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Santrauka

Straipsnyje yra aprasoma L formos sijos gamybos technologija ir aptariami bei nagrinéjami kokybiniai tyrimai kurie atlikti UAB
»Stora Enso Lietuva“ lentpjuvéje Alytuje. Tam, kad suprasti kokie technologiniai procesai vyksta gamyboje, detaliai aprasyta kokia
zaliava yra naudojama, jrenginiai, kokie yra reikalavimai suderinti su produkto uzsakovu ir kokie kokybiniai tyrimai yra vykdomi, kad
produktas atitikty keliamus reikalavimus. Tyrimai buvo atlikti kokybés skyriuje laboratorijoje, ant lauzymo stendo ir konvekcinéje
krosneléje. Atlikus tyrimus, taip pat padaryti palyginimai tarp skirtingy bandiniy rezultaty, tam, kad suprasti kokia yra priklausomybé
tarp skirtingy savybiy. Pastebéta, kad kuo mazesnis metiniy rieviy plotis, tuo sijos lenkimo stipris didesnis. Taip pat, didéjant medienos
tankiui, didéja ir lenkimo stipris.

ReikSminiai ZodZiai: sija, lentpjiive, pusis, mediena, klijai, lenkimo stipris, metinés rievés.
Ivadas

Miskas yra vienas didziausiy miisy gamtiniy iStekliy, kuris ne tik valo miisy ora, bet ir teikia gyvybiskai svarbia
mediena, kuri gali biiti naudojama jvairiausiose miisy gyvenimy srityse — nuo statybiniy darby iki panaudos buityje.
Mediena visai laikais buvo neatsiejamas produktas Zzmogaus evoliucijos ir tobuléjimo kelyje. Mediena — tai unikali
medziaga, kuri pasiZymi jvairiomis savybémis ir gaunama natiiraliai. Vien dél savo nattiralumo, autentiSkumo ir
iSraiskingos tekstiiros ji tapo neatsiejama namy aplinkos, architektiiros ir jrankiy dalimi, o dél savo akustiniy savybiy iki
§iy dieny yra viena geriausiy medZiagy muzikos instrumenty gamyboje. Zinoma medienos panaudojimas galimas ir daug
daugiau sri¢iy — baldai, konstrukciniai ir dekoratyviniai elementai, popierius, kuras, tiltai, pastatai, jvairiis kompozitai ir
daugelyje kity sri¢iy, kur galima sutikti kasdien. Dél §io dalyko su laiku atsirado medienos inZinerija.

Siai dienai yra daugybé atrasty statybiniy medziagy, ta¢iau nuo pat senovés viena pagrindiniy statybiniy medziagy
ir buvo mediena, kuri yra placiai naudojama ir Siandien. Sijos, arba klijuotinés laikanciosios medinés konstrukcijos
(KLK), tai tiesios medinés sijos ir arkos, kuriy pagalba statomi pastatai bei tiltai, kuriems reikalaujamos stiprios bei didelj
kriivi laikancios konstrukcijos. Sijy panaudojimas gali bti jvairus, kaip ir langy rémy gamybai, kas Siai dienai yra vél
kylanti tendencija, kadangi Zzmonés stengiasi vél naudoti atsinaujinanc¢ius produktus ir akiai malonias teksttiras. Klijuotos
medienos sijos yra gaminamos i$ natliralios medienos ir tai yra pakankamai stiprus bei vizualiai gerg kokybe turintis
produktas, kurj pagaminti reikalauja iki 6 karty maziau energijos nei tokj patj produkta i§ kitos medziagos, pavyzdziui
plieno ar betono.

Sijy gamybai i§ tiesy yra labai svarbu visy gamybos procesy kokybé, kadangi jos turi atitikti reikalavimus. Dél to,
lentpjivés investuoja | kokybe, kontroliuoja gamybos procesg, bei tikrina pagaminty gaminiy atitikimg jmonés
standartams.

Tyrimo tikslas — I$nagrinéti jmonéje ,,Stora Enso Lietuva® gaminamos L formos sijos gamybos technologijg ir
atlikti stiprumo bei delaminacijos tyrimus.

Iskeltam tikslui pasiekti sprendziami Sie uzZdaviniai:

1. ISnagrinéti sijos gamybos technologija;
2. Atlikti bei iSnagrinéti stiprumo tyrimus sudygiuotam produktui;
3. Atlikti bei iSnagrinéti sijos delaminacijos testa, jvertinti produkto kokybe po testo.

Tyrimy objektas ir metodika

Tyrimo objektas yra L formos sija, kurios Zaliava yra pusies mediena, 190 mm skersmens ir 6 arba 4,8 metry ilgio
rastai, kurie priskiriami A, B arba C kokybei. Visi gamybiniai procesai, tokie kaip rasty atrinkimas, i$pjovimas,
dziovinimas, obliavimas, dygiavimas, klijavimas ir visi bandymai atlikti UAB ,,Stora Enso Lictuva“ lentpjivéje, Alytuje.

Visi gamybiniai procesai yra atliekami pagal sijos gamybinj aprasg, naudojant jmonéje jrengta pjovimo linija,
dziovinimo kameras, dygiy iSpjovimo linija, obliavimo linijg ir komponenty klijavimo linija. Visi duomenys, matmenys
ir kokybés reikalavimai yra suderinti su sijos uzsakovu. Produkcijos kokybés tyrimai yra atliekami kokybés skyriuje
esanéioje laboratorijoje pagal standartizuotus metodus. Tyrimui atlikti yra naudojama lauZymo stendas, kur nustatomas
maksimalus sijos lenkimo stipris, taip pat paskai¢iuojamas metiniy rieviy plotis, tiiris, tankis ir drégnumas. Siam tyrimui

624


mailto:tadas.adamonis@vdu.lt

buvo panaudoti 23 méginiai i$ skirtingy pamainy keliy ménesiy tarpe. Atlikti klijy delaminacijos testa, naudojama vonelé
su auk$to spaudimo vandeniu ir konvekciné krosnelé, kur iSmirkinus ir i$dZziovinus méginj zilirima klijy sitilés
atsiklijavimas. Siems tyrimams buvo panaudoti 101 méginys.

Tyrimy rezultatai ir jy aptarimas

L formos sijos gamyba turi ne vieng gamybos procesa. Siai sijai yra naudojama pusies rastai, kurie gali biiti 6 arba
4,8 metry ilgio. Ekonomiskiausia gaminti i§ 190 mm skersmens rasty. Pirmiausia viskas prasideda nuo skenerio — patikros
sistemos ,,Elmes 360, kur atrenkami rastai tinkami Sijos gamybai. Tuomet atrinkti rastai keliauja j pacia lentpjave, kur
pries supjaustant jie yra nuzievinami ,,Valon Kone VK550 jrenginiu. Nuzievinti rastai toliau keliauja konvejeriu ir prie§
patenkant | pjovimo stakles, jie ,,Profiscan — 1% skaneriu nuskanuojami ir tinkama kryptim bei kampu paduodami i
pjovimo stakles ,,HewSaw R200%, kurios skirtos pjauti mazesnio skersmens rastus. Cia rastas supjaustomas j dvi $onines
22x100 lentas ir keturias 53x75 lentas. Kadangi tai yra kombinuotos staklés su frezomis ir diskiniais pjuklais, gaunamos
lentos yra i$pjaunamos iSkarto reikiamy matmeny ir nereikia apipjaustyti kraStiniy. Taip pat, kaip teigia A. Morkevicius
(2001), tai yra racionaliausias zaliavos panaudojimas, kadangi iSorin¢ ir periferiné rasto dalis frezomis susmulkinama }
technologines drozles. ISpjautos lentos riiSiuojamos ir kraunamos j paketus, kurie véliau keliauja j dziovyklas.

Imonéje naudojamos konvekcinés dziovyklos, kuriose lentos dziovinamos kar§to oro pagalba. Moderniose
dziovyklose yra sukuriamos tinkamos aplinkos salygos medienai dziiiti. Dél Sios priezasties medienoje atsiranda maziau
defekty, tokiy kaip jtrikimai ir deformacijos. Lentos yra dZiovinamos iki 12% * 2% ir jgauna savo reikiamg 47x70 mm
matmen;]. Toks dziovinimas gali uztrukti iki keturiy ar penkiy pary.

Tinkamai i8dziovintos lentos gabenamos j tolimesnj apdirbimo cecha, kur sekantis veiksmas yra dygiavimas.
Zinoma, prie§ pradedant dygiavimo faze, reikalinga dZiovinta medieng nuobliuoti. Obliavimui naudojamas
,Leadermac moulder” obliavimo staklés, kur i§ 47x70 mm lenty, gaunama 47x68 mm matmens lentos. Toliau lentos
papuola ant dygiavimo linijos, kur pirmiausia lentas pasitinka lentos defekty skaneris ,,WoodEye®. Cia skaneris
analizuoja lentas ir suranda defektus. Tarpas, kuris gali baiti be defekty, gali biiti nuo 120 iki 500 mm. Suskirstes
konkrecig lenta, skaneris uzduoda darba toliau esanéioms i$pjaustymo staklém ,,Weinig OptiCut 200%. I$pjaustytos
lentelés toliau patenka j dygiavimo linija ,,Conception CRP 2000%, kur lenteliy galuose yra iSpjaunami dygiai. Dygio
ilgis yra 10 mm gylio, nors gali bati ir 5 mm pagal technologijg, ta¢iau su 10 mm dygiu gaunami geresni kokybés
bandymai. ISpjovus galus, jie uztepami ,,Kestokol D 4000 vienkomponenciais dispersiniais klijais, kurie skirti
medienos pramonei, kadangi yra ypatingai atspariis drégmei ir temperatiirai. Su uZteptais dygiais, lentelés vienos
paskui kitas konvejeriu juda ir susinerdamos sudaro pilno ilgio be defekty sudygiuotg lamele, kurias presas
suspaudzia ir palaiko kol susirenka sekanti lamelé konvejeriu. Lamelémis vadinamos sijos sudedamosios dalys.
Jeigu reikia Cia pat vietoj specialiu pjuklu nupjaunami lameliy galai sulyginimui. Po visko lamelés pakuojamos ir
vezamos ] sandélj po stogu. Reikty paminéti, kad jau Sioje vietoje atsiranda keletas kokybés tikrinimy dél klijy ir
skyliy dygyje. Klijai tikrinami jodu, o skylutés raSalu, esant defekty, sureguliuojamos staklés. Taip pat, yra
atrenkamos lamelés, kurios keliauja j kokybés skyriy ir yra skai¢iuojami kokybés atitikmenys. Cia skai¢iuojama
matmeny atitikimai, drégnumas, tankis, tdris, metiniy rieviy plotis. Ant lauZymo stendo yra tikrinama lenkimo
stipris, kokj lamelés gali atlaikyti.

Sudygiuotos lamelés dar karta transportuojamos obliuoti. Sioje stadijoje gaunama bus du matmenys, i§ kuriy
toliau bus klijuojama L formos sija. I§ 47x70 mm matmens gaunama 44x60 mm ir 46x66 mm dygiuotos sijos. Gavus
reikiamus matmenis, toliau veiksmas persikelia j klijavimo cecha. Cia atsiranda jau keletas reikalavimy, tam, kad
kokybé suklijavimo biity tinkama. Labai svarbu parinkti uZliejamga klijy kiekj, kuris skai¢iuojamas g/m?, taip pat
klijy ir kietiklio santykis, sidlés klijy temperatiira ir cecho aplinkos salygos. Siam produktui suklijuoti yra
naudojama ,,Dynea Prefere 4546“ melamino - karbamidiniai klijai su ,,Dynea Prefere 5020 kietikliu, jie yra
sumai$omi 100/70 (%) santykiu. Ant siiilés yra numatyta uzlieti 250 (x 10) g/mq. Pasiruo3us klijus ir cecho salygas,
lamelés vienos paskui kita leidziamos per klijy uzliejimo linija, kur toliau rankomis yra sudéliojamos taip, kad
44x60 mm lamelé statoma ant krastinés Serdimi Zemyn, o 46x66 mm lamelé guldoma platesne dalimi Zemyn. Svarbu
yra lameles sujungti Serdimi i iSorin¢ galutinio produkto puse¢, kadangi taip reikalauja sijos uzsakovas. Sudéliojus
lameles pagal reikiamus reikalavimus, jos yra dedamos j auksto daznio presa ,,Ogden Edge Glue Press“. Spaudimas
turi bti 0,95 N/mm?, temperatiira gali svyruoti nuo 60 iki 75 °C, o laikymo trukmé nemazesné nei 9 minutés. Ilgiau
laikyti néra efektyvu, nes tai didelio skirtumo sijos suspaudimo kokybei nepadarys, o presas bus uzimtas ir nebus
galimybés ruosti kitos partijos. Pabaigus klijavimo procesa, gaunamos 110x60 mm sijos, kurios yra supakuojamos
| paketus, aptraukiamos apsaugine plévele ir keliauja j sandélj, kol atvyks pasiimti klientas. Po klijavimo proceso,
taip pat yra atrenkami méginiai tyrimams, kad iSsiaiSkinti kaip gerai susiklijuoja dvi skirtingos lamelés | vieng
bendra sija.

Gamybos proceso metu atrinkti skirtingi méginiai keliauja j lentpjivés kokybés skyriaus laboratorija, kur yra
atliekami lenkimo stiprio tyrimai ir delaminacijos testai. Zemiau esan¢iose lentelése galime matyti kokie duomenys yra
gauti atlikus lenkimo stiprio matavimo tyrimus dygiuotoms lameléms ant lauZzymo stakliy (1 lent.) ir kokie gauti rezultatai
atliekant delaminacijos testus (2 lent.).

1 lentelé. Stipruminiy matavimy rezultatai
Table 1. Results of strength measurements
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Méginio Lenkimo . C i i
numeris Matmenys: hand}‘m? Drégnumas Metiniu rieviu skaifiavimas: Meéginio skaitiavimai:
rezultatai:

. o . Metini Tankis

Nr. Storis | Plotis 1;’:;: L:E';?:o Dirégnumas i;’l}fs I:ﬂ:uti:zs rievi_l.]_q Storis | Plotis | Ilgis | Svoris Tiris Tankis esg.ut 12%_

plotis drégnumui
mm mm N MPa %a Nr. mm mm mm mm mm £ mm* kg/m? kg/m3
1 48 63 3,09 41,9 11,10% 24 67 279 472 652 | 2040 | 3115 | 627368 | 3051 5092
2 48 63 0.01 63.0 11.80% 28 36 2,00 483 68.3 1930 | 3345 | 636121 | 3262 527.1
3 43 638 7.63 352 12,10% 33 61 1,85 483 68.3 1810 | 2955 | 397385 | 3002 4997
4 48 638 837 60.4 11.40% 33 70 2,12 482 68.2 1985 | 3265 | 633145 | 4999 502.6
5 48 a3 7.39 34.6 11,70% 23 39 257 483 68.3 196,0 | 3335 | 646715 | 31692 5183
] 47 638 6,24 448 11.30% 26 72 297 47.0 68,0 1980 | 3365 | 633271 | 3309 3343
7 47 68 434 326 11.30% 21 69 320 47.0 68.1 1990 | 2965 | 637634 | 4649 467.8
2 47 68 6,18 443 12.30% 23 63 2383 471 682 1750 | 2555 | 362380 | 4543 4531
9 47 68 6.73 484 12,70% 29 72 248 472 682 1795 | 2740 | 377773 | 4748 4719
10 47 638 3.51 393 11.30% 36 73 2,03 471 68.2 1290 | 3530 | 639424 | 3519 5554
11 47 638 3,69 40,6 12,20% 37 74 2,00 472 68,2 | 2185 | 3740 | 703333 | 3324 5315
12 47 63 7.93 36,7 11,80% 23 67 291 47,1 68,3 1825 | 3235 | 387207 | 3510 5520
3 47 68 6,13 439 12,30% 28 72 257 471 682 169.0 | 2805 | 343113 | 3167 5144
14 47 63 2,17 584 11.10% 26 63 242 47,1 68.1 1845 | 2930 | 392324 | 4936 4976
15 47 638 6,23 40.0 11.60% 28 67 239 472 68,2 1845 | 270,0 | 393350 | 4350 456.6
16 47 68 643 46,0 10.90% 25 71 2,34 471 68.2 1745 | 2945 | 361134 | 3249 330.1
17 47 638 2.02 65,1 11,10% 22 61 277 472 682 | 2040 | 3185 | 656618 | 4820 4929
13 47 68 7.86 36,7 11.60% 23 62 3,00 47,1 68,2 122,5 | 327,0 | 619177 | 3305 3324
19 47 63 403 356 12,20% 21 67 3,19 472 633 | 2110 | 3220 | 679699 | 4734 4728
20 47 68 6,68 482 11.60% 19 60 3.63 472 682 1205 | 3020 | 642138 | 4698 4715
21 47 63 303 424 11.80% 34 60 2,03 472 682 168,5 | 3230 | 342034 | 3930 3940
22 47 63 748 33.3 12.20% 36 70 1,94 472 682 1840 | 3005 | 391704 | 3229 3220
23 47 68 6,14 43.9 11.30% 29 68 2,34 472 68,2 165,0 | 242.0 | 330626 | 436,1 438.9

Turint siuos duomenis, buvo galima atlikti palyginamuosius tyrimus ir i$siaiskinti, nuo kokiy savybiy priklauso
medienos lenkimo stipris. Kad duomenys biity kuo tikslesni, kiekvieno méginio tankis perskai¢iuojamas, jog atitikty 12%
drégnumg. Kaip teigia 1. Juodeikiené¢ (2011), medienos stipris priklauso nuo medienos rasies, tankio, drégnio,
temperatiiros, jégos veikimo krypties pluosto atzvilgiu, ydy. Kadangi Sis produktas yra dygiuotas, t.y. ydos yra
iSpjaustytos, paskutiné priklausomybé mums netinkama. Taciau be visy iSvardinty savybiy, stiprj gali lemti ir metinés
rievés. Metiniy rieviy plotj lyginant su lenkimo stipriu, galima pastebéti, kad kuo didesnis metiniy rieviy plotis, tuo
medienos lenkimo stipris yra mazesnis (1 paveikslas). Taip pat, literatiiroje yra aprasyta, kad didéjant tankiui, did¢ja ir
medienos stipris. Analizuojant duomenis (2 paveikslas), matome, didéjant tankiui, didéja ir lenkimo stipris. Taciau yra
atvejy, kuomet esant tam paciam tankiui, stipris gali skirtis dvigubai, bet taip yra todél, kad ne vien tik nuo medienos
tankio priklauso medienos stipris. Medienos tankis gali priklausyti ir nuo metiniy rieviy plo¢io, kaip matome 3-¢iame
paveiksle (3 paveikslas). Paveiksle matome, kad didéjant metiniy rieviy plo¢iui, tankis mazéja. TaGiau kaip teigia C.
Jakimavicius (2008), didziausig tankj pusis turi kai rievés plotis yra apie 1,4 mm ir nepriklausomai ar mazéja ar didéja
rievés plotis, tankis vis tiek mazéja.

Priklausomybé tarp metiniy rieviy plocio ir lenkimo stiprio
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1 paveikslas. Priklausomybé tarp metiniy rieviy plocio ir lenkimo stiprio
Fig. 1. Dependence between annual ring width and bending strength
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Lenkimo stiprio priklausomybé nuo tankio
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2 paveikslas. Priklausomybé tarp medienos tankio ir lenkimo stiprio
Fig. 2. Dependence between wood density and bending strength

Medienos tankio priklausomybé nuo metiniy rieviy plocio
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3 paveikslas. Priklausomybé tarp medienos tankio ir metiniy rieviy
Fig 3. Dependence between wood density and annual ring width

Zemiau esancioje lenteléje (2 lent.) galime matyti duomenis, kurie yra gauti atliekant delaminacijos arba kitaip
tariant klijy sitilés atsiklijavimo testus. IS viso buvo itirtas 101 méginys. Matome, kad i$ tiesy klijavimo kokybé yra labai
gera, kadangi i§ 101 méginio, tik 2 méginiai atsiklijavo daugiau, negu nurodyta reikalavimuose. Leidziamas maksimalus
atsiklijavimas yra 5%. Sis procentas apskai¢iuojamas atsiklijavusios siiilés ilgj milimetrais padalinus i§ visos klijy sidlés
ilgio milimetrais. Varianty, kodél taip galéjo atsitikti gali biiti daug, tai gali priklausyti nuo skirtingy lameliy tankiy,
pavir$iaus Siurk§tumo, paruo$imo prie$ klijuojant, klijy kiekio ar sumaiSymo su kietikliu santykiu. Visumoj tai yra labai
geras rezultatas ir klijavimo procesas vyksta atitinkant visus reikalavimus. Vienintelis priklausomybiy tyrimas, kurj biity
galima atlikti $iuo atveju, tai sitlés atsiklijavimo priklausomybé nuo medienos tankio (4 paveikslas). I jo matome, kad
didéjant tankiui turi didéti ir atsiklijavimo procentas. Tai turéty nulemti tai, kad kuo didesnis tankis, tuo klijai sunkiau
jsigeria ] medieng ir neuztikrinimas tinkamas klijy prasiskverbimas j medieng. Taciau visi§kai pasitikéti §iuo teiginiu
negalima, kadangi kaip ir minéta, gali buti daug faktoriy kurie lemia tinkama dviejy lameliy sulipima.

Atsiklijavusios kliju krastinés priklausomybe nuo tankio
700,0
600,0 § .
. i _____________________ PR Pysrmesss SRR .
500,0
400,0 y=567,82x+ 559.,8
R*=0,1588
300,0
200,0
100,0

0,0
0,00% 1,00% 2,00% 3,00% 4,00% 5009 6,00% 7,00% 800% 9,00% 10,00%

Atsiklijavusios kliju krastinés %

Tankis (esant 12% drégnumui, kg/m3

4 paveikslas. Priklausomybé tarp tankio ir atsiklijavusios klijy krastinés
Fig. 4. Dependence between wood density and detached adhesive edge
2 lentelé. Delaminacijos testy rezultatai
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Table 2. Results of delamination tests

Méginio ilgis 75 mm Klijy sinles Svoris
Méginys Matmenys atsiklijavimas
- . _ Atsiklijavusios Pries Po Maks.

Nr. Aunlf;ns Prlri?ls I];];: ;f;; ﬂfj Kliju I%Eﬁﬁnés bmc‘;}mq bmd;-‘mo Skirtumas Tiris mm3 :;ﬂ;z atsildii:{vimas :E:Dﬂ;inm;a
e e
1 46 110 a2 4 4.35% 210 216 28% 379500 5334 3%
2 46 110 a2 0 0.00% 240 250 4.0% 379500 632.4 3%
3 46 110 a2 4 4.35% 234 242 33% 379500 616.6 3%
4 46 110 a2 4 4.35% 225 230 22% 379500 5029 3%
5 46 110 a2 4 4.35% 217 225 346% 379500 571.8 3%
6 46 110 a2 0 0.00% 228 239 446% 379500 600.8 3%
7 46 110 a2 0 0.00% 223 228 22% 379500 587.6 3%
g 46 110 92 0 0.00% 203 209 29% 379500 3349 3%
9 46 110 a2 0 0.00% 213 221 346% 379500 561.3 3%
29 46 110 a2 0 0.00% 189 195 3.1% 379500 498.0 3%
30 46 110 92 8 8.70% 213 222] 4.1% 379500 361.3 5%
31 46 110 a2 2 217% 212 219 32% 379500 538.6 3%
iz 46 110 a2 3 3.26% 219 27| 35% 379500 577.1 3%
33 46 110 92 4 4.35% 212 2200 3.6% 379500 538.6 5%
63 46 110 a2 4 4.35% 243 247 16% 379500 640.3 3%
64 46 110 a2 4 4.35% 232 237 21% 379500 611.3 3%
65 46 110 9z 7 7.61% 239 241 0.8% 379500 629.8 3%
66 46 110 a2 0 0.00% 203 211 38% 379500 5349 3%
97 46 110 a2 0 0.00% 204 207 14% 379500 5373 3%
98 46 110 92 0 0.00% 196 202 3.0% 379500 516.5 5%
949 46 110 a2 4 4.35% 223 227 1.8% 379500 587.6 3%
100 46 110 a2 0 0.00% 202 208 29% 379500 5323 3%
101 46 110 92 0 0.00% 228 236 34% 379500 600.8 5%

ISvados

1. ISnagrinéjus gamybos technologija, matoma, kad i§ tiesy reikia nemazai procesy, gamybiniy technologijy,
zmogiskujy istekliy ir jrengimy, kad pagaminti viena, i$ paziliros, nesudétinga L formos sija. Tam, kad atlikti 6 skirtingus
gamybinius procesus, viso reikia panaudoti daugiau negu 10 skirtingy jrenginiy ir medziagy.

2. Atlikus stiprio matavimo tyrimus, galima teigti, kad kuo mazesnis metiniy rieviy plotis, tuo sijos lenkimo
stipris yra didesnis. Taip pat, didéjant tankiui, didéja ir lenkimo stipris, taciau kaip pastebéta, esant tam paciam tankiui,
lenkimo stipris gali skirtis kone dvigubai. Dél to galim teigti, kad esant didesniam metiniy rieviy plociui, tankis mazéja.

3. Atlikus klijy sitilés atsiklijavimo tyrimus ir subendrinus rezultatus, galima sakyti, kad yra labai geras lameliy
susiklijavimo procentas, kadangi i§ 101 bandinio, tik 2 neatitiko reikalavimy. Pagal diagrama, galima teigti, kad kuo
didesnis tankis, tuo atsiklijavimo procentas mazesnis, ta¢iau gali biti neatitikimy, kadangi daug salygy gali nulemti
tinkamg dviejy lameliy susiklijavima.
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L - BEAM MANUFACTURING TECHNOLOGY AND QUALITATIVE RESEARCH
Summary

The article describes the technology of L-beam production and discusses and analyzes the qualitative research
carried out in the sawmill of “UAB Stora Enso Lietuva” in Alytus. In order to understand what technological processes
take place in the production, the raw material used, the equipment, the requirements agreed with the customer of the
product and what qualitative tests are carried out to ensure that the product meets the requirements are described in detail.
The tests were performed in the quality department in the laboratory, on a refracting bench and in a convection oven. The
studies also made comparisons between the results of different samples in order to understand the relationship between
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the different properties. It was observed that the smaller the width of the annual ring, the higher the bending strength of
the beam. Also, as the density of the wood increases, the bending strength increases.

Keywords: beam, sawmill, pine, wood, glue, bending strength, annual rings.
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