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Sazetak

U c¢lanku se daje pregled razvoja tehnoloske ideje predsuSenja-suSenja. Raz-
voj je tekao u tni stupnja. U svom treéem (zadnjem) stupnju dosegao je znadajke
klasi¢nih su$ionica uzev$i u obzir podetnu ideju predsusenja. Iz takvog nadina
razvoja tehnologije predsu$enja-susenja, koja u sebi sadrzi slijedeée pretpostavke:
suSenje — skladistenje — formiranje radnog naloga, logi¢no se nametnulo i teh-
ni¢ko rjeSenje komora kapacitiranih na principu dnevnog modula proizvodnje.

Ovako sprovedena tehnologija susenja uklapa se u integralnu tehnologiju cije-
log poduzeéa na maksimalno moguéi tehnolosko-ekonomski nad&in. Ona, $to vise,
omogucava pilanskoj i finalnoj tehnologiji dalji razvoj u onim dijelovima, koji se
neposredno dodiruju u tehnoloskom tijeku od primarne prerade preko susenja
do finalne prerade

Kljuéne rijedi: predsusenje — predsudenje-suSenje — modul: dnevne pro-
izvodnje — susenje-skladi$tenje-formiranje radnog naloga. '

PREDRYERS — DRYERS IN MODERN WOOD PROCESSING TECHNOLOGY

Summary

This article gives a review of the development of a technological idea of
predrying-drying process. This development has run in three phases. In its third
(ultimate) phase it has reached the characteristics of conventional dryers, taking
into account the initial idea of predrying. From such method of predrying-
drying development of technology that includes in itself the following assump-
tions: drying — stoning — forming a work order, logically arises a technical solu-
tion of chambers being capacitated on a principle of daily modulus of produc-
tion. Such technological method of drying has been fitted into integral technolo-
gy of the whole woodworking enterprise for optimum economy.

It, what is more, enables the sawmill and final technology to develop further
in those parts which come into direct contact in the technological course oF primary
conversion over the drying process to the final manufacture.

Key words: predrying — predrying-drying — daily modulus of pro-
duction — drying-storing — forming a work order (A. M)

* Prodireni referat s »Medunaronog nauéno-teh-
ni¢kog savjetovanja o susenju drva«, Opatija 1978,
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1. UVOD

Uspjesnost rada finalnog pogona, a osobito
konatna i uporabna kvaliteta predmeta od drva,
ovisi izmedu ostalog o dobro organiziranoj i spro-
vedenoj  susionitkoj sluzbi. Pod tim  sc podra-
zumijeva uskladenost kapaciteta s potrebama {i-
nalnog pogona i dobro sprovedena susionicka
sluzba, koja raspolaze vlastitim podacima i anali-
zama primjenjivanih reima sudenja. Ako su ti
uvjeti zadovoljeni, moze se ocekivati da ce fi-
nalni pogon biti uvijek i na vrijeme opskrbljen
dobro osusenom gradom ili elementima, a uz
najmanji mogudi postotak ostecenosti grade zbog
gredaka susenja. Postotak oStecenosti (greSke su-
denja) ne bi se smio kretati vise od 2% racu-
nano na ulazni netto volumen grade.

Donedavno su se pogoni opskrbljivali osusc-
nom gradom iz suSionica (vidi tchnolosku she-
mu, slika 1), u koje je grada dolazila sa skladiSta

prosusena na 20 —25 vlaznosti (pojam zrac¢no
suhe grade).
SKLADISTE SKLADISTE
" PILANA PILJE N FINALNI

Slika 1. — Shema konvencionalnog rjeSenja mjesta sulenja u
ciklusu finalizacije.

ional luti

Fig. 1 — Sch of

of the drying place in
the cycle of finalization.

Skladista s kojih su se su$ionice opskrbljavale
gradom bila su dovoljno velika s koeficijentom
godidnjeg obrtaja 1,5 — 2,5, ovisno o klimi i
smjestaju pogona. Na temelju ulaznog parametra
od 20 — 259, vlaznosti ili ne$to viSe od toga,
dimenzionirale su se su$ionice. Cim bi se povisila
ulazna vlaznost grade, osobito za zimskih i pro-
lietnih mjeseci, ili se zahtijevala veca propusti-
vost radi uvjeta trziSta ili proizvodnog programa
finale, sugionice su postajale usko grlo proizvod-
nje.

Takvom organizacijom tehnologije produkci:ia
suhe grade postala je nerentabilna u novim uvje-

tima proizvodnje, od koje se traZi visoki keefici-

jent obrtaja sredstava uz minimalno ulaganje u
obrtna i osnovna sredstva.

Razvojem pilanske tehnologije, a osobito pri-
mjenom sekundarne prerade sirovine u pilanskoj
proizvodnji, nametnuo se problem dovoljne koli-
¢ine prosudene ili osusene grade, kojom bi se
mogla kontinuirano snabdijevati doradna pilana, a

poslije prerade u doradnoj pilani trziste, odnosno

finalni pogoni.

Neprekidno snabdijevanje doradne pilane pro-
suSenom gradom u zaetku se rje$avalo poveda-
njem skladi$nog prostora za prirodno sufenje,
gdje se uskladiti dovoljna koli¢ina »sirove« grade

podvrgnute prirodnim uvjetima susenja, koja
omogucuje rad doradne pilane, Medutim, brzo se
uvidjelo da klasi¢no rjesenje dobivanja prosu-
gene grade, tj, prirodnim sudenjem, ne zadovolja-
va tehnolo§ko-ekonomske uvjete rentabilne pro-
izvodnje na relaciji pilana — finala. Pojavom na-
vedenog problema otvorena je mogucnost njegova
tehnic¢kog i tehnolodkog rjesavanja.

2. TEHNICKI RAZVOJ PREDSUSIONICA
IiII STUPNJA

Zadatak je prihvaden od strane hidrotermi-
ara, i rezultat tih nastojanja je varijanta tehmi-
¢kog rjesenja tehnologije susenja prihvacena u
svjetskoj i domacoj praksi i literaturi pod poj-
mom »predsu$enja« (die Vortrocknung — njema-
¢ki, predrying — engleski).

Predsudenje je zapravo zamjena za prirodno
sudenje, tj. njegova je svrha da se piljenici ili ele-
mentu brzo »skine« podetni postotak vlaZnosti
do ispod todke zasiéenosti ili do totke zasice-
nosti.

2.1. Razvoj I stupnja

U prvom rje$enju predsusionica (vidi shemu
slika 2.) od tehni¢kih elemenata susrecu se ven-
tilatori, koji rje$avaju jednu od komponenata su-
$enja — zraka, bez nekih odredenih i stalnih fi-
zi¢kih parametara.

SKLADISTE

PILANA PILIENE

PREDSUSIONICA HSUSDNICA H FINALA I

Slika 2. Uklapanje predsusionice u konvencionalnu shemu finali-
zacije

Fig. 2 — Fitting of predriers into conventional scheme of finali-
zation

Temperatura predsuSenja ovisila je o vanj-
skim meterolo$kim uvjetima i nije bilo moguce
postavljati bilo koji odredivi rezim.

Dobiveni rezultati zadovoljavali su u skrade-
nju vremena prirodnog suSenja, i grada je prije
dolazila do su$ionica na dalji proces smanjivanja
sadrzaja vlage drva. Time je otvoren put da tehno-
logija umjetnog susenja »ude« u prirodno skladiste
grade, gdje joj je zadatak da vrijeme prirodnog
su$enja skrati ili zamijeni uspje$nijom tehnolo-
$kom i tehni¢kom metodom. Osnovni preduvjet
ovom razmi$ljanju mora ostati konstanta; a to
je ekonomicnost i tehnologi¢nost procesa. U na-
$oj proizvodnoj praksi nije evidentirana primjena

-predsusionica I stupnja, ali je bilo individualnih

poku8aja ¢iji tehnolodki rezultati nisu poznati.
Eksperimenti s predsusionicama I stupnja podeli
su jo§ prije II svjetskog rata. Poletna iskustva s

dale SAD, Kanada i Australija. | b M
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Slika 3. Jedna od prvih predsusionica izradena u Memphisu u
USA, opremljena baterijom od 12 ventilatora. U ljetnim mjese-
cima susila je topolovu gradu debljinu 25 m s pocetnih 907

sedam dana,

viaznosti na 19% k ¢ viaz i za pribliz

a

Fig. 3 — One of first predryers built in Memphis, USA, equipp

with a battery of 12 fans. In summer months it dried poplar wood

thickness 25 mm with initial moisture contents %0% to 197/, final
moisture for appr ly 7 days.

2.2. Razvoj II stupnja

Vec kronoloski slijededa tehni¢ka rjesenja u-
klju€uju u sebi mogucénost regulacije temperature
u komori, tj. regulacije suhog toplomjera i done-
kle vlaznog, regulacijom zaklopki za izlaz zasi-
c¢enog zraka.

Ovisno o vrsti i debljini grade, kod ovih teh-
ni¢kih rjeSenja nije se prelazila temperatura u
komori od oko 400C, a kretala se od 20°C do
400 C. Dokazano je da temperatura ispod 150C
nije preporucljiva, buduéi da entalpija zraka ne
sadrzi dovoljnu koli¢inu kineticke energije po-
trebne da izazove poZeljnu brzinu kretanja slo-
bodne, odnosno vezane vode (pare) u drvu.

Uobicajeni rezimi primjenjivani u predsusio-
nicama ovog tipa jesu slijedecih vrijednosti:

Rezim za predsusionicu
od u, = 70— 80Y,
do u; = 18 — 249

— temperatura suhog toplomjera
t, 25—300C

— temperatura vlaznog toplomjera
t, 21—260C

— relativna vlaga zraka
72 —175%,

— konaéna vlaga ravnoteZe
u, 13— 149

Kod ovih uvjeta postignut je najbolji tehno-
logki efekt, ali to ne iskljuéuje podruéje nesto
ispod ili nedto iznad navedenih vrijednosti, veé
prema zahtjevu i ponaSanju grade — elemenata
koji se predsusuju, : : ; :

Slika 4. Izvedba predsusionice I stupnja s pomiénom baterijom
aksijalnih ventilatora, izgradena u Gornjoj Bavarskoj.

Fig. 4 — Construction of I. grade predryers with a mobile battery
of axial fans, built in Upper Bavaria.

Predsusionice II stupnja prelazan su tip od
predsusionica I do III stupnja. Ovaj tip susre-
¢emo ve¢ i u naSoj proizvodnoj praksi. Jedna
od prvih predsusionica tog tipa bila je izgradena
u DIP-u Majur. U tu svrhu posluZila je stara nad-
stre$nica, koja je uz ulaganje od 1,080.000.— din
1971. god. bila adaptirana u predsuSionicu za
hrastove elemente, popruge i gradu. Ukupan ka-
pacitet u 5 komora iznosio je oko 450 m3 pu-
njenja uz maksimalnu potro$nju od 2,860.000
kJ/sat i 33 kW instalirane snage pogonskih aksi-
jalnih ventilatora. Primjenjivani su gore nave-
deni rezimi s maksimalnom temperaturom suhog
toplomjera od 45°C, a vlazni se regulirao meha-
ni¢kim otvaranjem ili zatvaranjem zaklopki za
izlaz zasi¢enog zraka. Sli¢an pokuiaj s adaptaci-
jom izveden je u DIP-u Pljesivica — Donji Lapac.
Ova predsusionica je interesatna stoga sto je me-
dij grijanja — elektri¢na encrgija u bateriji od
140kW instaliranih grijada. Najdotjeranija pred-
susionica ovog tipa izvedena je u DIP-u »Cesmac
— Bjelovar u organizaciji punjenja.i praZnjenja
bo¢nim vili¢arom u ‘tri komore. Instalirani kapa-
citet iznosi oko 660 m3. Maksimalna temperatura
susenja iznosi 500 C. Instalirana snaga elektromo-
tora ventilatora iznosi 66 kW, a maksimalna po-
tro$nja kcal na sat 4,940.600 kJ. Predsusionica
ima zadatak susiti bukove hrastove clemente od
u, = 80 — 709, na uy, = 25 + 2v,.

PRIMARNA ADNA
PiLana [ SKLaoSTe | OORAON

USIONCA | | SKLAQUST
CA H ormqftiAE '
Slika 5. Tehnoloska shema uklapanja predsusionice u probivodnji
prosuienth elemenata u DIP-u CESMA — Bjelovar

Fig,'5 — Technological scheme of fitting predryers into production
of partly dried elements in DIP Cesma, Mjelovar '
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Slika 6. Predsudionica u DIP-u Majur. Hrastovi elementi presjeka
32 x 100 od podetne viainosti 80°/s do konatne 10 + 2 kod tempe-
rature susenja od 20 — 400 C susili su se 36 dana,

Fig. 6 — Predryer in DIP Majur. Dimension stock section 32 x 100
from initial moisture contents 807/ to final to 10 + 2 at the tem.
perature of drying 20 — 400 — drying process 36 days

3. RAZVOJ PREDSUSIONICA — SUSIONICA
III STUPNJA

U kratkom vremenskom razdoblju otkako se
pojavilo predsusenje i nametnulo se kao tehno-
lo$ko rjeSenje vremenskog skradenja puta siro-
vine izmedu pilanske i finalne prerade, predsu-
Sionice su dozivjele u tehnickom smislu dvije me-
tamorfoze, s tendencijom stalnog tehnic¢kog i
tehnolos§kog usavr$avanja. Zanimljiva su trenut-
na nastojanja u tehni¢kom i tehnolo$kom smislu,
a koja se rjeSenja veé nalaze u praksi.

Predsusionice se sve vise tehni¢ki usavrSavaju,
izjedna¢njuéi se u opremi s opremom konvencio-
nalnih su$ionica. Potreba za savrienijom predsu-
Sionicom s mogucéno$éu postavljanja i odrzava-
nja rezima sudenja pokazala se narodito neop-
hodnom kod predsu$enja bjelogori¢nog drva, pr-
venstveno kod hrasta i bukve, kada je dolazilo
do gre$aka susenja, zbog nemogucnosti odrZavanja
vrijednosti vlaznog toplomjera, kao $to su povrsin-
ske pukotine i raspukline na elementima i gradi.

Gregke se dogadaju i kod niskih temperatura
od 22 — 260 C, kod nepovoljnih vanjskih vremen-
skih uvjeta — niske relativne vlage zraka. Zbog
nemoguénosti drZanja vlaZnog toplomjera na od-
redenoj vrijednosti, povecala se o$trina reZima,
a time je dolazilo i do greSaka su$enja. Zbog po-
jave gradijenta vlaznosti u poprenom presjeku,
moZe se govoriti o oftrini reZima, bez obzira na
¢injenicu da je srednja vlaznost grade iznad 30

U svom treem stupnju razvoja, predsusionice
su se potpuno izjednaéile u opremljenosti sa svo-
jim starijim prethodnicama, konvencionalnim su-
Sionicama.

Sada se u praksi susureée pojam predsusio-
nica-suionica, koja je tehni¢ki opremljenja kao
konvencionalna sugionica i djeluje u dva tehno-
loska stupnja sugenja prema vrsti primijenjenih
rezima.

I Od pocetne vlaznosti od totke zasiéenosti Zice
drva — primjena predsusioni¢kih reZima

1T Od totke zasi¢enosti drva pa do konalne Ze-
ljene vlaZnosti — primjena sugioni¢kih reZima.

Po$to je grada dosegla stupanj vlaZnosti od
oko 30%, uz primjenu rezima I stupnja sudenja,
primjenjuje se dalje sloZeniji reZzim II stupnja do
kona&ne Zeljene vlaZnosti drva od 10+ 2Y.

Re#im za predsusionicu-sudionicu u IT stupnju
sudenja od u, = 30% do u 10 =% 2% i

— temperatura suhog termometra t; 35—650C
— temperatura vlaznog termometrat, 30—630C

50 — 909,
14 14—6 9,

— relativna vlaznost zraka
— konaéna vlaga ravnoteze U,

Primjedba:

Uzimajuéi u obzir neimenovani koeficijent,
koji se zove »proizvodna praksa«, autor je sklon
propagiranju su$enja kod niZih temperatura (mak:
simalna 659 C), jer je ipak moguce ve¢ time izbjeci
neke greske susenja, koje dolaze do izrazaja kod
vigih temperatura su$enja. Tu dolaze u prvom
redu unutarnje pukotine i dekoloracije teksture,
te »skorjelost« i problemi kod dalje povrsinske
obrade u finali. Novéanim jedinicama izraZzeno
o$teéenje daleko je veée nego produljeno suSenje
i time povecanje troska susenja. Zato je koefici-
jent sigurnosti suSenja veéi kod primjene nizih
temperatura nego kod visih, jer i greSka susSio-
ni¢ara time manje dolazi do izrazaja.

3.1. Tehnoloski razvoj predsuSionica-suionica
IIT stupnja

Pristup rjeSavanja problema predsus$ionica-
-suSionica treceg stupnja prvenstveno vodi ratuna
o tehnologiji uklapanja mjesta suSenja na relaciji:
primarna prerada — suSenje — finalna prerada.

Tehnolo$ki zahtjevi su mnogoznaéni i speci-
fi¢ni za svaki pogon. Ne moZe se priéi rjesavanju
jedne lokacije Sablonski izgradnjom odredenog
tipskog kapaciteta predsus$ionice-susionice. Kvali-
teta tehnoloSkog rjesenja uklapanja predsusionice
— suSionice u tehnoloski tijek prerade na odrede-
noj lokaciji ovisi o definiranju $to vi$e parameta-
ra jednadzbe, koja ce rijesiti optimalni kapacitet
i uklopiti ga u tehnologiju drva u pogonu:

1. Znatno manja ulaganja u objekte predsusenja-
-suSenja nego u stovariita za prirodno susenje
i suSionicom za umjetno susenje.

2, Osnovna sredstva u obrtaju manja su 8 — 12
puta od dosada$njih. ‘

3, Usteda na transportnim tro$kovima prije préd-
su$enja-sufenja i nakon predsuienja-suienja. -
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4. Usteda na proizvodnim troskovima predade i
deklasacije grade prilikom postupka predsu-
Senja-susenja.

5. Proizvodna elasti¢nost prema zahtjevu trZista
i vlastite finale.

6. Otvaranje novih moguénosti u finalnoj tehno-
logiji i tehnologiji piljenja (modularna dnev-
na planirana proizvodna jedinica po asorti-
manu, vrsti i kolic¢ini).

7. Organizacija rada cjelokupne proizvodnje u
neprekinutom ciklusu uz minimalne zalihe od
skladista oblovine pa do skladista gotovih fi-
nalnih proizvoda.

Pritom treba voditi racuna da novi objekti
susenja sadrZe u sebi simbiozu klasi¢nog skladi-
Sta grade i konvencionalnih su$ionica. Dakle, od
njih se zahtijeva da budu u isti mah i skladi$ni
i suSioni¢ki prostor, odnosno mjesto gdje se for-
mira radni nalog za finalu. Postiglo se ono §to
se htjelo, tj. da tehnolog dobije moguénost dje-
lotvorne intervencije programiranja u vremenski
kratkom roku na relaciji pilana-finala, §to se tide
vrste, koli¢ine i dimenzije grade ili elemenata. Ako
se taj problem rije$i optimalno, slijede i odgo-
varajuci ekonomski efekti racionalizacije proiz-
vodnje u onom dijelu tehnolo$kog tijeka koji
se mnalazi izmedu pilanske proizvodnje i finale.

Konacni rezultat trebao bi se pojaviti kod
realizacije programa u finalnom pogonu tehnolo-
Ski i ekonomski. Osnovna je jedinica kapaciti-
ranja i dimenzioniranja komora predsu$ionice-
-suSionice modul dnevne proizvodnje pilane u
pilanskom pogonu, a finale u sloZenijim poduze-
¢ima.

Modul punjenja komore u sebi sadrzi slije-
dece elemente:

— dnevni godi$nji proizvodni kapacitet pilane
ili finale prema vrsti i dimenziji

— osnova za dimenzioniranje jedinice predsusio-
nice-susionice

— element, za kapacitiranje meduskladiSta

— jedinica za programiranje proizvodnje i po-
veéanje ekonomskih uéinaka proizvodnje.

— osnova racionalizacije transporta

Objasnjenje modula punjenja komora dano je
na konkretnom primjeru iz prakse.

3.1.1. Modul punjenja komora (primjer iz prakse)

Zadatak je predsuSionice-susionice da redovito
(u proizvodnom taktu) osu$i odredenu koliinu
(zadanu) elemenata, odnosno grade.

Godi%nje kroz komore predsusionice-suSionice
prode 4.164 m3 grade i elemenata. Cjelokupna
koli¢ina bukovih elemenata i grade sudi se do
konaéne vlainostl od 10 £ 29, a jela i bor do
12 £ 29,

Koli¢ina grade koja ¢e se zadrZavati na medu-
skladidtu nakon predsu$enja ovisi o dnevnom
modulu proizvodnje doradne pilane i kompleti-
ranju pojedinih dimenzija prema radnom nalogu
finale.

Vremensko razdoblje rada doradne pilane i
finale iznosi 250 dana. Modul punjenja (idealan)
dobije se dijeljenjem godi$nje proizvodnje do-
radne pilane radnim danima pilane odnosno fi-
nale.

4,164 m3
M=——-——= 1665 m3dan =
250 dana

17 m5/ dan

Predsusionica-susionica dimenzionirana je tako
da prosudi i osudi godi$nje cjelokupnu zadanu
koli¢inu proizvedenih sortimenata.

Prosjeéno vrijeme trajanja jednog ciklusa
predsu$enja-su$enja iznosi:

1.571.880 m3 h/god.

= 377 h = 16 dana

4.164 m3

16 dana prosjeénog trajanja predsusenja uklapa
se u proizvodni radni period doradne pilane i fi-
nale od 12 dana koji iznosi oko 200 m3, a kojeg
su kapaciteta i komore. Zna¢i da je kapacitet
doradne pilane uskladen s kapacitetom komora,
tj. cjelokupnu dnevnu proizvodnju doradne pilane
moZe preraditi (osu$iti) predsusSionica-su$ionica.

Kad bi grada unutar dnevnog modula od oko
17 ms3/dan dolazila u omjeru godi$njih potreba
u pojedinim dimenzijama i vrstama, onda teoret-
ski ne bi trebalo skladi$ta na relaciji doradna pi-
lana — predsusionica — finala. Radi kompleti-
ranja pojedinih dimenzija, te zbog neravnomjer-
nog (ne prosjenog) asortimana proizvodnje pri-
marne pilane potrebno je natkrito meduskladiste,
ne vece od 4 — 6 modula proizvodnje doradne pi-
lane, prema shemi na sl. 7.

Ukupan novo instalirani kapacitet sadrzi:

200 ms
= 12 proizvodnih modularnih jed1~

17 ms mica doradne pilane.

U praksi to znadi da se dvanaestodnevna pro-
izvodnja doradne pilane kontinuirano odlae u
komore predsus$ionice-susionice.

Kako se predsusenje provodi neprekinuto i ne-
radnim danima, tj. subotom i nedjeljom, dvanaest-
dnevna proizvodnja dorade je oko Sesnaestdnevni
rad komora. MoZe se otekivati prosjetan ciklus
presudenja .od oko 16 dana, pa se moZe poluditi
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Slika 7. Tehnolodka shema tijeka predsufenja-sufenja

elementi
up = 70-80%%
grada
up,- 90-110%

tehnoloska kvaliteta (dobrim programiranjem) ta-
ko da jedna modularna jedinica ude u komoru,
a druga izade.

Kapacitet komora te optimalan broj komora
valja dimenzionirati na bazi viSekratnika dnev-
nog modula, kako bi sva dnevna koli¢ina proizve-
denih sortimenata nesmetano ulazila u komore.
odnosno osusena izlazila na dalju preradu. Na taj
se nacin meduskladi$ni prostor (tampon-skladiste)
smanjuje na nuznu koli¢inu od oko 4 —6 modu-
larnih jedinica, $to zahtijeva skladi$ni prostor
od 60— 100 m3, a komore postaju dio skladi§nog
prostora.

3.1.2. Utjecaj modula na tehmcko rjeSenje
" komora

Navedeni primjer karakteristi¢an je za prak-
su; relativno mali kapacitet s raznorodnom vr-
stom grade, debljina, pocetnih i konaénih vlaz-
nosti. Pristup rjeSenju izgradnjom jedinstvenog
kapaciteta od 200 m3 korisne zapremine bio bi
pogre$an. Takvo rjeSenje zahtijeva veliko skla-
dite prije suSenja radi kompletiranja vrste i
bar priblizno srodne debljine, a potom vece nat-
krito skladi$te, gdje grada ¢eka na preradu u fi-
nali, a §to opet tereti troskove suSenja. Pogon
na taj na¢in dobiva jednu debljinu i vrstu u
prevelikoj koli¢ini, dok neke druge neophodne vr-
ste i debljine nema na skladistu,

Organizacija rada ne priznaje velike zalihe,
ve¢ ih nastoji svesti na minimalnu mogucu mje-
ru i organizirati proizvodnju u optimumu tehno-
loskih dostignuéa. Tehni¢ko rjegenje, koje respek-
tira princip modula, odnosno nuZnih minimalnih
zaliha, najbh:be je optimalnom rjefenju prdblema'
ckonomika - tehnologija,

Flg. 7 — Technological scheme of predrying-drying process.

elementi
Uk= 78"22’/0
ukf: 10£2%
grada
Uk2= 12t 2

U tom sluéaju predsuélomca-susmmca je mje-
sto gdje se grada skladisti po vrsti, debljini i
kronoloskom redu prerade u finali i u isti mah
se susi.

Rje$enje predsu$ionice-susionice
punjene <¢elnim wvilicarom

R_]esenJe s &elnim vili¢arom primjenjuje se
u pogonima gdje je transportno sredstvo Celni
vili¢ar, naj¢e$ce u pogonima koji nemaju vlastite
pilane.

Objekt se dijeli u viSe komora prema prora-
¢unu modula, vrsti grade i debljini, te potrebnom
kapacitetu. Od komora se zahtijeva da su jedno-
stavne izvedbe ‘i prilagodene organizaciji punje-
nja i praznjenja Celnim viliéarom, tj. da se u sva-
ko vrijeme moze dodi do sloZaja grade u modulu.

Kod ovog tipa predsusionice-su$ionice aksijal-
ni ventilatori su centralno smje$teni u vodorav-
nom poloZaju iznad sloZajeva grade, da se omo-
guci nesmetan prolaz vili¢ara za vrijeme punjenja
ili praZnjenja. Komora je tehnologki podijeljena
u dvije cjeline, koje su, medutim, gradevinski
jedinstvene. Ova prednost omoguéuje kombinira-
no sulenje, tj. suSenje srodnih debljina i sorti-
menata, $to omogucuje ve¢ selektivnost susenja
i prilagodivanja potrebama finale, odnosno pri-
mjeni modula. Vili¢ar moZe nesmetano proéi kroz
komoru, odnosno prazniti je ili pumm s bilo koje
strane.

Na slici 8. dan je prikaz rjesSenja ‘ komora
predsuSionice-su$ionice od 800 m?® punjenja uz
modul od 50 m¥ dnevnog kapaciteta. Sastav sor-
timenta je 409, bukovi elementi.i grada,:30"%
hrastovi elementi i grada i 309, ostale listaée —_
grada, up, = 80 — 70%, w, = 10 £ 2%, . :
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Srednja godinja potro$nja topline za insta-
lirani kapacitet iznosi Q = 720.000 kcal/sat, a sred-
nja potro$nja elektri¢ne energije na sat iznosi
N = 70 kW.

Predsusionica je izgradena u DIP-u »Bresto-
vack, Gare$ni¢ki Brestovac. Nakon dvije godine
eksploatacije premasila je proracunski tehnolo-
Ski kapacitet. Rezimi predsusenja-susenja vode se
po numeri¢ko-graficko-analitickoj mectodi Insti-
tuta za drvo i stalno se usavrsavaju. To je ujedno
i jedino mjesto u nasoj susioni¢koj praksi, gdje
se, osim golih faktografskih podataka, vodi i kva-
litativna analiza i na temelju njenih rezultata pro-
vodi se zatim promjena rezima. Potom se prati

djelovanje promijenjenog reZima u njegovoj da-
ljoj primjeni.

RjeSenje predsu$ionice-su$ionice
punjene bodé¢nim vilidarom

Gradevinski se objekt bitno razlikuje od pret-
hodnog tipa. U prvotnom vilicar puni objekt s
boka, a ovdje s &ela. Prostor ispod ventilatora
rabi se za glavnu prometnicu unutar komora.

Vilicar wulazi s prednjeg i straZnjeg cela u
komoru odlazudi sloZajeve na lijevu i desnu stra-
nu od uzduZne osi simetrale komore. Takvim
nainom slaganja grade i tehni¢kom izvedbom

komore s dva regulacijska mjesta lijevo i desno,
ali od poprecne osi simetrale komore, omoguceno
je tehnolo$ko rjedenje koje prima na proces su-
$enja 4 modula proizvodnje, Pritom treba voditi
ra¢una da u lijevu stranu, a u suprotna polja,
dode grada srodnih dimenzija; d =25 mm s
d =32 mm, a ne d= 25 mm s 50 mm. Isto tako

i desna strana se puni s dimenzijom npr. d = 38
mm i d = 50 mm. Razlika rezima unutar komore
moze se kretati do 150 C izmedu dvije tehnoloske
zone.

Na slici 5. prikazano je rje$enje predsus$ionice-
-susionice od 900 m3 punjenja za bukovu i jelovu
gradu. Modul je punjenja priblizno 56 m3, a sa-
stoji se od dvodnevne finalne proizvodnje tvor-
nice gradevne stolarije i bukova masivnog namje-
$taja. Ovaj tip komore daje dobre rezultate u
smislu kvalitete i brzine susenja i preporucuje
se za tvrde listale, jer se, zbog relativno kratkog
prolaza tehnolo$kog zraka kroz slozaj od 2,8 m,
postize dobra ujednadenost konacéne suhoce gra-
de, odnosno optimalna duljina susenja (vremen-

ski).

4. ZAKLJUCAK

Predsus$ionice-su$ionice nisu produkt pilanske
tehnologije, veé nuznost finalne proizvodnje i o-
Strijih ekonomskih uvjeta privredivanja.
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Slika 8, Osmokomorna predsudionica — suilonlca w Brestoveu
Fig, 8 — 8.chamber predryer-dryer in DIP »Brestovace, Garednidki

Brestovac . “
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Slika 9. Cetverokomorna predsusionica-susionica izvedena u DIP-u Ogulin,
Fig. 9 — 4chamber predryer-dryer built in DIP Ogulin

Utjecaj predsusenja-suSenja odrazio se, me-
dutim, obostrano, tj. na pilansku i finalnu teh-
nologiju.

Pilanska tehnologija od klasi¢ne prerade pre-
ko dvofazne (slika 1 i 2) dosegla je monofaznu
(slika 5).

Na taj je nadin dio grube strojne iz finale
preseljen u pilansku proizvodnju. Finala je tako
izgubila dio svoje prerade i ulazi u tehnoloski po-
stupak s ve¢ gotovim dimenzioniranim i osue-
nim elementima, a pilana je obogatila svoj os-
novni proizvod dodajuéi mu vidi stupanj obrade,
a time i akumulaciju. Primjenom predsusenja-su-
Senja priblizila se pilanska prerada vremenski
finalnoj. Dimenzioniranjem komora na bazi pro-
izvodnog modula mjesto sufenja u pogonu sada
sluzi kao skladiste grade, kao sudionica i kao
mjesto za formiranje radnih naloga, a $to je
ujedno i optimalno tehnolosko-ekonomsko rje-
Senje.

Kod modula je osobito izraZena selektivnost
sudenja razli¢itih debljina i vrsta, 5to pogoduje
finalnoj proizvodnji, MoZe se olekivati dalji raz-

voj i pilanske i finalne tehnologije, odnosno onog
dijela koji u slijedu prerade direktno ili indi-
rektno korespondira sa suSenjem.

Pomicanje kvalitetne ravnoteZze u toj rever-
zibilnoj tehnoloskoj jednadzbi na bilo koju stra-
nu stimulira i ostale parametre da se mijenjaju,
da zauzmu optimalan poloZaj i vrijednost u no-
vim uvjetima tehnologije.
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