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ILI SREDNJICE ZA STOLARSKU PLOCU OD DRVETA
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Izvod. - Drvo se, izmedu ostalog, lepi u cilju racionalne upotrebe sortimenata malih dimenzija.
Ono se, takode, lepi radi eliminisanja odredenih greSaka, radi obezbedenja ve¢ih dimenzija,
ili radi osiguravanja stabilnosti oblika i dimenzija plo¢e. U tom smislu, ovaj rad prikazuje
postupak izrade ploge sastavljene od lamela trapezoidnog popre¢nog preseka koje se dobijaju
iz tanke oblovine ili rolni u proizvodnji ljuitenog furnira, sa izvesnim prednostima u odnosu
na konvencionalnu tehnologiju. Primena se moZe naci u gradevinarstvu i stolariji: za vrata,
prozore, stepenista ploce stolova ili sedista za stolice.

Kljuéne reéi: lepljene drvene ploce, kosi uzduzni spoj, oblovina malog precnika.

SOME POSSIBILITY FOR PRODUCTION OF MASSIVE WOOD PANEL
OR CORE FOR BLOCKBOARD FROM SMALL DIAMETER MATERIAL

Abstract: Wood is glued, among the other things, in aim to use rationally small-size wood
assortments. Also wood is glued to eliminate certain defects, to obtain larger dimensions of
panels, or to ensure the stability of the form and dimensions of an panel. In that sense the paper
presents the production process of solid wood panel consisted of wood slabs of trapezoidal cross
section obtained from small diameter logs or cores in peeled veneer production, with certain
advantages over conventional technology. Applications can be found in joinery or furniture

industry: for doors, windows, stairs, tabletops or chair seats.
Key words: glued wooden panel, scarf edge joint, small diameter logs.

1. UVOD

Savremene tehnologije u primar-
noj preradi drveta, kada su u pitanju
pilane i fabrike ljustenog furnira,
dostigle su svoj vrhunac §to se tice
brzine rada, ta¢nosti i primene ra-
Cunara u merenju i upravljanju pro-
izvodnjom. Prostor za povecanje
iskori§¢enja i profita, moze da se
nade samo uvodenjem novih proiz-
voda od sirovine malog pre¢nika.

Pri tome, podrazumevamo neko-
liko izvora sirovine malog pre¢nika
(od 8 do 20 cm), a to su:

e gornji delovi stabla Cetinara sa

sraslim zdravim ¢vorovima;

e u prizvodnji ljustenog furnira

rest-rolne topole pre¢nika oko
7 cm;

e zdrava i prava oblovina malog

pre¢nika iz prorednih seca;

e zdravai prava oblovina malog

precnika sa plantaza.
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Sve ove vrste sirovine malog
preénika, uglavnom, koriste se kao
celulozno ili ogrevno drvo. Cilj nam
je da ukazemo na mogucéu primenu
ovakve relativno jeftine sirovine za
izradu plo¢e od masivnog drveta po
tehnologiji patentiranoj u Finskoj
pod nazivom WISAWOOD.

Danas, postoje tehnologije za
kori$c¢enje sirovine malog pre¢nika
u proizvodnji ljustenog furnira koje
obezbeduju rentabilnu proizvodnju
(Zdravkovi¢, 2005), medutim one
su skupe i zahtevne u pogledu ka-
paciteta. Iako se na tim maSinama
mozZe dobiti rest-rolna pre¢nika
od svega 5 cm, zbog kinematike
ljustenja furnira i same anatomoje
drveta ne dobija se kvalitetan furnir,
pri tako malim pre€nicima.

Ovaj rad je poku$aj da se nade
nadin da se bolje iskoriste rest-rolne
i uopste prava i zdrava oblovina
malog pre¢nika, i da se napravi

proizvod viSeg stepena obrade i
vece trzi§ne vrednosti.

2. PREDMET I CILJ RADA

Predmet istraZivanja u ovom
radu je ozivljavanje relativno stare
ideje da se sortimenti Cetinarskog
drveta, €iji je pre¢nik manji od 20
cm (slika 1a) koriste na nov nacin-
za plo€u. Do sada ovi tanki sorti-
menti su se koristili, eventualno, u
oblom stanju za izradu galanterije u
eksterijerima, za bastenske kucice,
klupe, stolove, Zardinjere i sli¢no.
Zbog malog precnika oni se koriste
i za celulozu ili kao ogrev, gde se
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postiZe niska cena. U sustini ti sor-
timenti su kvalitetan materijal koji
sadrzi srasle évorove koji mogu da
budu, ¢ak, i dekorativni u izradi
finalnih proizvoda, namestaja i
stolarije. Ideja je da se ovi delovi
stabla koriste za posebnu vrstu

masivne ploce koja se razlikuje od i

konvencionalne plo¢e po tome $to
je sljubnica koja spaja medusobno
susedne lamele pod uglom (slika
le). To obezbeduje sa jedne strane,
vedi procenat iskoriSéenja u odnosu
na oblovinu, a sa druge, ploca je
stabilnija nego kad je sljubnica
upravna na povrsinu ploce. Pored
toga, u samoj izradi plo¢e — pri-
likom presovanja, sila pritiska na
sljubnicu se ostvaruje ravnomerno:
i putem upravnog i putem bo¢nog
pritiska na plocu.

Druga ideja je koris¢enje ot-
patka (rest-rolne) u proizvodnji
topolovog ljustenog furnira koji
prilikom koriséenja savremenih
tehnologija, ima ustaljeni sred-
nji pre¢nik od oko 7 cm i idealnu
okruglu formu, §to ovom materijalu
daje izvesnu prednost u odnosu na
¢etinarsku oblovinu.

Osnovni cilj ovog rada je, da
se u proizvodnju klasi¢nih furnir-
skih plo¢a uvede dopunski asorti-
man ploc¢a koje bi nasle svoju pri-
menu u proizvodnji namestaja i u
gradevinarstvu. Proizvodaci furnir-
skih ploca su u prednosti kada je
u pitanju ova ploca, jer je mogu
koristiti kao srednjicu koja moze
biti obloZena ljuStenim furnirom,
sli¢no stolarskoj plo¢i (panelu).

3. KARAKTERISTIKE
I PRIMENA PLOCE

Ova vrsta masivne ploce proiz-
vodi se u debljinama od 20 do
65 mm a Sirine/duzine variraju od
250 x 500 mm do 1250 x 3000 mm.
Smatra se, da je moguce postici
cenu ploce koja je 3 do 5 puta veéa
od cene rezane grede proizvedene
od istog materijala.

Druga ideja koja se razvijala u
Kanadi, bila je da se ovaj tip ploce
koristi za izradu nosecih lameliranih
konstrukcija. gde vaZe znatno stroza
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pravila, nego za proizvode drugih
namena. Ova vrsta ploce proizvodi
se uzduznim nastavljanjem, tako

se izraduju elementi sadrzi samo
zdrave ¢vorove koji su potpuno pri-
hvatljivi u krajnjem proizvodu.

Slika 1. Faze proizvodnje masivnih plo¢a sa kosom sljubnicom
Figure 1. Production phases of solid - wood board with scarf joint

da moze imati duzinu i do 12 m
a irinu do 300 mm. Cetinarska
oblovina koja se koristi mora da
bude izuzetnog kvaliteta, sa malim
padom precnika. Precnik na tanjem
kraju treba da bude 10 do 15 cm.
Primena ove vrste ploce u nasim
uslovima bila bi u gradevinarstvu:
za vrata, prozore, gazista stepenista
zatim u stolariji: za izradu plo¢a
stolova, za radne ploce ili delove
stolica. Smatra se, da je ova ploca
kvalitetnija od ploge izradene na
klasi¢an nacin, manje se vitoperi
zbog kose sljubnice a kada su u
pitanju Cetinari, deo stabla iz koga

4. OPIS TEHNOLOGIJE

Putem patentirane WISAWOOD
tehnologije omoguceno je racion-
alno koriSéenje jeftinih ovrSaka
Cetinara, ili bilo kog kvalitetnog
drveta malog pre¢nika (od 8 do
20 cm), i proizvodnja kvalitetne
masivne plo¢e za gradevinsku
stolariju i namestaj. Osnovna ka-
rakteristika ove plo¢e od masivnog
drveta je ta da popre¢ni presek po-
jedinih lamela nije pravougaonik,
vec je to trapezoid (slika 1d). To
daje ploci sasvim druga svojstva
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u odnosu na klasi¢nu plo¢u (sa rav-
nom sljubnicom).

Za ploce za konstruktivne na-
mene koriste se Cetinarski trupci
pre¢nika na tanjem kraju od 10 do
15 cm, koji se kroje na duzinu od
3 m, a zatim se seku na lamele koje
obezbeduju da debljina buduc¢ih
obradenih (orendisanih) elemenata
bude 34, 45 i 58 mm respektivno.
Trapezoidne lamele se u sirovom
stanju ne obraduju sa strane ve¢ idu
na suSenje u konvencionalnojnoj
suSari (slika 1c¢). Treba naglasiti,
da je kvalitet suSenja lamela od pre-
sudnog znacaja za kvalitet gotove
ploce. Unutra$nje dimenzije suSare
za rezanu gradu diktiraju duzinu
lamela od 3 m kako bi se susara
bolje iskoristila. Elementi se suse na
kona¢nu vlaznost izmedu 8 i 18%, u
zavisnosti od toga da li je primena
za enterijer ili za eksterijer.

Proizvodni proces pocinje ren-
disanjem elemenata na ta¢nu de-
bljinu od 34, 45 ili 58 mm. Zatim
se elementi profiliSu precizno po
uglom u trapezoidni poprec¢ni pre-
sek. Zbog ove faze rada bitno je da
pad pre¢nika bude $to manji i zato
je prednost, ako se koriste rest-rolne
koje su pravilnog okruglog poprec-
nog preseka.

Posle profilisanja elementi se
pomocdu transportera prenose do
sekcije za lepljenje. Svaki drugi
element se automatski rotira oko uz-
duzne ose za 180°, tako da se mogu
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medusobno slepiti kose sljubnice.
Kada 10 do 15 tako pripremljenih
elemenata formira plo¢u, ona se
transportuje, najpre, do predprese, a
zatim i do glavne visokofrekventne
prese. Ovim procesom se proizvodi
materijal duzine 3 m. Plo¢a se pri
izlasku iz prese automatski krajci
s obe strane na $irinu od 300 mm
ili vise.

5. ZAKLJUCAK

Izrada ove vrste ploce je, samo
naizgled, jednostavna. Naime, mogu
se javiti problemi u njenoj proizvo-
dnji, kao $to su: obezbedivanje viso-
kog kvaliteta suSenja, obezbedivanje
i odrzavanje visokog kvaliteta
obrade trapezoidnih lamela, teSkoce
u toku VF lepljenja, kao i u pogledu
pravilne raspodele pritiska pres-
ovanja. U principu, svaka vrsta
drveta zahteva poseban pristup i
rezim proizvodnje treba ustanoviti
eksperimentalno.

Ovako izradena ploca nije potpu-
no monolitan proizvod, ali su njena
fizi¢ka i mehanicka svojstva manje
osetljiva na deo stabla i popre¢ni
presek iz koga su izradene pojedine
lamele i na kvalitet obradene sljub-
nice, u odnosu na klasi¢ne ploce sa
ravnom sljubnicom.

Sto se ti¢e raspolozive sirovine
za ovu vrstu plo€a, jedan manji deo
bi ¢inila tanka Eetinarska oblovina

a viSe bi se koristila topola i druga
tanka oblovina, pri ¢emu bi eventu-
alnu teskocu predstavljalo reakciono
i juvenilno drvo, §to bi se moralo
resiti posebnim rezimima.

Ne ulaze¢i u procene koliko bi
bilo sirovine malog pre¢nika za
proizvodnju plo€a, samo kao ilu-
straciju dajemo da je u proizvodnji
topolovog ljustenog furnira, u¢e$ce
rest-rolne oko 7,5% u odnosu na
oblovinu. To zna¢i, da bi pri pro-
jektovanom kapacitetu fabrike
od 40.000 m3/god oblovine imali
oko 3000 m3/god rest-rolni koje
su pogodne za izradu ploc¢a. Pored
toga, postoji mogucnost da se svo-
jstva ploce poboljsaju lepljenjem
ljustenog furnira sa obe strane,
kao kod panela, kao i moguénost
oplemenjavanja plo¢a furnirom ili
folijama.
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