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4. NAMJENSKA PILANSKA TEHNOLOGIJA 
HRASTOVINE 

Hrastovi pi-lansiki ,proizvodi u pravilu su polu­
dovršeni. U finalnoj se indrnst•rij i  drva prerađuju 
u goto'V, finalni proizvod. Pi1anski proizvodi se iz­
rađuju ,u klasičnoj pilansk,oj preradi ili ,u nam­
jenskoj pilans;koj •tehnologij i .  Suš:tinsika razlika iz­
među klasične pilanske rtehnolo,gije i namjenske 
tehnologije masivno,g drva je u asortimanu u po­
jedinoj <tehnologiji. 

Osnovna karakteristika 'klasične rpilanstke pre­
rade hrastovine jest u proizvodnj i standardnih pi­
lj enica za nepoznatoga potroša•ča i nepozna•t proiz­
vod. Namjenska pilanska rtehnolo,gija hrastovine 
izrađuje specificirane proizvode za poznate final­
ne proizvode. Ova nova pilanska rtehno.lo,gija hra­
stovine već pri preradi trupaca na pilanama vodi 
brigu o krajnjem, finalnom proizvodu Ikoji će se 
od tih trupaca izraditi. Prerada hrasto-vih trupaca 
u specificirane piljenice i dalja prerada i ,upotreba 
piljenica u izradi finalnog pr,oizvoda u biti je je­
dins,tven tehnoioškJ. proces. 

Razvoj industrije finalnih proizvoda od hrasto­
vine imao je značajan utjecaj na izmjenu Masične 
pilanslke :tehnOilogij e  u ,namjensku pilans'ku tehno­
lo.giju hrastovine. Znatan razvoj furnJ.rske prerade 
drva zadnjih desetak godina osiromašio je ,pilansku 
preradu u kvalitetnim hrastovim ,trupcima i trup­
cima većih promjera. Takvi rtanj-i i neikvalitetni 
hrastovi pilanski t1.iupci ni-su više odgovarali za 
preradu specijalnim tehnikama piljenja (kartje te­
hnika, slavonski na•čin piljenj a, proizvodnj a kla­
darki i sl.) ,  čiji su proizvodi, s obzirom na -specifi­
čnosti u asortimanu, kvaliteti i t•eksturi, osigura­
vali renta,bilnu pilan-sku ,kla•sičnu preradu hrasto­
vine. Tržište pilansikih proizvoda i dalje je potra­
ž.ivalo kvalitertne proizvode, a što se još više zao­
štrila s razvojem finalne :prerade drva. Uz ostalo 
i to je pomo.glo da se :pilanska prerada hrastovine 
unaprijedi u smislu veće finalizacij e proizvodnje u 
pilanama. To su -sve činioci koji s;u ,pridonijeh da 
se razvije nova rp,ilanslka rtehnoQogija hrars:to•vine, od­
nosno namjenska proizvodnj a hrasto-vih pi1jenih 
elemenata. 

Pilans'ka tehnologij a namjenske izrade hrasto­
vih •elemenata u pravilu je organizii:;ana prostorno 
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i tehnološki kao dvije odvojene ej eline : primarna 
i doradna pilana. U primarnoj pilani se prerađuju 
hrastovi trU1Pci u iprimarne piiljenice {neolkrajčene 'i 
poluolkraj,čene). U dor�dnoj se pilani primarne pi­
ljenice dalje prerađuju u drvne elemente (oibra:tke) 
pravilnih prizmartsk ih oiblika. 

Tehnološke promjene u pilansikoj P'reradi hras­
tovih trupaca išle su ka ,ostvarivanju malksimalnog 
vrijednosnog iskorišćivanja ,  kao re:zmltat količin­
ske i kvalitativne isikoristivos;ti, a s tim i pov,ećanje 
efekta lp'rivređivanja u namjenskoj preradi hrasto­
vih trupaca u odnosu na rklasičnu preradu. Mo­
guće je da se .pri raspilj ivanju hrastovih tru:paca 
neće oda:brati način :prerade ikoji daje najveću vri­
jednosnu isk,o,ristivos;t kupaca, već onaj s kojim se 
izvrš;ava specifikacija. Opravdanost odstup anja od  
posrtizavanja najvećeg vrijednos,no,g islkorišćenja 
hrasrtovih trupaca mora se u takvim sliu·čajevima 
opravdati uikupno po;zitivnijim -ekonomskim i dru­
gim pokazatelj ima uspješnosti posJ.ovanja pilane i 
finalne :prerade, koje u ristom sk[opu :posluju. Spe­
cifikaciju proizvodnje hrastovih proizvoda najče­
šće je  moguće postići uz različite načine piljenja, 
te zbog toga analizu lkomple'ksne vrijednosne isko­
ristivosrti hrastovih tr,upaca •treba provoditi iu p i­
lanama. Cilj je talkve analize da se odabere naj­
uspješniji način prerade trupaca i sa stanovišta 
iskorišćenja i sa stanovišta izvršavanja specifika­
cij,e proizvoda za finaJnu industriju. 

Pilane za namjensku preradu hrastovih trupaca 
rade u različitim okolnostima i imaju različita te­
hnoiloška, tehni,čka i organizacijska rješenja i ra­
zličit proizvodni program. Zbog toga se pilane za 
namjensku preradu hrastovih trupaca međusobno 
vrlo razlikuju. Teško je naći ,dva jednaka pilanslka 
postrojenja i načina izrade piljenih elemenata za 
finailnu preradu drva. 

Ipak bi se danas moglo na,n1jenrske pilane svr­
stati u dvije grupe : one ikoj,e nisu direktno vezan .­
na određene pogone finalne industrije i pilane ko­
je to jesu. 

Pilane ikoje nisu direktno u sasrtavu s finalnom 
industrijom !imaju ove .karakteristike : Od kvalitet­
nijih primarnih ,piljenica izrađuju se kao gotov 
proizvod samice . . Sve ostailo, lošije, primarne pilje­
nice i dio piljenog materijala koji ostaje :pri i:z-
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S.lika 5. Primjer načina raspiljivanja hrastovih krupnijih 
trupaca tračnim pilama radi kasnije proizvodnje što većih 
lrnličina piljenih elemenata teksture blistača i polublistača : 
a) prvi, bazni rez ; b) raspiljivanje fliča ; c) paranje krupnog 
okorka; š - širina budućih elemenata ; d - debljina bu-

dućih elemenata. 

Fig. 5 An example of sawing up ' thicii: oal, Iogs on band 
saws for Iater production of components of figurecl/half-figu­
red texture as much as possible : a) first, basic cut ; b) sa­
wing up the flitch ; c) ripping of thick slab ; š - width of 
future components ; cl - thickness of future components 

Slika Sa, Prema sl. 5) Prvi rez. (Foto : Jasmina Zaja) 

Fig. 5a First cut, according to Fig. 5 (Photo : Jasmina :žaja) 

radi samica prernđuje se u piljene ,elemente (ob­
ratke) za ,potr,ebe raznih pogona finalne obrade. 
Od ;piljeno.g marterij.ala -koji po dimenzijama (širi­
nama i dužinama) i •kvaliteti ne odgovara za izra­
du hraJStovih ,elemenata proizvode se popruge na­
mijenjene industrij i  parketa. I u tim pilanama, 
iako niSJU u direktnom s astavu s finalnom indusrtri­
jom, piljeni elementi se iz·rađuju za poznatog !kup­
ca i za poznart finalni proizvod. Samice kao gotov 
proizvod tih pilana proizvode se u ipravi1lu za ne­
poznato tržište i nepoznati proizvod. Pop•r,uge, u­
lkohko ,nije !p'roizvodnja parketa u sasrt:avu s pila­
nom, proizvode se za . tržište. 

· Pilane koje su u direktnom sastavu s nelkim 
pogonima finalne industrije imaju nešto drugačij e 
karakteristike. Pri preradi hrastovih trupaca mo­
že se pojaviti proizvodnja i neokrajčene građe (sa­
mice) i piljenih eJemenaita ili samo proizvodnja pi­
ljenih elemenata. Ako vlastita finalna industrija 
nema potr-elbe za svom hrasrtovom piljenom građom, 
tada pilana izrađuje i samice za tržište. Samice se 

izrađuju od ibo-ljih primarnih piljenica i u koli-či­
nama ikoje ne narušavaj·u potrebe vlastite finalne 
i ndusrtrije. U slučaju kada finalna proizvodnj a i ma 
potrebe za svom građom iz vlastite pilane, tada se 
svi hrasrtovi trupci namjenski prerađuju u piljene 
elemente. Kod v-1astite finalne prerade drva, ikoja 
češće mijenja proizvodni ,program ili ima u pojedi­
nim slJučajevima kratke rokove isporulke ,  određen•, 
se koli!čin e  hrastovih trupaca prerađuju samo u p i­
ljene eil.emernte. Ti !SIU slučajevi prisutmi ri- ikada v-la­
stita finalna prerada nema potrebe za cjelokuip­
nom godi•šnjorm piJanskom proizvodnjom hrastove 
piljene građ,e. Prednost prerade određenih :količi­
na hrastovih truipaca samo u elemente jest u kra-

Slilca 5b. Prema si 5) Izrada l,rupne piljenice iz fliča radi 
kasnije izrade radijalnih elemenata. (Foto : Jasmina :žaja) 

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

to : Jasmina Zaja) 

ćem roku izrade pilj,enih elemenata, čemu pridono­
si i prerada kvalitetnih ;primarnih p,Hjenica u ele­
menrt•e, a ne 'U samice. Pri takvoj pTeradi hrastov.ne 
izrađ1uju se i popruge kao nužni napad za  proizvo­
dnju pa-I'keta ili za tržište (ulkoli'ko iz-rada ipariketa 
nije u sastav,u s namjenskom pilanom). 

U pilanama koje proizvode hrms-tove elemente, 
bez 0ibz,i-r.a imaju li ili nemaju finalnu prern:lu u 
svom sas.tavu, često se izrađuju piljeni elementi za 
više poznatih kupaca i proizvoda. To u pTeradi 
hras-tovih trupaca omogućava povećanje udjela ele­
menata u odnos,u na popruge. Cilj rtakve proizvod­
nje je što veće lkoJ.i,čins!ko i kvalitetno iskorišćenje,  
a s tim i ostvarivanje najveće vrijednosne iskori­
stivosti hrastovi'h pilanskih trupaca. 

Portreibe finalne indus,trij,e za kvalrirtetnijim pi­
ljenim elementima povećavaju se, posebno za one 
u veći!m dužinama i većih poprečnih presjeka. To 
je dovelo do potTebe da se u sklopu pilansike pre-
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� debljina 
e/emrnta 

Slilrn 6. Primjer načina raspiljivanja hrastovih debljih pilje­
nica u piljene elemente teksture blistača i polublistača, čija 
je širina jednaka debljini piljenice : a) poprečno piljenje (s 
baznim rezom) na odreslrn dužine budućih elemenata, b) uz-

dužno piljenje odrezaka u elemente. 
Fig. 6 An example of a method of sawing up thick oal, 
boards into sawn components in figured/half-figured textw:e, 
texture, which width is equal to thickness of boards : a) cross 
cutting (with basic cut) on Iength of cuttings of future 
components, ) Jongitudional sawing of cuttings into compo-

nents. 

rade uvodi i tehnologija 'lijepljenja piljenih eleme­
nata. Uvođe.nj-e predsušara i sušara u pilane, umje­
sto prirodnog načina sušenja piljenica, također je  
velikim dijelom poiteklo i:z potreba finalne i.ndus-

Slika 6a. Poprečno piljenje krupnih piljenica. (uz sl. G) 
(Foto : Jasmina :2:aja) 

F.ig. 6a Cross cutting of thick boards, to Fig. 6 (Photo : Ja 
smina :2:aja) 

trije za .pitljenim rnaiterijaJ-om s određenim, niskim 
sadržajem vode. 

Utjecaj indiusitrij-e finarne :Prerade hrastovine na 
pilansku preradu bio ,je vrlo znafaja:n za niz pro­
mjena u tehnolO'škom, tehni·čkom :i. organizacijskom 
sm-isilu u procesu pilana. Te su promjene takva ka­
rakteristiika da danas u suštini više odgovarn ;ter­
min »terhno:lo,gija masivno.g drva« umjesto široko u­
vrijeđenog natziva »rpilanska prerada« hrastovine. 

4.1 Karakteristike piljenih elemenata 

Piljeni elementi proizvode se ikod nas od vise 
vrsta drva. Međutim, kudikamo su 1najvredniji e­
lementi od hrastovine, pa je sto.ga potrebno reći 
nešto više i d eta[jnije o ·karalkterist:iikama e[emena­
ta općenito, a i ,o posebnostima eJ.-emenata od hra­
stovine. 

Pod drvinim elementom (obratkom) obično se 
razumijeva proizvod od drva koji ,dimenzijama, o­
·blikom, kvalitetom, sadržajem vode i st,upnjem o­
brade ,odgovara dijelu nekoga gotovog finalnog 
proivzoda od drva. Positoji različita kilasifikacija pi­
ljenih elemenata. Najčešće se primjenjuje !klasifi­
kacija piljenih elemenata s obzirom na način i stu­
panj obrade, te, posebno kod hrastovine, s obzirom 
na teksturu. 

Prema stupnju obrade obično se -elementi k:la­
sificiraju k ao :  .grubi, poJ.udov;ršeni i gotovi. Grulbi 
piljeni elementi predstavljaju pilanski sortiment 
izrađen od rpiljenica u2Jdužnim i poprečnim pilje­
njem s određenom kvalitetom, stupnjem suhoć-e i 
portrebnom nadmjerom radi da[j-e obrade i sušenja. 
Mo.gu !biti u sirovom, pro.sušenom ili željenom su­
he,m stanju. Na pilanama se najčešće izrađuju grubi 
piljeni elementi. Poludovršeni elementi su pro-su­
šeni ili s,uhi i dorađeni, osim uzdužnog i :popr,eč­
nog p iljenja,  u v,eć-em stupnju i drugim strojevima. 
Gotovi ,elementi su proizvodi osušeni na željeni iko­
načni sadržaj vode te obrađeni do talkvog ,stupnja 
da ih je manje iili više moguće ug,rađivati u gotov 
;jJ'roizvod .  

Slika 6b. Uzdužno raspiljivanje krupnih odrezaka u elemen­
te iste širine. (uz sl. 6) . (Foto : Jasmina :2:aja) 

Fig. 6b Longitudina:I sawing of thick cuttings into com­
ponents of equal width. (Photo : Jasmina :2:aja) 
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LŠirina elementa l 
1 „ 

Slika 7. Primjer načina poprečno-podužnog raspiljivanja 
hrastovih (obično tanjih) piljenica (primjer bočnica s baznim 
rezom) u piljene elemente iste debljine kao što je debljina 
piljenica : a) poprečno piljenje piljenice na odreske dužine 
budućih elemenata, b) uzdužno piljenje odrezaka na širinu 
elemenata, uz primjer izbacivanja greške poprečnim pilje-

njem. 

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 s-e klasificiraju kao : pi1ljeni ele­
menti ,t,e!ksture blistaiča, polublistača (poJubočnica) 
i elementi teksture bočnica. 

Prednost !Pi'ljenica, a s tim !i elemenata tekstu­
re ,bflistača, pred lbočnicom su ove : manje se utežu 
i ibrU!bre u širinu, manje se is'kTivljuju prilikom su­
šenja, pri sušenju i upotr,ebi ne pojavljuju se ja­
ke površinske pulkotine, vlakanca s e  ne i0dižu kao 
kod bočnica, troše se '(habaju) je.:lnoJ.i,čnije ;  ,estetska 
svojstva radijalne telksture dolaze do punog izra­
žaja, ne propuštaju tekućinu. 

4:2 Načini izrade hrastovih elemenata 

Piljeni hrastovi elementi proi1zvode se organiea­
cijski u slklopu pilane ili u sklopiu fina-Ine :prerade. 
Izrada hrastoivih pi.ll.j enih elemenata je tehnološki 
i organizaciijski s�ožena proizvodnj a. Smatra se da 
je izradu drvnih elemenata najla:kše i najbolje or­
ganizirati u sklopu ipilanstke iJ)'rerade i da je takva 

proizvodnja najrentabiln!ija. Obično se ovo argu­
mentira slijedećim : 

a) Izrada piljenih elemenaat mož,e početi već 
pri krojenju trupaca i sastavljanju ,rasporeda pila, 
odnosno određivanju ·:iebljine primarnih pilj-enica 
pri piljenju tračnom pilom ; 

b) Sortiranje i kJasifikacija pi[jenica, te način 
sušenja piljenica i piljenih elemenata mogu se na 
pilani organizirati tako k ako -to najbolj,e odgovara 
i klasičnoj proiizvodnji i namjens!koj proizvodn) 
drvnih elemenata ; 

c) Mmsovna izrada elemenaita na jednom mje­
stu ,uvelilke pobo•lj'Šava iskorišćenje pri ikrojenju pi­
ljenica, što je  naročito važno ·kod hoostovih pilje­
nica niže kvaHtete ; 

d) Postižu se bolj i ekonomsiki efekti u troško­
vima :proizvodnje pilj,enih elemenata i transportu 
piljenih elemena<ta do korisnika u finalnoj prera­
di ; 

e) Finalna prerada ne treba investirati u veća 
skladišta za piljenu građu i u strojeve potrebne 
za izradu piljenih elemenata ; 

f) P1rili:kom piljenja hrastovih trupaca može se 
utjecati da se ,poveća udio hrastovih elemenata u 
teksturi blistača i polublistača ; 

g) Koncentracijom proizv,odnj-e drvnih eleme­
nata u pilani, olaikšano je is'korhštavanje drWl!ih o­
statalka ; 

Grubi hrastovi elementi na ,pilanama prnLizvode 
se uglavnom na ova dva načina : 

a) Izrada grubih hrastovih elemenata u siro­
vom stanj u u j ednofaznom postupku. Nakon izra­
de pilje:nica u priimarnoj preradi, neposredno se od 
tih piljenica, u doradnoj preradi, izrađuju ,eJemen­
ti ; 

b) Izrada grubih elemenata u prosušenom stanj u 
ili sa ,ž-eljenim saddajem vode u dvofaznom postu­
pku. Pflj,enice proizvedene u primarnoj p:i.laini se 
suš,e. Pilj.eni elementi se u doradnoj pilani izrađuju 
od ,p'rosuš-enih ili suhih pilj,enica. 

Osnovna karakteristika dvofaznog postupka je  
u iz,radi pi,ljenih elemenata od prosuše:nih 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 pri-rodnog ili induskijskog su­
šenja piij-enica izrađenih u primarnoj preradi. Pi­
ljeni elementi izrađeni u dvofa:mom postupku is­
poručuju se finalnoj preradi u prosušenom stanju, 
ili s konačnim sadržajem vode kojru treba imati go­
tov finalni proizvod. 

Karaikteristtka jednofaznog pos,tupka je u iz­
radi hrastovi:h elemenata bez međuskladištenja pi­
ljenica 'l'a1di njiho,va prirodnog i,li rindustrijsiko:g su­
šenja. f>i,ljeni -elementi se xzrađuju u svježem stanju 
u doradnoj preradi od ,piljenica proizvedenih u pri­
marnoj pilani. Piljeni elementi izrađeni u svježem 
stanj u mogu se sušiti prije ispor,uJke finalnoj in­
duskij.i prirodnim na,činom· ili industrijslkim nači-
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nom u sušaTama i.li predsušara,ma. Pr.iirodno suše­
nje hrastovih elemenata, prema iistraživanjima i 
praksi, pokazalo se nepovoljno zbog zma1me pojave 
greša1ka u rtoku sušenja (naročito pojave :površin­
skih pukotina kod elemenata teksture !bo,čnica) . 

Proizvodnj a hrastovih piljenih elemenata u 
sklopu pilanske tehnologije masivnog drva mora 
zadovoljiti ,odTeđene zahtjeve finalne pTernde. U 
pravilu to su ovi zahrtj,evi : ,elernenrti moraju imati 
točne dimenzije prejv.iđ,ene specifi'kacijom, točan 
oblik, traženu kvalitetu, određeni sadržaj vode, te­
ksturu predviđenu narudžbom, definirana dinami­
ka is,porUik:e, određeni način transpor,ta i ,pakiranja, 
kako ne bi došlo do oštećenja.  

4.3 Načini piljenja hrastovih trupaca 
za proizvodnju elemenata 

Navest ćemo jedan primj,er, provjeren u pralksi, 
kako se pile hrasto·v.i trupci različitih :promjer.a i 
:kvalitete u piljenice od kojih se !kasnije izrađruju 
piljeni ,elementi. Radi se o preradi na liniji trač­
nih pila uz jednofazni postupak izrade elemenata. 

Hrastovi pilanski trupci tanjih P'romjera (25-
-34 cm) u ,primarnoj pilani se piljenjem u cijelo 
prerađuju na pilj-enice čija debljina :predstavlja 
debljinu grubih elemenata ikoji će se izrađivati od 
rtih piljenica. Od radijalne zone trupca izrađuju 
se elemeniti teksture blistača, a od bočne zone tru­
pca izrađruju se elementi teksture bočnica. U pri­
marnoj ,pilani, uz tračnu pilu trupčaru i paralicu, 
nalazi se još kružna pi,la za poprečno piljenje i 
kružna ,pila za uzduž.no pi:ljenj e. Piljenice se na 
zakrivljenim dijelovima ,poprečno propile da se 
dobiju šrto pravilnij-e primarne ,pilj€nice. Piljenice 
se uz jedan rub i uzdužno raspiile d a  se dobije 
ležište radi pravilnijega (pod ,pravim kutom) po­
prečnog pi,ljenja u doradnoj pilani. 

Hrastovi pilanski trupci većih promjera (35 
om navi·še) mogu se u pTimarnoj :p.iJani :prerađiva­
ti u piljenice, dio kojih debljine predstavljaju ši­
rinu elemenata koji će se izrađivati od tih pilje­
nica (sl. 5). Ova tehnika piljenja moguća je pri iz­
radi pi,Ij,enih e:lemenarta po jedn,od'aznom posrtupku 
u sirovom stanju. Pri ta1kvom na•činu izrade ele­
menata nisu pr·edmet sušenja piljenice većih de­
bljina, već elementi .izro.đ,eni od tih p:iljenica. Hra­
stovi tr,u,pci u pr.imaTnoj se pilani prerađuju na 
takav način da se od radijalne zone -trupca is:piili 
jedna ·srednjača s uklopljenLm srcem ili dvije pi­
ljenice s prnpiljenim srcem. Broj piljenica od cen-
1ralnog dijela trupca ovisi o promjeru trupca i 
debljini elemenata koji će se i·zrađivati od tih pi­
ljenica. Qj pilj,enica se izrađuju elemeniti čija de­
bljina odgovara debljini ipilj e:nica pa su stoga u 
teksturi lblistača. Bočni dijelovi t•rupaca u primar­
noj pilani s•e pi'le na piljenice većih debljina, čija 
debljina predstavlja širinu budućih elemenata. Pa­
ranjem :p-rimarnih piljenica na debljinu €lemenata 
dobivaju se hra'Stovi elementi teksture blistača, 
odnosno pohxblisfača. Periferni dijelovi ,trupca se 

prerađuju n a  ipiljenice deblj ine 25 mm. U tu de­
bljinu piljenica uikl.apa se i bjelika. Od tih pilje­
nica proizvode se poprug,e za parket i elementi 
manjih ši·rina i dužina, ili elementi većih dužina i 
š irina lkod ikojih je  dopuštena bjeJ.ilk:a. Na t-račnoj 
pili trupčari kod trupaca se najprije iz·radi ležiš­
te. Izradom ležišta trupca dobiju se kasnije veći­
nom poluokrajčene pi,ljenioe, šito je vrlo važno za 
kasnije pravilno prikraćivanje. 

Hrastove 1primarne piljenice mo,gu se prerađi­
vati u elemente u doradnoj pilani na ove načine : 

a) Piljenice {neokraj, č2ne ili poluokraj,čene) čij a 
r1ebljina predstavlja d ebljinu elemenata mogu se 
izrađivati u elemente iste debljine, a različitih ši­
rina i dužina. Đlementi s greškama kod popravka 
izrađuju se u elemente s manjim debljinama ili 
dužinama .tehnikom paranja u doiradnoj pr,era,đi. 
Od primarnih ,piljenica se prvo kroj e najvrednij i 
elementi, tj .  širi i duži, a od ostatka se iz·rađuju 
elementi manjih dužina i širina i na kraj1u se iz­
rađuju popruge. Talkav način izrade poznat je i u 
finalnoj preradi drva 1kao ,,klasično krojenje« pi­
ljenica. U pravilu to je »1poipre6no-podužno« kro­
jenje, koje se primjenjuje i u krojenju elemenata 
u finalnoj i u ipilanskoj pr,eradi. Izrada ,elemenata 
po klasičnom postupku primjenjuje se :u dvofaznoj 
p�lansikoj ,prera,di za sve piljenice izrađene u pri­
marnoj preradi, a u jednofaznoj pilanskoj preradi 
za piJ.jenice izrađene od ·raidijalne zone •trupca i pe­
rifernih dijelova rtrUJpca, kao i !kod piljenica izra­
đenih od trupaca manjih promjera. 

b) Kod. :piljen.ica čije debljine odgovaraju širi­
nama grubih •elemenata, elementi se mogu proiz­
voditi u ra2lnim debljinama. Deb�j in,a elemenata 
dobiva se p aranjem primarnih piljenica na sekun­
darnim strojevima. U doradnoj ;pilarn1i ;piljenica se 
poprečno pili na dužine elemenata, vodeći računa 
ja s•e prvo 1kroje najduži elementi. S,amo veće gre­
ške, koje pokrivaju veći dio piJjenice, poprečnim 
piljenjem se odstranjuju. F\i..ljenice iskrojene na d>U­
žinu elementa zatim se paTaju od uzdužnog baz­
nog reza, napravljenog u primarnoj pilani. Nakon 
paranja elementi ikoji ne odgovaraju kvaliteti do­
rađuju se u kraće i uže elemente. Dijelovi primar­
nih pilj-enica koji ne odgovaraju za eJemente pre­
rađuj u se u popruge. Tim je načinom omogućena 
izrada elemenata u t·eksturi blistača, odno\Sno po-
1 ublistača, te izrada grubih elemenata različitih 
deblj ina. U principu pr.imarna ,piljenica daje jednu 
širinu elemenata, i tek u slučaju grešaka takvi se 
elementi dorađuju u manje širine. 

4.4 Kvantitativno iskorišćenje 

Na vehčin'U kvantitativnog iskorišćenja ·kod na­
mj,enske ipiJanske tehnologije hrastovi:ne utječe ci­
jeli niz faktora, kao : kvaliteta, dimenzije i oblik 
trupca, način raspilj ivanja, de:blj.ina lista pile, nad­
mjere radi utezanja i netočnosti :pilj•enja, način 
dalj,e obrade, debljina piljenog materijala, dimen­
zije elemenata, stupanj obrade el-emenata i drugo, 
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Prema nekim !i.stražtv,anjima [7, 1 0] u pr-erndi h�a­
sto:vih pi1ansUdh ,trupaca u piljene eil.emernte i po­
pruge ostvareno j,e kod trupaca I. klase količinska 
i 0k0Tist;vost i udio elemenata i ,porpruga kao što 
je ;pr�k.azano u tablici I. 

Tablica I. 

Deblj,inski Volumno Udio proizveden:ih 
p.odrazrecl 'iskoriš-
itrupaca ćenje elemenata pop.ruga 
(cm) (%) (0/n) (Ofo\ 

25-29 36,90 50,96 49,04 

35-39 42,35 5:J,35 40,65 

45-49 4 6,60 70,80 29,20 

Prema istim istraživanjima, u preradi hrasto­
vih trupaca II. klase ostvareno količins'ko iskori­
šćenje i udio rproizvedenih elemenata i popruga 
prikazani su u tabHci II .  

TabL:ca II .  

Deblj,inski 
podrazred 
itrupaca 
(cm) 

25-29 

35-39 

45-49 

Volumno 
'isskoriš­

ćenje 
(%) 

29,70 

37,42 

40,79 

Udio proiz'(edeni,h 
elemenata pop.ruga 

(0/nl (%) 

47,0 53,0 

54,68 45,32 

68,37 31 ,63 

U istom istraživanju pri preradi hrastov.ih pi­
lanskih trupaca III. klase ostvareno 1kvanhtativno 
iskori,šćenj e i udio izmđenih elemenata i ;popruga 
prikazani su u taiblici III .  

Tablica 

Deblj.inski Vo,lumno Udio proizvedenih 
pod razred iskoriš-
trupaca ćenj,e elemenata 
(cm) (%) (%) 

25-29 27,58 43,20 

35-39 31 ,81  48,29 

40-44 32,30 68,37 

45-49 39,09 62,20 

5. PRERADA TANKIH HRASTOVIH 
TRUPACA 

pop.ruga 
(%) 

56,80 

51 ,71  

31 ,63 

37,80 

III. 

Uzimajući u o,bzii-r sadašnji stupanj razvijenosti 
finalrne prerade od hrastovine i njezin dalji razvoj , 
u .buduonosti neće biti dovo!jno pilansbh rproizvo­

. da izrađenih od standardnih !krupnih hrastovih 

trupaca za sna1bdij-evanje flin.a'lne industrije. Frema 
tome, za pilane 1koje prerađuju hrastovinu bit će u 
budućnosti, jo'š v:iše nego do sada, značajno da 
svoju .teihno�ogiju podese za uspj,ešnu ,preradu i 
hrastovih t-rupaca lošije kvalitete i hrastove tanke 
olblov,ine. 

ManjaQ{ standardnih hrastovih pilansikih trupa­
ca, u želji da ,potpunije isikori,ste pr,eradbene ka­
pacitete, pilane nadoknađuju preradom tanike hra­
stove oblo vine. U dio .tanke hrastove olblovine 1u ko­
Jiič:ini prerađenih tr•upaca je znatan. Količine tan­
ke hrastove oiblovine, struktura dimenzija i lkva­
litete,  dist•tibucija tanke hrastove olbfovine po pi­
lanama nedovoljno su istražene i podataka ima 
vr.lo ma-lo. Tan1ka hrastova ohlovina prerađuje se 
često zajedno sa s-tandardnim pi�anskim trupcima, 
te podaci o uspješnosti :prerade hrastove tanke o­
blov1ne nedostaju. 

Zibog prerade ,tanlkih hrastovih trupaca na pi­
lanama i nedostatka hrastove građe :potrebno je 
istraživ.ati preradu tan:ke hrasto,ve oblovine. U vri­
jeme kada su sve ili veći dio ,pilana pro-izvodile 
klasičan asortiman, početna su istraživanja prera­
de tanke hTasitove 01blov.ine vršena uz !klasičan na­
čin ,prerade, tj. proizvodnju samica, oikrajčene gra­
đe i popru,ga. Jedno ta:kvo istraživanje [3] pokaza­
lo je da se postiže kvantitativno isko-rišćenje od 
38,87% (za tanke hrastove trupce u lkvaliteiti I, II, 
III. ildasa, delbljinskog podrazreda 20-24 cm). U 
ovom istraživanju udio pojedinih sor-timenata iz­
nosi : samice 1 , 30%,, okraj,čena građa 26,60%, po­
pruge 66 ,660/o i osta,lo 2 ,44%. Iz perioda :klasične 
pi'1anslke :prerade j edno drugo istraživanje odno­
silo se na namjens'ku preradu tankih hrastovih tru­
paca u ,popruge [9] . U ovom isitraživanju ostvareno 
je ikoličiinslko dskodšćenje od 29,66% (trupci u kva­
liteti I, II, III. klasa i promjera 1 6  do 24 om) . 

Razvoj namjenslke pHans'ke prerade hrastovine 
u piljene ,elemente usmjerio je i istraživanje pre­
rade tanke hrastove otblovine kroz namjensku pre­
radu. Jedno takvo istraživanje [9] dalo je ove 
podatke : kvantiitativno isikori'šćenje od 25,17% za 
trupoe promjera 16 do 24 cm i !kvalitete I, II, III. 
klasa. Eksperimentalnim piljenjem proizvodili su 
se grUlbi elementi ikao osnovni ,pro�zvod i popruge 
kao sekundarni proizvod. Ovo prnlbno piljenje da,lo 
je 44,57% elmenata i fr5,43% :popruga. 

Istraživala se :i prerada tanke hr,astoive oblovine 
u drvne elemente za namještaj 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 vlažnoj širini drvnih 
elemenata za u�dade i drvnih elemenata z,a izradu 
zidne i stropne ,oibloge. Dio trupca izvan prizme 
pilio se na neokrajčene piljenice 27 mm debljine. 
Prizma se zatim pilila u Jistove debljine 15  mm 
(sve u vlažnom stanju) (sl. 8a) . Kod drugog načina 
,piljenja (u isiti asortima,n) (sl. 8b) visina prizme 
određivana je različito, u ovisnosti o promjeru tan­
ke ,hrastove oblovine. Pri,jme su piljene u listove 
debljine 14 mm na način pri!k,azan na sl. 8c . 
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Slika 8.- Specifičan načan prerade tanke hrastove oblovine za 

zidne obloga i uklade. 
Fig. 8 Specific method of conversion of tltin oal< roundwo­

od for wan panelling and panels. 

Preradom tanlkih hrastovih ,trupaca uz proiz­
vodnju pretežno građe u teksturi ibočnica dobive­
ni rezul<tati iskorišćenja prikazani su u tablici 
IV. 

Deb1'jdnski 
razr,ed 
itrupca (cm) 

16-1'8 
13-21 
22-24 

Prosječno 

VoJumno 
iSkori-šćenje 

(%) 

125,76 
3·2,97 
30,70 

30,45 

Tablica IV. 

Probno piljenje tan'kih hrastovih trupaca uz 
proizvodnju građe pretežno teksture iblistača i po­
l ublistača ,,failo je ove rezultate : 

Deb1j,inski 
,razred 
itrupca (cm) 

16-1'8 
19-21 
22-24 

Rrosječno 

Vo,lumno 
-ist!mrišćenj e 

(%) 

30,02 
29,66 
31 ,70 

30,55 

Tablica V. 

!Prvi počeci prerade tanlke hrasitove oiblo-vine na 
pilanama vezani su  uz preradu standardnih tru­
paca. Tanka hrastova sirovina piljena je jarma-

čama i tračnim pilama tr.upčarama. Tanki hrastovi 
-trupci pile se ,danas na pifanama obično tehnirkom 
ucijelo. Preradom tankih hrastovih trupaca mogu 
se izrađivart;i pop,r>uge za industriju parketa, ele­
menti za industriju namještaja i elementi ikod ko­
jih se ne traži :posebna kvaliteta (npr. elementi s 
bjelikom) . Primjena tehnilke lijep.ljenja, i u piilan­
sko,j proizvodnji elemenata od tanke hrastovine, 
omogućava zna,čajno povećanje proizvodnj•e ele­
menata u visolkoj :kv.aliteti. Prerada itainlke hrasto­
ve oiblovine, vj,erojatno, može biti rentabilna uz 
namjensku proizvodnju, iuz određenu relativno vi­
solku ikvaEtetu sirovine, uz preradu na specijalLzi­
ranim linijama određenih tehničkih lkarakteristi'ka 
i s visokom produlktivno'š6u rada i uz dov,o.ljnu ko­
ličinu takve sirovine. 

6. PILANSKif OSTATAK 

Ko:l primarnog i sekundarnog raspiljivanja, us­
poredno s pr-o:izvodnjom pi1jenica, dobiva se se­
kundarni maiterija.l ili ostatak. Naziv »otpaci« i u 
pi1anskoj tehnologiji hrastovine danas više ne od­
govara. Naime, materijal koji ne odgovara za glav­
ne pilanske proizvode danas se uspješno može pre­
rađivati u sječku za potrebe tvornica ploča, ili za 
dobivanje energije, ili za izradu briketa i drugo. 

7. PILANSKI PROIZVODI OD HRA:STOVIN,E 

iPiJans'ki proizvodi, bilo u for>mi piljenih ele­
menata lbilo standardnih, uglavnom su namijenje­
ni darljoj preradi u ra21ne finalne proizvode. Kod 
hrastovine ,to je u prvom ·re:lu masivni namještaj , 
pa razni dr.ugi proizvodi. S obzirom na  suvremene 
zahtjeve za visokom !kvalitetom masiV1J1og namješ­
taja od hrastovine i pred pilans:ku se :preradu -hra­
stovine postavljaju zahtjevi za proizvodnjom hra­
stovih piljenica što bolje kvalitete. 

U periodu do!k je hrastova pilanska industrija 
:proizvodila samo klasične piljenioe za domaće i 
inozemno tržišite, za uglavnom nepoznatog kupca 
i nepoznat gotov proizvod, zahtjevi za kvalitetom 
piil.j,enica nisu bili to.liko naglašeni. Razvojem fi­
na,lne prod:zvodnje i sve većim prelaskom od klasič­
ne na tzv. :namjensku hra,stovu pilansku tehnologi­
ju el,emenata, zna,čenje kvalitete pilj,enica j ako 
je  (Poraslo. Kvaliteta piljenioa određena je bilo 
standardnim propisima ibilo :pos·ebnim dogovorima 
i propisima. 

Donosimo n ajznačajnije lkaraikteristike pojedi­
nih pilans:kih sortimenata koji se izrađuju :prema 
propisima JUS-a. 

7 . 1  Kladarke (bulovi) 

Hrastove 1kfadarke d ebljine su od 20 do 120  cm. 
Širina krajnje pLljenioe ovisi o debljini piljenice. 
Kod delbljine rpi�jenioe od 20 do 32 mm širina kraj-
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,nje piljenice iznosi najmanje 1 6  cm. Kcod debljine 
piJjenice od 35 do 47 mm širina iznosi 17 cm. Ako 
j e  deblj ina piljenice 48-63 mm, tada je širina 1 8  
cm, i 'kod debljine o d  65 m m  i više ·širina je krajnje 
piljenice 20 cm. Dužina kladarke iznosi od 2 m 
naviše. Po dužini 1kladarke se razvrstavaju u dvi­
je skupine : 

- 1kladarke dužine 2 do 4,9 m i 
- kladarke dužine od 5 m naviše. 
Hras,tove kladarlke jednakih debljina razvrsta-

vaju se u ove debijinske razrede : 
- od 25 do 29 cm srednjeg :promjera, 
- od :'l'0 do 39 cm srednjeg promj era , 
- od 40 do 49 om srednjeg ,promjera, 
- od 50 cm naviše srednjeg promjera. 
Hrastove .kladarke razvrstavaj u se u skupinu 

I/II. klasa i merkantil. Izuzetno se mogu nzvrsta­
ti posebno u I. i ,posebno u II. klasu. 

Kladarke .kvalitete I/II. klase sastoje se od naj­
manj e 60% ·kladariki I .  ,klase, a najviše 40° u kladar­
ki II. !klase. 

Kladarke I. klase sas toje se od najmanje 2/3 
piljenica I. klase, a najviše 1/3 piljenica II. kla­
se. 

Kladarke II. klase sastoj e se od najmanje 1/4 
pilj,enica I .  klase, a najviše 3/4 piljenica II. k,la­
se. 

Kladarke .kvalitete merkantil su kladarke s vi­
še od 3/4 piljenica II. klase. 

7.2 Samice 

Hrastove samice d ebljine su od 20 mm naviše, 
a širine za neo'krajčene samice : 

1 5  cm za debljine do 24 mm, 
16 om za de'bljine od 25 do 38 cm, 
1 8  cm za debljine od 39 do 50 mm, 
20 cm za debljine od 51 do 60 mm, 
22  om za deblj ine preko 61  mm. 

Širi:na za -poJuolkrajčene samice za sve debljine 
iznosi najmanje 16 cm. 

Dužina samice je od 2 m n aviše. Po dužini 
samice se razvrstav,aju u dvij,e grU1pe : od 2 m do 
4,9 m i preko 5 m. 

Samice I/,II . .kJ,ase su one piljenice 'kod kojih 
ii.ma najmanje 60% I. klase, a najvi1še 40% H. kla­
se. 

Mer'kantilne samice moraju biti zdrave i upo­
treblj ive za građevinske svrhe. 

Samice III. klase moraju biti zd,rave i upotre­
bljive za građevinske svrhe (masnice, vratnice itd.). 

7.3 Okrajčena građa 

U okrajčenu piljenu hrastovu građu spadaju : 
lli.stovi, da,ske i piLan'ke. 

Listovi su debljine od 5 do 18 mm, daske od 
19 do 45 mm i planlke pr€lko 48 mm. Najmanja 

širina okrajčene građe iznosi 8 cm. Okrajčena 
građa razvrstava se po dužinama u raz,rede : 

0,50 do 0 ,9'5 m, raste po 0,05 m,  
1 ,00 do 1 ,7·0 m, raste :po 0 , 10  i 0 ,25  m, 
od 1 ,80 m naviše, raste po 0,10 i 0,2·5 m. 
Okrajčena hrastova ,građa razvrstava se po kva-

liteti u I. klasu, II. ,klasu, merkantil, rujavu i mu­
šičavu okrajčenu građu. 

7.4 Građa za kace i dužice 

Hrastova građa za kace izr,ađuje se u deblj·i­
nama od 41 ,  50 i 60 do 80 mm. Najmanj a širina 
iznosi 12 cm. D užina ovisi -o deblj ini : za debljinu 
od 41 mm dužina iznosi od 1 ,30 m navi·še ; od 50  
mm d užina iznosi 1 ,50 m naviše ; o :l  60 do 80 mm 
dužina iznosi od 2 m naviše. 

Hrastova građa za ,k,ace ne razvrsbava se po 
kvaliteti. Ona mora -biti zdrava, čista, bez raspu­
klina i pukotina, oštrobridno -o'krajč-ena, s doz­
voljenim konicitetom od 2 cm na 1 m dužine. 

Hrastov-2 dužice izrađuju se za pivsku burad j 
vinske ba1čve debljine 40, 45 ,  50 i 55 mm, širine 
od 7 cm naviše, dužine od 40, 50, 60 i 70 cm. 

Hrastove danarice za pivsku burad izrađuju se 
u deblj inama od 32, 35 i 40 mm, ·širine od 7 cm 
naviše, dužine od :'l'0, 35, 40 i 50 cm. 

Hrastove :lužice i danar.ice za pivsku :burad 
razvrntavaju se po kvaliteti u I/II. klasu. Hr,astova 
piljena građa za pivsku burad mora biti zckava, 
č'ista i neusukana, oštrobridno o'krajčena, s doz­
voljenim konicitetom od 2 cm po 1 m dužine. 

Hrastova piljena građa za vinske bačve izira­
đuje se : 

- u deblj.inama od 25 do 32 mm, širine 7 cm 
navi-še, dužine od 0,3·5 do 0,95 m, rastući po 0,05 
m ;  

- u debljinama o d  3 8  do 5 0  mm, širine 8 cm 
naviše, dužine 0,5·0 do 0,90 m, rastući po 0 , 10  m ;  

- u deblj ini o d  60 mm naviše, širine 9 cm na­
više, dužine 1 , 0  m naviše, rastuć.i po 0 , 10  i 0 ,25 m. 

Hrastova bačvars1ka građa za vinske -ba·čve raz­
vrstava se po !kvaliteti na I/II. 'klasu i na III. 
·klasu. 

7 .5 Cetvrtače 

Hrastove četvrtače iz,rađ,uju se presjelka 38/38 
mm naviše, južine od 0,50 do 0,95 m, rastući po 
0,05 m, i .duži,ne od 1 m do 1 ,80 m, rastući po, 0 , 10  
i 0,25 rn.  Hrasfove oetvrtače razvrstavaju se po 
!kvaliteti na I. klasu i II. klasu. 

7 .6 Držala za metle 

Držala za metle su zdrava piJjena građa, oštro­
bridnog i kvadratiično.g piresjetka, prave žice. Iz­
rađuju se u pravilu od zdrave bjeli,ke. Držala za 
metle su presj-eka 215/25 mm, dužine 1 i 1 , 1 0  m. 
Ona se ne razvrstavaju po ·kvaliteti. 
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7.7 Popruge 

Hrastove ,popruge dijele se na tankuše, uske, 
široke, debele, dugačke, bjeliku i ruj avu. 

Hrastove popruge tankuše su popruge 12 do 
24 mm, širine od 5 do 1 2  cm ('raste po 1 cm), duži­
ne od 25 do 60 cm (raste ,po 5 cm). 

Hrastove uske popruge su debljine od 25 :lo 27 
mm, širine 3 cm, dužine od 20 do 6'0 cm i širine 4 
do 7 cm, dužine 20 cm ili š .irine od 4 do 7 cm, du­
žine 20 cm ili širine od 4 do 6 cm, dužine 25 do 
55 cm, širina raste po 1 cm, a dužina po '5 crn. 

Hrastove debele popruge su poprurge u debljini 
32 i 38 mm, a širine 5 i 6 cm, dužine 25 do 55 cm 
ili širine 7 io 12 cm i dužine od 30 do 95 cm m 
širine od 8 do 1 2  cm i dužine od 1 m naviše. 

Hrastove dugačke popruge su popruge debljine 
od 25 do 27 cm, širine 7 do 1 2  cm i dužine od 1 m 
naviše. 

Hras.tove popruge tankuše, uske, široke, debele 
i dugačke razvrstavaju se ,po kvaliteti na I/II. kla­
su i na III. klasu. Uz to razvrstavanje hrastove po­
pruge razvrstavaj u se po kvialiteti na bjeliku i ru­
javu. 

Hrastove popruge bjeli:ke debljine su 25-27 
mm, širine 4-6 cm, dužine 25___:55 cm ili širine 
7-1.0 om i dužine 25-60 cm. 

7.8 B_jelika i deklasirana roba 

Kod hrastovine posebnu kvalitetu crne sorti­
menti od bjelike. To su .:iaske, četvrtače, letve. 

Daske su debljine od 20 mm naviše, širine od 
20 cm naviše, dužine od 1 do 1 ,7 m (raste po 0,25 
m) te dužine od 2 do 3,5 m, (raste po 0 ,5  m) i od 
4 m naviše (raste po 1 m). 

Letve su presj eka 25/:?,'3 i 25/50 mm, a dužine 
kao i daske. Pod imenom deklasirana građa jest 
građa ,koja ne odgovara -uvjetima za merlk.anti:lnu 
građu, •rujavu .i mušičavu građu. 

7.9 JUS 1 982. 

Povećanje opsega prerade hras·tovih ,trupaca u 
furn'ir dovelo je pilanarstvo u situaciju d a  j e  osta­
lo na trupcima kojima je u prosjeku ,pa.la i kva­
liteta i promjer. Takvom kvalitetom hrastovih tru­
paca pilans'ka iniustrija  nije više u mogućnosti 
izrađivati (bar ne u znatnijim količinama) sve spo­
menute klasične ,proizvode. Zbog toga j e  revidiran 
standard iz 1955 .  god. Prema novom standardu iz 
1982. godine, od  hrastovine se izrađuju ovi sorti­
menti : samice, polusamice, okrajčena građa, če­
tvrtače i polučetvrtače, popruge za parket i građa 
za lamelirani parket. 

Samice i polusamice izrađuju se u debljinama 
18 ,  25, 32, 38, 45, 50, 60 i više mm, te u širinama 
1 5  cm za samice do debljine 4,5 mm, 16 cm za sa­
mice do d ebljine 60 mm i 18 cm za samice do 
debljine 70 mm. Polusamice u svim deibljinama 
tnornj l,l biti široke 14 cm. Samice i polu-samice iz-

rađuju se u dužinama od 2 m rastući po 10 cm. 
Samice IV. iklase izrađuju se u dužini oi 1 m ra­
stući po 1 0  cm. Samice i poiusamice razvrstavaju 
se u I, II, III. i IV. klasu. 

Okrajčena građa izrađuj e se u debljinama kao 
i samice u širinama od 8 cm rastući ,po 1 om te u 
duž'i:nama : vrlo kratke daske od 50 do 9,5 cm ra­
stući po najviše 5 cm, ikra-tke daske od 1 '00 do 170 
cm rastući po 1 0  cm i dugačke daske od 180  crn 
rastući po 1 0  cm. Okraj čene daske razvrstavaju 
se u I, II, III. rujavu i mušičavu klasu. 

Cetvrtače i polučetvrtače imaju presjeke u 
svim kvadratima 1 8  X 1 8  mm, 60 X J. 00 mm. J>ro­
izvode se u dužinama od 35 cm rastući po 5 cm. 
Razvrstavaju se u I. i II. !klasu. 

Popruge za parket izrađuju se u deblj inama 1 8 ,  
2 5 ,  27, 3 2  i 38 mm, širinama o d  30 mm rastući po 
5 mm. Dužine su od 200 do 500 mm rastući po 
50 mm. Popruge se razvrstavaju u I, II. i iII. bje­
li1ku .i rujavu klasu. 

Građa za lamelni parket izraduje se u dužina­
ma od 1 00 do 1-65 mm i u više'kratnicima u širina­
ma od 70 do 140 mm, rastući po 10 mm, i deblji­
nama 25, 28 i 32 mm. Ta se građa ne razvrstava u 
klase : 

L I T E R A T U R A 

[ l ]  

[2] 

[3]  

[ 4] 

[5] 

[6] 

[7] 

[8] 

[9] 

[ 10] 

[11]  

[ 12] 

[ 13] 

[ 14] 

B r e ž n j a k, M. 1974. : Drvni elementi - poimanje,  
proizvodnja. Drvna industrija, br .  7-8 (XXV) , str. 151-
-155. 

B r e ž n j a k, M.  1984. : Pilanska tehnologija i l<valiteta 
pilansh.-ih proizvoda. Zbornik radova >►Istraživanje, raz­
voj i kvaliteta proizvoda u preradi drva<<, Savjetovanje. 
Osijek. 
G r e g i ć, M. 1969. : Racionalizacija proizvodnje hrasto­
ve piljene grade. Prerada tanje hrastove oblovine. Dr­
vna industrija, br. 5-6 (XX) , str. 66-77. 
G r e g i ć, M. 1970. : Unapređenje prerade 11rastove o­
blovine (prerada »C« klase 35-44 cm) . Drvna indus­
trij a, br. 1-2 (XXII) , str. 3-13. 
H e r a k, V. 1984. : Pilanski proizvodi iz tanke oblovine 
11rastovine. Zborni!< radova »Istraživanje, razvoj i kva­
liteta proizvoda u preradi drva«, Savjetovanj e, Osi­
jek. 
P e t r u  š a. N. 1976. : Piljenje hrastovine paralelno s 
osovinom { paralelno s izvodnicom trupca. Magistarski 
rad, Sumarski fakultet, Zagreb. 
p r k a, T. 1973. : Usporedna analiza prerade hrastove 
oblovine klasičnom tehnologijom i tehnologijom izrade 
drvnih elemenata. Magistarski rad, šumarski fakultet, 
Zagreb. 

P r k a, T. 1976. : Problemi projzvodll1je piljenih eleme­
nata od hrastovine. Drvna industrija, br. 1-2 (XXVII) , 
str. 161-169. 
P r k a, T. 1977. : Namjenska prerada tanl,e 11rastove 
oblovine, MedunaPodni simpozij, Zivinice. 
P r k a, T. 1978. : Utjecaj kvalitete i promjera hrasto­
vih trupaca na iskorišćenje u pr.oizvodnji p.iljenil1 ele­
menata. Disertacija, šumarski fakultet, Zagreb. 
P r k a, T. 1984. : Pilanska tehnologija hrastovine s ob­
zirom na potrebe industrije namještaja. Zbornik ra­
dova »Istraživanje, razvoj i kvaliteta proizvoda u pre­
radi drva«, Savjetovanj e, Osijek. 
z u b č e v i  ć, R. 1971 . : Stanje u ispitivanju proizvod­
nje elemenata iz drva listača. Savjetovanje u Sl. Bro­
du. 

1955. : Jugoslavenski standard za drvo, 11rastova 
rezana građa. Savezna komisija za stndardizaciju ,  Beo­
grad. 

* * •' 1929. : Zasebne uzance za trgovanje d,rvetom. Za­
grebačka burza za robu i vrednote. Izdana kao ruko­
pis. Zagreb. 

Recenzent : prof. dr Marijan Brežn.ialc 


	2_Drv Ind Vol 39 11-12



