 tmpaca u o'ednoj smjeni. Tom je kapacitetu trebalo. pri-

lagoditi kapacitete strojeva doradne pilane. Rjesenje zadat-

ka bilo je otezano i cinjenicom da je cijelu tehnologiju tre

balo uklopiti u vec postojecu halu, dimenzija koje nisu do-

zvoljavale previse mogucnosti.

Proizvodnoa se .obavlja u tri linije, od kojih svaka

predstavlja tehnolosku cjelinu,' all p'ostoji i mogacnost pove-

zivanja svih dijelova pojedinih linija s ostale dvije. Prera-

da doradne grade zapocinje na sve tri linije precnom pilom

za poprecno piljenje (pile "Bratstvo" PC - 4), Sirina eleme-

nata se na dvije linije izraduje na viselisnim cirkularima

(oba talijanske proizvodnje), dok se na trecoj liniji nalazi
tracna pila PO - 1100 s kruznim transportnim uredajem. ̂  se

paranjem, prethodno na duzinu iskrojenih obradaka, debljina

piloenice pretvara u sirinu elementa. Na kraju svake lini^e

nalaze se strojevi za reparaciju, koji se sastoje od stolar-

ske tracne pile P-9) i kruzne pile za poprecno piljenje PGP

(obje proizvodnje "Bratstvo").

Svi gotovi elementi dolaze transporterora do mjesta

za skaxtiranje i sortiranje . Elementi se razvrstavaju po

dimenzijama, a popruge i po kvaliteti (elementi se rade sa-

mo u jednoj klasi) • Poslije toga vrsi se zastita cela para-

finom. Zasticeni proizvodi slazu se na palete, a zavrsene

pakete tran^ortira vilicar na susenje ili na skladiste pi-

Ijene grade na skartiranje prije otpreme, ako se otpremaju

sirovi.
(

Radni nalozi se razraduju u pripremi rada na osnovi

prihvacenih nanidzbi. Razrada radnog naloga zapocinje s go-

tovim proizvodom - njegovim dimenzijama i kvalitetom (vazno
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kod bukve). Na osnovi tih karakteristika radi se radni nalog
za stovariste trupaca. U njemu se tocno trazi koliko trupaca
odredene kvalitete i promjera mora biti na transporteru za

primamu proizvodnju u toku smjene. Poslije toga se radi rad
ni nalog za primamu proizvodnju. On sadrzi nacin piljenja
trupaca, nacin obrade piljenica i njihovu kvalitetu, te nacin
razvrstavanja doradne grade u pakete.

Iza precnih pila u primamoj preradi, gdje se vrsi
obrada komercxjalnih samica, te prepiljivanje doradnih pilje-
nica na krivinama, sve doradne piljenice dolaze na automatsku

krajcaricu (AC). Tu se vrsi obrada trece stranice tih pilje-
nica, kako bi se kod krojenja na duzinu, u doradi, dobio pra-
vi kut u odnosu na duzu stranicu elements. Kod bocnica se ob

rada trace stranice vrsi na dijelu tik uz koru, a kod blista-
ca na liniji uz srce, kako bi se svaki dio mogao posebno kro-
jiti, buduci da greske nisu na obje strane jednako razm^'estenoi

Trupci se raspiljuju u tri osnovne debljine: 25, 38 i
50 mm, te jednu dodatnu debljinu (najcesce 80 ili 100 mm). U
doradi se preradu^u sve tri debljine u isto vrijeme. Jedna
linija preradu^e samo jednu debljinu na precnoj pili, dok je
u kasnijoj fazi moguce mijesanje prerade obradaka na* svim li—

nijama. Radni nalog za precnu pilu sadrzi naocesce 5 eleme-
nata, a ponekad i vise. To sigumo smanjuje produktivnost ra-
da na tim strojevima, jer je rukovoditelj pile ponekad u n^
doumici kogi elemenat da iskroji. Ali takav nacin pridonosi
sigumo boljera iskoriscenju zbog vece mogucnosti korabiniranja.

Hrastovina je previse vrijedna sirovina da bi se
smjela upropascivati losim krojenjem. Nije svejedno da li ce
se dobiti veca ili manja kolicina elemenata u odnosu na po-
pruge. Proizvesti vise elemenata znaci dobiti vece i kvanti-

tativno i kvalitativno iskoristenoe.

Ztbog toga radni nalog za krojenje elemenata sadrzi
kratke, srednje dugacke i dugacke elemente. Pod kratke ele

ments smatramo one do duzine 500 mm, srednje dugacke od 500
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- 1000 mm, a dugacke one.preko 1000 mm. Ako se broj elemena-

"ta u radnom nalogu povecava, to je onda iz razloga da se po-
puni eventualno veci razmak u duzini izmedu ill unutar poje-
dinih giupa.

Vec Je ranije izneseno da izrada radnog naloga ̂ a-

pocinje s razradom naloga za doradnu i primamu proizvodnju,
a zavrsava se stovaristem oblovine. Radnx nalog za stovariste

trupaca, koji sadrzi zahtjev o kvaliteti i ucescu trupaca po
debljinskim razredima, raoguce je" izvrsiti samo ako je na
stovaristu izvrseno prethodno sortiranje trupaca u skladu sa

zadanim zahtjevima. Ako nalog za doradu sadrzi uze elemente

kraclh dimenzija, tada se tome podesava nalog stovaristu s
vecim zahtjevom za trupcima losije kvalitete i manjeg promje-
ra. AJco se u doradi traze siroki elementi, tada i nalog za
stovariste trupaca ima zahtjev za vecom kolicinom debljih
trupaca bolje kvalitete.

Nema sumnje da je ovakva tehnologija maksimalno flek-

sibilna i moze u najkracem vremenu zadovoloiti svaku promjenu
zahtjeva. S druge strane, ona zahtjeva neprekidnu angaziranost
strucnog osoblja pilane, koje mora neprekidno drzati "sve

konce" proizvodnje u svojim iTukama.

Od pocetka rada, pa do 1981. godine, pilana u Bjelo-
varu je bila isklgucivo komercijalna pilana. To znaci da nije
nista radila za vlastite potrebe, vec je kompletnu produkciju
nudila na trziste. Znacajno je da je sve te godine gotovo 80^
prodaje realizirano u izvozu, uglavnom na Zapad. .Tu je ste-
kla zavidan ugled zahyaljuouci kvaliteti nasih proizvod'a i
postivanju rokova isporuke. To su dva najbitnija faktora
koja predstavlJaju i minimalne uvjete da bi se uopce izaslo
na to trziste^'

U izradi hrastovih elemenata 50^ produkcije bili
su elementi u debljini 38 mm. Ostatak su cinili elementi u

debljini 23 mm (15^) i 30 intn (53/^) • lako je cesto bilo pri-
tisaka da se rade elementi i u nekim drugim debljinama (na-
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rocitjo 32 mm), to srao-uvijek otklanjali, ne zeleci "pazvod-
njavati'J produkciju U mnostvu dimenzija. Isto take je zadiv
zana odluka da se hrastovi elementi izraduju same u Jednoj
klasi. Uvesti u proizvodnju svastarenje, znaci uvesti potpu-
nu dezorijentaciju i nesigumost upravljaca strojeva i Skai^
tirera, koji ubrzo vise ne bi znali sto jel klasa, a sto
ostalo (u bukovim elementima radimo i element'e III klase,
all to su oni s ucescem neprave srzi). To se odnosi na plo-
caste hrastove elemente, dok se u cetvrtacama izraduju 1 oni
u III klasi, a to su cetvrtace s nSogranicenira ucescem bje-
Ijike. Na taj se nacin sraanjuje udjel popruga, sto je u sva-
kom slucaju pozitivno, i zbog visih cijena koje se postizu
za cetvrtace i zbog ngihova lakseg plasmana.

Ucesce elemenata u strukturi hrastove piljene grade
iznosilo je oko a popruga oko' 32^. Ostalo otpadalo
na saraice. Hrastovi elementi otpremani su u sirovom stanju-
U sastavu pilane od 1975* godine postogi i predsusara. Me-
dutim, hrastove elemente nismo susili zbog mogucnosti nasta-
janja vecih kolicina skarta, buduci da je predsusara imala
nekih tehnickih nedostataka. Od hrastovih sortimenata susili
smo samo popruge na 20 - 30^ sadrzaja vode.

Identicnom tehnologijom kojora se preraduje hrastovi-
na, preraduje se i bukovina# Bukova oblovina ne razvrstava

se kao hrastova iz nekih prakticnih razloga, kao: mala koli
cina trupaca, skuceno stovariste, elementi varioabilne siri-
ne. Zbog toga prerada bukovine ima u prilicnoo mjeri karak-
teristiku."proizvodnje po napadu". Da izrada elemenata ne
bi bila u potpunosti izvan kontrole, u primamoj proizvod-
ngi vi-si se grubo sortiranje doradne grade, prema nekim ka-
rakteristikama elemenata koji.ce se iz nje dobivati. I kod
bukovine izraduje se neokrajcena grada za trziste. Njeno
ucesce u ukupnoj strukturi sortimenata krece se oko 30^.
Ostalo otpada na elemente. Zanimljivo je da se gotovo ^0%
elemenata izraduje u varijabilnoj sirini (elementi za sje-
dala). Svi bukovi elementi obvezno idu na susen^e na.sadrzaj
vode 20 - 50^.
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IZRAM ECiJMSTATA ZA VLASKTE POTREBE

Proizvodnja orijentirana iskljucivb na trziste tra^
jala je do 1981. godine. Te se godine, iz razloga prosire-
nja sirovinske baze, integrirala u sastav PI "Cesma" Tvomica

komadnog namjestaja COKN) iz Grubisnog Polja. Kako osnovu nji-
hove proizvodhje cini namjestaj iz masivnog drva, to se pro-
izvodriQu pilane moralo u potpunosti prilagoditi potrebaraa i
zahtjevima te tvomice. Nesto vise od 1/3 hrastovih elemenata
i oko 1/4 bukovih elemenata izraduje se za njihove potrebe.

Ne znara da li je to karakteristika rada svih manjih
tvomica namjestaja, ali mnoge u pocetlcu svog proizvodnog vi-
jeka forsiraju jako sirok i vrlo tezak proizvodni program.
Veliki krivac za ta proizvodna svastarenja su komerci;jalne
sluzbe. Zbog nedovoljnog poznavanja trzista one zele raspola-
gati s ninostvom proizvoda od kojih ce bar jedan dio imati si—
gumo produ kod kupaca. Tesko prihvacaju smanjenje tako siro-

kog proizvodnog programs, odnosno tesko se odlucuju na "udai^
ni program" koji bi se proizvodio i duze vrijeme. -Takva pro
izvodna -politika, kreirana vecinom iz komercijale, stvara
velike problems proizvodacima elemenata i -saraim finalnim tvon-
nicama. Ona prvenstveno pridonosi smanjenju produktivnosti, i
kod oednih, i kod drugih.

U ovom trenutku u DX "6esma" izraduge se 15-ak pro
izvoda (hroj ̂ e cesto raigenja) s ukupno oko 400 razlicitih
elemenata.

Ta prilicno impozantna brojka govori u prilog neop-
hodnosti postojanja pri^reme rada u pilani. Njen se posao
sastoji sada prvenstveno u pazljivom pracenju kretanja rad-
nih naloga, njihovom cestom mijenjanju i usmjeravanju pre—
ma ranije utvrdenom planu. Sada, u ovoj novoj poziciji u ko-
joj se nasla pilana, potpuno Je apsurdno govoriti o nekom po-
vecanju produktivnosti rada, pogotovo kada se uzme u obzir

cinjenica da se udio elemenata u debljini 20 mm i 25 rani
povecao na oko 40^.
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Sada smo sve manje u situaciji da u izradi elemenata

koristimo. metodu "spaltanja", tehniku kooom se debljina pi-

Ijenica pretvara u sirinu elemenata. Razlog tome je sto se u

ovom velikom broju elemenata tesko nade nekoliko elemenata

Jednake sirine i povoljnih duzina, da bi ova metoda dala oce-

kivane rezultate.

Poseban problem predstavlja izrada elemenata za rub^

ne ietve. To su element! malog presjeka i relativno. velikih

duzina." Kod njih se pri suSenju pojavlouje visok postotak

skarta zbog krivljenja. Taj problem je prakticki rijesen iz-

radom samica iskrojenih na duzinu buduceg elementa. Kvaliteta

svakog komada mora biti takva, da se iz njega moze dobiti mi-

nimalno jedan element. Poslije susenja takvi se obraci vraca-

ju na viselisni cirkular, gdje se izraduje sirina elementa.

Pilana isporucuje elements osusene na konacni sadrzaj

vlage. Predsusara je dodatkom grijacih tijela i uvodenjem

automatike za vodenje procesa susenja, te ugradnjom sistema

za navlazivanje, preuredena u susaru. Misljenja smo da to ni-

su najbolja rjesenja. Predsusare tipa koje su kod nas u upo-

trebl sve su velikog kapaciteta (kapacitet jedne komore) ,

sto je dobro za predsusare all ne i za susare. Naime, ako u

jednu komoru stane i do 150. m^ elemenata, a za nekoliko pro-
izvoda koji su u planu izrade u odredenom periodu, napravi
se 60-ak elemenata debljina od 20 mm do 50 nim, onda je ra-

zumljivo kakvi se problemi pojavljuju kod susenja i koliko
to produzava ciklus susenja, odnosno povecava troskove suse-

nja.

Buduci da se ovom koncepcijom proizvodnje drvnih ele

menata suse sirovi element!, postoji uvijek mogucnost nasta-

janja vecih kolicina skarta od predvidenog. Posljedica toga
moze biti nemogucnost dovrsenja planiranog broja komada go-
tovih proizvoda. Da bi se to sprijecilo, potrebno je uvijek

imati jednu kolicinu .suhe ,grade (20 - 30 m^) u debljinama
koje su u proizvodnom programu. Tu "interventnu kolicinu"

suhe grade treba na skladistu drzati tvomica namjestaja.



24

Koncepcija jednofaznog kontinuiranog postupka troba-

la bi, i u OVO0 novonastaloj situaciji, pokazati sve svoje

prednosti. Sigumo je da to uopce nije spomo, ali u jednoj

planskoj proizvodnji, gdje se zna sto se hoce i zeli. StiTuc-

njaci pilane u Bjelovaru inzistiraju da se proizvodni program

tvomice namjestaja (QKN) dogovara bar sest mjeseci unaprijed,
iako 86 on moze pripreraiti za period od 2 - 3 mjeseca. Komer-

cijalna sluzba se ne smije stavljati u poziciju kreatora pro-

izvodne politike, vec bi trebala biti u funkciji proizvodnje
u smislu, prvenstveno, istrsLzivan^a trzista.

U posljednje vrijeme vrse se pritisci za izvozom na-

mjesta;ja pod svaku cijenu. To je vrlo opasna tendencija, jer

dovodl u pitanje ekonoraski polozaj ne sarao tvomice namjesta-

ja, vec i pilane. Prihvacaju 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, cesto

puta se takvi stavovi usvajaju bez obzira na posljedice-

5. 2iAKLJU5AK

Polozaj pilana koje rade iskljucivo za trzista raz-

likuje se od pilana koje rade za vlastite potrebe. Pilane

koje rade iskljucivo za trziste moraju se prilagoditi zako-

nima trzista. U tim odnosima opstaju oni koji postizu bolju
produktivnost, kod kojih su trpskovi proizvodnje svedeni na
razumnu mjeru, kod kojih je kvaliteta proizvoda u okviru ne-

kih standards,_a rokovi isporuke u granicama dogovora-

U tim pilanama osjetan je inheres za razvoj tehnolo-
gije kod stmcnjaka koji rade u njima, za kreativan rad, za
kretanja na trzistu i si. Sve je to, cini se, drugacije u
pilanama koje rade za vlastite potrebe. Iako su to sve
OOOUR-i, kojima bi briga o dohotku trebala biti osnovna po-
slovna preokupacija. Medutim, ta briga je u velikoj mjeri
potisnuta iz razloga sto se tu dohodak stvara najvecim
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dijelom u internim odnosima. Kako Je poslovna politika rad-

nih organizacija s velikira finalnim pogonima u sluSbi toga

dijela radne organizacije, onda je i poslovanje pilana u

njihovom sastavu podredeno torn interesu. Pilane su ustvari

potpuno preuzele ulogu grube stro^ne obrade. Pilanarstvo se

u takvim odnosima pojavljuje u jednom posve speclficnom po-

lozaju. Mislim da se ta situacija moze razrijesiti jedino

prelaskom na dohodovni odnos Izmedu pilana i tvornica namje-

staja*

IznoSenjem razmiSljanja o momentima koji su struc-

njake pilane u Bjelovaru opredijelili za izbor koncepcije

izrade drvnih elemenata,nioe se zeljelo nametnuti zakljucak

da je to jedino ispravan postupak. Svaki pravilan izbor te-

hnologije mora prvenstveno uzimati u obzir specificnosti

u kojima se nalazi i proizvodi. Stoga svako optiraalno rjese-

nje takvog zadatka sadrzi u sebi sretan spoj svih znanstve-

nih spoznaja, iskustva i pojedinosti specificnosti.
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Kvaliteta pilan-
ske sirovine

I£KORrS65NJE HJKOVINE U PILANSKOJ PRERADI

U OVISNOSTT OB KVALITETE THJPACA

(V5i;az piliarskych vjrobkov v z&vislosti
na akosti bukovej suroviny)

Prof.ing.Frantisek Krutel, CSc.

V§LD Zvolen, CSSR

U  V 0 D

Bukovd aurovlna ttrorl vyznamnj^ podlel drevnej hmoty
na prieinyselne vyuzitie v drevdrskom priemyele, Siidasnd

prax potvrdzuje, prevaznd 6ast bukovej suroviny sa spra-
cdva V pilieirskom priemysle na podvaly a rezivo, ktord tvo-
r£ vychodiskovd surovinu na vyrobu ndbytkovych hranolcekov
a ostatnych prlrezov, vrdtane prirezov na vlysy»

Problematlke posudenia vzdjoninyoh vztahov rozmerov a
akosti bukove;! suroviny a akostnej a mnozstevnej vytaze vy-
robkov sa venovalo doteraz viacero prac.

V tomto referdte sme sdstredili pozornost na posudenie
veku, ktory podia predchddzajdcioh analyz globdlne oharakte-
rizuje akost bukovej suroviny.

1. GIEi; A UIETODXKA FRj[C£

Cielom prace je zhodnotit bukovu surovinu roznyob. veko-
vyoh stupnov v jednotlivycb fazach jej spraoovania. Pri sta-
noveni oiela sa vyohddzalo z predpokladu, kvalitativne
rozdiely sa mozu prejavitf uz pri tazbe, a preto sa zbodnote-
nie uskutodnilo v troch vyrobnych fazaoh :
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a/ pp ■t?azbe - podiel piliarskyoh vyrezov, rovnan^.ho,.
uzitkovdho dreva a paliva,

b/ V piliarskej prvovyrobe - innoastevnd a akostnd vy-
- - - taz reziva y pllnioi,

o/ V piliarskej ®druhovyrobe - vyl^az prxrezov z reziva.

.  Vyber stromov v porastoch aa uskutocnil vo vekovej b.ra«
nloi j 80,- 100, 120, 140 i 3 roky, pricom aa vek apresnil' -
po tazbe odpocitanim rocnycli kruhov. Zis1?oyanie podielu pi-
llarakyoh vyrezov, rbvnaneho dzitkoveh.0 dreva a paliva aa
uakutocnilo pri pni a na manipulacnych skladooh lesneho za-
vodu. Piliarske vyrezy roztriedend podia vekovych stupnov
aa poz'erali kmenovymi pdsovj^i pilami porezom na ostro na
ucelove rezivo v hnibkaoh 40 mm a 24 mm na vyrobu nabytko-
vyoh hranolcekov a 60 mm z jadrovej casti velkeho rozmeru
na vyrobu oatatnyoh vyrobkov. Roztriedene rezivo, ulozene
V davkaoli, aa apraoovalo na vyrobky druhotnej vyroby bez-

apdaobom, pri ktorom aa ako naJcennejSi sortiment pre-
ferovali nabytkove hranolceky. Nevyhovujuce casti aa spra-
covali na listnate prirezy, prirezy na vlysy, dlazbovd koo
ky.

. 2. yfsiEDKY skiJsobMho POHEZU

2«1 Sortimentacia po-taibe

. Vysledky ilkazali, ze ,vek suroviny vyznamnou mierou
vplyva na vyuzitelnoai? bmoty na piliarske vyrezy, rovneine
lizitkove drevo a palivo, tab. 1, obr. 1
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Tab, 1

Yyuzitie bukovej suroviny na sortimenty po Ifazbe

Sortiment [[%]

Vek suroviny

80

rokov

100

rokov

120 .

rokov

140

rokov

Piliarske vyrezy 80,4 75,6 74,5 69,4

RU a palivo 19,6 24.4 25,5 30,6

'v.

Podiel cennejsxoh sortimentov, do ktoryoh zahrnaine pi-

liareke vyrdzy, klesa so zvysujuoim sa vekom suroviny z 80,4%
na 69,4 %, k^ podiel roynan^ho uzitkov^ho dreva a paliva
stiipa z 1?f6 % na 30,6 % -

2,2 Piliarske-spracovanie vyrezov

2,2.1 Mnozstevna vyi?az reziva

Sledovany subor suroviny mal hrubkove Slenenie vyrezov

uveden^ v tab. 2

Tab. 2

Hrdbkove zlozenie spracuvanych vyrezov

Vek suroviny

Stredn;^ priemer vyrezov, [[%J

20-29 30-39' 40-49 50-59 60-1-

80-, rokov 8 -10 36 ■33 13

100 rokov 6 18 27 21 28

120 rokov 2 • 10 15 30 .43

140 rokov 5 7 13 57
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3 vekom surovinyt ako to vyplyva z tab# 2, stupa
priemerny priemer vyrezov# Potvrdila sa znama skutocnost,
ze mnozstevna vytaz reziva je dmernd hrubke spracuvanej
suroviny# Priemarnd mnozstevna vytaz reziva v Jednotli—
vych vekovyoh stupnooh predstavovala t

z6 fluroviny 80 r. - 73,5 %
100 r. - 75,0 %

120 r. - 75,5 %

140 r. - 76,7 %

2#2.2 Akostna vytaz reziva

Akostn^ vytaz reziva je odrazom pritoranosti chyb dre-
va, z ktoryoh podia predohadzajdoich prac mozno pri bidco-
vej surovine za najdSlezitejsie pokladat naprave jadro a
brcavost, pricom treba posudzovat nielen ich prltomnost,
ale najma velkoat a zdravotny stav. Vplyv chyb sa so vzras-
tajuoim vekom zvadsuje, ako to potvrdzuju udaje v tab. 3 a
obr. 2,3,4,5*

lab. 3

Akostnd vytaz reziva

Vek suroviny

Akostnd vytaz reziva

I.tr. II.tr. III.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 51,7
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Najvacsia zavislost medzi vekom surpviny a-akoslfou
reziva sa prejavuje pri rezive lo a IV. tr., co potvrdzu-

jd i korelacnd koeficlenty - 0,81 a 0,85. Pbdiel I. tr.

klesd z 19f9 % na 9,3 k:^ podiel IV. tr. stdpa z 19#3,-^
az na 51,7 % pri HO-rodnej surovine.

Klesa;Juou tendenciu, ale nle takii vyraznai, vykazuju aj II.

a III. tr. reziva.

2.3« Spraoovanie reziva na prirezy

So zretelom na to, ze akost reziva zo 100 a 120-rocnej

suroviny je velmi blizka subasn;^ priemern^ hodnptam, co '

sa odraza aj na vytaziach vyrobkov z reziva, ktore su zna-

me, V 3alsej fdze sme siistredili pozornost na vzajomne po-
sudenie vytazi vyrobkov z 80 a 140-rocne3 suroviny. Vysled-

nd bodnoty su uvedene v tab. 4 a na obr. 6.

lab. 4

Vytaz vyrobkov piliarskej druhovyroby

Vytaz

m

Vek

Vyrobky

ndbyt.

hranol.

listnat,

prirezy

prir.

na. vlys.

dlazb.

kocky
celkove

Z reziva

80 r. 32,2 8,2 24,1 2,1 66,6

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

Z vyrez.

,  1

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

140 r.^ 13,5 6,6 11,1; 2,4 33,5
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Z analyzy vysledkov vidiei?, ae vytaz vyrobkov z re-

ziva vplyvom veku klesd nielen absoluthe zo 66,6 % z 80-
roonej suroviny na 44,0 % zo 140-rocnej suroviny, ale
klesa najma podiel najcennedsieho sortimentu - nabytko-
vycb. hranolSekov z 32,2 % na 17,7 %, o 14,5 %•

3. EKOIJOMIOrf ZHODUOIEWIE

I

■ Ere ekonomicke zhodnotenie sa pouzili vysledky mera-

ni zfskand skusobnym rezanim, ohodnoten^ VOO a .ostatn^ lida-
;ie pre stanovenie uplnycji nakladoy z podkladov n*p* BuSina
(obr# 7). -

Z vysledkov je zrejme, ze vplyv veku suroviny.na jej
ekonomloke zbodnotenie je vyrazny^ Vek s^^roviny nepriazni-

vo ovplyviiuje vysledky v kazdej faze vyroby, ale s prehlbu-
jucou sa technologiou spracovania hmoty negatxvny vplyv
vzrasta.

K;^ po fazbe Je rozdiel v hodnote vyrobkov Kcs 44«-

V neprospech 140-rocneJ suroviny, pri vyrobe reziva je to
uz Kcs 86.- a pri vyrobe prirezov z reziva vzrasta az na '
Kcs 269«- • ■ ' :

4. zjCver

Skusobny porez na posudenie vplyvu veku bukovej suro

viny na vytaz piliarskych- a druhotnych vyrobkov potvrdil
sprdvnost predpokladu, ze vek vyjadruje ̂ lrcitu konkretnu
e^ost suroviny. Akost Je oharakterizovand prxtomnostou a

najma rozsahom ohyb dreva, ktore v podstatnej miere ovplyv-

nujia jehb ekonomioke vyuzitie. Analyze vysledkov v troch
fazaoh vyrobnbho cyklu t les, piliarska prvovyroba, piliar-
ska druhovyroba, ukazali, ze medzi vekom suroviny a v^a'2ou
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vyrobkov je vyznamna zavislosl?. Rozdiely narastajii "s pre-

hlbujucou sa technologiou od vyroby vyrezov cez vyrobu re-

ziva po vyrobu prirezov, co v ekoxiomickom zhodnoteni pred-

stavuje na 1 suroviny Kcs 44*-, Kcs 86«- a Keg,269.-

V neprospech 140-ro6nej oproti 80-ro6nej surovine (obr. 7).

Sortimentacia po tazbe potvrdila vplyv veku na vyuzi-
tle kmenov na piliarake vyrezy, tab. 1.

Mnozstevnd vytaz reziva ovplyvnuje hriibka spracuvanej

suroviny, ktora so stupa^uoim vekom raatie.

Vyznamne sa prejavil vplyv veku siiroviny na akostnu
vytaz reziva (tab. 3, obr« 2, 3, 4, 5)« jJajvacsia zavis-
lost sa zaznamenala pri 2?ezive I. tr» a IV. tr.

Spraoovanim reziva na prirezy sa vplyV veku prejavuje
este vyznamnejsie (tab. 4, obr. 6). Kielenze klesa celkova

vytaz zo 66,6 na 44 ale kles^ podiel najcennedsich
sortimentov - nabytkovyoh. hranolcekov o 14,5

Vysledky vyvoldvaju potrebu venovat zvysend pozornost
tejto problematike, lebo ako naznacila inventarizacia lesov,
stav zasob bukovej suroviny sa vyvija nepriaznivo.

Bukove lesy sa v minulosti obhospodarovali prevazne

extenzivne. Plochy, ktore sa nevytazili v beSnej rubnej do-
be, prestarli, dosahuju vek 130 az 250 rokov, co znamend,
ze zasoba hmoty prestarnutycli bucin md tendenciu vzrastu.

Lesne hospodarstvo by malo tieto skutocnosti zvazit a

cielavedomou pestovnou a tazobnou cinnostou prestarnute po-
rasty postupne likvidovat. Pre lepsie a ekonomickejsie vyu-
zivanie menej h.odnotneJ suroviny sii dnes uz zname nove tech—

nolpgie, ktorych postupne zavadzanie do vyroby umoznx vyu—
zit vsetku vytazend hraotu.
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PILIARSKA DRUHOYYROBA
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Razne tehnologije
u pilanarstvu

NISKOKVALITETNI JE[X:)VI THJPCI I PHOIZVODNJA

OBRADAKA

Ismail Muhamedagic, dipl.ing.

BO "Delnice"

1- U V 0 D

"DELNICE" - Radna organizacija drvne industrije loci-

rana je u podrucju Gorskog Kotara bogatom sumom cetinjaca,

Stoga je razumljivo da je kao osnovni pravac razvoja odabrana

finalizacija vlastitih sirovinskih izvbra, odnosno da je razvi-

Jena finalna prerada na bazi piljene grade Jele/smreke. Zbog
/

to^a u radnoj organizaciji od sest proizvodnih osnovnih orga-
ni^acija, pet osnovnih organizacija bazira svoju proizvodnju

i/razvoj na osnovnoj sirovini - piljenoj gradi Jele/smreke*

Sredn^orocnim planom razvoja radne organizacije 1981.

- 1985- godine, zacrtano Je da se skoro sva raspoloziva vla-

stita sirovina finalizira u gotove proizvode, ovisno o moguc-

nosti primjene grade s obzirom na njenu kvalitetu.

Danas finalna prerada (proizvodnja gradevne stolarije,

montaznih Icuca, elemenata za oplathe ploce) upotrebljava

58.000 ra^ grade godiinje, a od godisnjeg etata s podrucja ko-
Je gravitira radnoj organizaciji i koji iznosi 100.000 Je-

lovih/smrekovih trupaca, dobije se oko 65.000 piljene
grade. Preostali dip piljene grade koJi danas ne upotrebljava

finalna prerada, plasira se na domacem i stranom trzistu.

Srednjorocnim planom razvoja predvida se zaokruzenje

finalne proizvodnje u gradevnoj stolariji i montaznim objek-

tima. Za njihovo podmirenje s osnovnora sirovinom treba osi-
■Z

gurati 42.000 m piljene grade, a preostalo bi oko 25.000
piljene grade za preradu ili trziste. Buduci da Je plasi-

ranje piljene grade na trzistu najnepovoljnije, kako za radnu
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organizaciju tako i za drustveno-politicku zajednicu (zapo-

slenost, ukupan prihod, dohodak), odluceno je da se nadu

rjesenja za finalizaciju preostale kolicine.piljene grade lo-

sije kvalitete- U torn pravcu vrse se ispitivanja od kojih se

ocekuou ubrzo poziti'vni rezultati- Pilana "Lucice" u sastavu

Radne organizacije "Lelnice" je specijalizirana pilana za

raspiljivanje drva cetinjaca (jelovine i smrekovine) s osnov-

nim zadatkom da proizvodi piljenu gradU' potrebnu za proizvod-

nju gradevne stolarije, montaznih kuca, sanducnih dijelova,

paleta i ostalih proizvoda- Da "bi pilana "Lucice" mogla pod- •

miriti potrebe za piljenom gradom od raspoloziVe kolicine

trupaca, bilo je neophodno prici izgradnji centralnog stova-

rista trupaca i rekonstrukciji pilane. Prije desefak godina

postavljena je u pilansku halu nova mehaniziriana liniga s

dvije jarmace, koja je pilila sve pilanske trupce do de^ljine
61 cm, sto je odprilike 81^ pilanske sirovine, a 13% piiila
je tracna pila.

Ta tracna pila bila Je toliko dotrajala da nije.^i-lci
drugog rjesenja do da se izbaci van i nova oprema instali^ra
umjesto n^e.

Buduci da je kvantitativno koristenje na liniji jar-

raaca oko 3-^% manje od iskoriscenja na tracnim pilama i da

kod raspiljivanja na liniji jarmaca nije moguce poboljsati

kvalitativno iskoriscenje trupaca, a zeleci da se dobije sto

vece kvantitativno iskoriscenje sirovine, odluceno je da se

pilana rekonstruira u tom smislu. Wabavljena je linija trac-

nih'pila proizvodaca "BRA.TSTVO" iz Zagreba koja se sada nala-
zi u fazi uhodavanja. Predvida se da ce linija jarmaca prera-

divati samo pilanske trupce do promjera 46 cm, a to je 49,6^

ukupne. pilanske sirovine, dok ce linija tracnih pila prera-

divati od ukupne kolicine i to uglavnom trupce vecih

promjera. Ovako rekonstruirana.pilana i organizacioa pilje-

nja morala bi, po svemu sudeci, zadovoljiti potrebe finalnih

pogona za piljenom gradom.
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2. PILANSKA SIROVINA

Buduci da se radovi za centralno stovariste trupaca

u "Lucicama" nalaze u zavrsnoj fazi, razmotrit ce se nacin

kalco ce ono funkcionirati.

Narajena mehanlziranog centralnog stovarista trupaca

je izrada sortimenata iz debala. Proizvodnja ce se odvijati

na mehaniziranoj liniji koja oraoguduje vise operacija: kora-

nje, krojenje trupaca, celjenje, mjerenje i sortiranje sorti

menata. S obzirom na strukturu sume u Gorskom Kotaru, koja

daje pretezno sumske sortimente vecih promjera, bit ce mala

kolicina celuloznog drva i stupova. Zbog potreba velikih ko-

licina sirovine za tvomicu drvenjace, koja Je u sastavu

Sumskog gospodarstva Delnice, mehanizirano stovariSte oblovi-
ne imat ce posebni proizvodni program koji ce se razlikovati

od klasicnog programs za izradu sortimenata cetinjaca-

Iz duzinske oblovine ocekuju se slijedeci sortimenti:

- trupci za pilansku preradu,

- nekvalitetni dio pilanskxh trupaca za preradu u

drvenjacu,

- perci za preradu u drvenjacu,

- tanka oblovina za preradu u drvenjacu.

Pojedini sortimenti imat ce slijedece mjere:

duzina (m) promjer (cm)

- pilanski trupci 5?0 - 8,0 20 - 100

- nekvalitetni dio pilanskih
trupaca 0,6-1,1 20 - 100

- perci 0,6 - 1,1 20 - 100

- tanka oblovina 0,6 - 4,0 7 - 29

Centralno stovari§te ce alimentirati s podrudja

okolnih suma kojim upravljaju:

- Sumsko gospodarstvo Delnice, - nastavno-pokusni

objekt - Zalesina Sumarskog Fakulteta u Zagrebu, - nacional-

ni park Risnjak.



42

. Sumsko gospodarstvo Delnice dopreraat ce na mehanizi-
rano stovariste u-Lucicaraa 87,2^ sirovine (109,880 m^), dok
6e ostali dobavljaci dopremati .12,5^ sirovine (16.120 in^).
Godisnji kapacitet centralnog mehaniziranog stovarista je
126.000 trupaca. Iz sums ce se na stovariste dovazati

jelpva oblovina u duzinama 3»0 — 12,0 m. Iz -godisnje kolicx—
ne od 126.000 dugih trupaca ocekuje se slijedeca kolicina

sortimenata:

- pilanski trupci 100.000

■  - nekvalitetni dio pilanskih ■ ^ ^
trupaca 1.000

Perci 15.000

- tanka oblovina 10.000

Sirovina za pilanu imat ce slijedece karakteristike:

- za liniju jarmaca: duzina 3 - 6 m, srednja duzina

5 m, prorajer 20-46 cm, srednji promjer 34 cm-, prosjecni vo-
lumen trupca 0,429 m^. '

- za liniju tracnih pila: duzina 3 - 8 m, srednga du
zina 4 m, promjer 46 cm i vise, srednji promjer 58 era, pro-
sjecni volumen trupca 1,05

Po udjelu klasa kvalitete oko 70^ trupaca je III kla-
■ se, oko 20^ II klase i oko 10^ Je I klase. Sto se tice gre—
saka.na oblovini, najcesce su: srasle i* nesrasle kvrge, ras-
pucalo i trulo srce, usukanost zice, rausicavosti pkruzlji—
vest.

. Pugogodisnjim pracenjera sirovine ustanovljeno je da
se kvaliteta trupaca vec duze vrijeme ne mijenja znatnije.
Novom koncepcijora rada na mehaniziranom stovaristu ocekuje
se u RO ''DELNICE" veci udjel kvalitetnije pilanske oblovina,
Oer ce se prikrajanje za drvenjacu i pilanu vrsxti u Lucica

raa. Do sada se prikrajanje i sortiranje vrsilo u sumi,.pa
je oedan dio kvalitetnih trupaca zavrsavao.u drverioaci, a
jedan dio kvalitetnih trupaca prodavao se -van granica goran-
skog podrucja. Za ocekivati je da ce svi kvali-tetni trupci
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s podrucja koje gravitira pilani Lucice ipalc biti ispiljeni

u Lucicama. Isloistvom je utvrdeno da samo bocne zone trupaca

daju piljenu gradu kvalitete koja odgovara za.dalju vlastitu

preradu; Zato se u te zone trupaca rasporeduju one debljine

piljenica koje se upotrebljavaju u proizvodnji gradevne sto-

larije. Iz.ostalog dijela trupca dobiva se niskokvalitetna

grada, od koje se doradora moze veliki dio upotrijebiti za

proizvodnju lijeploenih elemenata u gradevnoj stolariji.

5. PILMSKI PEOIZVODI .

Perspektivnim planom razvoja predvideno je da primami

kompleks "Lucice" preradi svu raspolbzivu sirovinu u.polupro-

izvode za finalne pogone drvne industrioe "LELNICE".

Osnova kompleksa jest prerada 100.000 jelovih/smre-

kovih trupaca i take dobijenih okp 65*000 piljene grade.

U proteklom razdoblju .polovina grade se trosila za reproduk-

ciju, oko 6-000 grade se izvozilo na inozemno trziste u

debljinama 25,.57 i 4-7 mm u III klasi, a ostatak se prodavao

na doraacera trzistu kao letve i grede- U narednom-periodu umje-

sto izvoza grade izvozit ce se lijepljeni element!.

S obzirom da se u-proizvodnji gradevne stolarije upo-

trebljavaju lijepljeni element!, od pilane se traz! da p!l!

debljine 18, 24, 58 ! 48 mm, a sve vece debljine nastaju 1!-
jepljenjem ov!h debljina. Za proizvodnju lijepljenih. elemena
ta koj! se upotrebljavaju u proizvodnj! gradevne stolarije

potrebna je piljena grada O-III klase osusena na 10 - -2%.

Buduc! da se proizvode lijepljen! element! !.za izvoz, kod
kojih se traz! veca kvaliteta nego kod lijepljenih elemenata
za vlastitu proizvodnju gradevne stolarije, ukratko ce bit!

prikazana kvaliteta grade za te elements.

Vanjske lamele se. izraduju iz.piljene grade I klase

blistaca ! polublistaca ujednacene. boje ! osusene na vlaz-

nost 10 — 2^. Razlika vlaznost! izmedu dvije susjedne lamele
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ne sraije biti veca od.2^. Dozvoljava se po jedna srasla kvr^
zica promjera 5 mm na tekuci metar-i. jedna. smolenica 20x2x2
mm na tekuci metar. Na srednjo j. lameli dozvoljava se jedna sra

sla kvrga promoera.25 mm na tekuci metar,' ali u srednjoj tre-
cini sirine lamele, jedna smolenica 20x3x2 mm na tekuci metar

i tri zupcasta spoja na tekuci metar." Nisu dozvoljene raspu—
kline, trulez, diskoloracija, ni musicavost. ■

Iz navedenog je vidljivo da ce linija tracnih pila
dati najbolje rezultate bas u pripremi grade za izradu lijep-
Ijenih elemenata.

4. NA5iN PILJMJA THiPAGA .

Pilanski trupci za preradu na liniji jarmaca bit ce
po pravilu tanki, to znaci promjera 20 do 46 cm. Takvih tru-

paca bit ce oko 49.600 m^ godisnje i oni ce se piliti nam^en-
ski.

Predvida se da ce na.linigi ̂ armaca dio trupaca biti
raspiljen u cijelo u debljini 24 mm. Naime, za proizvodnju
lijepljenih elemenata potrebna je velika kolicina piljene
grade u ovoj debljini, a ujedno bi se dobilo veliko kvanti-

tativno iskoriscenje. Pilanski trupci za preradu na liniji
tracnih pila bit ce po pravilu deblji od promoera-46 cm.
Takve sirovine bit ce oko 30*400 godisnje i ona ce se pi
liti namo'enski za proizvodnju gradevne" stolarije. Predvida
se da bi se na liniji tracnih pila trupci pilili sto vise
radijalnim rezom u unaprijed odredene debljine 18, 24, 38
i 48 mm, radi kasnije sto racionalnije prerade.u. elemente
za gradevnu stolariju.

Posebno je znacajno napomenuti, da je- sistem trac-
nih pila, pri preradi trupaca, narocito povoljan za izradu
grade za gradevnu stolariju. Tim.naclnom moguce.^'e treti- '
ranje. pojedinih trupaca .kao.. i pojedinih -piljenica.. u trupcu,
To omogucuje veci stupanj kvantitativnog i kvalitativnog
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iskoriscenja, odnosno povecanje vrijednosnog iskoriscen^a

trupca. ' • ••. ;

Imajuci u vidu da- se za proizvodnju- lijepljenih; eie-
menata za izvoz traze piljenice.radijalnog ̂ eza (blistace i

polublistac.e) i da su za vlastitu proizvodnju one takoder

povpljnije, lini'ja tracnih pila u potpunosti 6e zadovoljiti

ove potrebe raspiljivanja trupaca i ujedno ce se postici. .

.vrlo veliko vrijednosno iskoriscenje (slika 1).

5. SASTAVLJANJE RASPOREM PILA

Vec je ranije napomenutb da ce linija jarmaca uglav-

nom piliti u cij.elo, all zbog-potreba fihalniL pogona raorat

ce primjenjivati i ostale nacine raspiljivanja trupaca* Od-

luka kojim- ee' se nacinom trupci raspiljivati'^zaviai o tb-

me kakyo -je stance na skladistu piljene • grade,/kod©'niora-pc-

dmiriti tjednu dinamiku potreba stblarija za piljenom,-^a-
dom, a ne o-tome'koji nam rasppred..;pila .daje. nadyece iskori— •

scenje- 'Iz "trupaca sredndeg promdera 20-32 cm^ za koje d®

iskustvom utvrdeno da ne' dadu pildenu gradu koda po kvaliteti

odgovara za izradu gradevne stolaride (veliko ucesce velikih

sraslih kvrga), nastodi se rasporedom pila dobiti cto vece

vridednosno iskoriscende trupaca (pildende greda i ..grade-derf

bldina kode"odgovaradu za izradu lidepld^^^iii elemenata)..-Kod

trupaca iznad 35 cm promjera raspored pila za, prvu d^^niQ-cu,.

uz prizmu koda d©-niska (visirie 0,61 do 0,69^-promdera na>

tandem kraju nadtandeg trupca u. podedinod debldinskod grupi),

sadrzi raspored za.debldine pildenica od kodih se izradudu

masivni elementi za gradevnu, stolari'du. Ostali dio tmpca,

kod rasporeda na prvod dai'niaci, nastodi ;se iskoristiti tako,"

da se dobide nadvece kvantitativno iskoriscende/Kod sastav-
Idanda rasporeda za dinigu da^ni^cu-u centralnu. zonu prizme u
raspored se stavlda.3 - S pildenica .24...inm.-debldine. -Naime,

iskustvom de utvrdeno da d© centralna..zona prizme,' kod trupa

ca debldih od 35 cm promdera, raspucana.
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Krajnja bocna zona prizme raspiljuje se po pi^incipu
najveceg kvantitativnog iskoriscenja.

Primjenjuje se-vise rasporeda..pila za. jednu debljin-
sku grupu. U slijedecoj tabeli navedeni su samo rasporedi za
nekoliko debljinskih grupa:

Pebljinski razred raspored^za raspored za
prvu jarmacu ' drugu jarraacu

29-31 1A63; V24 3A9; 4/24
52 - 3^ 1A83; 3/24 2/24; 2/39'; 4/24
55 - 37 , 1/225; V24 2/24; 2/39; V24

~ 57 1A85; 1/39; 3/24 3/24; 2/39; V24
1/2^5; V24 3/24; 2/39; V24

~ '^5 1/255; 1/39; V24 3/24; 1/49; 1/39; 4/24
1/285; 1/39; V24 3/24; 1/49; 1/39; 4/24

6. PfiOIZVOIWJA LIJEPLJENIH ELEMMATA

Niskokvalitetni jelovi/smrekovi•trupci promjera 20-
32 cm i trupci velikih promjera s tnilim srcem, zakrivlo'eni,
okruzljivx i raapucali, raspiljuGu se po principu maksimalhog
kvantitativnog iskoriscenja, a grada dobivena iz ovih trupaoa
upotrebljava se za proizvodnju lijepljenih elemenata.

U HO "DELNICE" DI dugi niz godina prisutno je duzin-
sko lijepljenje a'elovih elemenata za proizvodnju eiem'enata
potrebnxh duzina. Oni se'slijepljuju od ostataka kod krojenja
fxksnih duzinskih-mjera, te duzinsko sastavljande Aemenata
nakon odstranjivanja gresaka u drvu.

Unatrag dvije godine postavljena je■tehnologija za
sxrxnsko i blok lijeplGenje. Sininsko lijepljenje lamela
omogucava upotrebu'manje kvalitetne grade,, koja ostaje pri-
Ixkom sortiranja grade za stolarije i za ostalu preradu.

Blok lljepljenje predstavlja-.lijepljenje. konaonog
predprofila elemenata po debljini. Profil moze biti sastav-
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Ijen u slucaju lijepljenaa od-dvij'e ili vis!e debljina. Kao

srednji sloj upotrebljava se'puno ili sirin.ski lijepljeno

drvo, a kao vanjski sloj puno' ili. duzinski lijepljeno drvo-

Moguce kombinacije zavise pd zahtjeva kod pojedinog finalnog

proizvoda.

Tehnologija duzinskog, sirinskog i blok lijepljenoa

ima za cilj povecanje iskorisciveuija niskokvalitetne sirovi-

ne, te u odredenim sluoajevima i'povecanje stabilnosti goto-

vog proizvoda. Ako. se racuna da se bez te tehnologije moze

upotrijebiti samo oko"4D^ piljene grade, koja se dobije na

pilani za proizvodnju gradevne stolarije, pnda se primjenom

takve tehnologije upotrebljivost piljene:grade poyecaya na

75 - 95^- ' - 5

Na slici 2 prikazan je nacin izrade lijeplj'eniii ele-

menata.

.  7-- ZNACMJE KVANTETATIVNOG I VRUEIfNOSNOG - ■ ,

:  ■ ■ ■ I^0RIS6eNJA THJPACA U PILANSKOJ PRERAd/' / i

Pazliciti liacini raspiljivanja jelovine daju u nasim

prilikaraa oko 60 - 70^ kvantitativnog iskorisce'nja"trupca.
Panas, kada je cijena piljene grade sveveca (najznacajnija
-je u strukturi cijene koitanja proizvoda gradevne stolarije),

borba za svaki postotak njenog iskoriscenja postaje sve svr-

sishodnija; Takoder se moze ocekivati sve veca kblicina ni-

skokyalitetnih trupaca i niskokvalitetne piljene grade. Pri-

mjenom'tehnologije duzinskog, "sirinskog i blok lijepljenja
ona se moze ugraditi u gotovim proizvodima gradevne stolari-

je. Kakvi ekonomski efekti se mogu postic.i povecanjem kvan

titativnog iskoriscenja kpd prerade trupaca cetinjaca, moze

se zakljuciti iz slijedecih pokazatelja.

Proizvodnja pilanskih trupaca cetinjaca krece se u

Jugoslaviji oko 3)611.000 m^ godisnje. Ako uzmemo u obzir
prosjecnu cijenu piljene grade na nasem trzistu^ oko 10.000

dinara, tada mozemo lako izracunati da svaki' postotak



X

Sisti ̂ lemenat

(obloga)

duzinskL i sirinski

spoken elemenat

(sredn^a)

dprofilpiB

uzduzno spoden

elemenat

&)loga ill sredndica)

SLIKJL 2

SHEMA SASTAVLJAJSrJA EREDPROPILA



51

povecanja islcoriscenja trupaca, koji se preraduju u piljenu

gradu, vrijedi za jugoslavensku pilansku proizvodnju oko

361,100.000 dinara.

Racunajuci sa 100.000 n? jelovih/smrekovih trupaca
koji se godisnje propile na pilanama EO "DEDNICE", dolazimo

do podatka da svaki postotak povecanja iskoriscenja donosi

radnoj organizaciji novih 10,000.000 dinara.
1

Jasno je da Je ta racunica gruba i da jqj nedostaju

JOS neki ekonomski faktori koji utjecu na vrijednost piljene

grade. No smatramo da je. i takva dovoljno ilustrativna da

ukaze na znacenje i potrebu istrazivanja koja imaju za cilj

iznaci mogucnosti'povecanja postotka iskoriscenja sirovine.
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Eazni aspekti boljeg
iskoriscenja sirovine

OSNOVE PHTMAMOG PILJENJA (PASPOPED PILA)
I isk;or:s6enje

Dr Momir Nikolic

Sumarski fakultet Beograd

1. U 7 0 D

Prerada drveta piljenjem uslovljena je p2>avilnim ko-:
riscenjem sirovine po kvantxtetu, kvalitetu i vrednosti, sto
se odrazava na firiansijsko isko.riscenje. Ovo je postravka ko—

ja je oduvek bila vazna u ovoj preradi. U savremenoj preradi

drveta na pilanama taj znacaj je jos izrazeniji, 'zbog opsteg
opadanga dimenzionih, oblikovnih i kvalitativnih karakteristi—

ka sirovine u odnosu na klasicnu sirovinu.

2. 0 iskohtsCmjtj

U uvodu smo pomenuli cetiri uticaja na iskoriscenje
■pri piljenju trupaca. I^ilozicemo ukratko njihove odnose^

Wasa glavna teznja pri preradi. trupaca u piljenu gra-
du je da ostvarimo maksimalno moguce finansijsko isko'riscenje.
Pravi odnos za racunanje finansijskog iskoriscenja glasi: P'=
I*K'E; gde je: I=R/T - koeficijent kvantitativnog koriscenja
(R-kolicina grade iz date kolicine trupaca - T);K+K./K; -
koeficijent kvalitativnog i vrednosnog koriscenja (K^—varijan—
tni vrednosni koeficijent i - standardni vrednosni koefi—
cijent); E=Cg^/C^ - koeiicijent finansijskog efekta (C -
prosecna cena ispiljene grade i - prosecna cena t2?upaca iz
kooih oe grada izradena). Ocigledno je da Je "E" vrhunski
pokazatelj dobrote poslovanja pilane.

3. VAZNOST KVAWa?ITAan;VNOG ISK0RIS6EWJA ZA
OSNOVE PRIMAENOG PILJMJA

Pravi odnos za racunanje finansijskog iskoriscenja,
ako se analizira, pokazu^e da sva tri uticajna faktora (koe-
ficijenta) preko svog povecanja u r^alizaciji piljenja na pila-
ni imaju veliki znacaj.To realizovanje finansij.iskoriscenja
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vezano je za kompletan sistem piljenja pocevsi sa sirovinonii

njenim fcvalitetom i cenama, pa do gradje i manipulisanja ce-

nama pri njenod prodaji.

Mi znamo da su nam za kvalitetniju i skuplju gra-

dju potrebni fcvalitetniji trupci i da nam dimenziona struk-

tiura grad^Je zavisi od precnika i duzine trupaca. Takodje zna

mo da su sve ocena o trupcima donate na bazi njihovih cela 1

ostailog spoldnjeg izgleda. Medjutim, to nije dovoljna infor-

macija za detaljno preduzimanje primamog piljenja osnovanog
na sagledavanju svih faktora finansijskog iskoriscen^ja. Zbog

toga teziste finansd^skog koriscenja pada preko formiranja

kvalitatlvnih struttura gradje na osnivanje sefcundarnog pi-

Ijenda.

U specijalnim slucaj'evima kada individualno pilimo

visoko kvalitetne trupce u primamom piljenju nioz«no nesto da
uSinimo na planu kvalitetnih strufctura gradje, ali ni tu ni-
smo sasvim slobodni od uticaja sekundamog piljenja na fcvali-

tet gradje.

Iz prethodnog izlaganja proizilazi, da se mi u pri-
marao piljenje, kod glavne kolicine trupaca, upustamo - moze
se reci — "na slepo", Sto se tice kvalitativnog i uopste fi-
nan^jskog iakoriscenja# Ocigledno nam ostaje u tom momentu da

na sto bolje finansdjsko koriscenje tih trupaca uticemo preko
kvantitativnog iskoriscen^Ja* Zbog ov& okoinosti osnove primary
nog piljenja (rsBSpored pila) moraju se konstruiaati prvenstve-
no prema fcvantitativnom iskoriscenju trupaca, iz cega i proi-
ziiazi vaznoffit tog koriscenja u pilanskoj preradi drveta.

OSNOVE PRIMAfiNOG PILJENJA MAKSIMALNOG KVANTITAIIYNOG

iskoei§6enja

Ovo izlaganje pretpostavlja da citalac zna osnove

pilQenja osnovnih nacina piljenja — piljenje skroz, prizmira—
njem i kruzno individualno piljenje. PoSto s© kod kmizno-in-

dividualnog piljcnja osnove pil^enja uglavnom formiraju slo-
bodno prema kvalitetu trupca i piljenih sortimenata, teziste
na§ih izlaganja 6e biti na pil^jenju skroz i prizmiran^emo
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Daalje se pietpostavloa, da citalac zna kako se osno-

ve pil^jenja pisu, zatim kako se dele po konstrukciji i, kako
se konstruisu (prid na Utezan^je; sirina propiljaka ltd,), ka
ko se racuna^ju dimenzije sortimenata u datoj osnovi piljenja,
kao i da ae osnove piljenj'a formiradu u povrsini poprecnog
presQka trupaca. na tano'em kraju u okviru' dela te povrsine koju
nazlvamo osnovnom zonom osnoire piljenja i da os^ai^ak povrsine
poprecnog preseka izvan osnovne zone nazivamo dopunskom zonom,
a mesto sorfcimenta u osnovi piljenja nazivamo lezistem,

Hazliku^emo osnovnu zonu maksimalnog kvantitativnog
iskoriscenja koju obelezavamo sa i nominalnu osnovnu zonu
koja zaviai od minimalne sirine pive daske na lioku zone. koJu
ob^ezavamo i racunamo iz odnosa A- =s\I d^ - (h . + -nl2

n  * ^ min *

Osnovna namena pilanake prerade uopste g'e izrada ba-
ziranih sortimenata dvostrano, trostrano ili cetvorostrano.
Konvencija (standard) je da se ti sortimenti izradjuju u odre-
dg'enim deblj'inama koje se daju pri primarnom piljenju. Ui se-
kundamom pil^jenju te debljine koriste se u kombinatorici pro-
pisanih sirina (letve, gredice, grade). Same, listovi, dasfce,
planke i prizme, delimicno slobodno formira^ju sirine u primar^
nom piljeno'u, posto su to osnovni oblici primamo ispiljenih
sortimenata, No i to slobodno formiranje sirina pocin^'e od ne-
fce minimalne propisane sirine koja za cetinare izn'osi 8 cm (sa
pridom 8,4- cm)',za liscare 12 cm (sa pridom 12,6 cm) kod deblji-
na dasaka od 18 do 25 mm, kod veoih debljina dasaka i planki
propisu^je se i veca sirina, sto njihovo leziste pri pilo'enju
dovodi blize sredini trupca,

Sve ovo receno je na ovom mestu da bi se shvatila ci-
ndenica da ove konv.encije, tj, standardizacija dimenzija i ob-
lika piljenih sortimenata predstavlja glavni ogranicavaouci fak-
tor pri konstruisanju osnova primamog pilo'enja, sto ima kapi-
talan utica^j na iskorisceno'e uopste,

Imaouci ovad utioad u vidu pristupilo se istrazivandu
nacina kako sortimente treba sloziti u trupcu po ndihovim dimen-
^idama pa da se dobide maksimalno kvantitativno iskoriscende,
Olako de fbrmirana teorida maksimalizacide pildenda pravougaonih
sortimenata pri izradi nedednakih debldina i detoakih debldina
tib sortimenata.
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Teorija kao osnovni uslov pretpostavlja da su trupci

kruznog preseka, pravi i konusni (uzeto iz dendrometrije).
Istrazivanje nastupanja maksimuma iskoriscenja u os-

novama piljenja u oba sluca;ja vrsi se pomocu matematickxh mode-

la. Ti modeli se svode (Knezevic - 1) u svim slucajevima na to,

da se pomocu jednafiine kruga i jednacine ko;)a predstavlja povr^

sinu u fcrug upisanih pravougaonika (dasaka), obe izrazene pomo
cu istih zavisno i nezavisno promenljivih (poluprecnik i deb-

IJine pravougaonika u delovima od poluprecnika), formira funk-

cija, pomocu koo'e se ispituje kada nastupa maksimum povrsine

pravougaonika upisanih u krug uz uslov vari^jacije njihovih de-

bljina i sirina. Ako se ovaj racun izvede na tano'em kraju truj)-

ca, onda ;je ocigledno da ce osnove pilg'enja vaziti za sve pre-

seke uzduz trupca, jasno, u osnovnoj zoni maksimalnog fcvantita-

tivnog iskoriscenja, koja takodoe proizilazi iz matematickih

modela, sabiranjem debljina pravougaonika (dasaka) - obelezava-
mo je sa A^. Sluzeci se ovim nacinom racunanja (Knezevic) sra"
cunati su koefici^Jenti debljina dasaka i sirina osnovnih zona

u odnosu na precnik ili poluprecnik, pomocu kojih se uvek mogu

sraSunati realne velicine za dati trupac. Pri tome se koriste

za racun o'ednostavne jednacine - za debljinu a » kr; a za os-

novnu zonu kvantitativnog iskoriscenda A^ = K^d.

Teorijska varijacioa koeficijenata za proracunava-
nje vel3.6ina osnovne zone i debljina dasaka za osnove pilje—
n;ja pravog maksimalnog kvantitativnog iskoriscenja, data
u tabeli 1.

Teorijska varijacija koeficigenata za proracunava—
n^e velicine osnovne zone i debljina dasaka maksimalnog kvan
titativnog iskoriscenja za osnove piljen^ja dasaka jednakih de-
bX^ina data Je u tabeli 2. Iz tabela 1 i 2 mogu se izvesti i
grafici.

Svi navedeni koeficijenti u tabelama odnose se na
fcpug bilo koga precnika. Postavlja se pitanje: koji 3e taj
precnik na koji bi trebalo primeniti sistem koeficijenata za
odredjeni broj standardnih dasaka? Odgovcr na ovo pitanje
(Nikolic - 2) daje optimalizacina izbora osnova nlln'en.ia mak-
simalnop; kvantitativnoR iskoriscen.ja. Optimalizaci.in nasfa.pn
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sa odgoTrarajucim piridom za debX^e- daske jednakih debljina. (kla—
darke). Eazlika ordinata. izmedau ovib kxivib i krive za b^^^^ «
= 8,^ cm pokazuje zonu u kojoa cemo imati daske pune duzine
1;iMipaca koae aece uci u fcXadaxkUj aXx koje *fcEeba izEadd.'bi radx
povecanog iskoEiscenaa isi:o kao i dopunsku zoau* Mora se vodi—
ti racuna da su na grafiku prikazane samo osnoime zone pravog;

maksimaXnog. isko2d.scenoa, znaci, za neo'ednake debljine soEtime-

nata, i ako se on zeXi iskonistiti za daske ̂ ednakib debljina,
onda treba ucastati boxizontale za osnoyne zone tih dasaka, vi-

di tabelu 2. Krive vaze u. oba sXucaoa.

Ocigledno 3*e, da se gnaflk na si'; 1 moze koxistiti

ne aamo za planiEan^e piljenja u uzem smisXu, yec i za sortira-

n^e trupaca na stoyaEistu tirupaca.

Eacunano'e debljina dasaka (sortimenata) pri tome vr-

si se tako (Knezevic - 1) da prosecan odnos deblje prema tanjoj

dasci u svim slucajevima teorioskog proracunavanja iznosi 1:0,75

(statisticki se to moze dokazati iz koeficioenata - tabela !)•
QIaj odnos debljina yazi priblizno i n standardu. Prema tome, kod

proracunavanja osnove piljenja za neki opseg precnika prvo se

proraouna nominalna osnovna zona, zatim u nju slazemo daske od

bokova ka centru trupca onako fcako slede^ ned velicina po debl^ji-

nama u standandu pocevsi sa naotanjom (18 mm; sa pridom 19 mm).
Ako- zbir- svih debljina + prid na utezanje + propiloci

ne ispadne iz nominalne osnovne zone, a nalazi se u prosecnoj

osnovnoo zoni maksimalnog kvantitativnog iskoriscenja A^=0,9 d
(opseg od 5 ■" 10 dasaka, si. 1), onda se ta osnova pilo'en^ja mo
ze smatnati optimaliziranom po debi^inama dasaka. lUakya-osnova
piljen^ja vazi za jedan "njen pEecnik", ali vazi i za sve prec-
nike vece od tog precnika, sve do onog precnika u ci^u osnovu
piljenda se moze ugraditi sledeca deblda daska po' standardu.
Na tad nacin se formiradu opsezi precnika u kodima d®^i^a osno
va pildenda vazi (si. 1). Jasno, sve to moze da ima svodu va-
ridacidu, narocito srednda daska u osnovi pildenda, sto zavi-
si od plana i programa pildenda.

H dopunsku zonu radi ndenog iskoriscenda obicno se

stavlda de<iiia daska od 18 mm kod dele-sm3?Ge ili 20 mm kod bo
ra, hrasta i bukve. Moguce d® proracunati i debldinu daske ko-
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da dade maksimalno fcwaniJitativno iskoriscend© (Knezevic - 1).
Da li 6© tafcira daska bit! ispildena (Nikolic - 2) zavisi od
toga kodi pEecnik opsega precnika (si. l) aa datu osnovu pi-
Idenda pilimo. Ako u opsegu pildenda vaEXEamo mslnu prizme
ill debldinu erednd® daske (gataac kodl moz© da Eazmice sno—
POT© bocnih pila), po svod priliei xz: dopunska zone ia normal-
nih standardnih trupaca (pad precnika do 0,8 cm/m*) nece biti
ispildena. nikakva daska.

Kod prizmiranda prafcticno se u prizmu obuh^ti ne-
koliko sortimenata u aredini osnove pildenda u zavisnosfci od
visine prizme, a o^ali delovi na bokovima trupca i prizme
pile 3© kao kod pildenda ucelo. Ispitivandem (Nikolic - 3) u-
atanovld^o d© da graifikon na sl'i 1 va5i i u ovom slucadu.

Ako sa preraddud© 'mnstandardna sirovina kruznog
preseka (Nikolic - grafikon na si. 1 vazi, meddutim, ako
se izraddudu zadate nestandardne debldina izvan odnosa Is0,75
osnbue pildenda ae moradu individualno konstruisati (Nikolic « 4)

5o E&Sa?UHANJE- §IEINA

Kako d© napred receno s:\re osnove pildenja kod© s©
konstruisu na osnovu do sada iznetih teorida su simulirane,
Eacunate su na poprecni presek krug na prav konusan trupac -
- idealaa trupac. Medjutim, u realnosti oblik poprecnog prese
ka trupca i oblik trupca u prostoru znamo same se priblizno
mogu smatrati geometriSski sliSni idealnom trupcu. Zbog toga
kad realizuaejiio simuliranu osnovu piljenaa ne dobidemo plani-
rane sortimente po sirini. Ova pojava naziva se rasturande
sirina. Haaveoi uticad na podavu rasturanja sirina ima nepra-
valan poprecni presek i zakrivldenost trupca. Podava se i^o-
Idava u primamom i sekundamoni pildendu.

6. PEOCEHOII. miffilfflAaJIMCG. KOHlseENJA. U PItJEIfOJ GHADJI

Eaoretski posmatrano na idealnom i realnom trupcu
fcvantitativno iskoriscende zavisi od precnika, duzine i pada
precnika. Za mande preSnike i mande duzine pri malom padu preS-
nxka, ̂^o se dosledno konstruise osnova pildenda maksimalnog
xakoriscenda na idealnom obliku moze da se postigne iskorisoe-
nae do 70^5 za vece precnike i krace trupca i preko 80^, pove-
oana duzina to uz isti pad precnika umandude iskoriscende.
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Realizoyanje iskoriscen'ja piljenja, zbog,^rste drve-

ta, rasturan^ja sirina i gresaka na sirovini, ge znacagno ma

nge od teoretskog. Ono zavisi od niza faktora kogi za sebe

predstavlgagu posebnu studigu, koga prevazilazi obim ovog

rada. Osnovno sto treba imati u vidu to g*e da su realni pro-

centi iskoriscenga rezultat realnog primamog i selnindamog

pilgenga. Kod idealnih simulirang'a pilgehga sortimenti se

same kragce, a za k-racenge dolaze' sortimenti iz dopunske zo

ne, sto se u realnosti ne moze dogoditi ni slucagno.

7. ZAKLJUfiAK

Imaguci u vidu sve sto smo do sada rekli, mozemo za-

klg'uciti: ' - ,

1. Osnovama primamog-pilgenga moze se prvenstveno

uticati na kvantitativno iskoriscenge, retko na kvalitativno

i vrednosno. Uticag na finansigsko iskorisdeng'e ostvaruje

se zbog toga samo preko kvantitativriog iskoriscenga-

2. Teznga ka maksimalizacigi kvantitativnpg.iskori-

sceng'a pri konslmisang'u osnova primeimog pilgenga, ogranice-

na g'e potrebama izrade sortimenata standardizovanog oblika

i dimenziga. Imaguci ovo u vidu govorimo o optimalizacigi

primamog pilgeng'a.

3* Optimalizaciga kod osnova primamog pilgenga re-

sava pitang'e opsega precnika trupaca kogi odgovaragu za iz-

radu odredenog broga standardnib sortimenata odredenih deb-

Igina i zadate minimalne ^irine.

4, Osnova prim'amog pilgenga maksimalnog iskorisce

nga negednakih deblgina konstruise se od boka ka sredini

trupca redangem dasaka po deblginama, pocevsi s nagtangom

daskom po standardu pa sledecim debljim po red,u velicina u

standardu, a prema odgovarag'ucem opsegu precnika. Kod ged-

nakih deblgina dasaka, -sracunava se brog* dasaka kogi se mo

ze smestiti u odgovarag'uci opseg prednika.
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5- Razlika u procentu iskoriscenja idealnih (simuli-
ranih) osnova piljenja maksimalnog iskorisceriGa i tih istih
u realizaciji pri primamom piljenju znacajno- je velika zbog
pojave rasturanja sirina.
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Prerada tanfeih trupaca

TEHNOLOGIJA I a?EHNIKA PEERADE TAEKIH TRUPACA U SREDNJOJ ETOOPI
(Technologia a technika porezu tenkej gulatiny v strednej
i^rdTpe) .

Prof.ing.Jozef Palovic, Dr Sc.

vSLD Zvolen, 6SSR

1.0 tJVOD

Medzi aktuAlne otAzky lesn^ho hospoddrstva a drevArskeho

priemyslu patri efektivnost vyuzitia tenkej gulatiny. Pod
tenkym drevom sa rozumie .gulatina bez dlzkov6ho obmedzenia,
s priemerom o 12-24 cm. Jeho hlavni odberatelia six celulozo-
papierenskj- priemysel, priemysel drevotrieskovych a drevb-
viaknit:ych dosAk, ako.aj piliarsky priemysel na vyrobu hranol-
kov, dvojdielnych hranolov a prizmovanb rezivo. Uvedenx hlav
ni odberatelia v suvislosti s konkurenciou musia platif

V subasnosti vySsie ceny, a tfm sa reguluje jeho odbyt.

K;^m V kapitalistickej ekonomike uvedenA konkurencia

a pdsobenie zAkona hodnoty su regulAtormi pri rieseni tohoto
problAmu, zatial v socialistickej ekonomike, kde sa hIadA
optimAlne vyuzitie a tomu zodpovednA distribucia medzi uvede-

nA spracovatelskA odvetvia, je problAm otvorenjr v torn smere,

ze treba analyzovatf cenu, energetick;^ potenciAl, nArocnost? na

energiu pri spracovani na polotovary alebo hotovA vjrobky.

V praxi je uVedenA anal^za efektivnosti vj^i*bby reziva z ten

kej gulatiny; RieSeniet zasahuje ako do lesnAho hospodArstva,

tak aj do piliarskeho priemyslu.

2.0 VYROBA TENKEJ GUtATINY V LESE

Pod tenkou gulatinou rozumieme kmene pd 10 cm na tenSom

konci, do 25 cm na hrubsom konci, ktorA lesnA hpspodArstvo

vyrAba v hlavn^ch pestebn;^ch t*azbach.
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VSetci odberatelia odoberaju smrek, jedlu, borovicu
V cel:^ch dlzkach, prlpadne vo forme v:^rezov alebo rovnan6ho
dreva.'

Piliarska gulatina musi byt' zdrava, bez trhlln a odve-
tvenA. Vyformcvanie musl byt' aspen pri tzv. priamom reze
rovn6, mdlo spadovit6 a male by d^vat? minira^lne 4 m dlh6 vfre-
zy, Dodavka sa realizuje v dlzkach cel:^ch od 10 m here, mera-
n6 V cel:ych alebo ppl metroch, Vyrezy od 4 m sti prlpustnd.
Triedi sa podia hrubkov^ch tried triedenia strednej hriibky,
Pritom sa rozdeluje hrubkova trieda lb na Ib^^ /15-16 cm/ a
Ibg /17-19 cm/, IC2/2O-25 cm/, Najmensi priemer na tensbm
konci je u smrekoveho dreva stanoven^ na 10 cm pri v^rezoch
od 4-5 m dlzky na 11 cm, a u borovice na 12 cm,

Tenkd gulatina sa t'azi po celj^ rok jednak z hlavnej tai-
by a jednak z v^chovnej, U2 roky nepatri k ziskovjhn sortiraen-
torn lesn6ho hospod^rstva. V zahrani6i hlavnl odberatella ten-
kej gulatiny, priemysel na v^robu celulozy, papiera a DTD,
neboli ochotni bu3 viac zaplatit alebo Ha z^klade medzindrod-
nej konkurenfinej situdcie neboli vstave zaplatir vySdie ceny.

2,1 D u p 1 i c i t n e a konkurenSnd
z^ujmy spracovateIsk:^ch odvetvi

Doterajdie - 6iasto6ne teoretickd - tivahy a kondtatovanie
o objeme a vyuziti tenkej gulatiny v piliarskom priemysle vyia_
duju doplnujucu informdciu. Piliarske zdvody na tenkii gulatinu
nie sd jedin^ zdujemcdm o drevo tejto kvality a rozmerov.
Produkcia jestvujdcich zdvodov vedie k tomu, 2e doterajSi
odberatelia tenkej gulatiny si konkuruju hov;^i. kapacitami,
Najviac sa to' tjka celulOzovdho priemyslu, pretoze poziadavky
na takdto drevo zodpovedajd poziadavkam na piliarsku tenku
gulatinu, U drevin smrek r jedia mozno predpokladat' krytie
poziadaviek na drevo na vjrobu papiera, hrdbkovd triedy la,lb
s porezovym drevom v rozsahu asi 35-45%. V sflfiasnosti u nds
zahrnujd aj hrubkovd skupinu Ic,
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Nakonxec v priemere asi 25% — 45% tenkSlio dreva sa spraco

v^va na triesky pre'vyrobu drevotrxeskov^ch a drevovlaknitj^ch
dos^k. Okrem t:^chto konkurencnych odvetvx medzi p.iliarskymi
zdvodmi na tekku guX^tinu a prxerayslom na v;?robu celulozy.a
aglomerovanych materialov, sa nachadza C—kvalita a such6
drevo oboch bdvetvi, ktore nezodpovedajii kvalitatlvnym' pozia-
davkdm na vyrobu celulozy a reziva. Napriek t;ymto hladiskam

sa nesmie prehliadnuf, " ze nov^i technologiami porezu tenkej

gulatiny narasta lesnbrau hospoddrs'tvu veiki konkurencia prx
zasobovanx jednotliv^-ch odvetvx surovxnou-

2,2 Centralxzovanie - vyroby

sortiraentov

Centralizovana sortimentdcia tenkej gulatiny je.akopod-

mienka pre jej racxonalne vyuzitie, Preto je nutnd koncentro-

vat? doddvky do jednotlxvj'ch centralnych manipulacnych skladov,,

TakJ'to integracnj' model vyzera nasledovne: /obr. c,l/.

VJ'Voj tchoto modelu m6ze prechadzat' troraa fazamx:

zakladn^ klasxck^ model I, kde od roznych majitelov z roznych
porastoy su priamo zasobovani rbzni spotrebitella yobr.c#2/,
prechddza cxastocne xntegracxou na model II.

Centrainy lesn;^ sklad, ktor;^ prebera na seba koncentracxu

dlhej gulatiny vyrdba .sortimenty a doddva ich pre jednotlivd

vjrobnd odbory. Preberd obchodnu Sinnost* medzi lesn^ra hospo-

ddrstvom a roznymi odberatelmi. Model III sklad na drevospra-

cujdcom zdvodeje najracionalnejsx typ; pretoze umoznuje uspo-.

ru investlcix zivej prdce a ptimalizdciu vj^roby sortimentov..
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Prlklad 1

Kapacita: cca 5000 m'^/rok, 2-6 m dlhd gulatina, tenk^
koniec 10-15 cm, porez na hranoly.

Vhodn^ technologickd zariadenia: prv^ raz - okruSnd pila|

druti:^ rez event# dvojitd okru£n^ plla /obr#3/

Legenda k obr^zku 3

1 - kuSelovj^ dopravnlk vjrrezov do pilnice

2 - prieCny retazov;^ dopravnlk v^rezov

3 - dopravnlk s uplnaclm zariadenlm

4 - kmeftovd okru^nd plla ks 12

5 - odluCovacl dopravnlk

6 - dopravnlk s centrovaclm zariadenlm

7 - trojkotdfiovd okru2nd plla DS 8

8 - valCekovy dopravnlk

9 - prieCny retazov^ dopravnlk bokov

10 - jednolistd rozmietacia okru2nd plla KL 10

11 - odluCovacl dopravnlk

12 - priefiny retazovj? dopravnlk

13 - pozdl^ny vratnj^ dopravnlk bokov

Prlklad 2

Kapacita! cca 10.000 mVrok, 3-8 m dlhd gulatina, tenkj^
koniec 15-20 cm, porez na rezivo#

Vhodn^ zariadenie: prvy rez rdmovkaj druh^^ rez r^ovka

aj dvojitd okru2nd plla /obr. 4/

Prlklad 3

Kapacita! cca 20.000 m^/rok, 2-6 m dlhd gul'atina, tenk^
koniec 10-25 cm, vyroba hranalkov, event.

konStrukdn^ch r6mov.

Vhodn^ zariadeniei prv^ aj dnih^ rez jednjba profilovaclm

agregdtomj druhj^ rez pre v^robu hranolovj

rozmietanie okruSnou alebo pdsovou pllou

/obr. 5/
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4

Obr* 4 Kombindcia rdmovj^ch pll s pou2itlm. agregdtu
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Legenda k obr* 5

1 - priefiny refazovy dopravnlk - !• eekcia

2 - priefiny retJazov;^ dopravnlk - II. sekcia

3 "" ddvkovafi v^rezov

4 - kuSelov^r dopravnlk

5 - zdvlhacl dopravnlk

6 - ■ vkladacl dopravnlk poddvania

7 - prizmovacia sekaCka

8 -■ odoberacl dopravnlk
9 - pdsovy dopravnlk Stiepok

10 - valfiekov^ dopravnlk na prizmy
11 - prieGny retazov;^ dopravnlk na prizmy
12 - valdekovy dopravnlk spiatkovania priziem
13 - priedny retazovy dopravnlk - zdsobny a prisunovj? pre

spiatkovania priziem
14 - pdaov^ dopravnlk hotov;3?^ch hranolov

Legenda" k obrdzku 6

1 - prieSny retazovy prlsunov;^-dopravnlk
2 - Stiepkovacl agregdt s dvojokruSnou pllou
3 - dopravnj^ eystdm spiatkovania
4 - jednolistovd okruznd plla
5 " valdekov^ dopravnlk stredovdho reziva
6 - valCekov^ dopravnlk bofindho reziva
7 -- omietacia frdzka
.  ' \

8 - pdsov;y dopravnlk
9 — Snekov^ dopravnlk + priefiny odsunovy dopravnlk reziva

Prlklad 4

Kapacita: oca 30.000 m^/rok, 1,5-6 m dlhd gul'atina,tenky
koniec 10-25 cni, prevdSne vyroba paletov^rch
dosiek.

Vhodnd zariadenie: prvj? rez profilovaclm agregdtom;
druh;(r rez na 3alSom agregdte ndslednou roz-
mietacou okruSnou pllou alebo viaclistouou
okru2nou pllou /obr. 7, 8/
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Obr» 6 Linka Stiepkovacieho prazmovaSa v kombindcia s 6kru2n^nii pllami
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Obr. 7 Kombin6cia agreg^tu ,8 "okruin^mi pllami
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Legenda k obr* 8

1 - prieSny zdsobn^ dopravnlk v^rezov
. 2 - frdzopdsovj^. agregdt '

3 - odlufiovacl dopravnlk

4 - rozdel'ovacl dopravnlk

5 - priefiny zdsobn^ dopravnlk priziem
6 - centrovacie zariadenie

7 "* viackotdSovd rozrezdvacia plla
8 - dopravnlk stredovdho reziva

9 — priedny dopravnlk

10 •• separator 1. omietacej fr^zky
11 - vykracovacia plla

12 - centrovaS 1. omietacej fodzky

13 1* omietacia frdzka

14 - pdsov^ dopravnlk

15-*- separator 2* omietacej fr^zky
16 - vykracovacia plla

1? - centrovafi 2. omietacej frdzky
18 2* omietacia fr^zka

19 - pdsovT^ dopravnlk

20 - priedny odaunov^. dopravnlk reziva

Prlklad 5

Kapacita: cca 60»000-100.000 m^/rok, 3-6 m dlhd gul'atina,
tenk^ koniec 15-22 cm, v^roba reziva a paluboviek,

Vhodnd zariadenie: prv^ rez ,profilovaclm agregdtom,

ndslednou dvojitou pdsovou pllouj druhj^ rez

profilovacl agregdt ,a dvojitd, prlpadne Stvor-

listovd pdsoyd plla alebo dve rdmovky s automa-
tickj^m vedenlm a poddvanlm, ako aj zodpovednd

zariadenie pre spracovanie boCn^ho reziva /obr»9/«

Uvedend linky moSno riadit elektroriicky, podia uvedenej
sch^my /obr. 10, 11/:
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Obr. 9 Kombin^cia agreg6tu a rAmov^mi a p6sovymi

pllami
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5,0 SUHRN

Medzi aktualne ot^zky lesndho hospodarstva a drev^rske-

ho priemyslu patrl efektlvnost' vyuzitia tenkej gulatiny. Pod

tenk^ drevom sa rozurai© gulatina bez drzkov6ho obmedzenia

s priGmerom o 12-24 cm. Joho hlaynl odberatelia su celuloz'o-

papierensky prxemysel, priemysel drevotrieskov^ch a drevovldkni4

tfch dosak, ako aj piliarsky na vj^robu hranolkov, dvojdielnych

hrariolov a prizmovan^ rezivo. Uyedenl hlavnl odberatelia v su-

vislosti s konkurenciou musia platit' v sucasnosti vyssie ceny,

a tjm sa reguluje jeho odbyt.

Porez tenkej gulatiny bol pre piliarsky priemysel

s doteraz bezn;^i strojrai stratovj. Az vyvoj. novj^ch strojov

na porez tj^chto sortimentov guiatiny predpokladd niinimalne

pokrytie nakladov na vyrobu. Od zaciatku si vsak treba ujasni-f,

ze odbytovd moznosti pre sortimenty reziva z tenkej. gulatiny

su obmedzene a ak6 sortimenty z tenkej gulatiny vyrabat'. Okrem
toho sa dostdva "piliar" ktor^ investoval kapital do zariadenia

na porez tenkej gulatiny.do novej zavislosti, ktorej pozitivny
alebo negativny v;yvoj treba prognosticky odhadniat.

VySka investicn^ch nakladov na zariadenie na teriku guTa-
tinu na jednej strane a mnozstvo tenkej gulatiny /oca 40.000 az

50.000 m / ktora je potrebna na vyt'azenie kapacity na strane
dtuhej, si vyzaduju-odpoved na niektore otazky strojn6ho zaria
denia a priliehavych kapacit a sortimentov vyrobku.

Hospodarnost' netreba hladat' kategorizdciou a hodnotenlm
hlavnych strojov medzi sebou /ramovka, okruzna pila, p^sovd
plla alebo agregat/, ,ale hlavne vo vzajomnej konibinacii a v kom-
binacii agregat s jedn^ z t^chto troch uveden:ych hlraynych stro
jov, vo vztahu k rozdielnym podmienkam, kapacite a sortimentu
vj'roby .



Komp.iuterska tehnika
u pllanarstvu

ELEKTRONSKA TEHNIKA HA rffiHANIZIRANIH LXNIJAH ZA

LUPLJENJE, KROJENJE IH SOETIHAHJE JELOVE OBLOVIHE

Mr Zdenko Petric -dipl.ing.

Industrioski biro, Ljubljana

1. UVOD

V zadnjem obdobju 20 let smo prica zaostrenim ekonom-

skim pogojem, ki negativno vplivajo na ekonomiko vseh

industrijskih proizvodenj tudi v industrijsko nerazvitih

dezelah. Te negativne vplive na gospodarnost je zaznati

tudi V gozdni proizvodnji, ki je dodatno obremenjena s

pojavom pomanjkanja delovne sile za gozdno delo. Vse to

je vzrok, da je prislo najprej na zapadu, kasneje pa

tudi na vzhodu, do korenite spreoembe 100 let starega

nacina izdelave gozdnih lesnih sortimentov. Po novi

metodi so opustili izdelavo gozdnih sortimentov v gozdu

in z uvedbo mehanizacije za spravilo in transport lesa,

omogocili spravila in prevoz dolge oblovine (v dolzinah

celega debla, poldebla ali mnogokratnikov bodocih sorti

mentov) na skladisce. Na ta aadin so povecali produktiv-

nost nastetih delovnih operacij v gozdu in omogocili

koncentracijo posekane oblovine na enem mestu imenovanem

centralno skladisce oblovine. Na centralnem skladiscu se

V gozdu opuscene delovne operacije, s pomocjo posebne

mehanizacije in strojev opravijo mehanizirano tako, da

se oblovina olu'pi, skroji, izmeri in izdelani sortimenti

sortirajo.

Novo mehanizirana metoda izdelave lesnih sortimentov se'

je najprej pojavila pri oblovini iglavcev, Zato govorimo

0 centralnih skladiscih iglavcev in o mehaniziranih li-

nijah za obdelavo oblovine iglavcev.

Centralna mehanizirana skladisca so omogocala koncentraci-

jo velike kolicine lesa, za kar je bilo potrebno razviti

ustrezne mehanizirane linije visoke zmogljivosti. Kmalu

so ugotovili, da je na mehaniziranih linijah ozko grlo

delavec, ki upravlja s stroji in transporterji, ki
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prepocasi razmisloa pri krooenju dolziaske obloviae in
pri izbiri sortirnih boksov. To je bil razlog, da so za
pomoQ pri omea^enih delih zaceli v mehaniziraao linijo
vgrajevati elektroaske naprave in facunalnik.

Omenjeno uvajanje elektronike je bilo postopno. Najprej

se je elektronika afirmirala pri izmeri okroglega lesa

in registriran^ju podatkov, kasneje se; je pojavila pri

upravljanju transporterjev in sortiranju sortimentov.

Najvec^o vlogo pa ima pri krojenju lesa, kjer je dosegla

svoo visek z uvedbo racunalnika in programov za kro-

Jenje okroglega lesa.

2. MERJENJE OBLOVINE IN REGISTRIRANJE PODATKOV

Naoprej so elektrbniko uporabili za hitro in todno izmero
oblovine. Merilna napreva za okrogel les se je od naj-
enostavneosih mano tocnih razvila v drazje in toSne napra
ve, ki zadovoljujeoo zahtevam, ki predpisujejo oblasti
posameznib drzav, za uradno izmero lesa.

Merjenoe se vrsi pri prebodu hloda, ki lezi na vzdolznem
transporterju, skozi merilno napravo. Merilna naprava

izmeri dolzino bloda in debelino hloda .po sekcijah vsakih
20 cm, podatke .pa posreduje mikroracunalnik, ki ijih

obdela tako, -da izracuna srednji premer celotnega hloda.
Racunalniski spomin ohranja -podatke -izmerjenega hloda in
Oih poSilja : ■ ■

■  - na ekran, da so vidni v obliki stevilk,^ .

- na pisalni stroo, da so stipkani na zapisnik,
- na perforator, da so registrirani na perforipni
kartici ali traku, ali na magnetni registrator', da

so zapisani na magnetnem traku, oziroma na disketi.
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Merjenje oblovine s fotoelektricno napravo povezano z

mikroracimalnikom daje zelb tocne podatke: premeri so

izmeroeni na 0,5 centimetra tocao, dolziae pa je na 1 cm

tocno. Naprave delujejo tako, da se podatki o grcah,

vejah, smeteh ali drugih abnormalnih pojavih na hlodih

ne upostevajo.

Popolna izmera oblovine predstavlja izmero aledecih

podatkov :

- stevila komadov,

■- srednji premer koraada, premer na tanjsem kraju hloda,
premer na debelejsem kraju hloda, premeri na dolocenih
dblzinskih'sekcijah,

- volumen-

Podatki popolne izmere lahko sluzijo kot osnova za :

- krbjenje oblovine,
pregled in obracun pripeljanega oziroma kupljenega
lesa,

- pregled in obracun izdelanih sortimentov.

3. KROJENJE OBIiOVIJJE

Podatki o izmerjenem dolgem lesu, so ahranjeni v ra-
cunalniskem spominu in vidni na centralnem komandnem
mestu na displayu ali video ekranu. Ti podatki pomagajo
krojilcu odlociti kjer bo oblovino racionalno krojil,
da bo iz nje dobil ustrezne sortimente najvecje vred-
nosti. Ifa osnovi subjektivne ocene doloci delavec kako
bo razrezal dolg hlod v krajse sortimente, V ta aamen.
na komandnem pultu sprozi odgovarjajoce transporterje in
krojilno zago. Pri opisanem nacinu krojenja so elektron-
sko izmerjeni podatki samo pripomocek za krojenje in
bistveno ne povecujejo kvalitete krojenja niti hitrosti
krojenja.
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Ka zapadu, kjer prihadajo na centralna skladisca velike

kolicine obi ovine v dolzinah do 22 .m, se je kmalu pokaza-
lo, da je opisani nacin krojenja veliko prezamuden in

da bitra, odlocitev o pravilnem krojenju 20 in vec m dol-

gega bloda presega zmoznost delavoa. Da bi povecali pro-
duktivnost krojenja in racionalnost krojenja dolgega lesa,
so nvedli dodatne elektronske naprave za hitrejse avto-
matsko krmilJenGe transporterjev in kro^ilne zage in
racunalnik s proramom za kroqenje dolgega okroglega lesa.

Princip programiranega krojenja je, da racunalnik na osno-
vi izmeroenih podatkov o razpolozloivem komadu dolgega
lesa, doloci naoustreznejsi nacin krojenja, ki bo omogo-
cil najracionalneJso izrabo dolge oblovine.

Program krojenja po katerem obdeluje racunalnik izmerjene
podatke.;je sestavljen take, da izracuna za vsak kos oblo
vine mozne variants krojenja innjih kvantitetno in vred-

noatno'izkoriscanje.

Racunalnik toraj simulira vaa mozna krojenja, izracuna

vse vrednosti raznih izkoriScan^ ia dolocSi zaporedje"

najbolosih vrednostnib izkoriscano-

Popolneosi program! kroJenGa oblovine upostevajo pri iz-

racunu izkoriscanoa poleg pada premera tudi zakrivljenost

oblovine in njib vpliv na izkoriscanje pri nadalGn;ji

predelayi bodocega sortimenta (naprimer napad manosega
stevila centralnib desk in vecjega stevila stranskih

desk iz krivega zagarskega bloda).

Prilozeni podatki kazejo rezultate dveh krojenj iste dolge

tanke smrekove oblovine. Primerjava je .izdelane v Nemcioi.

1. primer:

-Isti kos dolgega lesa 1 = 21,9> 0 min l5 cm, 0 max 55 cm

je skrojen •:
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a) na dolziao 8,50 m, ki bo predelana v '
zagan lea 80x180 mm kosa 2

6^95 m 80x160 mm kosa 2
5^00 m - ^:^0 mm kosi 4
5,0.0 m 100x120'mm kos 1

dosezen izkoristek ̂  %, ustvaroena vrednost izdelka

188,31 DK/mJ.

b) na dolzino 7,70 m, ki bo predelana
V z.agan lea 160x220 mm kos 1

5,00 m 80x180 mm " 2

4,60 -m 1^x160 mm " 1
4,50 m 100x120 mm " 1

dosezen izkoristek 55 ustvarjena vrednost izdelka

226,40 DM/m5

razlika v izkoristku 9 % w ustvarjeni vrednosti

izdelka 38,10 DIl/m3.-

2. primer:

Isti kos dolgega okroglega lesa 1 = 22.,85 m, 0 niin 18 cm,
0 max 37 cm je skrojen :

a) na dolzino 6,70 ni, ki bo predelana v
zagan lea 120x240 mm kosa 2

8,50 m 80x180 mm " 2

4,35 ™ 60x140 mm " 2

5,00 m 120x20 mm " 1

izkoristek 50 %, ustvarjena vrednost izdelka

210,05 DM/m3 -

b) na dolzino 6,70 m, ki bo predelana v
zagan les 120x240 mm kosa 2

7,90 m 100x180 mm ■" 2
2,80 m I 80x180 mm 2
2,80 m ,140x140 mm " 1
2,50 m 120x160 mm " 1

I

dosezen izkoristek 57 ustvaro'ena" yrednost izdelka
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258»67 DM/m3, razlika v izkoristku 7 v ustvarjeni

vrednosti izdelka 28,62 DI1/iq5-

5. primer :

Isti kos dolgega leaa 1 = 1^,?® ^ cm,
0 max 26 cm Je skrojen :

a), na dolzino 5iOO m, ki bo predelana v
zagan les 60x140 inm kosi 5

5,00 m 140x140 mm "■ 1
4,50 m - 100x100 mm" " 1

dosezen. izkoristek 59 ustrvarjena vrednost izdelka

248,87 DH/m5

b) na dolzino■4,^Om,ki bo predelana
V zagan les 30x170 mm kosov 5

5,00m 140x140 mm " 1
^•OOm 60x120 mm " 2

dosezen izkoristek 59 ustvarjena vrednost izdelka
259,55 Wm3
■razlika v izkoristku 0 v ustvarjeni vrednosti
izdelka 10,66 DM/m5.

4. primer :

kos dolgega lesa 1 = 19,08 m 0 min = 16 cm,
0 max = 29 cm, je skrojen ;
a) na dolzino 4,00 m, ki bo predelana

V zagan les 100x200. mm kosov 2
.  5.1OO m 60x140 mm " 5
. ^»50 m 30x170 mm " 3

5,50 m 60x120 mm " 2
doseSen izkoristek, 60 %, ustvarjena vrednost izdelka
263,31 DM/m3
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100x200 mm kosov 2

120x200 mm " 1

140x140 mm " 1

60x120 mm " 2

vrednost izdelka

"b) na dolzino 5i50m, ki bo predelena
V zagaa les

7.50 m

5,00 m

2,50 m

dose£ea izkoristek 63 ustvarjer

274,88 ̂

razlika v izkoristku 5 %, Vustvarjeni vrednosti

izdelka 11,57 DM/m3.

Navedeni primeri kazejo razliko med dvema od vec mozuih

naSinov krojenja istega kosa okroglega lesa. Iz po-

datkov vidimo kako vazno je:

- analiza cimvec^ega stevila krojenj istega kosa,

- analiza kvaatitetnega izkoristka,

- analiza vrednostnega izkoristka,

- kako zanrudno delo je izdelava omenjenib analiz.

Samo z uvedbo racunalnika in programou krojenja je bile

mogoce tako obsirne izracune izdelati hitro in tocno.

Racunalnik rabi 1 do 1,5 sekunde, da obdela vecS 10

variant krojenja enega kosa in izpise najboljse reSitve

ter definira optimalno resitev krojenja tega kosa.

Z uvedbo racunalniskega programiranja krojenja dolge

oblovine je mozno aktivirati tiste rezerve v kvantitet-

nem in vrednostnem izkoriscanju lesa, ki so bile zaradi

subjektivne lastnosti delovne sile dosedaj nedosegljive.

Nemska literature navaja, da racunalni§ko programiranje

krojenje dolge oblovine lahko izboljsa kdidinsko izko-

riscanje surovine od 3-7 % in vrednostno izkorisdanje

od 10 - 25 DM/m3 izdelka (zaganega lesa), ki ga dobimo

pri predelavi pri krojenju napadlega okroglega sorti-

menta.



92

.  UPEAVLJAUJE TRANSPORa?ERJEV

Z uvedbo racunalaisko, programiranega krojenja oblovine'

se je na mebanizirani liaiji bistveno povecala potreba

po hitrejsem tempu delovnih operacijah, pri dodaQan^ju
posamezaib komadov oblega lesa aa kro'jilno postajo in
V sortirnico, kot tudi pri delovanju krojilne postage.
Da bi lahko izrabili zmogljivost mebanizirane linije je
bilo potreba del opravil odvzeti preokornemu delavcu in
aib zaupati sigurneosi in hitrejai elektroniki.

Elektronsko vodenje nekaterib sklopov mebanizirane linije
,na skladiscii oblovine obsega vklapljanje transporterjev
in operacij pri kro^iilni zagi, po v naprej predvidenem
zaporedju na osnovi podatkov, ki Jiliodtipka delavec pri
komandnem pultu ali celo na osnovi delovnega programs
shranjenega v spominu racnnalnika.

Tako naprimer je mogoce avtomatsko voditi vse delovne
operacije na celilni postaji s tem , da delavec odtipka
samo zeljeno dolzino sortimenta. ITato se delavec lahko

posveti drugemu delu, medtem ko sledi zaporedje potreb-
nih delovnih operacij vodeno od raciinalnika.

Tako naprimer je mogoce avtomatsko voditi vse delovne
operacioe pri sortiranju sortimentov, Delavec odtipka
stevilko boksa v ka1;erega zeli poslati hlod, nato se pos
veti drugemu delu, medtem ko sledi zapored^e delovnih opera-
cij vodeno od racnnalnika.Sortiranje sortimentov na Je
lahko urejeno povaem avtomatsko, kar pomeni, da se pri'
rocnem ali prograaranem krojendu formirani podatki o
dimenzidah sortimentov shranido v racunalniskem spominu
in sluzido tudi pri programiranem sortirandu sortimentov.
V tem slucadu delavcu ni potrebno razmisldati niti pri-
tisniti stevilko sortirnega boksa, ker ga racunalnik iz-
bere sam.
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5, RAZLIKA V EFEKTU PROGRAMIRANEGA KEOJEUJA
OBLOVINE V ZAHODHI EVROPI IN PEI NAS

■ Eksploatacija gozdov v zahodni Evropi se odvija pod povsem
drugimi pogoji kot pri nas. Drugi talni pogoji in druga

struktura gozdov narekujejo drug nacin secn^e, spravila

in transporta. Zato ni slucaj, da transportirajo les

iglavcev iz gozdov v dolzinah do 22 m in imajo mehanizi-

rane lini.je za manipulacijo dolge oblovine prirejene za

svoje maksimalne dolzine#

Kljub temu da pri nas govorimo o dolgem lesu pa je nas

najdaljsi les, ki ga manipuliramo na obstojecih mehani-

ziranih centralnih skladiscib, maksimalno dolg 10 - 12m,

V povprecju pa manj kot 8 m. Zato so nase mehanizirane li-

nije prirejene za maksimalne dolzine 10 ali 12 m. Obicaj

pa je, da kupujemo elektronske naprave na zahodu, in ker

jib obicajno ne prirejajo posebej za nase potrebe, imajo

za nase razmere prezahtevne zmogljivosti in so zato zelo

drage. Ker je ekonomski efekt pri krojenju daljse oblo-

'vine prav gotovo vecji kot pri krojenju pol krajse oblovi

ne, je ekonomika raebaniziranega ali celo programiranega

• krojenja oblovine pri nas bistveno drugacna kot v za

hodni Evropi.

^  •

Se en problem omejuje uvajanje programiranega elektronske-

ga krojenja oblovine pri nas. V zapadnih dezelah ima

oblovina istih vrst leaa iz raznih gozdnib provenienc,

glede na polnolesnost debel in strukturo lesa, razlicne

cene. Poleg tega ima zagarska hlodovina tudi glede na

razlicne debelinske in dolzinske razrede razlicne cene.

In slicno velja za izdelke iz okroglega lesa, d.a poleg

kvalitete vplivajo na ceno tudi mere zaganega lesa in

delez raznih sirin lesa in dolzin lesa v-skupni dobavi.
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Zato ni slucaj, da je pri kalkulaciji proizvodnje povsem ^

dolodenega izdelka mogoce in potrebno izdelati vrsto
izracunov, da bi dobili najvecjo vrednostno izkoriScanje

pri vaakem narocilu in pri razrezu vsakega bloda. Nasa

Jugoslovanska praksa v gozdni proizvodnoi in predelavi

hloda V zagan les pa se zadovdlji s poprecnimi cenami

hlodovine ne glede na debelino in dplzino hloda, kob tu-

di a poprecjem pri ceni desk. Was obcutek za gospodarje-

nje z lesom se ni dovolj razvit niti v gozdarstvu niti

V lesni. industriji.- Zato lahko trdimo, da nam manoka

tista stopnja razvoja, ki je potrebna za uspesnejse uva-

Oanje racnnalnistva. Da Je to res nam potrQuje praksa

tistih mehaniziranih skladisc, ki ze obratujejo pri nas.

Na eni strani imamo postavljene mehanizirane linije

preraajhnih zmogljivosti brez elektronike, na drugi strani

pa mehanizirane linije z izredno drago elektroniko in

-racunalnikom, ki je predimenzioniran in nas zalaga s

podatki, ki ^ih ne moremo ali ne znamo uporabiti..

6. INPORNACIJA 0 NAPOEIH IN USPEHIE PRI PROIZVODNjj

DOMACE ELEKTRONSKE OPBEME ZA r^mUIZIRANE LINIJE
NA SKLADISCIH OBLOVINE

Razlika med obsegom in namenom elektronike na mehanizi

ranih linijah na zahodu In pri nas je ocitna. Pri na-

bavi kompletne elektronike za mehanizirano skledisce,

ki JO pri nas se nihce ne izdeluje, je potrebno posebno

paziti ce se ta nabavlja v Nemciji ali Skandinaviji,

kjer imajo razvite naprave in programs za krojenje dolge-

ga lesa do 22 m dolzine. Nasim. razmeram blizje so napra

ve izdelane za avstrijske razmere. Lahko trdimo, da so

jugoslovanske potrebe nekoliko specificne iz. cesar sledi,
da bi bilo normalno razviti elektroniko za nase mehani

zirane linije doma.
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V tej zvezi so po'znani napori grupe sodelavcev Instituta

Jozef Stefan in podjetja Iskra-Delta, ota-iz LjutlJane.

Na Institutu Jozef Stefan so izdelali sistem "Mikro-m"

merilno sortlrno napravo za hlodovino# Dve te napravi sta

V tern casu prodani GG Postojni in v montazi na centralnih

mekaniziranih skladiscih v Pivki in Starem trgu.

Iskra-Delta razvija programsko opremo za optimizacijo

krooenja in sortiranja oblovine.

To oe toraj zasnova nase domace proizvodnoe, ki vlaga ve-

like napore za afirmacijo na domacem trziscn. 0 uspehih

se ne moremo govoriti, dokler se naprave v praksi ne bodo

potrdile. N"i pa nobenega dvoma, da domaci proizvajalci

elektronskih naprav ne bi zmogli, v kombinaciji z neka-

terimi uvoznimi deli, izdelati ustrezne naprave, ki jib

danea .se uvazamo za drag denar.

Avtorju ui znano ce v Jugoslaviji se kdo razvija omenjeno

elektronsko opremo. za mebanizirana skladisca, kar pa je

mozno.
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Prerada tanke
oblovine

UTICAJ AKSIJALHOG OHLIKA I RASPOKEDA KVALITETHIH ZONA NE-

STANDAME HJKOVE OBLOVINE NA TEHNOLOGIJU I ISKORlgfiMJE *

Dr in'g. Bo;i?islav Soski6
fiumarski fakultet, Beograd

1. U V 0 D

Tehnolbgija prerade standardne oblovine cetinarskih;!

liSdarskih vrsta drveta odredena Je, pre svega, koeficidentom

tehnol'oSke distode,. odnosno rasporedom kvalitetnih zona i ra-

sporedom gresaka u unutrasnjosti oblovine namenjene pilanskoj

tehnologiji prerade.. Medutim, tehnologija prerade nestandardne

oblovine, koja se u poslednje vreme podinje eve vise koristiti

i koja de primenom plantaznog sistema gazdovanja sve viSe dobi*

jati svoj pravi znaceid i smisao, zahteva poznavanje popredne

i aksijalne forme debla, znatno vise nego'kod standardne ob

lovine, da bi se na osnovu tih pokazatelja mogao projektovati

optimalni tehnoloSki proces i predvideti procenat otpatka, od-
nosno iskorisdenja preradene oblovine.

Ako pretpostavimo da popredni presek nestandardne ob

lovine \Odstupa od idealnog - kruSnog - oblika, koliko i oblik

standardne oblovine, onda ostaje da se istradi aksijalna for

ma debla, Jer Je ona dominantni faktor na izbor tehnolodkog

procesa i iskorisdenja prilikom prerade nestandardne oblovine.

Aksi^Jalna forma standardne oblovine je istrazena i

definirana i ona se u osnovi menja od neiloida, u predelu pri-
danka, preko valjka, u predelu debla, do konoida u predelu

krosnje. Medutira, aksijalna forma nestandardne oblovine 6eti—

nara i lis6ara, narocito bukve, nije u dovol^noj meri istraze
na. Prema tome ne moSe se govoriti o nekim egzaktnim rezulta-

tima u tehnologiji prerade i iskoris6enja iste.

* Ead Je deo istraSivanJa bukoVe^ nestandardne oblovine malog
preSnika, a finansiran je od EZN SR Srbije, za period-1981—
85. godine. Projektom rukovodi dr Nadezda l/uki6-Simonovi6,
red. prof.
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Tehnologija prerade Setlnarslco nestandardne oblovine
obavlja se pomodu viSolianih kruznih pila velikog broja okre-
taja i velike brzine pomera. Ovo omogudude ostvarivanje veli-
ke produktivnosti rada i pri preradi oblovine manjih precnika*
Frerada nestandardne bukove oblovine nije u potpunosti» moglo

bi se redi, definisana. U vedini sluda^eva tehnologija prerade
se odvija preko sistema tradnih ili kixiznib pila^ a u nekim
sludajevima i pomodu gatera posebno prilagodenih za preradu ob
lovine man^Jeg precnika* Najcesde se bukove oblice na preradu
dovoze u obliku oblica duzine 1 m, a vrlo retko u obliku vifie-
kratnih duzina. Ovo se opravdava nepravilnom aksijalnom formom

bukove nestandardne oblovine^ odnosno velikom zakrivljenosdu,
pa se s man^om duzinom dobi^a veda pravnost rezanib sortimenata*

2. CILJ RADA

Sagledavajudi problem u celini, smatramo da bi bilo ko-
risno izvriiti ispitivan;]a Etpoljasnjib 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.

5. MEOOD RADA

Za nasa istradivanja izabrana su 15 stabala na plani—
ni Cod u 67. odeljenju. Sastojina Je na blago nagnutom terenu
seveme ekspozici^e. Karakteristike debala istrazenih stabala
date su u tabeli 1

Btat. Precnik debla na duzina
poka-
zatel.i

debljem kraju
(cm)

sredini

(cm)
tandem kraju

(cm)
debla

n

X

V f

15
21,6

15.75

15
18,8
2,51

15.54

15
17,266
2,29

15,28

15
5,79
0,64
16,96

'Uzorak stabala stavljen nam Je besplatno na raspolagan;3e od
strane Oglednog dobra Sumarskog Xakulteta ^'Momdilo Popovid
iz Beograda.OOUR "Kraljevo". Formiranje, dobava i prerada
uzorka izvrSena Je uz direktnu saradnju ing.MilivoJa Sajida
i rukovodenje dr Momira Nikolida, red.protf.
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Izabrana debla razrezana sa na gateru a dask© deblji-
ne 5»0 cm. Iz svakog debla, pomodu oenove piljenda jednakih
debljlna daeaka, dobijeno ^Je po tri daske (si. 1).

Prerada bukove neetendard-

ne oblovlne na gateru imala Je za
cilj da pokaze koliko se postojedi

tehnoloSki procesi prerade bukove

standardne oblovlne mogu koristiti

za preradu bukove nestandardne ob»

lovine 1 koliko gater, kao primai^
na masina, mo2e bit! prigodan za

razrezivsnje ove oblovlne u daske.

Izbor osnova plljenja ba-

zlran Je na dlnjenici da se ne*

standardna oblovina moze korlsno

upotroblti za izradu detvrtaSa pravilnog georaetrljskog obllka,
namenjenlh kopiranju, tokarendu, savljandu ltd. Najvedl hroj
navedenlh obradaka Je dlmenzlja 30x30do 60 x 66mini du2l-
ne SO do 120 cm. Za naSa Istrazivanja izabranl su obracl kve^
dratnog obllka poprednog preseka, krojnlh mera 50 x 50 x 90
cm. U anallzl emo se zadrzall na iskorlSdenJu osnovne zone
debla u obratke punog obllka 1 dlmenzlja, konstatududl pri
torn 1 kolldinu otpatka, all bezipustanja u njegove mogude na-
mene i Iskorisdenje.

Snimanje podataka o rasporedu kvalltetnlh zona IzvrSe-"
no je na aksljalnlm povr§lnama dobljenih dasaka.

81.1 Osnova plljenja

4. EEZULTAOIE ISTRAZiVANJA I ANALIZA

4.1 Debljina kore

Pebljlna kore nestanda3?dne oblovlne Izmerena je u
blizlni ravni rezanja 1 na svaka dva metra du2 debla. Uzorol
kore posluZlli su nara za odredlvande promene debljlne kore
sa duSinom debla 1 Izradunavanje njenog zapreminskog, odnosno
povrSlnskog udeSda. Rezultatl Istrazlvanja datl su na tabllcl
2.
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g^bela 2

Povrsinsko i debljinsko ucesce kore

Mesto preseka . v. ,
(0 m) ^ iiovrsinsko (2 m) .povrsinsko izme^u. .powsxnakodebljina ucesce 5 i ̂  m ucesce

d

Statt-
sticki ^ ^,
pokaza^ debljjina ucesce
teld

(mm) (mm) m

n ■15' 15 15 15

S: 5,29 6,22. 2,88 6,21

r 0,570 1,140 0,495. 9,85
11,240 18,55 17,17 15,85

ebljine-;
la

15"
2,61

0,282

15
6,14
0,947

15t43

Debl|}ina kore izabranih. bukovib stabala na debljMi kruQU
iznosi 5,29 nun. Sa povecanjem visina debla debljina kore opada. !Ea-
ko da ns 2,0 m vasine iznosi 2,88 mm a na oko 4,0 m 2,61 mm. Medju-
tim, apsolutno smanaende debldine kore ne znaci i relativno smande^
nde ndenog ucesca u povrsini, odnosno zapremini debla, de^f, kako
se vidi iz tabele 2, ovo ucesce iznosi 6,229^ na.debldem, a 6,149^
na "fcandsm kradu debla, sbo znaci da se skorb i ne menda.

4i'2 Jedrina i zakrivldenosrt

Spoldasnde karakteristike debla iskazane su preko de^^"
ne i stepena zakrivldenosti (tabela 5)« Jedrina nestandardne oblo-
vine bufcve data d© u obliku prosecnog smandenda precnika po 1 m
duzine (J^) i preko procentualnog smandenda precnika po 1 m duzi-
ne debla de zakrivldenost debla (z), merena odnosom
strelice luka i duzine debla, iskazana procentualnim odnosom izme^
renib velicina.

{Eabela 5
Spoldasnde karakteristike debla bukove
nestandardne oblovine

1,

Stati-
sticki
pokaza"
tel.i

i  1

Jedrina debla

J^ cm/m Jg

1  i
Zakrivldenosi? debla

s cm C z ^

n 15 15 14 14 14

X 1,158 5,464 2,70 1,146 2,546

■  r 0,460 1,75? 1,107 0,288 0,826

V 40,45 52,155 41,05 25,15 •55,24 ■
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Prosecno smanjenje precnika nestandardne oblovine iz-

nosi 1,158 cm/m a procentualno 5,^^ ̂ /m. Ovi pokazatelji uka-
zuju na povecano smanjenje precnika, odnosno ixa povecanu konio-
nu izrazenost oblika bukovog debla malih precnika, koja je za
oko dva puta veca nego kod standardne oblovine iz dela debla,.
te bi se za preradu ove oblovine usvojili blazi kriteri^mni o-
cene g'edrine.

Zakrivljenost debla bukove nestandardne oblovine,
nije bipicna i ne moze se definisati, kafco po mesbu tako i po
obliku. U proseku, zakrivlGenost bukovog debla iznosi 2,546^»
Prosecna duzina tetive kruznice zakrivlo'enog dela debla izno
si 1,14€ m, a duzina sbrelice luka 2,70 cmp Na osnovu nasih
analiza i izlozenih pokazateljja ne bi se mogao predloziti neki
uniformni nacin krojenga debla bukove nestandardne oblovine,
vec se, u principu, treba drzati opstih principa krog'enga oblo
vine u cilgu maksimalnog kvaliiabivnog i kvanbibabivnog isko—
riscenga, nastog'eci, pri torn, da duzina rezanih sortimenata bu-
de sto veca, kako bi se mogao primeniti princip dvofazne prera"
de, postujuci pri torn korelacione zavisnosti spol^asngih karak-
teristika debla i unutrasngeg rasporeda fcvalitetnih zoha.

^^3 Easpored kvaliteinih zona i iskoriscenge

Od unutrasngih karakteristika debla^ neophodnih za dor
noseng'e suda o kvalitetu i rasporedu kvalitetnih zona debla od^
redgen g'e razored i ucesce neprave srcevine, raspored i ucesce
kvrga, raspored pukotina i raspuklina i drugih gresaka nastalih
u deblu pod uticadem raznih faktora spol5asng'e i unutrasng'e
prirode. Sintetizovani podaci analiticke ocene rasporeda kvali
tetnih zona prikazani su u obliku crteza na si, 2.
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Legenda:

zona I

RASPORED' KVALITETNtH -ZONA .

&UKOVE 'NESrANDARN-E 0 N . \:
Sl. 2

deo debla bez grana - ostataka, grana i d3?ugih gre^

saka gradje (Icveta, najcesca cist, a blizu krune

podacano deformisan u^ed zaceljiTTanda mesta otpa-

lib gpana, ili sa otvorima 6d ptpalib grana;
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zona II - sredisnji deo debla, oko anatomske ose, u predelu

pridanka precnika do 7 cm, koji se prema krosnoi

siri. U donjim delovima ovog dela debla prisutne

su mrke fcvrge precnika do 1 cm, cesto trule, sa

manjim ill vecim stepenom dekoloracije u blizini

kvrge, a u gornjim delovima debla, ispod krosnje,

gde je povecano prisustvo slepica, kvrge su oed-

nim delom zdrave, aili vecina od ngih ima celo kvr^

ge mrke boo®, cesto trulo, koje posle duzeg vreme-

na infekciju prenosi i na delove debla ispod kvrga;

zona III - deo debla, sa prisustvom zdravih kvrga, nesto veceg

precnika i drvetom sklonom povecanim deformacijama
prilikom susenj'a, pa time i losi^jeg kvaliteta.

Za tehnologiju pilanske prerade drveta bitan je unu-
trasnji raspored gresaka drveta na povrsini rezanog sortimenta

i no'ihova dimenzionalna stabilnost. Medjutim, nista manje vaz-
na karakteristika Je i spoljasnji oblik debla, odnosno izraze-

nost unutrasnjih deformacija gradje drveta na kori debla i mo-

gucnost otkrivanja korelacionih zavisnosti spoljasnjih manife-

stacija gresaka i njihovog unutrasng'eg rasporeda i velicine.

Nasa istrazivanja su konstatovala da deblo bukove

nestandardne oblovine ima neke specilicnosti koje se grubo mo—
gu svrstati u zone fcvaliteta.

Ka spoljasnjoo povrMni debla mogu se zapaziti tri,
ili cetiri zone kvaliteta. Prva zona', ko^a se nalazi u donjem
delu debla i cija je visina izmedju 2,0 i 3,5 m, karakterise
se potpuno glatkom koromo Druga i treca zona, koje se medju-
sobno preklapaju i koje su ogranicene pojavom izrazenijih de-
formacija na kori, u obliku zaraslih kvrga - slepica -, s jed-
ne, i pocetkom krosnje, s druge strane. Kora ovog dela debla
je gruba, a na povrsini se nalaize slepica ili otvori od otpa-
lih grana. Setvrta zona- obuhvata deo krosnje. Obiluje malim
uzlo'ebljenoima u pazuhu grane i prisustvom zdravih sraslih kvrga,

U unutrasnjosti debla, takodje se mogu, razlikovati
tri fcvalitetne zone. Prva zona je potpuno cista,,bez prisustva
grana ili caprlgeva, urasle kore i slicnih deformacija. Druga
zona se odlikuje prisustvom ostataka otpalih grana raznih ve—
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lioina, otlika i stepena zdravosti. Karakteristicno da su
ostaci grana, bez obzira na njibovu velicinu i mesto, mrke bo-
oe i vrlo cesto sa uraslom korom. U donjim delovima debla, oye
zone kvaliteta, kvxge sn manoeg precnika, a prema krosnai n^ji-
hova se veliSina x ucesce, u aksidalnod i transferzalnod ravni,
uvecava. Karakteristiono je da ve6ina fcvrga xma smanjenn tvr-
docu, usled pocetnbg stadiduma truldenda. Isto tako, grane ve-
ceg precnika, kode obrazudu slepioe, odnosno ostaci grana kodx
su prekriveni slodem noTOstvdrenog zdravog tkiva drveta, imadu
delom normalnu, a delom mrku bodu, koda se kod vecine kvrga
spusta ka mestu nastanka grane - fcvrge a kasnid© i dald® niz
deblo. U ovod kvalitetnod zoni mogu se naci ostaci grana razli-
citog oblika, dimenzida, zdravosti i stepena sraslosti i ura-
slosti u masi debla. Olreca kvalitetna zona obuhvata deo krosnde,
gde su ostaci grana zdravi, vecih precnika i normalnog stepena
sraslosti sa ostalim tkivom. Prisustvo ostataka grana u ovom de"
lu debla oe nadveoe.

KairalcteEistika analiziranih bukovih debala d® ̂

de prisustvo dekoloracide, u obliku neprave srcevine, otkrive-
no samo u d^dnom slucadiij tao i da debla koda su imala mail ko-
eficident cistoce, odnosno kod kodib su grane tokom citavog zi-
vota bile zdrav:e i prisutne, nemadu nikakvih. defoMacida i de-
koloracida u unutrasndosti debla.

Prosecni procenat kvantitativnbg i kvalitativnog is-
koriscenda bukove nestandardne oblovine realnog oblika i di
menzida, pri preradi u obradke dimenzida 50 x 50 x 900 mm, iz-
nosi 27,82^, standardna devidacida 7»589^ i koeficideat varida-
cid© 27,27^. Uporeddano sa maksimalnim fcvantitativnim procentom
iskoriscenda bukovog debla prosecnih dimenzida, kodi iznosi
55,65^ (simulirandem), realni procenat iskoriscenda d© mandi za
51,8^.

Na osnovu iznetib procenata iskoriscenda moze se kon-
statovati da kod prerade nestandardne bukove oblovine*, izabra-
nim nacinom prerade, otpada oko 60^ drvne mase (12^ gubitak
usled utezanda i sl.)« ©vog proizilazi da prilikom prerade
bukove nestandardne oblovine treba. voditi racuna o primeni me-,
toda racionalne prerade, s de^ne strane, i izboru ekonomicnog
resenda za iskoriscend© otpadaka, s^druge strane.



Na osnovu karalcteristika - spol^jasnjih i unutrasndih-
bukove nestandardne oblovine, moglo bi se preporuciti da t©h-

hologidu prerade bukove nestandardne oblovine treba koncipirati
kao dvofaznu, s tim sto bi u toku ppve faze primama marina,
zbog opstih principa produktivnosti rada, bila viselisna knizna
pila, koda bi bila u mogucnosti da pueraddude trupce precnika
do 25 cm i kod kode bi se, pue razrezivanda formirala osnovna -
- horlzontalna - baza, a zatim bi se vrsilo uzduzno razreziva-
nde debla na daske potrebne debldine.

ZA\ kljuc5ci

!• Debldina kore bukove nestandardne oblovine, prec-
nika do 25 cm na debljem kradu, iznosi 5,29 mm, a povrsinsko
ucesca 6,20^. Sa ppveoandem visine debls debldina kore opada
a ndeno povrsinsko ucesce ostade nepromendeno;

2o Erosecno smandende precnika po 1 m duzine debla
iznosi 1,158 cm, a procentualno 5,46^ S^/m. Zakrivldenost de
bla u prcseku iznosi 2,546^;

3. Po spcldasndim i unutrasndim karakteristikama
deblc bukove: nestandardne oblovine ima tri kvalitetne zone
od kodib de;

a) zona bez kvrga;
b) zona sa ostacima otpalih grana razlicitog oblika,

zdravosti i dimenzida, kode se na povrsini debla ispoldavadu *
u obliloi slepica ili otvora; i

sa zdravim kvrgama i caprldevima iz
dela krosnde;

-  . „ l^odendu nestandardne oblovine treba se divzati opstih principa maksimalnog kvalitativnog i kvantitativ-
iskorrscenda debla, vodeci racuna 0 korelaoionod zavisno-

sti spoldasnaih karakteristika i unutrasndeg kvaliteta debla;
^  5. Prosecni prooent iskoriscenda bukove nestandard

ne oblovine, primenom izabrane. tehnologide, iznosi 27,82^,
sto ae za 51,80^ mande od maksimalnog kvantitativnog iskoris-
cenoa debla prosecnih dimenzida

1.0. • • 4-^° prerade bukove nestandardne oblovinedvofaznu, gde bi se primarno raskradande pret-
hodno bazirane oblovine, izvrsilo pomocu viselisnih kruznih pi-
a velike brzine pomera.
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Kvaliteta pilanske
•sirovine

UTJECAJ KVALITETA. I miMZIJA BaKOVIH

THJPAGA NA ISKGRLgCMJA '

Prof, dr Hamiz Zubcevic, dipl.ing.

Masinski fakultet, Saraoevo

Kolicinsko, kvalitativiio te vrijednosno iskoriscenje

u pilanskoj preradi trupaca ovisi od upotrebljene oblovine -

dimenzija i-kvaliteta i to pri jednakim ostalim uslovima ra-

da (primami i sekundami strojevi, raspored prop'iljaka,

stepen obrade i dr.).

Kvalitet bukovih pilanskih trupaca po JUS-u je podi-

jeljen u tri kvalitetne klase, s tim da srednji promjer po-

cinje od 20 cm za trecu kvalitetnu klasu. Minimalna duzina

trupaca je 2,0 m. Kvalitet trupaca je nedovoljno definiran,

narocito izmedu II i III kvalitetne klase. Medutim, ne tre-

ba predvidjeti cinjenicu da je olcularna procjena kvaliteta

bukovila trupaca (narocito debljib) , vrlo delikatna i da Je

dosta tesko dati detaljniji opis njihovog kvaliteta.

Razlog zbog cega se daje ova ocjena proizlazi iz

eksperimentalnih piljenja. Cesto puta, iako je prethodno iz-

vrsena detaljna procjena kvaliteta, u toku piljenja se po-

kazalo da pojedini trupac uopce ne odgovara kvalitetu kako

je okulamo procijenjen. Sigumo, da se u vecem broju pilje-

nih trupaca izjednacavaju opci uslovi iskoriscenja!

Prikazujuci na ovom mjestu iskoriscenja bukovih pi

lanskih trupaca^ koristili siho se rezultatima istrazivanja

u dva odvogena eksperimenta na vecim pilanama u BiH.
1  ,

Prvi eksperiment je izvoden na dvjema pilanama. Pri-

mamo piljenje je vrseno na gaterima, a sekundam^-obrada



107

na kruznim pilaraa. Nacin primarnog ,pil jenja, s obzirom na

razvijenu nepravu srz kod syih trupaca, bio- -ge: prizmi-ranjem.

Prema tehnoloskom postupka trapci sa podijelQen-i'u dvije od-

vojene grupe: ' ■

- grupa JD - jednofazni tehnoloski pbstup'ak,

- ̂grupa PV - dvofazni tehnoloski postupak*

izradivani su. pilanski- sortimenti: ..neokra^cena pilje-

na grada "sam.ice", qkrajcena grada, .popruge te. ostali sitni

sortimenti. Kolicina i kvaliteta piljenih sortimenata je ut-

vrdivaiia nakon prirodnog susenja (poslije 8 mjeseci) i pri

vlaznosti drveta od 18"- 22% (izuzetak su debele piljenice

60, 1 80 mm koje su imale vlaznost oko 25 - 27^)• Sekundaxno-

piljenje u dvofaznom, tehnoloskom postupku je vrseno nakon.

postizanja navedene'vlaznosti u drvetu. Grada iz jezgrovine,

tzv. "srcanice" nije se iskazivala u iskoriscenju-

Eksperimentora-je obuhvaceno ukupno m^-pilan- ■
skih trupaca ili:, ' ' •

- grupa JP: I klasa •. - 5^,1 18^

" ■ , II klasa ... 127,2 " 65^"
■  III klasa ... 59,2 " , .... 13%

Svega grupa JP 202,5 100%' ■

- grupa DV: I IQasa . 28/5 ■ 14-^ - .

"  II klasa ... 95,7 "

III klasa 80,1 " ....... 40^ ■II

Svega grupa PV 202,5 100^

Kod grupe JP - jednofazni tehnoloski postupak bilo

je za ̂ ■% vise trupaca I klase, 17^ vise II klase "i 21^ raanje
III klase trupaca, u odnosu na trupce grupe PV.

Kolicinsko iskoriscenje u piljenoj gradi (bez "srca
nice") je iznosilo:
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Gpupa - JD ^7)1^

Grupa - DV

ili u grupi JD - vise za 1,3/^'*

Dimenzionalna struktura gotovih sortimenata nakon pri-

rodnog susenja 1 sekundame obrade bila je slioedeca;

Pilanski sortimenti Grupa JD Grupa DV

✓

- Neokrajcene piljenice "Samice" 15,2^ 19,0^

- Okrajcene piljenice 64,5^ 64,4^

od toga

0,50 - 0,95 m 9,95^ 12^

1,00 - 1,70 m 24,9^ 26,5!^

1,80 m na vise 29,7^ 25,9^

- Popruge 17,5^ 15,8^

- Ostali sitni sortimenti 2,Q% 0,8^

Svega: 100 ,0% 100,0%

Iz navedenog pregleda se uocava da je dvofazni tehno-

loski postupak dao vise neokrajcenih piljenica "saraica".

Ucesce okra.icenib piljenica prakticno je identicno za oba po-

stupka s tim, da Je kod dvofaznog tehnoloskog postiipka manje

piljenica od 1,80 m na vise za 5»80!^. Ucesce popruga i osta-

lih sitnih sortimenata je manje kod dvofaznog postupka za

5,70^.

Kvalitativna struktura pojedinih sortimenata bila je

slijedeca:
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Pilanski sortiment
JD

G r u p a

DV

HazliKe u od-

nosu na grupu
DV

- Samice I/lI klasa 28^!^ 41$^ + 13^

M  ' " 42^ 32% - 10^

III • " . 50$^ ■ 27^ - 3%

- Okrajcena grada:

0,50 - 0,95 m 26?^ 32% + e%-

M . " 50?^ 29% - i-i^

III " 44^ 39% - 5^ ' ■

1,00 - 1,70 m lAl " . 32^ 33% + 1^

M  " 32$^ ■ 33% + Vfo

III " 36^ 3^% ■ r 25^

1,80 m na vise I/ll klasa 55^ 3i\% - 1^

M  ■ It 3'^% + 2^

III " 33% 32% - 1^

- Popruge lAl " 32>% 36% - ^ '

M  " 1^2.% w% ■ — 2^

Vrijednosai indeksi uporecteni izmedu ove dvije grupe

piljenja su slijedeci:

Pilanski sortiment Odnos indexa vrijed. DV/JD

Samice 109,9

Okrajcena .gradd:

- 0,50 - 0,95 ra 101,6

- 1,00 - 1,70 m 100,9

- 1,80 m i vise 0,99

Popruge: ,0,99'

Prosjecno za svu piljenu gradu 101,82
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Uporedenjem navedena dva nacina prerade trupaca bukve

na pilanaraa moze se zakljuciti da je bolje efekte iskorisce-

nja dao "tzv» dvofazni nacin — grupa DV# lako je kvalitabivna

struktura trapaca bila losija u dvofaznom tehnoloskom postup-
ku, a sto se je odrazilo i na manje kolicinsko iskoriscenje
za 1,3^, dvofazni poatupak je dao vise grade kvaliteta I/lI,
a i visi mu je vrijednosni odnos, tj. 101,82« Ne ulazeci, na
ovome rajestu, u prednosbi i mane pojedinog postupka, dvofazni

tehnoloski postupalt je korisno sagledavati danas, kada se pi-
lane preorijentiraju na proizvodnju-gxubih obradaka za final-

ne pogone.

Druga grupa piljenja prezentira. rezultate ek^erimen-
talnih piljenja na cetiri pilanska pogona. Primamo piljenje
Je vrseno na tracnira pilama trupcarama i velikim paralicama,
dok je sekundama obrada radena na kruznim pilama.

Odabrani su trupci kao reprezenb^ti' debljinskih razreda:
54 _ 35 cm, 4^1- - 45 cm i 5^ - 55 cm srednjeg promjera, i to.

odvojeno u I, II i III klasi, te odvojeno po duzinama od

2? 5i ^ i 5 metara (grupa 5^55 cm nije. imala duzinu od 3,0 m)

Svi trupci su podijeljeni u dvije grupe piljenja:
- Grupa PR, prizmiranje,

- Grupa KR, kruzno, individualno 'piljenje.

Cilj rada je bio istraziti utjecaQ debljine, duzine

i kvalitete trupaca na iskoriscenje u piljenoj gradi, i to
prema nacinima obrade trupaca na tracnim pilama. Ukupno je ob-
radeno 373 trupaca u obadvije grape (PR i KR).

Pri utvrdivanjii kolicinskog iskoriscenja .mjerile su
se svjeze piljenice, s tira, da je uracunavana nominalna deb-

IJina sortimenta i stvama sirina svjezih piljenica (bez
srcanica). Prema tome, iskazani podaci kolicinskog iskorisce-
nja ne mogu se uzeti kao stvamo iskoriscenje, o'e^ zapremina

piljenica ni,je izracunavana pri njihovoj vlaznosti od 20^.
Zbog toga, podaci se moraju posmatrati samo kao Womparacija
pojedinih.parametara sirovine na iskoriscenje.
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Kolicinslvo iskoriscenje bulcovih trupaca je prikazano

na-dijagramima u slikama 1, 2 i 3..^Iz navedenih. dijagrama se

vidi, da pri piljenju trapaca II i III klase skoro uvijek ve-

ce kolicinsko iskoriscenje dala je obrada kruznim, individual-

nim piljenjera (trupci s razvioenom nepravom srzi). Trupci I

klase dali- su uglavnom vece kolicinsko iskbriscenje kada su

obradivani prizmiranjem . ' ' •

Unutar grupa, po nacinima'obrade, istrazivala se ofi-

jentacija t2?upca u odnosu na simetralu piljenoa.. Naime, kod

tracnih pila t3?apcara moguce je trupac dvojako orijentirati:

1. - osovina trupca je paralelna sa simetralom

piljenja, tj. sa simetralom pilne ravni,

2. - plast trupca je paralelan sa simetralom pi-

Ijenja, tzv. "piljenje po izvodnici trupca".

Dobiveni rezultati slijedeci:' ■ ■

Pri prizmiranju indeks kolicinskog iskoriscenja,;Je

veci kada je o.sovina trupca paralelna sa simetralom pilje-

nja:

2a trupce I klase 102,0

Za trupce II klase •;•••.; 10^,0

Za trupce. Ill klase. ' 105,0

Pfi kruznom individualnom piljenju rezultati su su-

protdi, tj. vece kolicinsko iskoriscenje,. odnosno indeks je

dalo piljenje po tzv. trupcevon izvodnici, ili;- )

•' ■ ■■■
Za trupce I' klase 101,0

Za trupce II klase ...' 101,0

Za trupce III- klase 10i4-,0

Navedeni rezultati se mogu smatrati samo prethodnim,

jer je broj trupaca pri eksperimenti.ran3u bio relativnp mali,

ispbd 20 komada po jednom opitu (odiios prem'a simetrali pilje-

nja).

ITa slikama 4, 5 i 6 je pi?ikazan6 ucesce dugackih pi^
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Ijenica,.okraocenih ill neokrajcenih (samica) iznad 1,80-m

duzine u proizvedenoj gradi.

Iz dijagrama u slikama 4, 5 i 6 moze se zakljucxti,,

da nema bitnog utjecaja nacina piljenja,- prizmiranjem ill

kruznira individualnim piljenjem, na ucesce najduzih piljeni-

ca (redovno naovrijednioih). S druge strane se vxdi da debl^i
trupci daju vece ucesce dugackih piljenica. Medutim, utjecao

kvalitete trupaca je vise nego ocit, Trupci 1 klase daju sko-

ro dvostruko vise piljenica iznad 1,80 m duzine nego trupci

III klase.

Vrijednosno iskoriscenje je sigumo najmjerodavniji

pokazatelo iskoriscenoa trupaca na pilanama. Vrijednosni in-

deksi po promjeru trupaca i kvalitetnaj klasi, te nacinu pi-

loenja bili su slijedeci:

Srednji prorajer trupaca u
Vrijednosni indeks

nacin pil .ien.ia
cm 1 klasa 1kvalitete

K Prizmiranje Kruzno piljenje

3^ - 35 1 426 417

II 386 389

III 366 372

4^ - ̂ -5 I 427 423

II 391 ■  403 \
III 373: 387 \

5^ - 55'  I -  424 418

II 385 392

III 369 373

Ovi pcdaci pokazuju da trupci I klase daju yece vri-
jednosno iskoriscenje kada se obraduju prizmiranjem na trac-

nim pilama trupcarama, za razlika od trupaca ix' i III klase
koji daju vece vrijednosno iskoriscenje pri kruznom individu-
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alnom piljenju. S obzirom da je postugnuto vece kolicinsko

iskoriscenje trupaca I klase, to se moze donijeti zakljucak

koji se razmatra u nastavku.-

Pilanski trupci bukve s razvijenom nepravom srzi, pro-

mjera preko 54 cm, I klase, daju vece iskoriscenoe ako se na

tracnim pilama obraduju prizmiranoem. Trupci II i III klase

daju ve6e iskoriscenoe ako se obraduju na tracnim pilama kru-

znim individualnim piljenjem.

Znacaj vrijednosnog iskoriscenja najbolje ilustriraju

8lioede6i pojedinaSni rezultati piljenja trupaca (evidencija
kolicinskog i vrijednosnog iskoriscenja pracena po svakom

trupcu):

Promjer trupca
u cm

Klasa

trup aca

Kolicinsko

iskoriscenge
u %

Indeks

vrijednos.
iskorisc.

44 - 45 II 57,6 584

II 47,1 W1

II 45,5 ^.9

II 55,0 587

III 55,8 565

III 54,6 5^9

III 58,7 572

5^ - 55 I 49,2 452

I 62,5 412

II 48,4 599

II 54,7 596

II 48,8

III 55,4 554

III 559

III 54,5 566

Podaci pokazuju, da vece ili manje kolicinsko iskori-

scenje, ne mora uvijek davati odgovarajuce vrijednosno iskori-
scenje unutar jedne kvalitetne grupe.
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Ucesce dugacke grade (iznad 1,80 m duzine) je vazan'

indikator ne samo za kolicinsko, kvalitativno. i vrijednosno

iskoriscenje, vec takoder i za troskove prbizvodhoe. Poznato

08, da svi troskovi unutrasno'eg transporta, parenoa, prirod-

nog ili v-oestackog susenoa su manoi sto su piloenice duze. *

Zbog toga, vece vrioe^osno iskoriscenoe zaoedno s vecim uces-

cem dugackih pilo.enica, redovno prate mano'i troskovi proizvod-

noe. Ipak, iz navedenih pokazatelja, jasno proizlazi da to

daju samo trupci I klase, pa donekle i trupci II klase, all

veceg srednoeg proraoera.

Interesantni su .podaci utoecaja-duzine trupaca na ko

licinsko iskoriscenoe. Trupci III i II klase promo'era

i 44 - 45 cm, ne pokazuou vece iskoriscenoe s ppvecanoem noi-
hove duzine. Taj nam je podatak vrlo vazan', je^ trupci III i

II klase danas su najvecim dijelom pilanska sirovina. 6ak i

ucesce dugackih piljenica kod III klase trupaca nije uoclji-

vo povezano s porastom duzine trupaca. Nama se cini da j©

utjecao duzine trupaca na duzine pilo'enica vrlo interesantan

za daljnoa detaljiiiga istrazivanja. Ta bi ispitivanja morala

vise osvijetliti utjecaj duzine trupaca na kvalitetu pilje-

nica, a ne samo na njihovu duzinsku grupu. Naime, u pilanama

gdje su primami strojevi tracne pile, nacin duzinskog kroje-
nja trupaca (u sumi ili na pilanskom stovaristu) u svjetlu
pilanskog iskpriscenja bukovine, j©® d© nedovolono istrazen.

Mnoge pilane zele da pile sto duze trupce, a da u biti ne

shyacaju 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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