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Izvod.- U radu je razmatran znacaj operacija mehanicke pripreme sirovine u procesu proizvo-
dnje seCenog furnira. Prikazani su razliCiti oblici fliceva za preradu na vertikalnom i hori-
zontalnom furnirskom noZu, oblici za preradu stay-log tehnikom, kao i varijante pripreme tru-
paca loSijeg kvaliteta. Prikazano je i iskori$cenje sirovine u zavisnosti od na¢ina mehanicke
pripreme.

Kljuéne reci: seceni furnir, fli¢, iskori§cenje.

MECHANICAL PREPARING OF WOOD IN DECORATIVE VENEER PRODUCTION

Abstract.- In this paper the importance of mechanical preparing of wood in decorative veneer
production has been discussed. Various shapes of flitches has been presented: for slicing on
vertical and horizontal veneer slicers, shapes for stay-log technic, and shapes of flitches for
low-grade raw material. The yields depending of log diameter and flitch shapes also has been
presented.

Key words: sliced veneer, flitch, yield.

1. UYOD

Seceni furnir jedan je od
proizvoda koji daje najveci finansij-
ski efekat proizvodnje. Vrednost
uloZena u sirovinu, tokom tehnolo-
Skog procesa, viSestruko se uve-
cava. Kako se seCeni furnir, naj-
¢esce, proizvodi od plemenitih li§-
cara i to iz najkvalitetnijih trupaca,
potrebno je voditi racuna o svakom
pojedinom segmentu proizvodnje,
jer i najmanji gubitak sirovine ima
znacajne finansijske posledice.
Neke gubitke moguce je izbeci (gu-
bici koji nastaju usled nepravilnog
skladiStenja drvne sirovine ili go-
tovih furnira), dok se na druge moze
uticati samo u smislu njihovog sma-
njenja.

Cilj mehanicke pripreme je da
prilagodi oblik i duZinu trupca za-
htevima prerade na furnirskom
nozu, odnosno da obezbedi njegovo
pravilno pozicioniranje, ¢ime se
sprecava, da usled velikih inercijal-
nih sila, tokom prerade dode do po-
meranja obratka. Sa druge strane,
razli¢itim nacinima mehanicke
pripreme omogucava se dobijanje
razlicitih sortimenata (boc¢nice ili
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blistace) i na taj nacin se moze udo-
voljiti zahtevima trziSta. Tako obra-
den trupac naziva se fli¢. Oblik i di-
menzije fli¢a mogu biti razliCiti i za-
vise od tipa maSine na kojoj se
furnir izraduje, precnika trupca, kao
1 od Zeljene teksture sortimenata.

Prema istraZivanjima razlicitih
autora, najveci gubici nastaju u
mehanickoj pripremi, zatim na pa-
ketnim makazama, pa na secenju i,
na kraju, na suSenju. Iz ovih poda-
taka moZe se jasno uociti vaznost
operacija u mehanickoj pripremi i
njihov uticaj na konacne finansijske
efekte proizvodnje seCenog furnira.

2. NACINI IZRADE
SECENOG FURNIRA

Za izradu secenog furnira ko-
riste se razliciti uredaji. Zajednicka
karakteristika im je da seivo—noz
omogucava secenje sirovine na
tanke listove, dok pritisna greda,
postavljena u odgovarajuci odnos sa
nozem, kontroliSe debljinu i omo-
gucava izradu kvalitetnog furnira,
odnosno sprecava pucanje listova i
smanjuje hrapavost povrsine.

Po ostalim karakteristikama
uredaji mogu biti razliciti. Secenje
se moze vrSiti popreko ili uzduz
vlakanaca. Cesce se primenjuje iz-
rada furnira popreko na vlakanca i
taj nain je primenjen na horizon-
talnom i vertikalnom furnirskom
nozu, kao 1 kod ekscentri¢nog lju-
Stenja 1 stay-log-a. Izrada seCenog
furnira uzduzno na vlakanca daje
najbolji kvalitet furnira i iskori-
§cenje sirovine, ali je proizvodnost
takvih ma$ina znacajno manja.

Karakteristika nacina uzduznog
secenja furnira je da se na hori-
zontalni radni sto maSine posta-
vljaju flicevi ili deblje daske iz ko-
jih se dobija seceni furnir gotovo
bez ostatka. Glavno kretanje vrsi
fli¢, a debljina furnira se regulise
poloZajem noZza i pritisne grede.
Prednost ovakvog nadina izrade je,
pored boljeg kvaliteta furnira i isko-
ri§cenja sirovine i praktiéno
neogranicena duZzina flica.

Vladislav Zdravkovic, vanredni profe-
sor, Ranko Popadic, strucni saradnik,
Sumarski fakultet Univerziteta u
Beogradu.
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U zavisnosti od primenjenog
uredaja, flicevi mogu biti razliitog
oblika i dimenzija, a njihovo pozi-
cioniranje i pricvrscivanje za radni
sto se obavlja na nekoliko nacina.
Glavno kretanje moze biti u razli-
¢itim ravnima, ili fli¢em ili noZzem
i pritisnom gredom. Ove maSine ra-
zlikuju se i po dimenzijama, potre-
bnom radnom prostoru, proizvod-
nosti i ceni.

3. MEHANICKA PRIPREMA
SIROVINE

Svrha mehanicke pripreme je da
prilagodi trupac procesu prerade u
seCeni furnir. Ona se odvija kroz niz
operacija koje se, najcesce, nalaze
na pocetku tehnoloskog procesa.
Medutim, neki proizvodaci prak-
tikuju prethodnu hidrotermicku
obradu trupaca, jer se na taj nacin
smanjuje broj Cela trupaca, a time
1 mogucnost pojave pukotina.
Nedostaci ovakvog nacina rada su
veci investicioni troskovi, otezana
manipulacija trupcima i veci tro-
Skovi zbog parenja delova trupaca
koji se ne koriste.

Neke operacije mehanicke pri-
preme primenjuju se obavezno, a
neke po potrebi, §to zavisi od di-
menzija i kvaliteta trupaca, vrste
drveta koja se preraduje, tipa fur-
nirskog noza i specifikacije gotovog
proizvoda. Operacije u mehanickoj
pripremi su: kracenje trupaca, oko-
ravanje, izrada fli¢a, rendisanje i
izrada zljebova.

3.1 Kracenje trupaca

Kradenje trupaca je potrebno
kada je trupac duzi od furnirskog
noza ili prema drugim zadatim kri-
terijumima. Za ovu operaciju mogu
se koristiti stacionarne masine kao
Sto su lan¢ane pile ili kruzne pile ve-
likih pre¢nika. Ove maSine sme-
Stene su na stovariStima oblovine i
obezbeduju dobar kvalitet reza i up-
ravnost Cela trupaca, narocito kod
prerade velikih pre¢nika. Nedosta-
tak ovakvih maSina je njihova
visoka cena u odnosu na ru¢ne mo-
torne testere (elektricne ili sa SUS
motorom) koje su pogodne za
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manje precnike trupaca i nizi obim
proizvodnje.

Prema podacima UNIIMODA
(po M. Nikolicu, 1988.) krace-
nje trupaca treba vrSiti pre izrade
flica, jer se na taj nacin povecava
iskoriScenje sirovine za 8% kod
hrasta, i ¢ak do 11% kod prerade
bukovine. Medutim, potreba za
kracenjem moZe se javiti i posle
hidrotermicke obrade u slucaju
nastajanja greSaka tokom parenja.

Ukoliko bi se sa isporuciocima
sirovine postigao dogovor o duzi-
nama trupaca, operacija kracenja
trupaca bi se svela samo na pora-
vnavanje ¢ela i eventualno izbaci-
vanje greSaka.

3.2 Okoravanje

Posle sece stabala, tokom trans-
porta i manipulacije trupcima, u ko-
ri se zadrzavaju razne mehanicke
necistoce, koje u procesu izrade se-
Cenog furnira oStecuju ostricu fur-
nirskog noza. Da bi se to izbeglo
vr§i se okoravanje trupaca. Ova
operacija moze se vrsiti pre ili posle
hidrotermicke obrade, ruc¢no ili
primenom odgovarajucih uredaja.

Rucno okoravanje vrsi se posle
hidrotermicke obrade primenom
razli¢itih nozeva (Spahtli). Za ma-
Sinsko skidanje kore u upotrebi su
razni uredaji, od prenosnih do sta-
cionarnih (visoke produktivnosti).
Izbor nacina okoravanja zavisi od
kapaciteta prerade i vrsta drveta
koje se preraduju.

3.3 Rendisanje i izrada Zljeba

U nekim varijantama tehnolo-
Skog procesa izrade seCenog furnira,
posle hidrotermicke obrade, uvodi
se operacija rendisanja fli¢a. U tom
slucaju, povrsine flia ostaju para-
lelne i glatke, ¢ime se dobija ¢vrsto
naleganje flia na sto, a gubici na
pocetku secenja se svode na mini-
mum. Na taj nacin se povecava
proizvodnost furnirskog noza. Kod
novijih konstrukcija noZeva, kod
kojih se u¢vrscivanje trupca za rad-
ni sto masine vrsi pomocu vakuuma
ova operacija se obavezno prime-
njuje.

Rendisanje se obavlja na speci-
jalnim, veoma snaznim rendisalj-
kama koje mogu biti sa jednim ili
dva radna vretena. Ukoliko je ren-
disanje potrebno zbog povecanja
proizvodnosti furnirskog noza, fli¢
treba obraditi sa dve, dok je za
slu¢aj primene rendisanja za vaku-
umsko stezanje, dovoljno obraditi
samo onaj deo koji e biti uz radni
sto masine.

Posebna prednost ove rendisalj-
ke je Sto se na nju, u slu¢aju pri-
mene tehnike stay-log, moze ugra-
diti uredaj za izradu Zljeba. Za
izradu Zljeba neophodno je glodalo
za omogucavanje Cvrste veze
izmedu flica i nosece grede prilikom
ekscentricnog ljustenja. Glodala
za izradu Zljeba ne moraju se po-
stavljati na rendisaljku, veé se
mogu primenjivati i kao zaseban
uredaj.

3.4 Izrada flica

Izrada fli¢a podrazumeva uzdu-
Znu obradu na pilanskim masinama
i davanje pogodnog oblika trupcu za
preradu u seceni furnir. Sa jedne
strane, na ovaj nacin se daje baza
koja obezbeduje ¢vrsto naleganje uz
radni sto masine i na taj nacin stabil-
nost u preradi, dok se sa druge
strane obezbeduje minimalna §irina
lista furnira i smanjuje nepotreban
rad furnirskog noZa na poravna-
vanju fli¢a. Nacinom izrade flica
utice se i na vrstu sortimenata koji
se dobijaju, odnosno kakva ce tek-
stura furnira preovladavati.

Imajuci u vidu navedene razloge
zaizradu fli¢a, kao i ¢injenicu da se
radi sa najskupljom sirovinom, pre
pocetka izrade potrebno je izvrsiti
predcrtavanje buducih rezova na
Celima trupca. Ovu operaciju treba
poveriti dobro obucenom licu, koje
osim poznavanja sirovine, standarda
za seCeni furnir, strukture sortime-
nata koji se Zele dobiti i maSine na
kojoj ce se fli¢ preradivati, mora
voditi ra¢una i o $to boljem iskori-
S$cenju sirovine. Svaki trupac treba
dobro analizirati, vodeci racuna o
obliku trupca, vidljivim pukoti-
nama, prstenovima prirasta sa oba
¢ela trupca, unutra$njim greSkama
vidljivim na kori i prema svemu
tome prilagoditi rezove.
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Slika 1.:
Figure 1:

U novije vreme, umesto predcr-
tavanja, radi se kompjuterska to-
mografija (CT-computer tomogra-
phy). Ovaj sistem skenira oblik, di-
menzije trupca i unutras$nje greske
putem X zraka. Na osnovu nivoa
zraCenja detektuju se greske, racu-
nar konstruiSe trodimenzionalni
model trupca sa greSkama i na
osnovu njega vrsi simulacija pre-
rade, odnosno preporucuje nacin
izrade flica (slika 1, a i b).

Osim kada je u pitanju izrada
pripremaka za secenje furnira uzduz
vlakanaca, koji su prizmati¢nog
oblika pa se mogu koristiti masine
grupnog reza, za izradu flica koriste
se iskljucivo primarne masine sa
individualnim rezom. Najcesce, to
su tracna pila trup€ara i horizontalni
gater. Horizontalni gater ima manju
proizvodnost od tra¢ne pile, ali daje
precizniji rez, Sto rezultira manjim
otpatkom pri poravnavanju flica
(manjom koli¢inom krpa), a samim
tim, i vecom proizvodnoscu furnir-
skog noza.

Ako su trupci vecih precnika,
najcesce, prilikom izrade fliceva za
ekscentri¢no ljustenje, primenjuje se
razrezivanje trupaca na pravilne
trecine. U tom slucaju se za meha-
ni¢ku pripremu koristi kruzna pila
velikog pre¢nika sa pokretnim rad-
nim stolom. Pre¢nik pile mora da
omoguci visinu reza do polovine
pre¢nika najveceg trupca koji se
koristi.

Za izradu fli¢a na primarnoj ma-
Sini koriste se i razni pomoc¢ni ure-
daji kao Sto su laseri (omogucavaju
vecu preciznost pri radu), uredaji za
okretanje trupaca i transporteri.
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Kompjuterska tomografija
Computer tomography

4. OBLICI FLICEVA
ZA SECENI FURNIR

4.1 Oblici fliceva za klasi¢ne
furnirske nozeve

Za proizvodnju secenog furnira
na horizontalnom i vertikalnom fur-
nirskom nozu najcesce se koriste
oblici fliceva prikazani na slici 2.

Prizma

Koristi se za precnike trupaca do
40 cm. Furnir se seCe sa obe stra-
ne, kako bi srce ostalo u dasci osta-
tku. Najveci deo furnira ima tan-
gencijalnu teksturu.

Tupoivicna greda

Ovaj oblik je podesan za nesto
vece precnike. Furnir se seCe sa
jedne strane (do isprekidane linije).
Fli¢ se zatim okrece za 90°, i seCe-

a - trodimenzionalni model trupca; b - plan izrade fli¢a
a - 3D model of log; b - cutting diagram of flitch

nje nastavlja kako je prikazano na
slici 2, vodecdi raduna da daska osta-
tak obuhvati srce. Na ovaj nacin se
dobija furnir razlicitih tekstura.

Polovina prizme

Koristi se za precnike trupaca 40
do 50 cm. Polovine se rezu pojed-
inacno, ostaju dve daske ostatka, Sto
se odrazava na procenat iskorisce-
nja sirovine. Dobija se furnir, ugla-
vnom, tangencijalne teksture.

Trostrani vances

Primenjuje se za prec¢nike 50 do
60 cm i vece. Dobija se furnir raz-
li¢ite teksture, a prednost primene
ovakvog fli¢a je u dobrom procentu
iskoriscenja.

Cetvorostrani vances

Predviden je za pre¢nike trupaca
60 do 80 cm. Okorci se skidaju sa

=
\\\‘?

Trostrani vanées

Cetvorostrani vandes

Sektorski nadin

.

Slika 2.:

Oblici fliceva za preradu na klasi¢nim furnirskim nozevima

Figure 2:  Flitch shapes for processing on conventional veneer knifes
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sve Cetiri strane, a zatim se deli na
dva dela. Dobija se furnir razlicite
teksture, a iskoriscenje je manje u
odnosu na trostrani vances.

Sektorski nacin

Koristi se za pre¢nike preko
60 cm, kod vrsta drveca sa izraze-
nim srznim zracima. Furnir je pre-
tezno radijalne teksture.

4.2 Oblici fliceva za “Stay-log”

Karakteristi¢no za izradu furnira
rotacionom tehnikom (stay-log) je
to da se na flicevima moraju izra-
diti Zljebovi za njihovo priévrsci-
vanje na gredu-nosac. Razliciti ob-
lici fliceva prikazani su na slici 3.

Trecine

Razrezivanje trupaca na trecine
se koristi kod vecih pre¢nika tru-
paca. Tekstura furnira zavisi od
nacina postavljanja fli¢a u masinu.
Prednost ove §eme je u tome §to se
za izradu flic¢a koristi jednostavna
i jeftina kruZna pila.

Sektorski iz trecine

Trupac se razreze na trecine na
kruznoj pili, a zatim se na tracnoj
pili izrade dodatni rezovi da bi se
dobili segmenti kao na slici. Pri-
mena i dobijeni furnir isti kao i kod
obic¢nih trecina.

Cetvrtine

Ova Sema rezanja koristi se kod
kvalitetnih trupaca vecih pre¢nika.

Polovine

Ova Sema rezanja koristi se kod
kvalitetnih trupaca vecih preénika.

4.3 Pripremak za uzduzno
secenje

Ukoliko se primenjuje tehnika
uzduZnog secenja furnira (Maru-
naka sistem), najcesce se fli¢evi za
OvVu namenu ne pripremaju pose-
bno, vec se koriste daske ostaci sa
furnirskih noZeva ili kvalitetnije
daske iz pilanske prerade. Oblik
ovakvog sortimenta je prizmatican,
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Cetvrtine

Polovine

Slika 3.:

Oblici fliceva za Stay-log tehniku

Figure 3:  Flitch shapes for Stay-log techniks

Sire strane su paralelne, a dimenzije
su najcesce od 135 x 200 do 500 x
500 mm, Sto zavisi od mogucnosti
masine.

4.4 Pripremak iz pilanskog
trupca

Proizvodnja plemenitog furnira
bazira se na trupcima najboljeg kva-
liteta. Medutim, u praksi se deSava
da na stovariSte dolazi meSavina
kvalitetnih trupaca i trupaca losijeg
kvaliteta. Dogada se da je trupac
ocenjen kao kvalitetan, ali se po nje-
govom otvaranju utvrdi da u jed-
nom delu sadrZi netolerantne gre-
Ske. U tom slucaju, kombinuje se
fli¢ sa pilanskim sortimentima. Sa-
vremene metode kompjuterske to-
mografije omogucavaju individu-
alni tretman svakog trupca, uvid u
njegovu unutrasnjost i izradu ova-
kvih Sema krojenja. Neke od mogu-
¢nosti prikazane su na slici 4.

5. ISKORISCENJE SIROVINE

U proizvodnji se¢enog furnira
javljaju se mnogobrojni gubici si-
rovine. Neke od njih moguce je
Tu spadaju gubici usled nepravilnog
skladi$tenja i Cuvanja sirovine ili
furnira, neprilagodenih duzina tru-
paca furnirskom noZzu, nepaznje pri
manipulaciji sirovinom ili furni-
rima, kao i gubici zbog gresaka u
izradi ili pri suSenju furnira. Medu-
tim, sa odredenom koli¢inom gu-
bitaka se objektivno mora raunati.

5.1 Ukupno iskoriscenje

Procenat iskori$cenja u proizvo-
dnji secenog furnira krece se u di-
japazonu od 35 do 70%. Zavisi od
vrste drveta koja se preraduje, pri-
menjene tehnologije, dimenzija i
kvaliteta sirovine, ali i od nacina
mehanicke pripreme.
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Slika 4.:

Oblici flica iz pilanskog trupca

Figure 4: Flitch shapes of sawmill log

“PRERADA DRVETA” Br.9-10



|

5.1.1 Uticaj vrste drveta
na ukupno iskoriscenje

Vrste drveta koje se koriste za
izradu se€enog furnira medusobno
se razlikuju po nizu karakteristika,
od kojih su najznacajnije broj i veli-
¢ina greSaka, spoljne karakteristike
trupaca (zakrivljenost, jedrina, Cis-
toca) i prisustvo beljike i njena
veliina.

5.1.2 Uticaj primenjene
tehnologije na ukupno
iskoriscenje

Primenjena tehnologija, osim
preko kvaliteta maSina i njihove
tacnosti, utice na iskoriscenje siro-
vine najviSe preko daske ostatka.
Kod klasi¢nih maSina (furnirskih
nozeva) daska ostatak ¢iniido 15%
otpatka. Ovaj otpadak moze se eli-
minisati lepljenjem manje vredne
daske za fli¢. Ta daska se moze ko-
ristiti viSe puta. Kod novijih nozeva
sa vakuumskim stezanjem, kao i
kod noZeva za seCenje uzduz vlaka-
naca gubitak usled daske ostatka je
zanemarljiv.

iskoriscenje (%)

Legenda

% 4 45 D 5 0 6 7075 0 B D B A0

precnik trupca (cm)

Slika 5.
mehanicke pripreme

Zavisnost iskoriscenja sirovine od preénika trupca i nacina

Figure 5:  Dependance of yield of log diameter and mechanical prepearing

5.1.3 Uticaj precnika trupca
i oblika flica na ukupno
iskoriscenje

Na koli¢inu dobijenog furnira
znacajno utiu precnici trupaca i ob-
lik fli¢a. Veci precnici daju bolje
iskoriScenje, a ono je osetno manje
pri se€enju fliceva predvidenih za
dobijanje radijalne teksture furnira.
U tabeli 1 prikazani su podaci Bib-
ickova o iskoriséenju (Nikolid,
M., 1971).

Tabela 1. Uticaj pre¢nika sirovine i oblika flica na iskoriscenje

Table 1. Influence of log diameter ond flich shape to recovery

Hcan . . . Precnik | Iskoriicenje

1 Nacin raskrajanja oblovine i ,
d : sirovine (cm) (%)

broj
1. |Prizma 28-35 35-40
2. |Greda do 40 40-50
3. |Polovina prizme do 40 40-45
4. |Trostrani vanCes 41-80 60-70
5. | Cetiri grede 61-70 55-65
6. | Sektorski 71-75 56-60
7. | Cetiri vancesa =5 65-70

Tabela 2. Uticaj precnika sirovine i oblika fli¢a na iskoriscenje

Table 2. Influence of log diameter ond flich shape to recovery
Red: - Vs Procenat otpatka (%) Dot.)ije(?i
broj | drveta .l.\/[eh. Setenie Stidenie Paketne | furnir (%)
priprema makaze
1. |Orah 20 23,6 5/ 14,5 36,2
2. |Orah 19:92 16,83 8,30 17,71 37,24
3. |Bukva 18,1 6.8 25,3 49,8
4. | Hrast 16 14 40 30
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Uticaj pre¢nika i na¢ina meha-
nicke pripreme na iskori$cenje
sirovine prema ““‘Spravo¢nik fanera”
(Nikolic, M., 1988) prikazan je na
slici 5. Uocljivo je da iskoriscenje
sirovine, prema ovom izvoru, ima
niZe vrednosti od onog koje navodi
Bibickov.

Iz dijagrama se moze uociti da
Jje zavisnost iskori§cenja sirovine (y)
od pre¢nika trupca (X) linearna i da
se najvece iskoriScenje dobija iz pri-
zme, a najmanje prilikom sektor-
skog nacina pripreme. Navedene
zavisnosti mogu se izraziti sledecim
jednaCinama (vaze za preénike
vece od 35 cm):

e prizma:

y =3,2686 X + 1,088

e trostrani vances:

y =3,2196 X - 2,3899

e Cetvorostrani vances:

y =3,9081 X - 9,8757
e sektorski nacin:
y =4,256 X - 16,25

5.2 Otpadak po fazama rada

IstraZivanjem iskori$cenja u
proizvodnji seCenog furnira bavio
se veci broj autora. Rezultati nekih
istraZivanja, po Nikolié, M.
(1971, 1988), Hapla, F. et al.
(2000) 1 Jovelic, N. (1973), pri-
kazani su u tabeli 2. Procenti otpa-
tka po fazama rada odnose se na
ulaznu sirovinu, a izrada furnira je
radena na klasiénim furnirskim
noZevima. Iz tabele se moze uociti
da gubici na mehani¢koj pripremi
¢ine oko 1/3 ukupnih gubitaka.
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Prema Nikolic, M. (1971),
strukturu otpatka u mehanickoj
pripremi Cine otpaci na uzduZnoj
obradi trupca (15,45%), kracenju
trupaca (3,36%) i okoravanju
(1,11%). Kako su otpaci na pora-
vnavanju flica 2,53%, ukupni otpaci
kao posledica mehanicke pripreme
iznose 22.45%.

Otpadak pri se¢enju furnira ve-
cinom je posledica daske ostatka.
Njena debljina zavisi od karakteri-
stika noza i kvaliteta hidrotermicke
obrade sirovine. Ukoliko je hidro-
termicka priprema kvalitetno
uradena, na veli¢inu ovog gubitka
ne moze se bitno uticati, kao ni na
gubitak usled usuSenja.

Iz svega navedenog, moze da se
zakljuci da na velic¢inu otpatka u
tehnoloSkom procesu najviSe uticu
mehanicka priprema i obrada furni-
ra na paketnim makazama. Jasno je
da mehanicka priprema, kao prvi
korak proizvodnje, ima kljucnu
ulogu u ukupnom iskoriscenju siro-
vine.

6. UTICAJ MEHANICKE
PRIPREME NA SREDNJU
SIRINU LISTA FURNIRA

Za krajnjeg korisnika znacajna
je Sirina furnira, jer veca Sirina lis-
tova, za dobijanje odredene povr-
Sine, iziskuje manje posla pri spa-
janju. Veli¢ine srednje Sirine furnira
koriste se i u proracunu kapaciteta
noza i iskori§cenja sirovine.

Na srednju $irinu furnira u naj-
vecoj meri utie nac¢in mehanicke
pripreme, odnosno oblik i dimenzije
fli¢a. U klasicnom proracunu, mesto
na kome se nalazi list srednje Sirine
mora da se pretpostavi i uzima se
da je to na oko 1/4 visine flica. Ovo
Jje aproksimacija, jer je jasno da po-
lozaj srednjeg lista zavisi od prec-
nika trupca, pada precnika, kao i od
minimalne Sirine furnira.

Prema naSim istraZzivanjima
(Zdravkovid, V., 1998), na osno-
vu raCunarske simulacije uporedene
sa vrednostima u praksi, poloZaj
lista srednje Sirine furnira nalazi se
na visini od 0,6 visine flica. Nave-
dena simulacija ima neka ogra-
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nicenja, jer tretira poprecni presek
kao krug i ne tretira pridanacki deo,
ali se uz uvodenje korekcionih fak-
tora ovi nedostaci mogu otkloniti.

7. ZAKLJUCAK

Znacaj mehanicke pripreme je
veliki ako se zna da je otpadak u
njoj najveci, oko 1/3 ukupnih gubi-
taka. Ovoj operaciji potrebno je
prici sa duZznom paznjom, posebno
vodeci racuna o iskori§éenju siro-
vine. Iskori$§cenje sirovine pri izra-
di secenog furnira krece se u grani-
cama od 30 do 70% i ono u velikoj
meri zavisi od vrste drveta, precnika
trupca 1 nacina mehanicke pripreme.

Prema Nikolic, M. (1971),
strukturu otpatka u mehanickoj
pripremi ¢ine otpaci na uzduzZnoj
obradi trupca (15,45%), kracenju
trupaca (3,36%) i okoravanju
(1,11%). Kako su otpaci na porav-
navanju flica 2,53%, ukupni otpaci
kao posledica mehanicke pripreme
iznose 22,45%.

U cilju povecanja iskoriscenja,
pri nabavci sirovine treba izbeci
trupce vecih duzina od moguénos-
ti noza, kako bi se otpadak na kra-
cenju smanjio. Takode, pri izboru
oblika flic¢a treba voditi racuna o
precnicima trupaca i sortimentima
koje treba izraditi, ali i o greskama
grade drveta na svakom pojedinom
trupcu.

Predcrtavanje rezova treba da
bude obavezna operacija, naro¢ito
ako se radi sa sirovinom losijeg kva-
liteta i komplikovanim Semama
izrade fli¢a. Ovu operaciju treba
poveriti odgovornom i stru¢nom
licu koje mora poznavati standard
za seceni furnir, strukturu sortime-
nata koji se Zele dobiti i karakteri-
stike maSine na kojoj ce se fli¢ pre-
raditi.

Upotrebom lasera prilikom
izrade flica dobija se tacan i preci-
zan rez, Sto utice na ukupno isko-
riScenje sirovine. Prilikom izrade
flica treba voditi racuna i o tacno-
sti maSine na kojoj se vrsi izrada,
kao 1 o kvalitetu i pripremljenosti
alata.

Proces proizvodnje moZe se
unaprediti i uvodenjem operacije

rendisanja fli¢a. Na taj nacin se
povecava proizvodnost furnirskog
noza. Ova operacija je obavezna
kod furnirskih nozeva sa vakuum-
skim stezanjem.
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