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SaZetak

SnaZan razvoj proizvodnje iverica po namjeni i kvaliteti trafio je i
stanovite promjene u fazi iveranja. Veci kapaciteti tvornica traZili su inten-
zivnije koriSéenje potencijalnim sirovinskim bazama bez obzira na vrst
i oblike ishodisne sirovine.

Novi strojevi omogucuju to u dva smijera: jednom u izravnom
iveranju sirovine prolazom samo kroz iveracle, a drugi put u
kombiniranom prolazu sirovine kroz sjeckalice, a tako dobi-
vene sje¢ke kroz posebne iverace. SjeCkalice za Sumske i indu-
strijske drvne otpatke s posebnim iveralima proSiruju sirovinsku bazu
na manje vrijedno drvo, a novi iveraci velikih kapaciteta s manje viSe uni-
formnom sirovinom zadovoljavaju zahtjeve po koli¢inama iverja za traZene
procese.

Kljuéne rijedi: iveranje — sjeckalica — iveraé — cilindricni. iverac
— direktni iveraé — konusni iverac.

MODERNE ZERSPANUNG
Zusammenfassung

Die enorme Entwicklung in der Spanplattenherstellung hinsichtlich ihrer
Verwendung und ihrer Qualitdt hat auch gewisse Anderungen in der Zer-
spanungsphase veranlasst. Die Kapazititsvergrosserungen in Betrieben for-
derten auch eine intensivere Ausniitzung der potentialen Rohstoffbasis ohne
Riicksicht auf die eigentliche Holzart und die Form des ausgehenden Roh-
materials.

Neue Maschinen haben das in zwei Richtungen ermdglicht, einmal in
direkter Zerspannung des Rohstoffs laufend nur durch die
Zerspaner, und zweitens mit kombiniertem Rohstofflauf
durch die Hackmaschinen und des so erhaltenen Hackguts durch die
Spezial-Zerspaner., Die Hackmaschinen fiir die Wald- und Holzin-
dustrieabfille mit Spezial-Zerspanern haben die Rohstoffbasis auf das
minderwertige Holz verbreitet, und die neuen Zerspaner, von grossen Kapa-
zitdten mit mehr oder weniger homogenem Rohstoff, haben die Forderun-
gen nach der Spanmengen in beanspruchten Prozessen voll erfiillt.

Schliisselwdrter: Zerspanung — Hackrotor — Zerspaner — Messer-
wellenzerspaner — Direktzerspaner — Konuszerspaner.

UvoD $ka ljepila i Cvrstoce iverice, te odnosa duljine

i debljine ivera kao strukturnog materijala iz
karakter drva daje kojega se gradi iverica. Za bolje razumijevanje

jver, i to onakav kakav ulazi u plotu. Zbog
toga je vrsti drva, obliku i dimenzijama ivera
dana puna paZnja, ne manja od druge vaZne
komrponente, tj. 1jepila.

W. Klauditz (1,21 3) u svojim studijama
objasnio je i dokazao vezu izmedu volumme te-
zine vrste drva, debljine i povrsine iverja, utro-

vaznost iveranja iznijet ¢emo samo najbitnije
odnose, sluZe¢i se od Klauditza postavlje-
nim zakonitostima.

(A) Povrdina glatko rezanog iveja
paralelno smjeru vlakanaca proporcional-
no se uvecava pri smanjivanju deb-
ljine iverja vezano na tezinu drva.



Ovo, izrazeno formulom, glasi:

0,2
P (m2 za 100 g to) = (I
to (g/cm3 x D (mm)
gdje je:
P = povrdina iverja u m2? za 100 g apsolutno
suhog drva (to)
to = teZina apsolutno suhog drva (g/cms3)
D = debljina ivera (mm)

Kakvi odnosi postoje kod nekih domacih vr-
sta drva, vidi se jasno iz tabele I.

Tabela I. — Povrs$ina iverja u zavisnosti od debljine
ivera i volumne tezine nekih vrsta drva

Volumna tezina t; (g/cm3)

Debljina " ; 3
ivera topolovina smrekovina bukovina
(mm) 0,36 0,43 0,68

m2 povrSine u 100 gr. aps. suhog iverja
1 0,55 0,47 0,29

0,5 1,1 0,94 0,59
0,25 2,2 1,88 1,18
0,1 5,9 4,7 29
0,05 11,0 9,4 59

Najvede povrsine daje laka topolovina, zatim
smrekovina, a mnajmanje teza bukovina. Dakle,
volumne teZine izvorne vrste drva obratno
su proporcionalne s veli¢inom povr-
§ine iverja, tj. iz iste koli¢ine drva lakse
vrste daju vecu povr$inu iverja nego teZe vrste.

(B) Morfolos8ke karakteristike i-
verja vazne su za formiranje ¢&vrstode
iverica. Prije svega ovdje valja uzeti u obzir
odnos duljine (L) ivera i njegove debljine (D) tj.
kvocijent L/D kojim se izrazava tzv. vitkost ivera
(njem. Schlankheit, engl. slenderness).

L (mm)
Ve— 1)
D (mm)

Nadalje, vezuéi to za tezinu odnosne vrste
drva, dolazi se do karakteristickog stupnja
vitkosti (njem. Schlankheitsgrad, engl. degree
of slenderness).

L (mm)
Vo — (I11)
D (mm) x to (g/cm3)

Za domade vrste — topolovinu, smrekovinu
i bukovinu — (Stajduhar 4) izvedene su nji-
hove karakteristicne vrijednosti, a za prakti¢nu
upotrebu navodimo i nekoliko primjera u Ta-
beli II. v
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Tabela II. — Vitkosti i stupnjevi vitkosti domacih
vrsti drva (4)

Dimenzija Karakteristike

Volum. ivera ivera
Vrsta s
tezina i stupanj
tkost
S gems p L V% vitkosti
S/Dt,
Topolovina 0,36 0,2 10 50 139
0,4 20 50 139
0,6 30 50 139
Smrekovina 0,43 0,2 10 50 116
04 20 50 116
0,6 30 50 116
Bukovina 0,68 0,2 10 50 74
04 20 50 74
0,6 30 50 74
Topolovina 0,36 0,2 20 100 278
0,4 40, 100 278
0,6 60 100 278
Smrekovina 0,43 0,2 20 100 233
0,4 40 100 233
0,6 60 100 233
Bukovina 0,68 0,2 20 100 147

0,4 40 100 147
0,6 60 100 147

Kako debljina i vitkost iverja utjeéu na for-
miranje ¢vrstoée plo¢e, vidi se na primjeru
smrekovine u tabeli III.

Tabela III. — Formiranje &vrstoée iverica
pri upotrebi iverja smrekovine s poveéanim
stupnjem vitkosti

Dimenzije ivera Vitkosti

[
. . . 5
£ - EX.EE5. g EESR
3 2 8 o & B8R Ry S5g5hde
KX A & I 3 RsgbesdsSerioab
1,0 35 81 047 172 120
05 35 10 70 163 094 86 050 150
03 i 9B i5 53 ¢ 220
01

350 814 470 1,7 250

Ovdje valja jo$ upozoriti da $irina iverja ne-
ma utjecaja na formiranje osnovnih &vrstoéa
iverica, osim neznatno do stanovite $irine kod
Cvrstode ma raslojavanje (Rackwitz 5).



U praksi, karakteristi¢cne debljine iverja kre-
¢u se izmedu 0,1—0,6 mm. Pri tom se tezi da
se proces iveranja vodi tako da se za vanjske
slojeve dobije iverje debljine 0,2 mm, a za sred-
nje slojeve debljine 0,4 mm. Maloney (6) iz
nosi debljine u inchima, tj. 0,008” — 0,016” —
0,024” (0,2—0,4 — 0,6 mm).

Najnoviji pogledi o pripremi iverja vode ra-
¢una kako o sirovini tako i kona¢nom Zeljenom
proizvodu — iverici, tj. kao plo¢i za primjenu
u proizvodnji pokuéstva (Mobelplatte) ili grade-
vinarsvu (Bauplatte). S obzirom na to, i proces
iveranja vodi se zavisno od namjene gotovog
proizvoda — idverice (Schnitzler 7).

2. PROIZVODNJA IVERJA

Sirovina, s jedne strame, i namje-
na iverice, s druge strane, odreduju koncep-
ciju iverja. Nije, naime, svejedno da li je siro-
vina uvijek ista, npr. samo Sumsko prostorno
drvo jedne ili viSe vrsti drva, ili su to i razni
drvni industrijski otpaci manjih dimenzija, krat-
ki i tanki npr. iz stolarija ili furnirnica i sli¢no.

Iverica za pokuéstvo mora imati
pokrovne slojeve od finog iverja, jako zaguSce-
ne i zatvorene povrsine, sposobne za furniranje,
kasiranje i lakiranje. Materijal pokrovnog sloja
mora biti fin, tj. u podrué¢ju izmedu vlakanaca
i iverja dimenzija oko 1 mm x 5 mm.

Iverica za gradevinarstvo ima nor-
malni pokrovni sloj, uobitajene gustoce, sastav-
ljen od iverja dimenzija oko 3 mm x 15 mm.

Od mavedenih dimenzija iverja najvaZnija je
debljina, koju odreduju polozaj noZeva i
protunozeva u ivera¢ima. Homogeniziranje, od-
nosno smanjvanje duZina iverja, postize se ka-
snije u mlinovima, a odvajanje frakcija od-
redenih veli¢ina iverja vr$i se prosijavanjem u
sitima, te u zrabnim odvajac¢ima (sepa-
ratorima).

Sama proizvodnja iverja moZe biti jedno-
fazna ili dvofazna. Pri jednofaznoj
proizvodnji manje vi§e uniformna sirovina (Sum-
sko prostorno drvo, krupniji pilanski otpaci, sre-
disnji valjci od lju$tenja) prolazi samo kroz ive-
race, koji proizvode iverje odredene debljine
pogodne za direktnu upotrebu.

Kod dvofazne proizvodnje, gdje sirovina
nije selekcionirana ni ograni¢ena samo na krup-
nije drvo, ve¢ se rabe i sitni otpaci iz stolarija,
odresci furnira iz furnirnica i sli¢no, prerada po-
¢inje pretvaranjem drvne mase u sjecku po-
moéu sjeckalica. Ovako dobivena sjecka
transportira se zatim u iverae posebne izvedbe,
koji proizvode iverje odredene prosje¢ne deblji-
ne. Sjedka se moZe proizvoditi i u pogonima gdje
otpaci nastaju (pilanama, furnirnicama i stola-
rijama), pa se zatim $alje u tvornice iverica na
iveranje.

Prema tome, primarna sirovina veé una-
prijed predodreduje odgovarajuci postupak u po-
jedinoj tvornici.

Zeljeni kona¢ni proizvod, iverica odredene
strukture i kvalitete, takoder a priori, usmjerava
iveranje. Sam postupak iveranja moze biti jed-
nolinijski ili dvolinijski. U jednolinij-
skoj proizvodnji sva se sirovina ivera s odrede-
mom prosjec¢nom debljinom iverja. U dvolinijskoj
proizvodnji odvaja se bolja sirovina za vanjske
slojeve, s manjom prosje¢nom debljinom ivera,
od logije sirovine, koja se ivera za srednje (unu-
trasnje) slojeve s jacom prosjetnom debljinom
ivera.

Klasi¢ni nacin proizvodnje troslojnih iverica
trazi posebno iveranje za vanjske slojeve s pro-
sje¢nom debljinom ivera od 0,2 mm, a za unu-
tranje srednje slojeve ivere od 0,4 mm prosje-
¢ne debljine.

Danas je, medutim, moguce iziverati cijelu
masu sirovine, a cio napad iverja tek kasnije
selekcionirati, ako se gradi viSeslojna ploca, ili
uopée prethodno ne selekcionirati. Naime, tzv.
diferenciranim natresanjem — bilo nabacivanjem
(wurfgeschiittet), ili vjetrenjem, ili vijanjem
(windgeschiittet) — moze se konstruirati iverica
sa simetri¢nim prijelazom od srednjih debljih
ivera do finih vanjskih ivera na povrsini (sustav
Bahre-Bison i drugi).

Moguénost izbora nacina iveranja danas je
velika s obzirom na moderne strojeve, no u sva-
kom pojedinom slu¢aju valja odabrati onaj nacin
koji najbolje odgovora doti¢noj sirovini, te svrsi,
tj. namjeni i kvaliteti iverica.

2.1. Iveraéi za masivno drvo

(Direktno dveranje)

Pri klasi¢noj pripremi iverja, narodito za po-
krovne slojeve s manje vise homogenim tankim
iverima, debljine od 0,1 — 0,2 mm, ranije je bio
gotovo standardni stroj tzv. kruzZnoplo$ni
ivera¢ (Flachscheibenzerspanner) firme Bez-
ner.

Iveranje se vrsilo paralelno vlakancima drva
pomocéu nozeva smje$tenih radijalno na disku.
Sirovina, uglavnom cjepanice i oblice $umskog
drva u klasi ogrjeva i celuloze, te pilanski ot-
paci, prikradena na 30—33 cm duZine, sloZena
u $arzere nailazila je odozgo na horizontalni disk
s nozevima.

I Scheibert (8) u svojoj analizi kruZno-
-plodnog laboratorijskog iveraca tvrtke »Mihomac
govori o moguénostima precizne proizvodnje i-
verja odredene debljine.

Medutim, danas su svi kruzno-plo$ni iveradi
napusteni iz dva osnovna ekonomska razloga.
Prvo, Sumsko drvo i industrijski otpaci morali su
se prethodno prikrajati na odredenu duZinu (33
cm), a drugo, kapaciteti su, s obzirom na danas-
nje zahtjeve tvornice, bili premaleni, dakle ne-
ekonomi¢ni.



Danas se iveranje dugog masivnog drva u vidu
oblovine, cjepanica i oblica iz Sume, te industrij-
skih otpadaka, cijelih okoraka i okrajaka vrsi na
tzv. cilindri¢nim iveracima.

Svaki cilindri¢ni iverad¢ (njem. Messer-
wellenzerspaner, franc. coupeuse a arbre porte-
couteaux- engl. drum — type flaker) ima noZeve
usadene na rotirajuéem cilindru, pomocu kojih
vrsi iveranje drva priblizno paralelno vlakanci-
ma. NoZzevi su kratki i brojni, poredani u redove
alternativno na obodu valjka. Preciznost u izradi
ivera odredene debljine ovisi o to¢nosti rezne li-
nije, odnosno istaka sjeliva.

Duzine ivera odredene su alteracijama reznih
nozeva ili direktno zapara¢ima na liniji.

Duljina sirovine moZe biti ograni¢ena na pri-
blizno metarsko drvo, kao npr. kod tvrtke B e z-
ner na 112 cm, 125 cm ili 140 cm, ili pak u ve-
éim duzinama, tj. bez ogranicavanja (tvrtke M a-
ier i Hombak), odnosno prema veli¢ini i ti-
pu stroja i zZlijeba maksimalno 4,5—5 m, odnosno
do 10 m. Minimalna duzina pojedinog komada
drva u tom slu¢aju iznosi 1 m.

Debljina oblovine ide do 50 cm promjera, od-
nosno adekvatno visina slozaja u Zlijebu.

Sadrzaj vlage drva za dobro iverje i ekono-
mic¢an rad kreée se od 40 — 609, u prosjeku, od-
nosno u granicama 30 — 1009/,.

Prema pogonskoj analizi (tvrtka Maier),
struktura iverja proizvedenog na cilindri¢cnom
iveratu iz oblovine Cetinjaca duge 3 m, sa sadr-
Zajem vlage 50 — 100%, pokazuje udio iverja za
vanjske slojeve (VS) i iverja za srednje slojeve
(SS):

Za pode$enu

debljinu ivera od 0,25 0,30 035 0A40mm

Fini

dio: << 0,1l mm VS 10% 8%/ 6°/o 5%
0,1 —0,3 mm VS 144 66’0 54  39%
0,3—0,6 mm SS 15°  24%  36%  50°%

0,6 mm SS 19/0 2% 4/ 6%/
Odnosno:

udio ivera VS 8%/  76%  64°%  50°%
udio ivera SS 15 28/ . 3890 5000

Karakteristike dana$njih cilindri¢nih iverada
triju poznatih tvrtki: Bezner, Hombak i
Maier usmjerene su na $§to masovniju i ekono-
mi¢niju proizvodnju iverja, no u pojedinostima
se ipak razlikuju, pa éemo ih i iznijeti.

Beznerovi cilindriéni iveracéi (Me-
sserwellenzerspaner) gradeni su za iveranje drva
od 50 — 200 cm duzZine, &iji uéinci u t/h aps.
suhog iverja za navedene debljine iznose:
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02mm 04mm 0,6 mm

tip MW 30/50 t/h 2:3 4«1 7,0
tip MW 30/100 t/h 4,3 8,9 134
tip MW 40/100 t/h 5,0 10,5 15,5
tip MW 30/200 t/h 8,1 16,7 25,0
tip MW 30,200 t/h 12,0 255 3155

Nozevi su usadeni u cilindru da rezu, od-
nosno zahvacaju drvo koso, tj. pod manjim ot-
porom (sl. 1.). O nacinu ucvriéenja ovisi toc¢nost
debljina samog iverja. Ucvr$éenje se vrsi poseb-
nim vijcima za pritezanje, ili koristeéi se efektom
centrifugalne sile pri samom radu stroja. Prvi
nadin je to¢niji i primjenjuje se pri proizvodnji
tanjih ivera (0,2 — 0,3 mm), jer je ploha disper-
zije debljina uza. Drugi nacin je jednostavniji
i zadovoljava pri proizvodnji debljih ivera, a tu
je veca disperzija dozvoljena.

Slika 1. — Cilindar s noZevima za kosi rez (Bezner)

Doziranje sirovine, iveranje i odsisavanje iver-
ja shematski je prikazano na slici (sl. 2.). Drvo
se hidrauli¢ki pritiSée u SarZeru da se iveranje
moZe vrsiti tangencijalnim rezanjem u smjeru
drvnih vlakanaca.

Hombakov cilindriéni iverad, za
razliku od prethodnog, ne trazi metarski sorti-
rano drvo, ve¢ se Zlijebom u stroj moze ubaci-
vati drvo do 4,5 m odnosno 12 m duZine. Drvo
krade od 1 m stvara poteskoce u radu. Vlaga si-
rovine moze se kretati od min. 409, do max.
1509/.

I ovdje noZevi usadeni na cilindru rezu ostri-
com koso pod kutem od 140, Sam cilindar hori-
zontalno se priblizuje drvu koje u duzini od 640
mm odjednom biva zahvacdeno i iverano. Samo
drvo pridrzavaju utezi i drzaéi odozgo.

Kapaciteti iveraca iznose:

Za debljine

ivera: 0,2—0,3 mm 0,3—0,4 mm 0,4—0,5 mm

tip U 64/8 1.800 kp/h  3.000 kp/h  4.100 kp/h
U 64 2400 4.000 5.600
U 74 2900 ,, 4800 ,, 6.800 ,,




Slika 2. — Shematski prikaz dotura sirovine, iverja i pneumatskog transporta iverja (Bezner)

Maierov direktni tverac¢ (Direktzer-
spaner) ima rotirajuéu glavu s nozevima, koja u
jenom radnom hodu u $irini glave (300 mm) za-
hvada drvo nailazeéi odozgo, tj. put glave opisuje
segment, pri ¢emu brzo zatim svojom tezinom
priti$ée drvo. Glava se, dakle, njie u pocetku
brzo do dodira s drvom, $§to predstavlja tzv.
mrtvo vrijeme, a zatim se lagano spusta rezuci
drvo brzinom koja odgovara Zeljenoj debljini
fvera — §to se naziva vrijeme reza.

U¢inak na osnovi &etinjastog drva s 50—100%/a
vlage kod ivera¢a UC 12/1 u ovisnosti od debljine
ivera iznosi:

Pode$ena debljina

ivera: 025 030 035 040 mm
Ukupno aps.

suhog iverja 3400 4.200 5.000 5.800 kp’h
Od cega

po analizi ima:

VS-iverja

0,1 —0,3 mm 2.895 3.190 3.200 2.910 kp/h
SS-iverja

0,3—0,6 mm 505 1.010 1.800 2.890 kp/h

Stabilnost analitickog sastava smjesa ivera po
debljinama u radu stroja nakon 1h za ivere za
vanjske slojeve i nakon 2,5 h rada nozeva za
ivere za srednje slojeve vidi se iz priloZenih gra-
fikona (GI i GII).

Na ovakvom direktnom iverau moze se ive-
rati drvo do visine slaganja u Zzlijebu, odnosno
promjera drva 850 mm, dok su duZine neograni-
¢ene do duljine transportnog zlijeba (7, 9, 11
ili 15 m).

2.2. Dvofazno iveranje

Kada je sirovina kratka ili nepravilno usit-
njena, kao npr. kod industrijskih drvnih otpa-
daka, ili pak mije$ana i s duzim komadima, tada
se ne moze iéi na izravno iveranje sirovine, vec
se to ¢&ini posredno u dvije faze. U prvoj
fazi tezi se homogeniziranju putem usitnjavanja
heterogene sirovine u viSe manje jednoli¢nu s je-
¢ku. U drugoj fazi ova se sjeC¢ka na posebnim
ivera¢ima preraduje u podesno iverje. Prema to-
me, ulazna heterogena sirovina usitni se u sje¢ku
na sjeckalici, odlaze u silos, a zatim se trans-
portira u iverale specijalnih konstrukcija, gdje
se reZe u iverje podesno za ploce (sl. 3.).

2.2.1. Sjeékalice

Zadatak sjeckalica (njem. Hackrotor ili Trom-
mel-Hacker, engl. drum chipper, franc. déchique-
teuse a tambour) jest usitnjavanje i homogenizi-
ranje heterogene sirovine u podesnu sjec¢ku radi
daljeg kori§éenja izvornim drvom. Glavni dio sva-
ke sjeckalice je tzv. rotor s mnozevima

9



.
v /e
) SIROVINA : o
oblovina 2m duga
bor v =105% SIROVINA :
okorano
oblovina 2m duga
g5 | 35 smreka v=80%
< ,& okorano
,{., i
1 [}
i A
30 ] 30 H !
lr,<nakon 1h rada " \
\ /\
1 [/ \
i | \
25 [t 25 I\
(B ’ |§
\
\  nakon 25h rada
l H\y
20 -~ (]
i Udio finih Eestica oko 10% & ’ b
ﬁl i '
= ! g \
5 3
15 44 1 15 g v s . 5
3 ' Udio finih &estica oko 6%
ki 1 2
q 5 \ <
4 3
] \‘ . <
ol ! ] W\ u pocethu radd 10 Kl
. |
\
| \ l
i3 | \ 5 u pocetku rada
[ A, I
| %
e
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 debljina 01 02 03 04 05 .06 07 08 09 10 debljina
ivera (mm) ivera (mm)
Va7 Y]
Ggrafikon I. — Analiti¢ki sastav iverja za vanjske Grafikon II. — Analiticki sastav iverja za srednje
slojeve (Maier)

(moZe ih biti od 2—4 i viSe komada), koji roti-
rajuéi zahvadaju i sijeku. drvo u sjecku odre-
dene duzine.

Za razne namjene traze se razliCite duZine
sje¢ke od 10—40 mm. Sje¢ka duzine ispod 20
mm sluzi kao granulirano gorivo za loZenje, a iz-
nad 20 mm za daljnju preradu, tj. za proizvodnju
iverica i celuloze.

Dotur sirovine vr$i se s pomoéu trake u Zzli-
jebu, kojom ova preko sustava nazubljenih va-
ljaka dospijeva do ulaznog otvora sjeckalice. Si-
rina i visina ulaznog otvora odredena je velici-
nom stroja, odnosno njegovim kapacitetom, a
kreée se u granicama 400 — 1250 mm za $irinu,
te 140 — 800 mm za visinu. Sam rad sjeckalice
odvija se tako da konalno samo sjetka odrede-
nih dimenzija prolazi kroz sito, odakle se meha-
ni¢ki ili pneumatski transportira dalje.

Tvrtke K16ckner, Palmann i Maier
razvile su sjeckalice raznih kapaciteta, koje us-
pjesno preraduju drvne otpatke i krupnu siro-

vinu (oblovinu i cijepano drvo) u podesnu sjecku
za dalju preradu u iverice.
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slojeve (Maier)

Promjeri rotora idu od 360 — 2000 mm, broj
nozeva od 2—8 komada, brzina uvlaéenja u stroj
27—42 m/min, potrebna snaga 22—1000 kW, a
kapaciteti se kreéu ve¢ prema veli€ini sjec-
kalice od 6 — 250 prm/h.

Na slikama 4a-e prikazana je uobicajena siro-

vina te sjec¢ka, a princip rada i konstrukcija sjec¢-
kalice na slici 5.

2.2.2. Specijalni iveradi

Da bi se sjeCka dobivena na sjetkalicama da-
lje preradila u ivere za proizvodnju iverica, po-
trebno je da se ova usitni. Ovo se vr$i u moderno
gradenim ivera¢ima, gdje se sje¢ka s turboro-
torom nabacuje na noZeve usadene u vijencu ili
prstenu, koji je rezu i pomocu cijepajuéih protu-
nozeva na rotoru pretvaraju u ivere.

Iako postoje razne konstrukcije ovih speci-
jalnih iveraa, princip rezanja sjetke u ivere za-
sniva se na nabacivanju sje¢ke rotorom ili turbo-

-rotorom prema vijencu ili konusu s brojnim
nozevima.
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Slika 3. — Raspored strojeva za dvofazno iveranje — Sjeckalica i iveradi tvrtke Kloéckner.

Firma KlO6ckmer razvila je specijalne ive- I tvrtka Palmann ima specijalne iverace
rade (Hackschnitzel-Zerspaner) slijedeéih kapaci- (Kompakt-Zerspanner) za rezanje sjecke u ivere,
teta: ¢iji kapaciteti, u ovisnosti od vrste drva i deb-

ljine iverja, iznose:

Debljina KHZ 10/G KHZ 14/G Debljina PZK PZK PZK

Vrsta drva ivera aﬁ(r(;ﬁi. aErj?}l;s. Vrst drva ivera  8—300 14 15
A g g mm  kg/h* kg/h* kg/h*

Cetinjace 03 2.100 3.800 Cetinjace 03 1.600 2.400 3.600
0,5 2.500 6.100 05 2.700 4.000 6.000
0,7 3.500 7.800 0,7 3.700 5.600 8.400

Bukovina 03 2.200 4.000 Tvrde listace g”; ;;gg ijgg :igg
0,5 2.800 6.500 07 3.800 6.000 7.000
0,7 4.000 8.000

* JzraZeno u kg/h apsol. suhog drva.
* Kapaciteti su izraZzeni u kg/h aps. suhog drva.

Izmjena cijelog prstena s noZevima traje oko

Prsten s nozevima mozZe se hidrauli¢ki izmije- 15 minuta, a ako se vrsi hidrauli¢ki, tada u pola
niti, a potrebno vrijeme stajanja pri izmjeni dz- manje. Prsten se, medutim, i ne mora vaditi ci-
nosi maksimalno 5 minuta. Svi segmenti prstena jeli, ve¢ se mogu pojedinacno izmjenjivati paketi

- izmjenjivi su i pojedina¢no. nozeva, §to ide razmjerno brzo.
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Slika 4. — Sirovina: a) oblovina,
b) duzi industrijski otpaci, c¢) ve-
zani sitni industrijski otpaci, d)
nepravilni oblici Sumskog drva. —
Proizvod: e) sjecka (Pallmann)

Slika 5. — Princip konstrukcije i rada sjetkalice (Pallmann)



Maierov konusni iverac¢ (Konuszer-
spaner) konstrukcijski se razlikuje od prethodnih
Kapaciteti za tri ovakva tipa u th dani su kako
slijedr:

MKZ  MKZ  MKZ

" Deblj.
Vrsta drva ivera IIS 111 IVB
mm t/h t/h t/h
Cetinjace 04—05 19—23 3035 5057
05—0,6 22—2,6 33-38 52—59
06—07 26—30 38—43 59—66
Tvrde listace  04—05 18—22 2833 4552

05—06 23—27 35—40 57—64
06—07 2,7—3,1 40—45 64—71

Kako se iz slike 6 vidi, nozevi su usadeni na
konusnom prstenu, koji se pri izmjeni noZeva
vadi, a novi rezervni s drugom serijom nozeva
umece u iverad, i to vlastitom dizalicom.

Slika 6. — Konusni ivera¢ (Maier)

Rad ovog iverada zasniva se na principu rada
turbine. Turbinska krila mabacaju sje¢ku na tur-
bo-kota¢ s noZevima, pri ¢emu zraéna struja po-
spjesuje iveranje. S ovakvim radom utro$ak sna-
ge znatno je smanjen. Na slici 7 a vidi se ulazna
sje¢ka i 7b izlazno iverje.

Ovdje valja jo§ spomenuti i jedan novi tip
iverata za preradu sjecke u homogenu usitnjenu
masu, koja sluzi za vanjske slojeve zatvorenih
iverica namijenjenih oplemenjivanja (kasiranju).
To je Maierov dryfiner DF, koji gotovo u
suwhem postupku razvlaknjuje sjeCku. Karakteri-
stika mu je da pomocu udaraljki na rotoru i uz
nastale vrtloge zraka dovodi sje¢ku na utoreni
prsten, gdje se vrSi usitnjavanje, odnosno me-
ljava.

Slika 7. — Sjecka kao ulazni materijal (7a) i iverje
kako iz stroja izlazi (7b) — (Maier)

g

Tehni¢ki podaci dry-finera DF 14 jesu:

promjer rotora 1.400 m

broj udaraljki 60 kom

broj obrtaja rotora 850 — 1050 o/m
preporucena pogonska snaga 250 kW
viaZnost ulaznog materijala 2 — 1209/,
redukcija vlage prolazom u stroj 1— 20,
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3. ZAKLJUCAK

Iz prednjeg razmatranja proizlazi da je danas
mogucde proizvesti ivere bilo izravnim (direkt-
nim) iveranjem, putem tzv. direktnih ivera-
¢a iz duzeg drva od 1m na viSe, bilo pak po-
srednim iveranjem, putem sjeckalica i
specijalnih ivera¢a iz manje vise degradiranog dr-
va (Sumske tanjezi i $Sumskih ostataka, te raznih
drvno-industrijskih otpadaka).

Kojim putem ¢ée se i¢i treba odluciti po sli-
jedeéim kriterijima:

a) Vrsta i sastav sirovine

Kompaktno drvo u oblom ili procijepanom
stanju, bilo kao $umski sortiment (npr. ogrjev,
oblovina, duZi odresci stabla) bilo kao kompaktni
drvno-industrijski otpadak (npr. otpadni valjci od
ljustenja, okorci i okrajci od piljenja), mogu
se izravno iverati, i to sve vrste. Minimalna
duzina je 1m, a maksimalna je zavisna od du-
zine korita (6, 8, 10, 12, 15m)

Drvno-industrijski otpaci sitnih sortimenata
(porupci, ¢eoni odresci, prikrate, izrasci gre$aka
i dr.) mogu se uspje$no iverati samo posredno,
tj. da se prvo usitne u sjetku, a ova dalje ive-
ranjem na specijalnim ivera¢ima preradi u iverje.

b) Kvaliteta i kompozicija iverice

Kako su iverice u pogledu kvalitete danas veé
izdiferencirane, to se pri iveranju o tome mora
a priori odluditi.

Za gradevinsku ivericu iveri mogu biti i grub-
1j, pa se iveranje usmjeruje na debljine od 0,5 —
0,7 mm. Normalna troslojna iverica, preteZno na-
mijenjena proizvodnji namjestaja, gradi se kao
troslojna ili viSeslojna, s iverima prosjecne deb-
ljine 0,2 mm za vanjske i 04 mm za srednje
slojeve.

Specijalna iverica za kasiranje dobro zatvore-
ne povr§ine mora biti gradena kao tzv. diferen-
cirano natresena plola, gdje iz mase iverja naj-
finije Cestice ¢&ine lice i nali¢je ploce. No zatvo-
rena povr$ina moze se poluditi i na svakoj vise-
slojnoj plo¢i, ako se za vanjske slojeve upotrijebe
iveri u obliku vlaknaste mase, §to ih proizvode
narociti iveraéi (Dryfiner).

¢) Proizvodni postupak u procesu

U proizvodnji iverica poznati su razni postup-
ci, za koje opet treba proizvesti odredene ivere
zahtijevanih oblika i dimenzija.

Najgrublji i s najmanje zahtjeva na kvalitetu
su iveri u tzv. Okalpostupku, §to je jasno, jer
je to tek okal — srednjica, koja ée se jo§ obla-
gati bilo furnirima, vlaknaticama ili $perploda-
ma.

Zahtjeve za troslojne i viSeslojne ploge ved
smo ranije naveli, a ovdje se moZe istaknuti da
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dvije vrste ivera, finiji i grublji, mogu.biti pro-
zvedeni i iz dvije odvojene vrste ili kvalitete drv-
ne sirovine.

Kod procesa s diferenciranim natresanjem
iveranje se moze vr$iti s jednom prosje¢nom deb-
ljinom, da se kasnije sami iveri kontinuiranim
prijelazom izdiferenciraju od grube sredine ploce
do finih ¢&estica §to homogeno zatvaraju povr-
Sinu.

()=
d) Proizvodni kapacitet

Uz odabrani postupak proizvodnje, kvalitete
ploée i napadajuéu sirovinu treba odrediti i ka-
pacitet kako tvornice, tako i pojedinih strojeva.

Kada se znade §to se Zeli, tj. kakav iver treba,
onda se lako, u seriji odgovarajucih iveraca, ili
sjetkalica i specijalnih iveraca, pronade stroj ¢ije
karakteristike i kapaciteti najbolje odgovaraju
dotiénoj proizvodnji.

Iz »Studije o svrsishodnosti upotrebe izravnih
iveraéa drva ili posrednih iverata za sjecku za
proizvodnju ivera u industriji iverica« (Maier)
moZ%emo na kraju prihvatiti i praktiénu sugestiju:

»...Na pitanje, kojemu postupku iz ekonom-
skih ili tehn¢kih vidova valja dati prednost, ne
moze se opcenito odgovoriti, ve¢ se svaki put za
pojedini konkretni slu¢aj mora donijeti odluka
nakon brizljive analize svih aspekata.. .«
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