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Izrada drvenih lamela
ravnim pomakom noza

Production of wooden plates with a
straight slide cutting
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SAZETAK e U radu se opisuje tehnologija izrade drvenih lamela tehnikom rezanja noZem.
Taj je postupak razvio njemacki proizvodac strojeva za mehanicku obradu drva LINCK HVT
GmbH i prvi-put ga pokazao 1975. godine. Izrada lamela rezanjem omogucuje znatno
povecanje obujamne iskoristivosti sirovine. Daljnja je prednost toga postupka rad s niZim
energetskim normativima, a u usporedbi s alternativnim tehnologijama ekoloski je pri-

hvatljiviji.

SUMMARY e The paper deals with the technology of the production of wooden plates with
a straight cutting knife. The technique has been developed by a German manufacturer of
machines for the tﬁechanical processing of wood LINCK HVT GmbH and demonstrated first
in 1975. The production of plates with cutting enables substantial increase in the use of the
capacity of the raw materials. One more advantage of this procedure is working with a lower
energy normsand. In comparison with the alternative technologies it is from the ecological

point of view more friendly.

1.UvoD uslijedila su 1989. godine, kada jeradi pojed-
nostavnjenja posmicnoga gibanja naiz-
mjenino gibajuéi noZz postavljen u
vodoravan  poloZaj. PoboljSanja  su
napravljena i na sustavu posmicnoga gibanja
pri kojem je pomak obratka beskona¢nom
trakom zamijenjen lan¢anim transporterom.
Time je osim povecanja ucinka poboljSana i
kvaliteta reza te tocnost dimenzija lamela.
Stroj je opremljen uredajem za hidraulicno
pritezanje noZa i pritisnih letvi da bi se
poveéalo njegovo raspoloZivo vrijeme, a
ugradnjom sustava za automatsku izmjenu
noza znatno se povecéala njegova ucinkovi-
tost.

Ideja da se u pilanskoj preradi drva
piljenje zamijeni tehnikom rezanja i time
poveca iskoristivost sirovine ostvarena je
1975. godine. Te je godine prijavljen prvi
patent stroja za rezanje tankih dascica s oko-
mito postavljenim noZevima koji su se
naizmjeni¢no gibali. Prvi je prototip takvoga
strojaizraden 1982. godine, a u redovitu upo-
rabu takav je stroj prvi put pusSten 1985.
godine. Najveca visina reza iznosila je 120
mm. Godine 1987.prvi je put takav stroj pro-
dan izvan Njemacke. Imao je najveéu visinu
reza 160 mm, a instaliran je u Irskoj, gdje su
izradivane lamele sanduka za voce i lamele

pletenih ograda. Daljnja pobolj$anja stroja Vise strojeva posljednje generacije is-
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Slika 1.
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poruceno je 1994. godine tvrtki Hamberger
iz Rosenheima. Lamele koje se izraduju na
tim strojevima rabe se kao gomji sloj viSe-
slojnih parketa. Izraduju se od razli¢itih vrsta
drva (hrasta, bukve, jasena, javora i dr.), a
postignuta kvaliteta u potpunosti udovoljava
zahtjevima. Lamele se nakon suSenja lijepe
bez prethodne obrade brusenjem.

SadaSnji se stupanj razvoja stroja za
izradu tankih dasCica rezanjem moze sma-
trati u potpunosti zadovoljavajuéim. Mnogi
se detalji razraduju sukladno posebnim
zahtjevima korisnika te se stroj prema tome
ioprema. Postoje dva osnovna modela stroja:

1. mode!l SL 110 s najvecom Sirinom:
rezanja 110 mmny,

2. model SL 125 s najvedom S§irinom
rezanja 250 mm.

Na zahtjev korisnika stroj je moguce
opremiti modulima za pozicioniranje, mje-
renje, optimiranje, pomak i dr.

2. PREDNOSTI TEHNIKE REZANJA

U usporedbi s altemativnom tehnolo-
gijom izrade lamela postupkom piljenja
prosuSene sirovine, tehnika rezanja ima
mnoge prednosti. Navest ¢emo samo naj-
vaznije:
¢ rezanje lamela duljine od 200 mm naviSe

(ovisno o opremi stroja), iz pripremaka
Sirine 0d 40 do 250 mm i debljine 200 mm
e debljina reza od 0,5 do 15 mm ovisno o
vrsti drva
« rezanje konacnih lamea prakticki bez ot-
pada

DRVNA INDUSTRIJA 49 (4) 221-226 (1998)




u usporedbi s piljenjem pri manjim je de-
bljinama lamela moguée povecati iskor-
‘istivost sirovine i vise od 100 % (v. sl. 3)
vrijeme suSenja lamela (samo nekoliko
sati) neusporedivo je krace od susenja si-

manja unutamja naprezanja u izrezanim
lamelama
rezanje
oSteéenja.
Prednosti tehnike rezanja u usporedbi

neispadaju¢ih  kvrga bez

rovine koje traje i tjednima

e mnogo manji tro§kovi koji se odnose na
zalihe sirovina i neusporedivo manji
troSkovi zbog greSaka suSenja

e ergonomskiprihvatljivijiuvjetirada (bez
drvne prasine)

e brzi odaziv na promijenjene zahtjeve
trziSta (kraci proizvodni ciklus)

e mnogo niZi jedinini energetski norma-
tivi

s piljenjem osobito se o€ituju pri rezanju ta-
njih lamela.

3. PODRUCJE PRIMJENE TEHNIKE
REZANJA

Tehnika rezanja posebno je isplativau
izradi tankih lamela, kako je ve¢ spomenuto.
Stoga se najbolji uCinci postizu pri izradi
lamela debljine od 0,5 do 10 mm, iako se u

I Usporedba tehnike rezanja I

veca iskoristivost [%]

250.00

debljina lamele 1 mm

200.00

propiljak = 25 mm

150.00

deblpna lamele 2 mm
100.00

debliina lamele 3 mm 1
debljina tamete 4 mm
-~ //.,/",M dobljinalamele 5 mm

”/‘*"_‘x_—_;

/ debljina lamele 6 mm

0.00

broj proreza

1-noz

5 - remenski/lanéani pomak
2 - pritisna letva
3 - stol

4 - pritisni valjak

6 - sirovina

7 -gotov proizvod (lamela)
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Slika 3.

Graficki prikaz
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posebnim prilikama primjenjuje i za izradu
elemenata vecih debljina. Treba, medutim,
napomenuti da se podrucje primjene stalno
prosiruje. Trenutacno se tehnika rezanja
tankih lamela primjenjuje za izradu:

e gornjih slojeva viSeslojnih parketa
drvenih ploc¢a za namjestaj

drvenih ploca za konstrukcije

ploca za graditeljstvo

olovaka

sanduke za voée i povrée te pletenih
ograda.

Podrucje primjene u odredenim se
sluCajevima moZe i proSiriti. Kako je veé
napomenuto, stroj je moguc¢e dodatno opre-
miti u skladu s posebnim zahtjevima koris-
nika.

4. OSNOVNA NACELA TEHNIKE
REZANJA | PRETPOSTAVKE ZA NJEZ-
INU PRIMJENU

Tehnika rezanja u osnovi je postupak
usporediv s rezanjem furnira ravnim po-
makom noZa odnosno ljustenjem furnira. Os-
novna je razlika u smjeru i brzini rezanja,
kao i u grani¢nim debljinama obradaka. Za
razliku od rezanja furnira koje se obavlja u
tangencijalnome smjeru, lamele se rezu na
strojevima LINK u uzduZnome smjeru kako
je prikazano na slici 4. Neposredno prije za-
hvata noZem obradak se pritisne pritisnom
letvom, ¢ime se omogucuje kvalitetniji rez te
vecéa tocnost rezanja. Ostatak se pripremka
nakon rezanja transportira na sljedeci stroj ili

’ ™ \
; sustav \ N

‘. pomaka T

se ponovno vraéa na isti noZ. Svakim pro-
laskom pripremka izrezuje se po jedna
lamela. Dobrom pripremom pripremaka
moguée je rezati lamele prakticki bez osta-
taka.
Za primjenu tehnike rezanja trebaju se
ostvariti neke pretpostavke. Da bi se smanjio
jedini¢ni otpor rezanja, vlaga pripremaka
mora biti ve€a od 40% (u nekih vrsta drva
veca i od 50%). Ako drvo nije dovoljno
vlaZno, mora se izdvojiti i dodatno navlaziti.
Osim smanjenja jedini¢nog otpora rezanja
povecéana vlaznostdrva ima velik utjecajina
kvalitetu povrsine reza, smanjenje tempera-
ture rezanja te na elasti¢nost lamela.
Za ostvarivanje posmi¢noga gibanja
obratka moraju se poStovati ova ogranicenja:
e visina pripremka mora biti manja od nje-
gove §irine

e obje strane pripremka moraju biti
obradene i medusobno paralelne

e Sirina pripremka morabiti manja od mak-
simalne §irine prolaska

e pripremke treba prethodno sortirati po
duljini

Nakon ispunjenja. navedenih uvjeta
pripremak treba zagrijati toplom vodom ili
mikrovalovima. Tijekom zagrijavanja plasti-
ficira se lignin u drvu, $to ga €ini elasti¢nim
te omoguéuje kvalitetnijirez. Prilikom zagri-
javanja pripremaka treba paziti da:

e temperatura drva bude vi§a od 60 °C
e temperatura pripremka ne prijede 90 °C
zbog opasnosti od toplinskog osteéenja
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{ kvaliteta b \
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e proces zagrijavanja ne traje predugo dabi
se sprijeCilo iskuhavanje sastavnih di-
jelova lignina

e pojedine vrste drva imaju razlicite opti-
malne temperature zagrijavanja.

Kvaliteta reza izrazito ovisi o vrsti
drva. Opcenito se mozZe ustvrditi da su za
takvu obradu povoljnije "homogenije" vrste
drva (bukva, hrast i ostale listopadne vrste).

Razumljivo je da je kvaliteta lamela izravno

srazmjerna kvaliteti pripremaka. Daljnji ut-
jecaj na kvalitetu obrade svakako imaju noZ,
pritisna letvai sustav posmi¢nog kretanja. Pri
tome treba posebno paziti da se noZ pravo-
dobno ostri, kao i da se odrZava optimalna
geometrija za svaku pojedinu vrstu drva.
Postovanje navedenih preporuka osigurava
proizvodnju lamela visoke kvalitete. She-
matski prikaz svih utjecajnih parametara na
kvalitetu obrade dan je na slici 6.

ra i utjecaj pripremka
! kvrgavost /)
7 struktura vlaznost b
'\ drva drva /
o AN
(/ to:;ﬁ::ga l/ temperatura\)
pnpremka ), dnva
/hapetosti §to™,
vrsta drva | ihuzrokuje
. drvo d
- QOtOV _--_-_;----.
pronzvod e
/ pnlagodlpvost \ witieE
\ prmsne Ietve 1 Yo
('prﬂagodljivost & Y sustav \l
noza  / '\ pomaka
r TR s e -
I/ brzina \ /  ostrina \
\.' pomaka // \‘ noza
bli; ; \ e debljina\\\
oblik pritisne
/ s!upan] { )
-.\\ letve // \optlmlzuranja \ . reza //
mehanicki utjecaji
sirovina kontrola
vlaznosti
—_— e

Vi

formatiziranje

kalibriranje

rezanje

p lamela
e
I . . .
| skidanje s formati- | gotov
o paleta T | ziranje =1 proizvod
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Slika 6.

Cimbenici koji utjecu
na kvalitetu i toCnost
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dobivenog postupkom
rezanja ® The factors
affecting the quality and
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products obtained by the
cutting procedure

Slika 7.
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5. TIJEK PROCESA REZANJA

Polaze€i od pripremka, proces rezanja
shematski se moZe predociti kao na slici 7.
Prije transporta pripremaka do linije za
rezanje svakako treba provijeriti kvalitetu
pripremaka i njihovu vlaZnost. Kako je veé¢
spomenuto, pripremke ¢ija je vlaZznost ispod
Nakon ulazne kontrole pripremci se obraduju
na Cetverostranim blanjalicama da bi se do-
bila odgovarajuca debljina, §irina i paralel-
nost.

Prije samoga rezanja pripremci se za-
grijavaju u posudama s vrelom vodom na
traZenu temperaturu. Sirovina se mora za gri-
javati kontinuirano kako bise osigurala veca
iskoristivost stroja za rezanje. Kapacitete
treba u svakom sluc¢aju uskladiti. Nakon za-
grijavanja pripremci se dopremaju do stroja
nakojem serezuu lamele bezotpada. Odmah
nakonrezanja vlaZne i jo$ tople lamele treba
sloZiti i suSiti. Za suSenje mogu sluZiti
klasic¢ne, ali i proto¢ne susare. Treba rec¢i da
proto¢ne imaju prednost jer lamele ne treba

slagati ve¢ ih odmah nakon rezanja dopre-
mamo u suSaru. OsuSene se lamele zatim
prenose na daljnju obradu.

Opisani proces u mnogocemu ovisi o
kona¢nom proizvodu, o vrsti drva koja se
reZze, kao i o dimenziji pripremaka. Radi
boljeg razumijevanja opisane tehnologije,
tvrtka LINCK ima pokazno postrojenje na
kojemu se svim zainteresiranima mozZe ne-
posredno objasniti postupak.

6. ZAKLJUCAK

Mnogi su primjeri potvrdili da tehnika.-
rezanja nalazi primjenu u mnogim po-
dru¢jima prerade drva. Rezanje pripremaka
bez drvnih ostataka u kona¢ne proizvode
zasigurno je tehnologija koja zasluZuje oso-
bitu pozornost i mogla bi se ¢es¢e primjenji-
vati kada bi nestalo nepovjerenje krajnjih
korisnika koje redovito prati nova rjeSenja.
Ispitni centar u LINCK-u daje mo guénost ne-
posrednog uvida u prednosti koje tehnika
rezanja ima u usporedbi s piljenjem kao al-
ternativnom tehnologijom.
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