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SLICED VENEER
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Abstract: This paper considers importance of mechanical preparation of raw material in a process of producing
sliced veneer. The aim of this preparation is to adjust a form and length of a log to processing requirements of the
veneer knife, i.e. to provide correct positioning of the log which would prevent moving of the processing material
due to high inertion forces. A processed log is called flitch. A shape and dimension of the flitch vary and these
depend on the type of machine used for production of veneer, diameter of the log and on preferred texture of
assortment.

Different forms of flitches for processing both on vertical and horizontal veneer knife are presented. According to
studies done by different authors, the greatest losses occur during mechanical preparation, then on veneer scissors,
during cutting and in the end, during curing. From these data, both significance of actions included in mechanical
preparation and their influence of final financial aspects of production of sliced veneer can be seen.
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MEHANICKA PRIPREMA SIROVINE U PROIZVODNJI SECENOG FURNIRA
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Visoka skola primenjenih strukovnih studija Vranje,Srbija

Abstrakt: U radu je razmatran zna¢aj mehanicke pripreme sirovine u procesu proizvodnje se¢enog furnira. Cilj
mehanicke pripreme je da prilgodi oblik i duzinu trupca zahtevima prerade na furnirskom nozu, odnosno da
obezbedi njegovo pravilno pozicioniranje, ¢ime se sprecava, da usled velikih inercijlnih sila, tokom prerade dode do
pomeranja obratka

Tako obraden trupac naziva se flic. Oblik i dimenzije fli¢a mogu biti razliciti i zavise od tipa masine na kojoj se
furnir izraduje, precnika trupca, kao i od zeljene teksture sortimenata.

Prikazani su razligiti oblici fliceva za preradu na vertikalnom i horizontalnom furnirskom nozu. Prema istrzivanjima
razli¢itih autora, najveci gubici nastaju u mehani¢koj pripremi, zatim na paketnim makazama, pa na se€enju i, na
kraju, na susenju. Iz ovih podataka moze se jasno uo¢iti vaznost operacija u mehanickoj pripremi i njihov uticaj na
konacne finansijske efekte proizvodnje secenog furnira.

Kljuéne reéi: seceni furnir, fli¢, iskoris¢enje

1.UvOoD
Seceni furniri su tanki listovi od drveta,debljine od 0,5-1,0 mm,i dobijaju se tehnikom secenja na furnirskom
nozu.Najcesce se proizvodi od plementih liS¢ara i to iz najkvlitetnijih trupaca, potrebno je voditi racuna o svakom
pojednom segmentu proizvodnje, jer i najmanji gubitak sirovine ima znacajnije finansijske posledice. Neke gubitke
moguce je izbeci (gubici koji nastaju usled nepravilnog skladiStenja drvne sirovine ili gotovih furnira), dok se na
druge moze uticati samo u smislu njihovog smanjnja.
Imamo dva razloga koji uticu na mehanicku pripremu trupaca, je da prilgodi oblik i duzinu trupca zahtevima prerade
na furnirskom nozu, odnosno da obezbedi njegovo pravilno pozicioniranje, ¢ime se sprecava, da usled velikih
inercijlnih sila, tokom prerade dode do pomeranja obratka. Sa druge strane, razli¢itim na¢inima mehanicke pripreme
omogucava se dobijanje razlicitih sortimenata (bocnice ili blistace) i na taj nacin se moze udovoljiti zahtevima
trziSta. Tako obraden trupac naziva se fli¢. Oblik i dimenzije fli¢a mogu biti razli€iti i zavise od tipa masSine na kojoj
se furnir izraduje, precnika trupca, kao i od Zeljene teksture sortimenata.
Prema istrzivanjima razli¢itih autora, najveci gubici nastaju u mehanic¢koj pripremi, zatim na paketnim Makazama,
pa na secenju i, na kraju, na suSenju. Iz ovih podataka moze se jasno uociti vaznost operacija u mehanickoj pripremi
i njihov uticaj na konacne finansijske efekte proizvodnje secenog furnira

2. NACINI IZRADE SECENOG FURNIRA
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Nakon mehanicke i hidrotermic¢ke pripreme,sirovina se u vidu fliceva doprema u proizvodnu halu. Za izradu
seCenog furnira koriste se razli¢iti uredaji. Zajednicka karakteristika im je da seivo — noz omogucava secenje
sirovine na tanke listove, dok pritisna greda, postavljena u odgovaraju¢i odnos sa noc¢em, kontrolise debljinu i
omogucava izradu kvalitetnog furnira, odnosno sprecava pucanje listova i smanjuje hrapavost povrsine.

Po ostalim karakteristikama uredaji mogu biti razli¢iti. Se¢enje se moze vrsiti popreko ili uzduz vlakanaca.Ce3ée se
primenjuje izrada furnira popreko na vlakanca i taj nacin je primenjen na horizontalnom i vertikalnom furnirskom
nozu, kao i kod ekscentriénog ljustenja i stay — log-a. Izrada seenog furnira uzduzno na vlakanca daje najbolji
kvalitet i iskori§¢enje sirovine, ali je proizvodnost takvih masSina znacajno manja.

Karakteristika nacina uzduznog seCenja furnira je da se na horizontalni radni sto masine postavljaju flicevi ili deblje
daske iz kojih se dobija seCeni furnir gotovo bez ostataka. Glavno kretanje vrsi flic, a debljina furnira se regulise
poolozajem noza i pritisne grede.

Prednost ovakvog nacina izrade je, pored boljeg kvaliteta furnira i iskoriS¢enja sirovine i prakti¢éno neogranicena
duzina flica.U zavisnosti od primenjenog uredaja, fli¢evi mogu biti razli¢itog oblika i dimenzija, a njihovo
pozicioniranje i pri¢vrs¢ivanje za radni sto se obavlja na nekoliko naéina. Glavno kretanje moze biti u razli¢itim
ravnima, ili fli¢em ili nozem i pritisnom gredom. Ove masSine razlikuju se i po dimenzijama, potrebnom radnom
prostoru, proizvodnosti i ceni.

3.MEHANICKA PRIPREMA SIROVINE

Pod mehanickom pripremom se podrazumeva prilagodavanje trupaca procesu prerade u seceni furnir. Ona se odvija
kroz niz operacija koje se, najcesce, nalaze na pocetku tehnoloskog procesa.
Neke operacije mehanicke pripreme primenjuju se obavezno, a neke po potrebi, Sto zavisi od dimenzija i kvaliteta
trupaca, vrste drveta koja se preraduje, tipa furnirskog noza i specifikacije gotovog proizvoda. Operacije u
mehanickoj pripremi su: kracenje trupaca, okoravanje, izrada fli¢a, rendisanje i izrada zljebova.

3.1 Kradenje trupaca
Kracenje trupaca je potrebno kada je trupac duzi od furnirskog noza ili prema drugim zadatim kriterijumima. Za ovu
operaciju mogu se koristiti stacionirane masine kao $to su lancane pile ili kruzne pile velikih pre¢nika. Ove masine
smestene su na stovaro$tima oblovine i obezbeduju dobar kvalitet reza i upravnost ¢ela trupaca, naro€ito kod prerade
velikih pre¢nika. Nedostatak ovakvih masina je njihova visoka cena u odnosu na ruéne motorne testere (elektri;ne ili
sa SUS motorom) koje su pogodne za manje pre¢nike trupaca i nizi obim proizvodnje.
Medutim, potreba za kracenjem moZe se javiti i posle hidrotermicke obrade u slucaju nastajanja greSaka tokom
parenja.
Ukoliko bi se isporusiocima sirovine postigao dogovor o duzinama trupaca, operacija kraéenja trupaca bi se svela
samo na poravnavanje ¢ela i eventualno izbacivanje gresaka.

3.2. Okoravanje

Posle sece stabala, tokom transporta i manipulacije trupcima, u kori se zadrzavaju razne mehanicke necistoce, koje u
procesu izrade seenog furnira o$tecuju ostricu furnirskog noza. Da bi se to izbeglo vri se okoravanje trupaca. Ova
operacija moze se vrsiti pre ili posle hidrotermi¢ke obrade, ruéno ili primenom odgovarajuéih uredaja.
Ruc¢no okoravanje vrsi se posle hidrotermi¢ke obrade primenom razli¢itih nozeva(Spahtli). Za masinsko skidanje
kore u upotrebi su razni uredaji, od prenosnih do stacionarnih (visoke produktivnosti). Izbor nacina okoravanja
zavisi od kapaciteta prerade i vrsta drveta koje se preraduju.

3.2 Rendisanje i izrada Zljeba
U nekim varijantama tehnoloskog procesa izrade se¢enog furnira, posle hidrotermicke obrade, uvodi se operacija
rendisanja flica. U tom slu¢aju, povrsine flica ostaju paralelne i glatke, ¢ime se dobija ¢vrsto naleganje flica na sto, a
gubici na pocetku seCenja se svode na minimum. Na taj nadin se povecava proizvodnost furnirskog noza. Kod
novijih konstrukcija nozeva, kod kojih se ucvrs¢ivanje trupaca za radni sto masine vr$i pomoc¢u vakuuma ova
operacija se obavezno primenjuje. Rendisanje se obavlja na specijalnim, veoma snaznim rendisaljkama koje mogu
biti sa jednim ili dva radna vretena.

3.3 Izreda flica
Izrada flica podrazumeva uzduznu obradu na pilanskim masinama i davanje pogodnog oblika trupcu za preradu u
seCeni furnir. Sa jedne strane, na ovaj nac¢in se daje baza koja obezbeduje ¢vrsto naleganje uz radni sto masine i na
taj nacin stabilnost u preradi, dok se sa druge strane obezbeduje minimalna $irina lista furnira i smanjuje nepotrban
rad furnirskog noza na poravnavanju flica.
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Imajuéi u vidu navedene razloge za izradu fli¢a, kao i ¢injenicu da se radi sa najskupljom sirovinom, pre pocetka
izrade potrebno je izvrsiti predcrtavanje buduéih rezova na ¢elima trupca.

Svaki trupac treba dobro analizirati, vodec¢i racuna o obliku trupca, vidljivim pukotinama, prstenovima prirasta sa
oba ¢ela trupca, unutranjim greSkama vidljivim na kori i prema svemu tome prilagoditi rezove.

U novije vreme, umesto precrtavanja, radi se kompjuterska tomografija. Ovaj sistem skenira oblik ,dimenzije trupca
i unutra$nje greske putem X zraka. Na osnovu nivoa zraCenja detektuju se greske, racunar konstruise
trodimenzionalni model trupca sa greSkama i na osnovu njega vr$i simulacija prerade, odnosno preporucuje naéin
izrade flica.

4. OBLICI FLICEVA ZA SECENI FURNIR
4.1 Oblici fliceva za klasi¢ne furnirske noceve

Za proizvodnju se¢enog furnira na horizontalnom i vertikalnom furnirskom nozu najéesée se koriste oblici fliceva
prikazani na slici 2.

Prizma
Koristi se za precnike trupaca do 40cm. Furnir se seCe sa obe strane, kako bi srce ostalo u dasci ostatku. Najveci deo
furnira ima tangencijalnu teksturu.

Tupoivicna greda
Ovaj oblik je podesan za nesto vece pre¢nike. Furnir se seCe sa jedne strane. Fli¢ se zatim okrece za 90°, i seCenje
nastavlja vodedi racuna da daska ostatak obuhvati srce. Na ovaj nacin se dobija furnir rezli¢itih tekstura.

Polovina prizme
Koristi se za precnike trupaca 40 do 50cm. Polovine se rezu pojedinacno, ostaju dve daske ostatka, Sto se odrazava
na procenat iskori§¢enja sirovine. Dobija se furnir, uglavnom, tangencijalne teksture.

Trostrani vances
Primenjuje se za prec¢nike 50 do 60cm i vece. Dobija se furnir razlicite teksture, a prednost primene ovakvog flica je
u dobrom procentu iskori$éenja.
Cetvorostrani vances
Predviden je za pre¢nike trupaca 60 do 80 cm. Okorci se skidaju sa sve Cetiri strane, a zatim se deli na dva dela.
Dobija se furnir razlicite teksture, a iskori§éenje je manje u odnosu na trostrani vances.
Sektorski nacin
Koristi se za preénike preko 60 cm, kod vrsta drveca sa izrazenim srznim zracima. Furnir je pretezno radijalne
teksture.
4.2 Priprema za uzduZno secenje

Ukoliko se primenjuje tehnika uzduznog secenja furnira najcescée se fliCevi za ovu namenu ne pripremaju posebno,
ve¢ se koriste daske ostaci sa furnirskih nozeva ili kvalitetnije daske iz pilanske prerade. Oblik sortimenta je
prizmatican, Sire strane su paralelne, a dimenzije su najcesce 135 x 200 do 500 x 500 mm, $to zavisi od moguénosti
masine.

5. ISKORISCENJE SIROVINE

U proizviodnji se¢enog furnira javljaju se mnogobrojni gubici sirovine. Neke od nnih moguce je smanjiti ili ¢ak u
potpunosti izbe¢i. Tu spadaju gubici usled nepravilnog skladiStenja i ¢uvanja sirovine ili furnira, neprilagodenih
duzina trupaca furnirskom nozu, nepaznje pri manipulaciji sirovinom ili furnirima, kao i gubici zbog gresaka u
izradi ili pri suSenju furnira. Medutim, sa odredenom kol¢inom gubitaka se objektivno mora racunati.

5.1 Ukupno iskoris¢enje
Procenat iskoris¢enja u proizvodnji secenog furnira kre¢e se u dijapazonu od 35% do 70%. Zavisi od vrste drveta
koja se preraduje, primenjene tehnologije, dimenzija i kvaliteta sirovine, ali i od na¢ina mehanicke pripreme.

5.1.1 Uticaj vrste drveta na ukupno iskoriséenje
Vrste drveta koje se koriste za izradu se¢enog furnira medusobno se razlikuju po nizu karakteristika, od kojih su
najznacajnije broj u veli¢ina greSaka, spoljne karakteristike trupaca (zakrivljenost, jedrina, Cisto¢a) i prisustvo
beljike i njena veli¢ina.

5.1.2 Uticaj primenjene tehnologije na ukuono iskoriséenje
Primenjena tehnologija, osim preko kvaliteta masina i njihove ta¢nosti, uti¢e na iskori§¢enje siovine najvi§e preko
daske ostatka. Kod klasi¢nih masina (furnirrskih nozeva) daska €ini i do 15% otpatka. Ovaj otpadak moze se
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eliminisati lepljenjem manje vredne daske za fli¢. Ta daska se moze koristiti vise puta. Kod novijih nozeva sa

vakuumskim stezanjem, kao i kod noZeva za seenje uzduz vlakanaca gubitak usled daske otatka je zanemarljiv.
5.1.3 Uticaj precnika trupca i oblika flica na ukupno iskori§céenje

Na koli¢inu dobijenog furnira znacajnoio uticu precnici trupaca i oblik flica. Veci precnici daju bolje iskorisc¢enje, a

ono je osetno manje pri secenju fliceva predvidenjih za dobijanje radijalne tekture furnira. U tabeli 1 prikazani su

podaci Bibi¢kova o iskoris¢enju (Nikoli¢, M. 1971.)

Tabela 1. Uticaj precnika sirovine i oblika flica na iskoriséenje

Redni broj Nacdin raskrajanja oblovine Precnik sirovine (cm) Iskorisc¢enje (%)
1. Prizma 28— 35 35-45
2. Greda do 40 40 - 50
3. Polovina prizme do 40 40 - 50
4, Trostrani vances 41 -80 60— 70
5. Cetiri grede 61 —70 55 — 65
6. Sektorski 71-75 56 — 60
7. Cetiri vancesa > 75 65 - 70

5.2 Otpadak po fazama rada

Istrazivanjem iskori$¢enja u proizvodnji se¢enog furnira bavio se veci broj autora. Rezultati nekih istrazivanja, po
Nikoli¢, M. (1971,1988), Hapla, F. et al. (2000) i Joveli¢, N. (1973), prikazani su u tabeli 2. procenti opadanja po
fazama rada odnose se na ulaznu sirovinu, a izrada furnira je radena je na klasi¢nim furnirskim nozevima. Iz tabele
se moze uociti da gubici na mehanickoj pripremi ¢ini oko 1/3 ukupnih gubitaka. Prema Nikoli¢. M.(1971), strukturu
otpatka u mehanic¢koj pripremi ¢ine otpaci na uzduznoj obradi trupca (15,45%), kracenju trupaca (3,36%) i
okoravanju (1,11%). Kako su otpaci na poravnavanju flica 2,53%, ukupni otpaci kao posledica mehani¢ke pripreme
iznose 22,45%.

Tabela 2. Uticaj precnika sirovine i oblika flica na iskoris¢enje

Redni | Vrsta Procenat otpatka (%) Dobijeni
broj drveta Meh. priprema Seéenje Susenje Paketne makaze furnir
1. Orah 20 23,6 57 14,5 36,2
2. Orah 19,92 16,83 8,3 17,71 37,24
3. Bukva 18,1 6,8 25,3 49,8
4. Hrast 16 14 40 30

Iz svega navedenog moze se zakljuciti da na veli¢inu otpatka u tehnoloskom procesu najvise uticu mehanicka
priprema i obrada furnira na paketnim makazama. Jasno je da mehanicka priprema, kao prvi korak proizvodnje, ima
kljuénu ulogu u ukupnom iskoris¢enju sirovine.

6. ZAKLJUCAK
Znacaj mehanicke pripreme je veliki ako se zna da je otpadak u njoj najveci, oko 1/3 ukupnih gubitaka. Ovoj
operaciji potrebno je pri¢i sa duznom paznjom, posebno vodeci rauna o iskoris$¢enju sirovine. Iskori$éenje sirovine
pri izradi secenog furnira krece se u granicama od 30 do 70% i ono u velikoj meri zavisi od vrste drveta, pre¢nika
trupca i nacina mehanicke pripreme.
Prema Nikoli¢, M (1971), strukturu otpatka u mehani¢koj pripremi ¢ine otpaci na uzduznoj obradi trupca (15,45%),
kraéenju trupaca (3.36%) i okoravanju (1,11%). Kako su otpaci na poravnavanju flica 2,53%, ukupni otpaci kao
posledica mehanicke pripreme iznose 22,45%.
U cilju povecanja iskoriS¢enja, pri nabavci sirovine treba izbe¢i trupce ve¢ih duzina od moguénosti noza, kako bi se
otpadak na kracenju smanjio. Takode, pri izboru oblika fli¢a treba voditi racuna o pre¢nicima trupaca i sortimentima
koje treba izraditi, ali i o greSkama grade drveta na svakom pojedinom trupcu.
Upotrebom lasera prilikom izrade flica dobija se tacan i precizan rez, Sto uti¢e na ukupno iskoris¢enje sirovine.
Prilikom izrade flica treba voditi racuna i o tacnosti masine na kojoj se vrsi izrada, kao i o kvalitetu i pripremljenosti
alata.
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