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4. NAMJENSKA PILANSKA TEHNOLOGIJA
HRASTOVINE

Hrastovi pilanski proizvodi u pravilu su polu-
dovrSeni. U finalnoj se induwstriji drva preraduju
u gotov, finalni proizvod. Pilanski proizvodi se iz-
raduju u klasiénoj pilanskoj preradi ili u nam-
jenskoj pilanskoj tehnologiji. Sustinska razlika iz-
medu klasi¢ne pilanske itehnologije i namjenske
tehnologije masivnog drva je u asortimanu u po-
jedinoj tehnologiji.

Osnovna karakteristika klasiéne pilanske pre-
rade hrastovine jest u proizvodnji standardnih pi-
ljenica za nepoznatoga potroSaca i nepoznat proiz-
vod. Namjenska pilanska tehnologija hrastovine
izraduje specificirane proizvode za poznate final-
ne proizvode. Ova nova pilanska tehnologija hra-
stovine veé¢ pri preradi trupaca na pilanama vodi
brigu o krajnjem, finalnom proizvodu koji ée se
od tih trupaca izraditi. Prerada hrastovih trupaca
u specificirane piljenice i dalja prerada i upotreba
piljenica u izradi finalnog proizvoda u biti je je-
dinstven tehnoloski proces.

Razvoj industrije finalnih proizvoda od hrasto-
vine imao je znacajan utjecaj na izmjenu klasi¢ne
pilanske tehnologije u namjensku pilansku tehno-
logiju hrastovine. Znatan razvoj furnirske prerade
drva zadnjih desetak godina osiromasio je pilansku
preradu u kvalitetnim hrastovim trupcima i trup-
cima veéih promjera. Takvi itanji i nekvalitetni
hrastovi pilanski trupci nisu viSe odgovarali za
preradu specijalnim tehnikama piljenja (kartje te-
hnika, slavonski nacin piljenja, proizvodnja kla-
darki i sl.), éiji su proizvodi, s obzirom na specifi-
¢nosti u asortimanu, kvaliteti i teksturi, osigura-
vali rentabilnu pilansku klasi¢nu preradu hrasto-
vine. Trziste pilanskih proizvoda i dalje je potra-
zivalo kvalitetne proizvode, a Sto se jo§ vise zao-
§trilo s razvojem finalne prerade drva. Uz ostalo
i to je pomoglo da se pilanska prerada hrastovine
unaprijedi u smislu veée finalizacije proizvodnje u
pilanama. To su sve Cinioci koji su pridonijeli da
se razvije nova pilanska tehnologija hrastovine, od-
nosno namjenska proizvodnja hrastovih piljenih
elemenata.

Pilanska tehnologija namjenske izrade hrasto-
vih elemenata u pravilu je organizirana prostorno
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i tehnoloski kao dvije odvojene cjeline: primarna
i doradna pilana. U primarnoj pilani se preraduju
hrastovi trupci u primarne piljenice (neokrajéene i
poluokrajcene). U doradnoj se pilani primarne pi-
ljenice dalje preraduju u drvne elemente (obraitke)
pravilnih prizmatskih oblika.

Tehnoloske promjene u pilanskoj preradi hras-
tovih trupaca isle su ka ostvarivanju maksimalnog
vrijednosnog iskoris¢ivanja, kao rezultat kolic¢in-
ske i kvalitativne iskoristivosti, a s tim i poveéanje
efekta privredivanja u namjenskoj preradi hrasto-
vih trupaca u odnosu na klasiénu preradu. Mo-
guée je da se pri raspiljivanju hrastovih trupaca
necée odabrati naéin prerade koji daje najveéu vri-
jednosnu iskoristivost trupaca, veé¢ onaj s kojim se
izvrSava specifikacija. Opravdanost odstupanja od
postizavanja najveéeg vrijednosnog iskoriséenja
hrastovih trupaca mora se u takvim slucajevima
opravdati ukupno pozitivnijim ekonomskim i Jdru-
gim pokazateljima uspjeSnosti poslovanja pilane i
finalne prerade, koje u istom sklopu posluju. Spe-
cifikaciju proizvodnje hrastovih proizvoda najce-
Sée je mogudée postiéi uz razli¢ite nacdine piljenja,
te zbog toga anailizu kompleksne vrijednosne isko-
ristivosti hrastovih trupaca treba provoditi u pi-
lanama. Cilj je takve analize da se odabere naj-
uspjes$niji nadin prerade trupaca i sa stanovista
iskoriséenja i sa stanovista izvrSavanja specifika-
cije proizvoda za finalnu industriju.

Pilane za namjensku preradu hrastovih trupaca
rade u razlic¢itim okolnostima i imaju razlicita te-
hnoloska, tehnic¢ka i organizacijska rjeSenja i ra-
zli¢it proizvodni program. Zbog toga se pilane za
namjensku preradu hrastovih trupaca medusobno
vrlo razlikuju. Te§ko je naéi dva jednaka pilanska
postrojenja i nacina izrade piljenih elemenata za
finalnu preradu drva.

Ipak bi se danas moglo namjenske pilane svr-
stati u dvije grupe: one koje nisu direktno vezan-
na odredene pogone finalne industrije i pilane ko-
je to jesu.

Pilane koje nisu direktno u sastavu s finalnom
industrijom imaju ove karakteristike: Od kvalitet-
nijih primarnih piljenica izraduju se kao gotov
proizvod samice. Sve ostalo, lo§ije, primarne pilje-
nice i dio piljenog materijala koji ostaje pri iz-
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Slika 5. Primjer nacina raspiljivanja hrastovih Kkrupnijih

trupaca traénim pilama radi kasnije proizvodnje S§to vecih

Iroli¢ina piljenih elemenata teksture blistaéa i polublistaca:

a) prvi, bazni rez; b) raspiljivanje fli¢a; c¢) paranje Kkrupnog

okorka; § — S§irina buduéih elemenata; d — debljina bu-
duéih elemenata.

Fig. 5 An example of sawing up thickk oal: logs on band
saws for later production of components of figured/half-figu-
red texture as much as possible: a) first, basic cut; b) sa-
wing up the flitch; c¢) ripping of thick slab; § — width of
future components; d@ — thickness of future components

izraduju od boljih primarnih piljenica i u koliéi-
nama koje ne narusavaju potrebe vlastite finalne
industrije. U slucaju kada finalna proizvodnja ima
potrebe za svom gradom iz vlastite pilane, tada se
svi hrastovi trupci namjenski preraduju u piljene
elemente. Kod vlastite finalne prerade drva, koja
¢eS¢e mijenja proizvodni program ili ima u pojedi-
nim slucéajevima kratke rokove isporuke, odreden~
se koli¢ine hrastovih trupaca preraduju samo u pi-
ljene elemente. Ti su slucajevi prisutni i kada vla-
stita finalna prerada nema potrebe za cjelokup-
nom godiSnjom pilanskom proizvodnjom hrastove
piljene grade. Prednost prerade odredenih kolici-
na hrastovih trupaca samo u elemente jest u kra-

Slika 5a. Prema sl. 5) Prvi rez. (Foto: Jasmina Zaja)
Fig. 5a First cut, according to Fig. 5 (Photo: Jasmina Zaja)

radi samica preraduje se u piljene elemente (ob-
ratke) za potrebe raznih pogona finalne obrade.
Od piljenog materijala koji po dimenzijama (Siri-
nama i duzinama) i ‘kvaliteti ne odgovara za izra-
du hrastovih elemenata proizvode se popruge na-
mijenjene industriji parketa. I u tim pilanama,
iako nisu u Jdirektnom sastavu s finalnom industri-
jom, piljeni elementi se izraduju za poznatog kup-
ca i za poznat finalni proizvod. Samice kao gotov
proizvod tih pilana proizvode se u pravilu za ne-
poznato trziSte i nepoznati proizvod. Popruge, u-
koliko nije proizvodnja parketa u sastavu s pila-
nom, proizvode se za trziste.

‘Pilane koje su u direktnom sastavu s nekim
pogonima finalne industrije imaju nesto drugadije
karakteristike. Pri preradi hrastovih trupaca mo-
Ze se pojaviti proizvodnja i neokrajéene grade (sa-
mice) i piljenih elemenata ili samo proizvodnja pi-
ljenih elemenata. Ako vlastita finalna industrija
nema potrebe za svom hrastovom piljenom gradom,
tada pilana izraduje i samice za trzisSte. Samice se

Slilka 5b. Prema sl 5) Izrada krupne piljenice iz fliéa radi
kasnije izrade radijalnih elemenata. (Foto: Jasmina Zaja)

Fig. 5b Manufacture of thick board from flitch for further
manufacture of radial components, according to Fig. 5 (Pho-
to: Jasmina Zaja)

¢éem roku izrade piljenih elemenata, ¢emu pridono-
si i prerada kvalitetnih .primarnih piljenica u ele-
mente, a ne u samice. Pri takvoj preradi hrastovne
izraduju se i popruge kao nuzni napad za proizvo-
dnju parketa ili za trziste (ukoliko izrada parketa
nije u sastavu s namjenskom pilanom).

U pilanama koje proizvode hrastove elemente,
bez obzira imaju 1li ili nemaju finalnu preradu u
svom sastavu, Cesto se izraduju piljeni elementi za
viSe poznatih kupaca i proizvoda. To u preradi
hrastovih trupaca omoguéava povecanje udjela ele-
menata u odnosu na popruge. Cilj takve proizvod-
nje je sto vece kolic¢insko i kvalitetno iskori$éenje,
a s tim i ostvarivanje najveée vrijednosne iskori-
stivosti hrastovih pilanskih trupaca.

Potrebe finalne industrije za kvalitetnijim pi-
ljenim elementima poveéavaju se, posebno za one
u veéim duzinama i veéih popreénih presjeka. To
je dovelo do potrebe da se u sklopu pilanske pre-
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Slika 6. Primjer naéina raspiljivanja hrastovih debljih pilje-
nica u piljene elemente teksture blistaéa i polublistaéa, ¢€ija
je Sirina jednaka debljini piljenice: a) popreéno piljenje (s
baznim rezom) na odreslie duzine budué¢ih elemenata, b) uz-
duzno piljenje odrezaka u elemente.
Fig. 6 An example of a method of sawing up thick oak
boards into sawn components in figured/half-figured textwre,
texture, which width is equal to thickness of boards: a) cross
cutting (with basic cut) on length of cuttings of future
components, ) longitudional sawing of cuttings into compo-
nents.

rade uvodi i tehnologija lijepljenja piljenih eleme-
nata. Uvodenje predsusara i susara u pilane, umje-
sto prirodnog nacdina suSenja piljenica, takoder je
velikim dijelom poteklo iz potreba finalne indus-

Slika 6a. Popreéno piljenje Kkrupnih piljenica. (uz sl. 6)
(Foto: Jasmina Zaja)
Fig. 6a Cross cutting of thick boards, to Fig. 6 (Photo: Ja
smina Zaja)

trije za .piljenim materijalom s odredenim, niskim
sadrZajem vode.

Utjecaj indwustrije finalne prerade hrastovine na
pilansku preradu bio je vrlo znaéajan za niz pro-
mjena u tehnoloskom, tehnic¢kom i organizacijskom
smislu u procesu pilana. Te su promjene takva ka-
rakteristika da danas u sustini viSe odgovara ter-
min »tehnologija masivnog drva« umjesto Siroko u-
vrijedenog maziva »pilanska prerada« hrastovine.

41 Karakteristike piljenih elemenata

Piljeni elementi proizvode se kod nas od vise
vrsta drva. Medutim, kudikamo su najvredniji e-
lementi od hrastovine, pa je stoga potrebno reci
nesto vise i detaljnije o karakteristikama elemena-
ta opcéenito, a i 0 posebnostima elemenata od hra-
stovine.

Pod Jdrvnim elementom (obratkom) obi¢no se
razumijeva proizvod od drva koji dimenzijama, o-
blikom, kvalitetom, sadrzajem vode i stupnjem o-
brade odgovara dijelu nekoga gotovog finalnog
proivzoda od drva. Postoji razlic¢ita kilasifikacija pi-
ljenih elemenata. NajceS¢e se primjenjuje klasifi-
kacija piljenih elemenata s obzirom na nacin i stu-
panj obrade, te, posebno kod hrastovine, s obzirom
na teksturu.

Prema stupnju obrade obi¢no se elementi kila-
sificiraju kao: grubi, poludovrSeni i gotovi. Grubi
piljeni elementi predstavljaju pilanski sortiment
izraden od piljenica uzduznim i poprecnim pilje-
njem s odredenom kvalitetom, stupnjem suhoce i
potrebnom nadmjerom radi dalje obrade i susenja.
Mogu biti u sirovom, prosusenom ili Zeljenom su-
hom stanju. Na pilanama se najcesée izraduju grubi
piljeni elementi. Poludovrseni elementi su prosu-
Seni ili suhi i doradeni, osim uzduznog i poprec-
nog piljenja, u veéem stupnju i drugim strojevima.
Gotovi elementi su proizvodi osuseni na zZeljeni ko-
nacni sadrzaj vode te obradeni do takvog stupnja
da ih je manje ili viSe moguée ugradivati u gotov
proizvod.

Slika 6b. UzduZno raspiljivanje krupnih odrezaka u elemen-
te iste Sirine. (uz sl. 6). (Foto: Jasmina Zaja)

Fig. 6b Longitudinal sawing of thick cuttings into com-
ponents of equal width. (Photo: Jasmina Zaja)
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Slika 7. Primjer naéina popreéno-poduznog raspiljivanja

hrastovih (obiéno tanjih) piljenica (primjer boé¢nica s baznim

rezom) u piljene elemente iste debljine kao 5to je debljina

piljenica: a) popre¢éno piljenje piljenice na odreske duzine

buduéih elemenata, b) uzduzno piljenje odrezaka na Sirinu

elemenata, uz primjer izbacivanja greSke popreénim pilje-
njem.

Debljina
elementa

Fig. 7 An example of a method of cross-longitudiial sawing

up of oak (usually thin) boards (eg. flat cut with basic cut)

into sawn components of equal thickness as the thickness

of boards: a) cross cutting of bands to cutings in length of

future components, b) longitudinal sawing of cuttings to

width of components, with and example of throwing out
the defect by cross cutting.

Prema teksturi, odnosno toku godova, hrastovi
piljeni elementi se klasificiraju kao: piljeni ele-
menti teksture blistaca, polublistaca (polubocnica)
i elementi teksture bocnica.

Prednost piljenica, a s tim 1 elemenata tekstu-
re blistaca, pred boc¢nicom su ove: manje se utezu
i bubre u Sirinu, manje se iskrivljuju prilikom su-
Senja, pri suSenju i upotrebi ne pojavljuju se ja-
ke povrsinske pukotine, vlakanca se ne izdizu kao
kod boénica, trose se (habaju) jednoli¢nije; estetska
svojstva radijalne teksture dolaze do punog izra-
Zaja, ne propustaju tekuéinu.

4.2 Nacini izrade hrastovih elemenata

Piljeni hrastovi elementi proizvode se organiza-
cijski u sklopu pilane ili u sklopu finalne prerade.
Izrada hrastovih piljenih elemenata je tehnoloski
i organizacijski slozena proizvodnja. Smatra se da
je izradu drvnih elemenata najla’kse i najbolje or-
ganizirati u sklopu pilanske prerade i da je takva

proizvodnja najrentabilnija. Obi¢no se ovo argu-
mentira slijedeéim

a) Izrada piljenih elemenaat moze poceti veé
pri krojenju trupaca i sastavljanju rasporeda pila,
odnosno odredivanju debljine primarnih piljenica
pri piljenju traé¢nom pilom;

b) Sortiranje i klasifikacija piljenica, te nacin
suSenja piljenica i piljenih elemenata mogu se na
pilani organizirati tako kako to najbolje odgovara
i klasitnoj proizvodnji i namjenskoj proizvodn,i
drvnih elemenata;

c¢) Masovna izrada elemenata na jednom mje-
stu uvelikke poboljSava iskoris¢enje pri krojenju pi-
ljenica, §to je narocito vazno kod hrastovih pilje-
nica nize kvalitete;

d) Postizu se bolji ekonomski efekti u trosko-
vima proizvodnje piljenih elemenata i transportu
piljenih elemenata do korisnika u finalnoj prera-
di;

e) Finalna prerada ne treba investirati u veca
skladista za piljenu gradu i u strojeve potrebne
za izradu piljenih elemenata;

f) Prilikom piljenja hrastovih trupaca moze se
utjecati da se poveéa udio hrastovih elemenata u
teksturi blistaca i polublistaca;

g) Koncentracijom proizvodnje drvnih eleme-
nata u pilani, olaksano je iskoriStavanje drvnih o-
stataka;

Grubi hrastovi elementi na pilanama proizvode
se uglavnom na ova dva nacina:

a) Izrada grubih hrastovih elemenata u siro-
vom stanju u jednofaznom postupku. Nakon izra-
de piljenica u primarnoj preradi, neposredno se od
tih piljenica, u doradnoj preradi, izraduju elemen-
ti;

b) Izrada grubih elemenata u prosuSenom stanju
ili sa Zeljenim sadrzajem vode u dvofaznom postu-
pku. Piljenice proizvedene u primarnoj pilani se
su$e. Piljeni elementi se u doradnoj pilani izraduju
od prosusenih ili suhih piljenica.

Osnovna karakteristika dvofaznog postupka je
u izradi piljenih elemenata od prosuSenih ili su-
hih piljenica. Vremenski se razdvaja prerada tru-
paca u primarnoj preradi od prerade :primarnih
piljenica u hrastove elemente u doradnoj pilani.
Pojavljuje se period prirodnog ili industrijskog su-
Senja piljenica izradenih u primarnoj preradi. Pi-
ljeni elementi izradeni u dvofaznom postupku is-
porucuju se finalnoj preradi u prosusenom stanju,
ili s kona¢nim sadrzajem vode koju treba imati go-
tov finalni proizvod.

Karakteristika jednofaznog postupka je u iz-
radi hrastovih elemenata bez meduskladistenja pi-
ljenica radi njihova prirodnog ili industrijskog su-
Senja. Piljeni elementi se izraduju u svjezem stanju
u doradnoj preradi od piljenica proizvedenih u pri-
marnoj pilani. Piljeni elementi izradeni u svjezem
stanju mogu se susiti prije isporuke finalnoj in-
dustriji prirodnim nacéinom ili industrijskim naci-
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nom u suSarama ili predsuSsarama. Prirodno suse-
nje hrastovih elemenata, prema istraZivamjima i
praksi, pokazalo se nepovoljno zbog znatne pojave
greSaka u toku suSenja (narocdito pojave povrsin-
skih pukotina kod elemenata teksture bocnica).

Proizvodnja hrastovih piljenih elemenata u
sklopu pilanske tehnologije masivnog drva mora
zadovoljiti odredene zahtjeve finalne prerade. U
pravilu to su ovi zahtjevi: elementi moraju imati
to¢ne dimenzije predvidene specifikacijom, tocan
oblik, trazenu kvalitetu, odredeni sadrzaj vode, te-
ksturu predvidenu narudzbom, definirana dinami-
ka isporuke, odredeni nacin transponta i pakiranja,
kako ne bi doslo do ostecenja.

4.3 Nacini piljenja hrastovih trupaca
za proizvodnju elemenata

Navest éemo jedan primjer, provjeren u praksi,
kako se pile hrastovi trupci razli¢itih promjera i
kvalitete u piljenice od kojih se kasnije izraduju
piljeni elementi. Radi se o preradi na liniji trac-
nih pila uz jednofazni postupak izrade elemenata.

Hrastovi pilanski trupci tanjih promjera (25—
—34 cm) u primarnoj pilani se piljenjem u cijelo
preraduju na piljenice ¢ija Jebljina predstavlja
debljinu grubih elemenata koji ée se izradivati od
tih piljenica. Od radijalne zone trupca izraduju
se elementi teksture blista¢a, a od bo¢ne zone tru-
pca izraduju se elementi teksture boc¢nica. U pri-
marnoj pilani, uz traénu pilu trupcéaru i paralicu,
nalazi se jo$ kruzna pila za poprecno piljenje i
kruzna pila za uzduzno piljenje. Piljenice se na
zakrivljenim dijelovima poprecno propile da se
dobiju §to pravilnije primarne piljenice. Piljenice
se uz jedan rub i uzduzno raspile da se dobije
leziSte radi pravilnijega (pod pravim kutom) po-
prec¢nog piljenja u doradnoj pilani.

Hrastovi pilanski trupci veéih promjera (35
cm navi$e) mogu se u primarnoj pilani preradiva-
ti u piljenice, dio kojih debljine predstavljaju S§i-
rinu elemenata koji ¢e se izradivati od tih pilje-
nica (sl. 5). Ova tehnika piljenja moguéa je pri iz-
radi piljenih elemenata po jednofaznom postupku
u sirovom stanju. Pri takvom nacinu izrade ele-
menata nisu predmet suSenja piljenice vecih de-
bljina, ve¢ elementi izradeni od tih piljenica. Hra-
stovi trupei u primarnoj se pilani preraduju na
takav nacin da se od radijalne zone trupca ispili
jedna srednjaca s uklopljenim srcem ili dvije pi-
ljenice s propiljenim srcem. Broj piljenica od cen-
tralnog dijela trupca ovisi o promjeru trupca i
debljini elemenata koji ¢e se izradivati od tih pi-
ljenica. O4 piljenica se izraduju elementi ¢ija de-
bljina odgovara debljini piljenica pa su stoga u
teksturi blistaca. Bo¢ni dijelovi trupaca u primar-
noj pilani se pile na piljenice veéih debljina, ¢ija
debljina predstavlja Sirinu budué¢ih elemenata. Pa-
ranjem primarnih piljenica na debljinu elemenata
dobivaju se hrastovi elementi teksture blistaca,
odnosno polublistaca. Periferni dijelovi trupca se

preraduju na piljenice debljine 25 mm. U tu de-
bljinu piljenica uklapa se i bjelika. Od tih pilje-
nica proizvode se popruge za parket i elementi
manjih Sirina i duzina, ili elementi veéih duzina i
Sirina kod kojih je dopustena bjelika. Na trac¢noj
pili trupéari kod trupaca se najprije izradi lezis-
te. Izradom lezista trupca dobiju se kasnije veéi-
nom poluokrajcene piljenice, §to je vrlo vazno za
kasnije pravilno prikraéivanje.

Hrastove primarne piljenice mogu se preradi-
vati u elemente u doradnoj pilani na ove nacine:

a) Piljenice (neokraj¢ene ili poluokrajcene) éija
cebljina predstavlja debljinu elemenata mogu se
izradivati u elemente iste debljine, a razli¢itih Si-
rina i duzZina. Elementi s greSkama kod popravka
izraduju se u elemente s manjim debljinama ili
duzinama tehnikom paranja u doradnoj preradi.
Od primarnih piljenica se prvo kroje najvredniji
elementi, tj. Siri i duzi, a od ostatka se izraduju
elementi manjih duzina i Sirina i na kraju se iz-
raduju popruge. Takav nacin izrade poznat je i u
finalnoj preradi drva kao »klasi¢no krojenje« pi-
ljenica. U pravilu to je s»popreéno-poduzno« Kkro-
jenje, koje se primjenjuje i u krojenju elemenata
u finalnoj i u pilanskoj preradi. Izrada elemenata
po klasiécnom postupku primjenjuje se u dvofaznoj
pilanskoj preradi za sve piljenice izradene u pri-
marnoj preradi, a u jednofaznoj pilanskoj preradi
za piljenice izradene od radijalne zone trupca i pe-
rifernih dijelova trupca, kao i kod piljenica izra-
denih od trupaca manjih promjera.

b) Kod. piljenica ¢ije debljine odgovaraju S$iri-
nama grubih elemenata, elementi se mogu proiz-
voditi u raznim debljinama. Debljina elemenata
dobiva se paranjem primarnih piljenica na sekun-
darnim strojevima. U doradnoj pilani piljenica se
poprec¢no pili na duzine elemenata, vodeéi rac¢una
da se prvo kroje najduzi elementi. Samo vece gre-
Ske, koje pokrivaju veéi dio piljenice, popre¢nim
piljenjem se odstranjuju. Piljenice iskrojene na du-
zinu elementa zatim se paraju od uzduznog baz-
nog reza, napravljenog u primarnoj pilani. Nakon
paranja elementi koji ne odgovaraju kvaliteti do-
raduju se u kraée i uze elemente. Dijelovi primar-
nih piljenica koji ne odgovaraju za elemente pre-
raduju se u popruge. Tim je nac¢inom omoguéena
izrada elemenata u teksturi blistaca, odnosno po-
lublistaca, te izrada grubih elemenata razlic¢itih
debljina. U principu primarna piljenica daje jednu
Sirinu elemenata, i tek u slucaju greSaka takvi se
elementi doraduju u manje Sirine.

44 Koantitativno iskoriscenje

Na veli¢inu kvantitativnog iskoriséenja kod na-
mjenske pilanske tehnologije hrastovine utjece ci-
jeli niz faktora, kao: kvaliteta, dimenzije i oblik
trupca, nacin raspiljivanja, debljina lista pile, nad-
mjere radi utezanja i mnetoénosti piljenja, nacin
dalje obrade, debljina piljenog materijala, dimen-
zije elemenata, stupanj obrade elemenata i drugo,
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Prema nekim istrazivanjima [7, 10] u preradi hra-
stovih pilanskih trupaca u piljene elemente i po-
pruge ostvareno je kod trupaca I. klase koli¢inska
ickoristivost i udio elemenata i popruga kao §to
je prikazano u tablici I.

Tablica I.

Debljinski Vqlumn-'o Udio proizvedenih
podrazred ‘iskoris- —

trupaca éenje elemenata popruga
(cm) (") (D) (0/e)
25—29 36,90 50,96 49,04
35—39 42,35 53,35 40,65
45—49 46,60 70,80 29,20

Prema istim istrazivanjima, u preradi hrasto-
vih trupaca II. klase ostvareno kolic¢insko iskori-
Séenje i udio proizvedenih elemenata i popruga
prikazani su u tablici 11

Tablica II.
Debljinski Volumno Ueio proizvedenih
podrazred iskoris- :
trupaca éenje elemenata popruga
(cm) (") (V) ("h)
25—29 29,70 47,0 53,0
35—39 37,42 54,68 45,32
45—49 40,79 68,37 31,63

U istom istrazivanju pri preradi hrastovih pi-
lanskih trupaca III. klase ostvareno kvantitativno
iskoriSéenje i udio izradenih elemenata i popruga
prikazani su u tablici III.

Tablica III.

Debljinski ~ Volumno Udio proizvedenih
podrazred iskoris-

trupaca éenje elemenata popruga
(cm) ('),'/n) (Wn) (”'/n)
25—29 27,58 43,20 56,80
35—39 31,81 48,29 51,71
40—44 32,30 68 37 31,63
45—49 39,09 62,20 37,80

5. PRERADA TANKIH HRASTOVIH
TRUPACA

Uzimajuéi u obzir sadasnji stupanj razvijenosti
finalne prerade od hrastovine i njezin dalji razvoj,
u buduénosti neée biti dovoljno pilanskih proizvo-
da izradenih od standardnih ‘krupnih hrastovih

trupaca za snabdijevanje finalne industrije. Prema
tome, za pilane koje preraduju hrastovinu bit ée u
buduénosti, jo§ viSe nego do sada, znacajno da
svoju tehnologiju podese za uspjeSnu preradu i
hrastovih trupaca loSije kvalitete i hrastove tanke
oblovine.

Manjak standardnih hrastovih pilanskih trupa-
ca, u zelji da potpunije iskoriste preradbene ka-
pacitete, pilane nadoknaduju preradom tanke hra-
stove oblovine. Udio tanke hrastove oblovine u ko-
liéini preradenih trupaca je znatan. Koli¢ine tan-
ke hrastove oblovine, struktura dimenzija i kva-
litete, distribucija tanke hrastove oblovine po pi-
lanama nedovoljno su istrazene i podataka ima
vrlo malo. Tanka hrastova oblovina preraduje se
Cesto zajedno sa standardnim pilanskim trupcima,
te podaci o uspjeSnosti prerade hrastove tanke o-
blovine nedostaju.

Zbog prerade tankih hrastovih trupaca na pi-
lanama i nedostatka hrastove grade potrebno je
istrazivati preradu tanke hrastove oblovine. U vri-
jeme kada su sve ili veéi dio pilana proizvodile
klasi¢an asortiman, pocCetna su istrazivanja prera-
de tanke hrastove oblovine vr8ena uz klasi¢an na-
¢in prerade, tj. proizvodnju samica, okrajéene gra-
de i popruga. Jedno takvo istrazivanje [3] pokaza-
lo je da se postize kvantitativno iskori$éenje od
38,87% (za tanke hrastove trupce u kvaliteti I, II,
III. klasa, debljinskog podrazreda 20—24 cm). U
ovom istrazivanju udio pojedinih sortimenata iz-
nosi: samice 1,30%, okrajéena grada 26,60%, po-
pruge 66,66% i ostalo 2,44%. Iz perioda klasi¢ne
pilanske prerade jedno drugo istrazivanje odno-
silo se na namjensku preradu tankih hrastovih tru-
paca u popruge [9]. U ovom istrazivanju ostvareno
je koli¢insko iskoriSéenje od 29,66% (trupci u kva-
liteti I, II, III. klasa i promjera 16 do 24 cm).

Razvoj namjenske pilanske prerade hrastovine
u piljene elemente usmjerio je i istrazivanje pre-
rade tanke hrastove oblovine kroz namjensku pre-
radu. Jedno takvo istrazivanje [9] dalo je ove
podatke: kvantitativno iskori$éenje od 25,17% za
trupce promjera 16 do 24 cm i kvalitete I, II, IIIL.
klasa. Eksperimentalnim piljenjem proizvodili su
se grubi elementi kao osnovni proizvod i popruge
kao sekundarni proizvod. Ovo probno piljenje dalo
je 44,57% elmenata i 55,43% popruga.

Istrazivala se i prerada tanke hrastove oblovine
u drvne elemente za namjestaj i popruge i drvne
elemente za izradu zidne i stropne obloge [5]. Tan-
ki hrastovi trupci u prvoj fazi su prizmirani. Vi-
sina prizme bila je jednaka vlaznoj Sirini drvnih
elemenata za uklade i drvnih elemenata za izradu
zidne i stropne obloge. Dio trupca izvan prizme
pilio se na neokrajéene piljenice 27 mm debljine.
Prizma se zatim pilila u listove debljine 15 mm
(sve u vlaznom stanju) (sl. 8a). Kod drugog nacina
piljenja (u isti asortiman) (sl. 8b) visina prizme
odredivana je razli¢ito, u ovisnosti o promjeru tan-
ke hrastove oblovine. Prizme su piljene u listove
debljine 14 mm na nacin prikazan na sl. 8c.
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Slika 8. Specifiéan naéan prerade tanke hrastove oblovine za
zidne obloga i uklade.

Fig. 8 Specific method of conversion of thin oak roundwo-
od for wall panelling and panels.

Preradom tankih hrastovih trupaca uz proiz-
vodnju pretezno grade u teksturi bocnica dobive-
ni rezultati iskoriSéenja prikazani su u tablici
IV.

Tablica IV.

Debljinski Volumno

razred iskori§éenje

trupca (cm) %)

16—18 25,76

19—21 32,97

22—24 30,70

Prosjeéno 30,45

Probno piljenje tankih hrastovih trupaca uz
proizvodnju grade pretezno teksture blistaca i po-
lublistaca Jdalo je ove rezultate:

Tablica V.

Debljinski Volumno

razred iskoriséenje

trupca (cm) %)

16—18 30,02

19—21 29,66

22—24 31,70

Prosjecno 30,55

Prvi poceci prerade tanke hrastove oblovine na
pilanama vezani su uz preradu standardnih tru-
paca. Tanka hrastova sirovina piljena je jarma-

¢ama i traénim pilama trupc¢arama. Tanki hrastovi
trupci pile se danas na pilanama obi¢no tehnikom
ucijelo. Preradom tankih hrastovih trupaca mogu
se izradivati popruge za industriju parketa, ele-
menti za industriju namjeStaja i elementi kod ko-
jih se ne trazi posebna kvaliteta (npr. elementi s
bjelikom). Primjena tehnike lijepljenja, i u pilan-
skoj proizvodnji elemenata od tanke hrastovine,
omogucava znacajno povecanje proizvodnje ele-
menata u visokoj kvaliteti. Prerada tanke hrasto-
ve oblovine, vjerojatno, moze biti rentabilna uz
namjensku proizvodnju, uz odredenu relativno vi-
soku kvalitetu sirovine, uz preradu na specijalizi-
ranim linijama odredenih tehnickih karakteristika
i s visokom produktivnoséu rada i uz dovoljnu ko-
liéinu takve sirovine.

6. PILANSKI OSTATAK

Kod primarnog i sekundarnog raspiljivanja, us-
poredno s proizvodnjom piljenica, dobiva se se-
kundarni materijal ili ostatak. Naziv »otpaci« i u
pilanskoj tehmnologiji hrastovine danas viSe ne od-
govara. Naime, materijal koji ne odgovara za glav-
ne pilanske proizvode danas se uspje$no moze pre-
radivati u sjec¢ku za potrebe tvornica ploca, ili za
dobivanje energije, ili za izradu briketa i drugo.

7. PILANSKI PROIZVODI OD HRASTOVINE

Pilanski proizvodi, bilo u formi piljenih ele-
menata bilo standardnih, uglavnom su namijenje-
ni daljoj preradi u razne finalne proizvode. Kod
hrastovine to je u prvom relu masivni namjestaj,
pa razni drugi proizvodi. S obzirom na suvremene
zahtjeve za visokom kvalitetom masivnog namjes-
taja od hrastovine i pred pilansku se preradu hra-
stovine postavljaju zahtjevi za proizvodnjom hra-
stovih piljenica §to bolje kvalitete.

U periodu dok je hrastova pilanska industrija
proizvodila samo klasiéne piljenice za domace i
inozemno trziste, za uglavnom nepoznatog kupca
i nepoznat gotov proizvod, zahtjevi za kvalitetom
piljenica nisu bili toliko nagladeni. Razvojem fi-
nalne proizvodnje i sve veéim prelaskom od klasi¢-
ne na tzv. mamjensku hrastovu pilansku tehnologi-
ju elemenata, znacenje kvalitete piljenica jako
je poraslo. Kvaliteta piljenica odredena je bilo
standardnim propisima bilo posebnim dogovorima
i propisima.

Donosimo najznacajnije 'karakteristike pojedi-
nih pilanskih sortimenata koji se izraduju prema
propisima JUS-a.

7.1 Kladarke (bulowi)

Hrastove kladarke debljine su od 20 do 120 cm.
Sirina krajnje piljenice ovisi o debljini piljenice.
Kod debljine piljenice od 20 do 32 mm Sirina kraj-
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nje piljenice iznosi najmanje 16 cm. Kod dzbljine
piljenice od 35 do 47 mm S§irina iznosi 17 cm. Ako
je debljina piljenice 48—63 mm, tada je Sirina 18
cm, i kod debljine od 65 mm i viSe Sirina je krajnje
piljenice 20 cm. DuZina kladarke iznosi od 2 m
naviSe. Po duzini kladarke se razvrstavaju u dvi-
je skupine:

— kladarke JuZine 2 do 4,9 m i

— kladarke duzine od 5 m navise.

Hrastove kladarke jednakih debljina razvrsta-
vaju se u ove debljinske razrede:

— od 25 do 29 cm srednjeg promjera,

— od 30 do 39 cm srednjeg promjera,

— od 40 do 49 cm srednjeg promjera,

— od 50 cm naviSe srednjeg promjera.

Hrastove kladarke razvrstavaju se u skupinu
I/IL. klasa i merkantil. Izuzetno se mogu razvrsta-
ti posebno u I. i posebno u II. klasu.

Kladarke kvalitete I/II. klase sastoje se od naj-
manje 60", kladarki I. klase, a najvise 40" kladar-
ki II. klase.

Kladarke I. klase sastoje se od najmanje 2/3
piljenica I klase, a najviSe 1/3 piljenica I kla-
se.

Kladarke II. klase sastoje se od najmanje 1/4
piljenica I. klase, a najvise 3/4 piljenica II. kla-
se.

Kladarke kvalitete merkantil su kladarke s vi-
$e od 3/4 piljenica IL Kklase.

7.2 Samice

Hrastove samice debljine su od 20 mm navise,
a Sirine za neokrajéene samice:

15 cm za debljine do 24 mm,

16 c¢m za debljine od 25 do 38 cm,

18 cm za debljine od 39 do 50 mm,

20 cm za debljine od 51 do 60 mm,

22 cm za debljine preko 61 mm.

Sirina za poluokrajéene samice za sve debljine
iznosi najmanje 16 cm.

DuzZina samice je od 2 m naviSe. Po duzZini
samice se razvrstavaju u dvije grupe: od 2 m do
49 m i preko 5 m.

Samice I/II. klase su one piljenice kod kojih
ima najmanje 60% I. klase, a najvise 40% II. kla-
se.

Merkantilne samice moraju biti zdrave i upo-
trebljive za gradevinske svrhe.

Samice III. klase moraju biti zdrave i upotre-
bljive za gradevinske svrhe (mosnice, vratnice itd.).

7.3 Okrajéena grada
U okrajéenu piljenu hrastovu gradu spadaju:
listovi, daske i planke.

Listovi su debljine od 5 do 18 mm, .Jaske od
19 do 45 mm i planke preko 48 mm. Najmanja

Sirina okrajéene grade iznosi 8 cm. Okrajcena
grada razvrstava se po duzinama u razrede:

0,50 do 0,95 m, raste po 0,05 m,

1,00 do 1,70 m, raste po 0,10 i 0,25 m,

od 1,80 m naviSe, raste po 0,10 i 0,25 m.

Okrajc¢ena hrastova grada razvrstava se po kva-
liteti u I. klasu, II. klasu, merkantil, rujavu i mu-
Siéavu okrajéenu gradu.

74 Grada za kace i duZice

Hrastova grada za kace izraduje se u deblji-
nama od 41, 50 i 60 do 80 mm. Najmanja Sirina
iznosi 12 cm. DuZina ovisi 0 debljini: za debljinu
od 41 mm duzina iznosi od 1,30 m navise; od 50
mm duZina iznosi 1,50 m navise; od 60 do 80 mm
duzina iznosi od 2 m navise.

Hrastova grada za kace nz razvrstava se po
kvaliteti. Ona mora biti zdrava, Cista, bez raspu-
klina i pukotina, oStrobridno okrajéena, s doz-
voljenim konicitetom od 2 cm na 1 m duZine.

Hrastove duzice izraduju se za pivsku burad i
vinske bacve debljine 40, 45, 50 i 55 mm, Sirine
od 7 cm naviSe, duzine od 40, 50, 60 i 70 cm.

Hrastove danarice za pivsku burad izraduju se
u debljinama od 32, 35 i 40 mm, Sirine od 7 cm
navise, duzine od 30, 35, 40 i 50 cm.

Hrastove duzice i danarice za pivsku burad
razvrstavaju sz po kvaliteti u I/IL. klasu. Hrastova
piljena grada za pivsku burad mora biti zdrava,
C¢ista i neusukana, oStrobridno okrajcena, s doz-
voljenim konicitetom od 2 cm po 1 m duZine.

Hrastova piljena grada za vinske bacve izra-
duje se:

— u debljinama od 25 do 32 mm, Sirine 7 cm
navise, duZine od 0,35 do 0,95 m. rastuéi po 0,05
m;

— u debljinama od 38 do 50 mm, Sirine 8 cm
navise, duzine 0,50 do 0,90 m, rastué¢i po 0,10 m;

— u debljini od 60 mm navise, Sirine 9 cm na-
viSe, duzine 1,0 m navise, rastuéi po 0,10 i 0,25 m.

Hrastova baévarska grada za vinske badve raz-
vrstava se po ‘kvaliteti na I/II. klasu i na IIL
klasu.

7.5 Cetvrtace

Hrastove &etvrtade izraduju se presjeka 38/38
mm naviSe, duzine od 0,50 do 0,95 m, rastu¢i po
0,05 m, i duzine od 1 m do 1,80 m, rastuéi po 0,10
i 0,25 m. Hrastove cetvrtacte razvrstavaju se po
kvaliteti na I klasu i II. klasu.

7.6 DrzZala za metle

Drzala za metle su zdrava piljena grada, ostro-
bridnog i kvadratiénog presjeka, prave zice. Iz-
raduju se u pravilu od zdrave bjelike. Drzala za
metle su presjeka 25/25 mm, duZine 1 i 1,10 m.
Ona se ne razvrstavaju po kvaliteti.
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7.7 Popruge

Hrastove popruge dijele se na tankusSe, uske,
Siroke, debele, dugacke, bjeliku i rujavu.

Hrastove popruge tankuse su popruge 12 do
24 mm, Sirine od 5 do 12 cm (raste po 1 cm), duzi-
ne od 25 do 60 cm (raste po 5 cm).

Hrastove uske popruge su debljine od 25 do 27
mm, Sirine 3 cm, duzine od 20 do 50 c¢cm i Sirine 4
do 7 ecm, duZine 20 cm ili Sirine od 4 do 7 cm, du-
zine 20 cm ili Sirine od 4 do 6 cm, duzine 25 do
55 cm, Sirina raste po 1 cm, a duzina po 5 cm.

Hrastove debele popruge su popruge u debljini
32 i 38 mm, a Sirine 5 i 6 cm, duzine 25 do 55 cm
ili 8irine 7 do 12 cm i duZine od 30 do 95 cm ili
Sirine od 8 do 12 cm i duZine od 1 m navise.

Hrastove dugacke popruge su popruge debljine
od 25 do 27 cm, Sirine 7 do 12 cm i duzine od 1 m
navise.

Hrastove popruge tankuse, uske, Siroke, debele
i dugacke razvrstavaju se po kvaliteti na I/II. kla-
su i na III. klasu. Uz to razvrstavanje hrastove po-
pruge razvrstavaju se po kvaliteti na bjeliku i ru-
javu.

Hrastove popruge bjelike debljine su 25—27
mm, §irine 4—6 cm, duzine 25—55 cm ili Sirine
7—10 cm i duzine 25—60 cm. :

7.8 Bjelika i deklasirana roba

Kod hrastovine posebnu kvalitetu ¢éine sorti-
menti od bjelike. To su .Jaske, ¢etvrtace, letve.

Daske su debljine od 20 mm navise, Sirine od
20 cm naviSe, duzine od 1 do 1,7 m (raste po 0,25
m) te duzine od 2 do 3,5 m, (raste po 0,5 m) i od
4 m naviSe (raste po 1 m).

Letve su presjeka 25/33 i 25/50 mm, a duzine
kao i daske. Pod imenom deklasirana grada jest
grada koja ne odgovara uvjetima za merkantilnu
gradu, rujavu i musiéavu gradu.

79 JUS 1982.

Povedanje opsega prerade hrastovih trupaca u
furnir dovelo je pilanarstvo u situaciju da je osta-
lo na trupcima kojima je u prosjeku pala i kva-
liteta i promjer. Takvom kvalitetom hrastovih tru-
paca pilanska industrija nije vise u moguénosti
izradivati (bar ne u znatnijim koli¢inama) sve spo-
menute klasiéne proizvode. Zbog toga je revidiran
standard iz 1955. god. Prema novom standardu iz
1982. godine, od hrastovine se izraduju ovi sorti-
menti: samice, polusamice, okrajéena grada, Ce-
tvrtace i polucetvrtace, popruge za parket i grada
za lamelirani parket.

Samice i polusamice izraduju se u debljinama
18, 25, 32, 38, 45, 50, 60 i visSe mm, te u Sirinama
15 cm za samice do debljine 45 mm, 16 cm za sa-
mice do debljine 60 mm i 18 cm za samice do
debljine 70 mm. Polusamice u svim debljinama
moraju biti Siroke 14 cm. Samice i polusamice iz-

raduju se u duzinama od 2 m rastuéi po 10 cm.
Samice IV. klase izraduju se u duzini od 1 m ra-
stuéi po 10 em. Samice i polusamice razvrstavaju
se u I, II, III. i IV. klasu.

Okrajtena grada izraduje se u debljinama kao
i samice u Sirinama od 8 cm rastuéi po 1 cm te u
duzinama: vrlo kratke daske od 50 do 95 cm ra-
stuéi po najviSe 5 cm, kratke daske od 100 do 170
cm rastuéi po 10 cm i dugacke daske od 180 cm
rastuéi po 10 cm. Okrajcene daske razvrstavaju
se u I, II, III. rujavu i music¢avu klasu.

Cetvrtade i poludetvrtade imaju presjeke u
svim kvadratima 18 X 18 mm, 60 X 100 mm. Pro-
izvode se u duzinama od 35 cm rastuéi po 5 cm.
Razvrstavaju se u I. i IL. klasu.

Popruge za parket izraduju se u debljinama 18,
25, 27, 32 1 38 mm, Sirinama od 30 mm rastuéi po
5 mm. Duzine su od 200 do 500 mm rastuéi po
50 mm. Popruge se razvrstavaju u I, IL i III. bje-
liku i rujavu klasu.

Grada za lamelni parket izraduje se u duzina-
ma od 100 do 165 mm i u visekratnicima u Sirina-
ma od 70 do 140 mm, rastuéi po 10 mm, i deblji-
nama 25, 28 i 32 mm. Ta se grada ne razvrstava u
klase:
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