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Izvod: U radu su razmatrane mogucnosti poboljsanja efikasnosti i kvaliteta susenja ljustenog furnira.
Poreden je konvencionalni metod kontrole susenja sa AT sistemom. Konaéni model je praktican jer
se sastoji od lako merljive varijable procesa AT koja je u jakoj korelaciji sa vlaznoscu furnira (MC), $to
grupise sve varijable vezane za susenje furnira na jedan nivo. Pored toga, pogodnost modela je $to
| ukljucuje brzinu susenja (transporta furnira), varijablu koju je lako kontrolisati elektronski. Primenom
, sistema AT kontrole suZava se distribucija konacne vlaznosti furnira i procenat furnira za dosusivanje
} se smanjuje do 33%, $to otvara mogucnosti za povecanje kapaciteta susenja za oko 5,9%. Generalno,
kapacitet suSenja se povecava od 4-20% i u svim slucajevima se povecava kvalitet susenja.

b Kljucne reci: susenje furnira, pad temperature susenja, kontrola susenja.

Some possibilities of energy savings and
improvement of peeled veneer
drying

Abstract: In this paper some possibilities for efficiency and quality of peeled veneer drying
improvement has been discussed. Conventional veneer drying with AT method has been compared.
Final model was a highly practical since it was composed of easily obtained measure of process variable
AT higly correlated to MC, that gruped all of the variables associated with drying into one value. Afther
that, it contained dryer speed, a variable that was easily measured and manipulated to control the
process. Applying AT control system final MC didtributions could be narrower and percentige of veneer
for redrying decreeses for 33%, resulting in veneer drying capacity increess about 5,9%. Generally,
veneer drying capacity increess 4-20% with veneer quality improvement in all cases,

Key words: veneer drying, drying temperature drop, drying control system.

1.UVOD

Za uklanjanje vode iz drveta koristi se gas, najcesce vazduh, koji treba da prenese toplotu na drvo, koja
je neophodna za isparavanje vode iz drveta. Taj vazduh takode sluzi za odvodenje nastale vodene pare
van susare. Grejanje vazduha u susari najcesce je indirektno, preko izmenjivaca toplote.

Direktno grejanje podrazumeva mesavinu vrelih gasova sagorevanja iz plamenika, recirkulacionog
vazduhai svezeg vazduha. U tom slucaju nije potrebna dodatna oprema u vidu izmenjivaca toplote. Kod
direktnog grejanja toplotni gubici su prosecno 10%, $to je znacajno manje u odnosu na konvencionalne
nacine indirektnog grejanja vodenom parom, gde su ovi gubici 40 do 50%. Sistem direktnog grejanja
moZe da bude skup ali donosi znacajne prednosti u vidu preciznije kontrole temperature, ravnomernijeg
grejanja, povecanog kapaciteta susenja i smanjenja potrosnje toplotne energije po jedinici proizvoda.

P finansifan sedecvima Susenje pregrejanom parom kao medijumom omogucava koriséenje isparene vode kao izvora
projekta TR20026 Ministarstva toplote za druge, manje zahtevnije tehnoloske procese. U poredenju sa konvencionalnom susarom,
nauke Republoike Srbije susenje pregrejanom parom rezultuje manjim utroskom energije od oko 20%. Ako se uz to koriste i
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tehnike za rekuperaciju toplote, ustede mogu biti i do 80%.

Postoje brojni tipovi susara za furnir u pogledu dimenzija, broja
etaZa, nacina transporta furnira. Tipitna susara za ljusteni furnir je
Cetvoroetazna, 24 metra ukupne duZine, Sirine grejanih sekcija od
5m.Vedina ovih susara se grejeili direktno putem prirodnog gasa (Sto
je karakteristicno za severnoamericke susare) ili indirektno, preko
izmenjivaca toplote koji se greju vodenom parom ili termouljem.

U proizvodnji furnirskih ploca, LVL-a, stolarskih ploca i ostalih
slojevitih proizvoda na bazi furnira najveci deo toplotne energije
trosi se na susenje furnira (prema podacima FAQ oko 60% toplotne
energije). Potro3nja pare u susari za furnir krece se od 1,8-2,0 kg
vodene pare po kilogramu isparene vode iz furnira, $to odgovara
potrosnjitoplotne energije od4000-4500kJ/kg H,0. PotroSnja toplote
po jednom casu susenja obicno je izmedu 5,5 i 6,9 miliona ki/h. Za
pogon ventilatora prosecno je potrebno 1,5-3 kW instalisane snage
po duznom metru susare, a za pokretanje transportnog sistema oko
0,15 kW/m susare (Zdravkovi¢, Mili¢ 2003).

Zasusenje Daglasove jele, tipicne vrste drveta za zapadnu obalu
Severne Amerike za susenje furnira debljine 9,5mm kapaciteta 13,3
m® na Cas, na komercijalnoj susari utrosi se 6330 kW. Posmatrano
po jedinici kolicine furnira za istu debljinu furnira utrosi se oko 1,73
GJ/m? toplotne energije, $to vaZi za novu, dobro odrzavanu susaru
(Zdravkovic, Mili¢ 2003).

Kvalitet furnirske sirovine moZe uticati na proces susenja
furnira, na primer pojava takozvanih vlaznih dzepova kod topole ili
reakcionog drveta (Soskic, Zdravkovi¢ 2003). Kvalitet samog furnira
u pogledu varijacije debljine i relativne dubine pukotina moze da
utice na dalji tehnolo3ki proces, pa i suSenje (Zdravkovic, 2007). Suvi
furnir se sortira vizuelno ili po sadrzaju vlage (MC). Pravilan pristup
ovom delu procesa moze doneti pobolj$anja u daljem proizvodnom
procesu. Na primer, furniri namenjeni licu ploca mogu imati visu i
neravnomerniju vlaznost, jer se to koriguje u toku vrelog presovanja.
Sa druge strane, vlazni dZepovi u unutrasnjim slojevima furnira nisu
pozeljni, jer vlaga u toku vrelog presovanja ne moze da se odstrani
i moZe dodi do raslojavanja ili do pojave blistera. Pravilna strategija
kontrole vlaznosti moZe znatno poboljati kvalitet slojevitih
proizvoda od furnira.

2. PREDMET I CILJ RADA

Predmet istrazivanja u ovom radu su mogucnosti ustede energije
u susarama sa diznama za susenje ljustenog furnira, sa posebnim
osvrtom na pravilno rukovanje i odrzavanje susare, i parametre koji
mogu dovesti do efikasnijeg susenja. lzdvojeno se tretira primena
savremenih sistema za merenje vlaznosti furnira u realnom vremenu
i upravljanje procesom susenja.

Na konvencionalnoj susari sa diznama izmerene su temperature
na spoljnom zidu duz susare, na vrucem i na hladnom kraju,
temperature u zoni hladenja furnira, kao i distribucija konacne
vlaznosti topolovog furnira.

Osnovni cilj je da se definiSu i analiziraju kriticna mesta, cije
otklanjanje moze dovesti do poboljsanja energetske efikasnosti

Vladislav Zdravkovi¢, Aleksandar Lovri¢, Prerada drveta, 2010, str. 15-20, Mogucnosti ustede energije i poboljsanja kvaliteta susenja ljustenog furnira

susenja i mogudnosti rekuperacije toplote. Kako kvalitet suenja
direktno zavisi od distribucije vlaznosti furnira na izlazu iz susare,
posebno se analiziraju moguca poboljSanja u automatskoj kontroli
susenja koja bi dovela do suzavanja distribucije vlaznosti furnira,
Sto direktno dovodi do poboljSanja kvaliteta susenja, povecanja
kapaciteta susenja i uStede energije.

3. KRITICNA MESTA KOJA DOVODE DO POBOLJSANJA
EFIKASNOSTI SUSENJA

a) Toplotni gubici

Kolicina ulaznog vazduha potrebna za brzo uklanjanje isparene
vlage iz furnira je veoma velika. Izlazni vazduh nosi sa sobom veliku
kolicinu toplote van susare, tako da je neophodno nadgledati proces
i podesiti ga tako da koli¢ina vazduha koja je potrebna da se susenje
uspesno obavi bude minimalna. Pored toga, ako postoje bilo kakve
neispravnosti susare u smislu loeg zaptivanja vrata, neispravnosti
oplateiliizolacije, na tim mestima ce se gubiti velike kolicine toplote.
Kako je u Thermo-Jet susari koja se inace najcesce koristi za susenje
furnira, nadpritisak vazduha unutar susare, mala je mogucnost da
umesto toplog vazduha nekontrolisano ude hladan vazduh spolja.

Toplotni gubici nastali konvekcijom i radijacijom toplote mogu
biti znacajni ako se postrojenje ne odrzava pravilno i redovno. Uzrok
gubitaka mogu biti: ostecena izolacija, oStecena vrata, iskrivljena
ili bez odgovarajucih zaptivki, i druga oStecenja koja omogucavaju
prodor hladnog vazduha. U slucaju neodgovarajuce izolacije spoljnih
zidova susare kriva po kojoj rastu toplotni gubici (MJ/mh) sa
porastom temperature spoljneg zida je eksponencijalna.

b) Kontrola, nadzor i upravljanje procesom susenja furnira

Svi napori u cilju povecanja energetske efikasnosti ce biti
znaajno umanjeni ukoliko ne postoji odgovarajuca kontrola.
Monitoring mora da bude organizovan tako da se moZe u svakom
trenutku videti potroSnja energije po jedinici izlaznog proizvoda.
Na taj nacin se mogu identifikovati devijacije od zadatih vrednosti
i preuzeti akcije za korekciju.

Kod susara za furnir, moze se meriti pocetna i konacna vlaznost
furnira, kvalitet susenja (devijacija od zadatih vrednosti), kao i
potrosnja toplotne i elektricne energije. (Zdravkovi¢, Mili¢, 2003).
Sistem za kontrolu i nadgledanje procesa moze biti baziran na
integralnim derivativnim kontrolerima, povratnoj vezi, integraciji
procesa, dinamickom modeliranju pa sve do primene racunarskih
ekspertnih sistema.

Uopsteno, prednosti nadgledanja i kontrole donose sledece
dobitke:

-smanjene gubitaka u proizvodu (Skart)
-poboljanje kvaliteta i konzistencije proizvoda
-pobolj3anje operacione pouzdanosti opreme
-povecanje energetske efikasnosti za 50% i vise

Zbog vaznosti ove teme, 0 merenju vlaznosti furnira u realnom
vremenu bice reci u posebnom poglavlju.
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¢) Mogucnosti rekuperacije toplote

Procena ekonomicnosti sistema za rekuperaciju toplote za
odredenu susaru ukljucuje:

-Odredivanje ulazno/izlazne temperature i vlaznosti vazduha.
-Odredivanje kolicine toplote koja se moZe povratiti u proces.
-Procenu ukupnih troskova investicije izrazeno po kWh
povracene toplote.

-Vrednost svakog ustedenog kWh toplote, po lokalnim cenama.
-Period povracaja ulozenog novca u ovakav sistem.

U susari sistem za rekuperaciju moze da usmeri izlaznu toplotu
sadrzanu u vlaznom vazduhu, u ulazni vazduh za neku drugu susaru
ili neki drugi tehnoloski proces, bilo preko izmenjivaca toplote

ili direktnim me3anjem sa svezim vazduhom. Svaki sistem za
reciklaZu toplote mora biti pazljivo odabran za odredenu primenu

i odredenu susaru, kao Sto je sistem za reciklazu izlaznog vazduha
(Zdravkovic, 2008). Na primer u pogonima za preradu drveta gde se
koristi biomasa kao gorivo, toplota dobijena iz izmenjivaca toplote
(rekuperatora) moze se koristiti za predsusenje mokre kore koja se
koristi kao gorivo, predgrevanje jama za HTO ili presu.

4. KONTROLA, NADZOR | UPRAVLJANJE PROCESOM
SUSENJA

Vecina kontrolera vlaznosti (MC) u susarama za ljusteni furnir
vec godinama ima taj nedostatak Sto se trenutak merenja vlaznosti
furnira ne poklapa sa vremenom same promene vlaznosti u furniru,
u toku suenja. Kao posledica toga, za kontrolu parametara susenja
furnira koristi se povratna sprega (feedback).

Kontrola preko povratne sprege spada u tip kontrole “posle
dogadaja,, (after-the-fact). Naime, za kontrolu vlaznosti furnira
unutarsusare (MC) koriste se podaci koje daje senzor koji je postavljen
na izlazu iz susare, tako da postoji odredeno kasnjenje. Takav nacin
kontrole u sustini nije mnogo efikasan jer daje pravilan podatak-
odluku za kontrolu samo jednom u tri slucaja. Na primer ako senzor
vlaznosti furnira na izlazu iz susare izmeri povecanu vlaznost furnira,
kontroler ce preko povratne veze da povisi temperaturu susenja, ili
¢e da smanji brzinu kretanja furnira kroz susaru. Medutim, takva
reakcija kontrolnog sistema spada u podatak o vlaznosti furnira
posle dogadaja (promene vlaznosti). Stanje vlaznosti furnira koji je
u susari ne poklapa se sa stanjem furnira u trenutku merenja (na
izlazu iz susare).

VlaZnost furnira u susari moZe da ima jedno od tri stanja:

e Vlaznost furnira visa od Zeljene.
® Vlaznost furnira niza od Zeljene.
® Vlaznost furnira jednaka Zeljenoj.

Kako je samo jedno od navedena tri stanja ispravno,
kontroler preko povratne sprege donosi ispravnu odluku
samo jednom od tri slucaja, Sto je prilicno nepouzdano.

Kontrola vlaznosti “posle dogadaja,, uz primenu povratne
sprege karakteriu sledece cinjenice:

@ Senzor za vlaznost furnira postavljen je iza susare ili na
sortiraCu.

e Ako se uzimaju uzorci za laboratorijsko odredivanje
vlaZnosti kasnjenje je jos vece.

® Potrebno je previse vremena za detekdiju promene nastaje
u susari.

e Kadnjenje u reakdiji je direktno proporcionalno varijaciji
vlaznosti furnira.

e Sistem kontrole donosi pravilnu odluku samo u 33%
slucajeva.

Relativna nepouzdanost povratne sprege nametnula je potrebu
za takvim senzorima unutar same susare koji ¢e podnositi visoke
temperaure, necistoce i ogranicenost prostora, a da budu dovoljno
pouzdani da mere vlaznost furnira u pravom trenutku i te podatke
Salju kontroleru za donoenje odluke o reakiji. Pokusaji da se ugrade
konvencionalni senzori za vlagu u takao ekstremnim uslovima kakvi
vladaju u susarama za furnir nisu bili uspesni.

Konstruisan je i patentiran takav senzor za merenje i kontrolu
vlaznosti furnira dok je jo$ u susari. Pri tome se koriste jednostavni
temperaturni senzori i matematicki model za kontinualnu susaru:
pricemu je:

MC— sadrzaj vlage u furniru (%)
K, iK,— konstante jedinstvene za sistem ili furnir

K
MC=K -(AT)" — —2

S
AT — pad temperature vrelog vazduha posle kontakta sa vlaznim
furnirom (°C)

S — brzina kretanja furnira (brzina susenja)

P, g — eksponenti jedinstveni za sistem ili proizvod

Prikazani model susenja nije regresiona jednacina ili korelacija
empirijskih podataka, Model je primenljiv kako na susare za furnir
sa direktnim, tako i sa indirektnim grejanjem. Model kao glavnu
varijablu tretira pad temperature vrelog vazduha posle kontakta sa
vlaznim furnirom AT, 3to eliminiSe Sum (amplitudu oscilovanja oko
srednje vrednosti), greSke u povratnoj petlji, i ostale poremecaje u
sistemu kontrole vlaznosti furnira. To u krajnjem rezultatu dovodi
do suZavanja distribucije vlaznostin furnira (slika 1). Sistem je
patentiran i ugraden na veliki broj susara u Severnoj Americi.

Razvoj prikazanog matematickog modela odvijao se u nekoliko
faza. Prvobitni model susenja je bio netacan jer je tretirao AT kao
razliku temperature izmedu izvora vrelog vazduha i temperature na
povrsini furnira. U daljem razvoju modela AT je tretirano kao razlika
temperature vrelog vazduha pre i nakon kontakta sa furnirom.

®
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Konacni model je praktican jer se sastoji od lako merljive varijable procesa AT koja je u jakoj
korelaciji sa vlaznoscu furnira (MC), Sto grupise sve varijable vezane za susenje furnira na jedan nivo.
Pored toga, pogodnost modela je 3to ukljucuje brzinu susenja (transporta furnira), varijablu koju je
lako kontrolisati elektronski.

Kod susare sa diznama kako vreo vazduh dolazi u kontakt sa vlaznim furnirom, on se hladi,
ponovo ide preko izmenjivaca toplote gde se ponovo greje (slika 2). Za konstantan protok vazduha
i temperaturu vruce strane susare, model pokazuje da je pad temperature mera za vlaznost furnira
u tom trenutku. Kontrolni sistem koristi AT i preko modela proracunava vlaznost furnira. Taj izlazni
signal se poredi sa zadatom velicinom, i razlika (greska) se koristi za promenu brzine kretanja furnira i/
ili kontrolu ventila za regulaciju temperature grejnog medijuma.

Generalno, ovakav sistem meri AT i proracunava vlaznost furnira koji je unutar suare, i pravi
neophodne korekcije parametara susenja kako bi se dobio furnir zadate vlaznosti na izlazu iz susare.

Konvencionalni Cetkasti analizator vlaznosti furnira postavljen je na izlaznom konvejeru susare.
Softver odreduje da li svaki list furnira odgovara specificiranim parametrima su3enja, ako je furnir
suvise vlazan, on se markira posebnom bojom. Broj listova furnira koji su izdvojeni (markirani) na

T vrudi
kraj

svakih 100 listova predstavlja procenat furnira za dosusivanje.Podesavanje moze da se obavi prema
vrsti drveta i ciljanoj vlaznosti furnira, kao i dimenzijama (lice ili unutrasnji slojevi).

Da bi se obezbedila 100% pokrivenost povrsine furnira, kontaktne cetke analizatora vlaznosti
postavljene su jedna do druge i softver proracunava vlaznost za svaku kontaktnu cetku posebno i
arta liniju vlaznosti. Podaci se Cuvaju u memoriji racunara tako da se moze prikazati istorija susenja i
statisticko pracenje podataka. Kao deo sistema postoje kompezatori za temperaturu i debljinu furnira.

Slika 1:

Distribucije konacne vlaznosti furnira
kod klasicne kontrole i kod AT kontrole
Figure 1:

Final MC distributions with classic
control and AT control

T hladni

kraj

Slika 2:

Poprecni presek susare sa diznama
sa senzorima na hladnom i na
vrucem kraju

Figure 2:

Cross section of thermo-jet veneer
dryer with temperature sensors on
cold end hot ends
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Kontrola brzine kretanja fumira odredena je izmerenom vlaznos¢u i vremenom potrebnim
za susenje furnira do zadate vlaznosti. To vreme je najcesce odredeno merenjem vlaznosti furnira
pre ulaska u susaru i posle izlaska iz susare. Ovakav sistem koristi metod pokusaja i pogreske, kao i
empirijske podatke za podesavanje brzine susenja. Precizni podaci o vlaznosti sa senzora na izlasku
furnira iz susare omogucavaju automatsku kontrolu brzine kretanja furnira. Pored sve preciznosti
merenja vlaznosti furnira na izlasku iz susare, ovaj sistem spada u “after-the-fact” sistem, jer on reaguje
sa kasnjenjem na parametre susenja furnira koji je u susari.

Na slici 3 prikazan je kaskadni kontrolni sistem sa dve petlje. Nivo AT se meri obi¢no u trecoj sekdiji
i koristi se za podeSavanje brzine kretanja furnira i/ili kontrolu temperature u susari preko servo ventila.
U slucaju da je medijum za prenos toplote vodena para, ventili ostaju stalno otvoreni, a menja se samo
brzina.

U unutrasnjoj, primarnoj petlji AT je postavljeno tako da proizvodi odredeni procenat furnira za
dosusivanje i/ili odredenu vlaznost furnira. Kako aktuelni AT varira oko postavljene vrednosti, tako
kontrolni sistem reguliSe parametre susenja, brzinu i/ili temperaturu. Kontroler dozvoljava promenu
brzine susenja od samo 0,1 minut za svaki stepen odstupanja AT od definisane vrednosti. Maksimalna
promena brzine susenja je postavljena na =1 minut.

Sekundarna ili spoljasnja petlja kontrolise koli¢inu furnira za dosusivanje. Koli¢ina furnira za

: Brzina
furnira  + e + e
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dosusivanje je predefinisana i ako stvarna kolicina padne van limita, viii se malo podeavanje
predefinisanog AT odnosno njegovo povecanje. Kako je vlaznost furnira i varijacija vlaznosti bitnija od
kolicine furnira za dosusivanje, bolji je sistem kontrole drZanje vlaznosti furnira na definisanom nivou,
pri cemu se dopusta da procenat furnira za dosusivanje varira.

Konvencionalna kontrola susenja furnira zasnovana je na kontroli zadatog procenta furnira za
dosusivanje. Ako je, na primer zadata vrednost 15%, racuna se ukupan broj listova koji se susi i broj
listova ija je vlaznost veca od zadate; ako broj vlaznijih listova dostigne 15, od ukupnih 100, smanjuje
se brzina susenja. U suprotnom, ako je broj vlaznijih listova manji od 15, brzina susenja se povecava.
Taj tip kontrole ima tendenciju da natera susaru u ciklus da proizvodi i nedosusen i presusen furnir.
Kako je ranije receno, takvi sistemi donose pravu odluku u samo jednom od tri slucaja, tako da je ru¢na
kontrola susenja cak efikasnija.

Nasuprot tome, AT sistem detektuje kada se prosecna vlaznost furnira unutar susare promeni i
odmah menja parametre susenja, ne Cekajudi da se konacna vlaznost furnira izmeri tek na izlasku iz
susare. Time je varijacija vlaznosti furnira smanjena, a procenat furnira za dosusivanje se smanjuje
do 33%, Sto otvara mogucnosti za povecanje kapaciteta susenja za oko 5,9%. Generalno, kapacitet
susenja se povecava od 4-20% i u svim slucajevima se povecava kvalitet susenja.

Susara je pod kontrolom PC racunara na Windows platformi, koji moze da bude lociran pored same
susare u kontrolnom ormanu ili u posebnoj prostoriji odakle se daljinski mogu kontrolisati do cetiri
susare sa jednog racunara.

Serija AT senzora moze da bude postavljena u svakoj od sekcija duz susare, i dovoljna je za prikaz
krive suSenja za celu susaru. Uvid u krivu susenja omogucava ruénu korekciju temperature, parcijalno
za neku od sekcija, Sto dovodi do povecanja proizvodnosti susare.

Pored toga, kriva susenja mozZe da posluzi za analizu efekata polozaja klapni za dovodenje vece
kolicine vlaznog vazduha prema suvom kraju. Kako je toplotni kapacitet vlaznog vazduha znacajno
veci nego suvog, to moze pobolj3ati susenje. Potvrda ove tvrdnje je to da su klapne u susari koju smo

Slika 3 :
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Figure 3:

Two-loop dryer control
system



STRUCNI RADOVI

analizirali gotovo potpuno zatvorene. Medutim, ovaj efekat je zanemariv ako je relativna vlaga vazduha
u susari ispod 10%, a temperatura visa od 120 °C.

Pored prosenog povecanja kapaciteta susenja za 5,9%, indirektni efekti ugradnje AT sistema
su: poboljsan kvalitet susenja, poboljsano lepljenje, furnir je manje lomljiv, manje je blistera prilikom
presovanja i manja je emisija Stetnih materija u atmosferu.

5.ZAKLJUCAK

Kvalitet susenja furnira direktno zavisi od distribucije konacne vlaznosti koja treba da bude Sto je
moguce uZa. UZa distribucija vlaznosti direktno utice i na utro3ak toplotne energije i kapacitet susare
kao i kvalitet lepljenja i potro3nju lepka. To je veoma vazno s obzirom da se u proizvodnji furnirskih
ploca na susenje furnira trosi preko 60% od ukupne potrebne toplotne energije (FAQ).

Proces susenja kod vecine konvencionalnih susara se kontrolise pomocu racunara, merenjem
temperature na hladnom kraju susare, Cija je varijacija velika i nije dobar parametar za kontrolu
vlaznosti.

Merenje konacne vlaznosti furnira se vrsi ili uzimanjem uzoraka ili pomocu senzora, u oba slucaja
na izlazu iz susare. Dobijeni podaci se koriste za korekciju parametara susenja, prvenstveno brzine
kretanja furnira i temperature u susari. Problem je u tome Sto je, kada furnir izade iz susare kasno za
korekciju vlaznosti i ovaj sistem spada u kontrolu “posle dogadaja” (after-the- fact). Takav tip kontrole
donosi ispravnu odluku samo u 33% slucajeva.

Tokom susenja furnira isparavanje vode izaziva pad temperature po poprecnom preseku susare
AT a kako se vidi iz matematickog modela, vlaznost furnira direktno zavisi od AT. Ta vazna zakonitost
omogucava merenje vlaznosti furnira na bilo kom mestu duz susare uz upotrebu najmanje dva senzora
zatemperaturu. Povecanje AT znaci da je vlaznost furnira povecana a smanjenje AT znadi da je vlaznost
furnira smanjena. Kako kontrolni sistem ovu informaciju prima u realnom vremenu, on moze odmah
da reaguje, ne cekajuci da se izmeri vlaznost furnira tek na izlazu iz susare.

Time je varijacija vlaznosti furnira smanjena, a procenat furnira za dosusivanje se smanjuje do 33%,
Sto otvara mogucnosti za povecanje kapaciteta susenja za oko 5,9%. Generalno, kapacitet susenja se
povecava od 4-20% i u svim slucajevima se povecava kvalitet susenja.
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