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Sardegna FESR 2014/2020 - ASSE PRIORITARIO I  

“RICERCA SCIENTIFICA, SVILUPPO TECNOLOGICO E INNOVAZIONE” 

Azione 1.1.4 Sostegno alle attività collaborative di R&S per lo sviluppo  

di nuove tecnologie sostenibili, di nuovi prodotti e servizi 

Progetto Cluster Top Down 

“PLES” 
PRODOTTI LOCALI PER L’EDILIZIA SOSTENIBILE 

SVILUPPO DI SOLUZIONI COSTRUTTIVE ECOSOSTENIBILI  
PER PARETI E SOLAI ENERGETICAMENTE EFFICIENTI 
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REPORT SINTETICO DIVULGATIVO 

WORK PACKAGE 2: SCELTA, ABBATTIMENTO E TAGLIO DELLA RISORSA LEGNOSA 

 

APPROVVIGIONAMENTO 

La filiera di produzione di elementi strutturali in legno lamellare incollato parte dall’approvvigionamento della materia 
prima, e quindi dal bosco. 

I dati dell’Inventario Nazionale delle Foreste e dei Serbatoi Forestali di Carbonio (INFC2015), che rappresentano a 
livello nazionale e regionale il quadro di riferimento completo e omogeneo per la quantificazione e qualificazione della 
risorsa forestale, evidenziano che circa il 50% del territorio della Sardegna è interessato da formazioni forestali e pre-
forestali. 
 

 

 
L’utilizzo della risorsa legnosa va declinato secondo i dettami della sostenibilità, così come peraltro richiamato dal 
Testo Unico in materia di Foreste e Filiere Forestali (D.L. 03/04/2018 n.34): 

La Repubblica riconosce il patrimonio forestale nazionale come parte del capitale naturale nazionale e come bene di 
rilevante interesse pubblico da tutelare e valorizzare per la stabilità e il benessere delle generazioni presenti e future 
(Art.1, c.1) 

Si definisce gestione forestale sostenibile o gestione attiva: insieme delle azioni selvicolturali volte a valorizzare la 
molteplicità delle funzioni del bosco, a garantire la produzione sostenibile di beni e servizi ecosistemici, nonché una 
gestione e uso delle foreste e dei terreni forestali nelle forme e ad un tasso di utilizzo che consenta di mantenere la 
loro biodiversità, produttività, rinnovazione, vitalità e potenzialità di adempiere, ora e in futuro, a rilevanti funzioni 
ecologiche, economiche e sociali a livello locale, nazionale e globale, senza comportare danni ad altri ecosistemi 
(Art.3, c.2,b).  
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Sulla scorta dei dettami della sostenibilità e delle esigenze produttive, si individuano le fasi dell’approvvigionamento 
della risorsa legnosa e i fattori che intervengono nella definizione dei criteri per portare a compimento queste fasi. 

 

 

 
 
 
 
Selezione dell’area di prelievo. 

La prima fase dell’approvvigionamento è relativa alla selezione dell’area di prelievo delle piante. I criteri che 
influenzano tale scelta sono fondamentalmente i seguenti: 

❖ morfologia del terreno; 

❖ accessibilità dell’area; 

❖ facilità di installazione e gestione del cantiere; 

❖ capacità di rinnovazione del popolamento; 

❖ densità del popolamento; 

❖ potenziale di resa del popolamento; 

❖ controllo/certificazione di sostenibilità dell’area. 
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Selezione delle piante. 

La seconda fase dell’approvvigionamento è quella relativa alla selezione delle piante da abbattere. I criteri che 
sovrintendono tale scelta sono i seguenti: 

❖ curvatura del fusto limitata; 

❖ ramosità del fusto limitata; 

❖ altezza del fusto adeguata; 

❖ diametro del fusto adeguato. 
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Seguono quindi le fasi di finali dell’approvvigionamento, ovvero: 

❖ abbattimento delle piante, da effettuare preferibilmente nel corso della stagione invernale quando l’attività 

vegetativa è minima; 

❖ sramatura, consistente nell’eliminazione dei rami presenti per ottenere il tronco pulito; 

❖ depezzatura, da effettuare qualora fosse necessario ridurre le dimensioni del tronco in toppi più piccoli per 

agevolare la movimentazione; 

❖ scortecciatura, ovvero asportazione della corteccia; 

❖ trasporto in segheria, che può anche precedere la scortecciatura e l’eventuale depezzatura. 

 

 
I toppi trasportati in segheria sono oggetto delle lavorazioni finalizzate alla realizzazione delle tavole, o lamelle, da 
impiegare per la produzione degli elementi trave e pannello in legno lamellare. 
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Taglio dei toppi in tavole. 

Il taglio dei toppi per ottenere le tavole utili a realizzare gli elementi in lamellare viene condotto secondo schemi di 
taglio ai quali è associata una produzione di volume di sfrido differente. I fattori che determinano la scelta dello 
schema di taglio sono fondamentalmente i seguenti: 

❖ diametro del toppo; 

❖ difettosità del toppo; 

❖ spessore di tavola richiesto; 

❖ deformabilità di tavola ammissibile; 

❖ volume di sfrido ammissibile; 

❖ attrezzature disponibili in segheria. 
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In particolare, poiché il legno è un materiale fortemente anisotropo, la deformabilità della tavola è strettamente 
dipendente dalla zona del toppo dalla quale è stata ricavata. 
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I principali schemi di taglio sono i seguenti: 
❖ taglio tangenziale; 

❖ taglio radiale; 

❖ taglio di quarto. 

Il taglio tangenziale è caratterizzato dal costo di lavorazione più basso, poiché può essere realizzato con un solo 
passaggio del toppo alla sega alternativa multilama. Le tavole che si ottengono hanno qualità e aspetto variabile, 
inquanto le caratteristiche della sezione del toppo variano man mano che ci si allontana dal midollo. La deformabilità 
delle tavole è minima per le tavole diametrali e cresce via via che ci si allontana dal diametro. 
Il taglio di quarto e il taglio radiale necessitano di più passaggi del toppo alla sega alternativa multilama, e risultano 
dunque più costosi. Tale svantaggio è però compensato dalla più elevata stabilità dimensionale delle tavole. 
Tali schemi possono essere combinati per ottenere semilavorati di diverso tipo. 
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Gli schemi di taglio adottati nell’ambito del progetto sono stati dettati principalmente dai diametri ridotti dei toppi e 
dalle attrezzature a disposizione della segheria dove è avvenuta la segagione. Si è optato per un primo passaggio 
nella segatronchi e un secondo nella rifilatrice secondo la sequenza di seguito illustrata.  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

Le ulteriori fasi di lavorazione cui vanno soggette le tavole per poter essere impiegate nella produzione degli elementi 
in lamellare sono: 

❖ essiccazione, che può essere condotta naturalmente o artificialmente, ed è dipendente dalle condizioni 

termoigrometriche ambientali e dalle modalità di accatastamento delle tavole;  

❖ classificazione, che può essere visiva o a macchina, ed è finalizzata ad associare a ogni tavola un profilo 

prestazionale (resistenze e rigidezze) secondo le vigenti normative; 

❖ selezione, rivolta alla scelta delle tavole con profilo prestazionale adeguato alla realizzazione degli elementi 

in lamellare. 

 

Le tavole prodotte nell’ambito del progetto sono state sottoposte a essiccazione naturale in ambiente protetto, 

ventilato, e con temperatura e umidità relativa adeguate. Su ogni tavola è stato condotta pressoché quotidianamente 

la misura dell’umidità fino al raggiungimento di un valore intorno al 12%. 

La classificazione delle tavole è stata condotta secondo un criterio semi-meccanico, consistente nella analisi visiva 

delle difettosità così come indicato nella relativa norma, seguita dalla valutazione del modulo elastico longitudinale 

dinamico mediante prova non distruttiva di tipo acustico. 

La selezione delle tavole da impiegare per la produzione del lamellare ha privilegiato l’impiego delle tavole di migliore 

qualità, in considerazione del fatto che la qualità fisico-meccanica generale del materiale classificato è risultata 

medio-bassa. 
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ANALISI DEI COSTI 

L’analisi dei costi economici e ambientali relativa al processo di approvvigionamento del materiale e di 
trasformazione in tavole selezionate ha messo in luce due importanti criticità: 

❖ problematiche legate all’essiccazione; 

❖ alta percentuale di tavole non classificabili. 

 

Essiccazione. 

La Sardegna non è dotata di impianto di essiccazione adatto per la stagionatura delle tavole. Ciò comporta due 
alternative: o la scelta forzata dell’essiccazione naturale, con tempistiche dilatate e difficoltà di controllo delle 
condizioni termoigrometriche ambientali, oppure la delocalizzazione dell’essiccazione, ad esempio mediante 
trasporto delle tavole in altre zone d’Italia provviste di stabilimenti idonei. Va da sé che tale soluzione comporta un 
costo economico e ambientale che poco si coniuga con i concetti di sostenibilità, filiera corta ed economia circolare. 
 

 

 

 
 
Percentuale di tavole scartate. 

Il Pino Marittimo sardo, la specie studiata nell’ambito del progetto, risulta affetta da importante grado di difettosità, 
che comporta percentuali di scarto, ovvero di tavole non classificabili per uso strutturale, che si aggira mediamente 
intorno al 45%.  
Considerando i seguenti tipi di difetto: 

❖ nodo singolo, 

❖ gruppi di nodi (nodi compresi in un tratto pari a 150mm), 

❖ arcuatura, 

❖ falcatura, 

❖ svergolamento, 

❖ imbarcamento, 

si può osservare che la loro incidenza sulla percentuale di scarto è così distribuita: 

❖ nodo singolo 32% 

❖ gruppi di nodi 40% 

❖ arcuatura 9% 

❖ falcatura 18% 

❖ svergolamento 1% 

❖ imbarcamento -. 
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La difettosità dovuta alla presenza dei nodi, sia come nodi singoli sia come gruppi di nodi, è la causa dell’esclusione 
per oltre il 70% delle tavole scartate. 

L’incremento delle percentuali di resa appare dunque dipendente dalla possibilità di ridurre l’entità del difetto nodo 
nelle tavole. Per ottenere tale risultato possono essere percorse sostanzialmente due strade: 

❖ attività preventiva, consistente nella gestione del bosco e del singolo albero finalizzata a migliorare la qualità 

dei tronchi. Occorre prestare attenzione: al luogo di semina prediligendo i versanti riparati, al distanziamento 

tra le piante, alla ripulitura dell’albero da eventuali polloni e ramosità incipienti nel corso del suo 

accrescimento; 

❖ attività posticipata, consistente nella messa in atto di procedimenti, quali taglio e giunzione, in grado di 

eliminare il difetto dalla tavola. Evidentemente questi procedimenti devono tenere conto delle riduzioni 

dimensionali che subisce la tavola in seguito al taglio delle parti difettose, e che potrebbero condurre a 

lunghezze di tavola non adatte alla produzione di lamellare. 
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Attività posticipata. Ipotesi di processo per riduzione della difettosità. 

In merito alla attività posticipata, si è ipotizzato un processo per eliminare la difettosità più ricorrente, e cioè il nodo, 
attraverso il taglio e l’eliminazione delle porzioni di tavola interessate dal difetto. Il processo tiene conto della 
necessità di garantire una lunghezza residua minima delle tavole compatibile con le esigenze produttive del 
lamellare. Il processo si articola nei seguenti passi: 

❖ scelta della dimensione residua minima ammissibile; 

❖ analisi visiva delle tavole;  

❖ mappatura dei nodi con determinazione della posizione e delle dimensioni; 

❖ definizione, per ogni difetto, delle dimensioni della relativa porzione di tavola da eliminare tramite taglio; 

❖ identificazione delle porzioni di tavola eliminabili senza compromettere la dimensione minima residua; 

❖ analisi di resa e di scarto per le tavole così lavorate. 

 

 

Per approfondimenti in merito si veda la tesi di laurea Analisi dei difetti e classificazione di tavole di Pino 
Marittimo Sardo di Maria Grazia Pisu, https://sites.unica.it/ples/tesi-di-laurea/. 

 


