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S a že t a k  

U članku se prikazuju rezultati istraživanja 
namjenske prerade vanstandardnih trupac.a b'O
rovine u elemente za namještaj. Uspoređeno je 
iskorišćenje proizvodnje elemenata po sirovom i 
suhom postupku. Suhi postupak daje veće kvan
titativm:i .iskorišćenje trupaca za: oko 14%, a �le
menti su pravilnijeg geometrijskog oblika. 
K 1 j u č n e  r i j  e č i : borovina - elementi (ob

ratci ) - iskorišćenje (St. B.) 

1. UVOD 

Kapaciteti pilana u poduzećima za preradu 
drva nisu više uvjetovani kapacitetima instalira
nih strojeva i uređaja, kako je nekad· bilo, već 
odgovarajućim pilanskim trupcima. Zhog nedo
statka sirovine, na pilanama su se sa standard
nim trupcima počeli prerađivati tanki trupci. Po
daci iz literature govore da je kvaliteta šumskog 
fonda u našoj zemlji iz godine u godinu u kon
stantnom laganom opadanju. Petogodišnjim pra
ćenjem (od 1980. do 1984. godine) dimenzional
nih karakteristika pilanskih trupaca četinjača u 
RO »Konjuh« ustanovljeno je da srednji promjer 
i kvaliteta borovih pilanskih trupaca opada iz go
dine u godinu i da se povećava udio srednjih pro� 
mjera iz nižih debljinskih podrazreda, dok se u
djel promjera iz većih debljinskih podrazreda 
smanjuje. Prosječan srednji promjer ovih tru
paca za razdoblje od pet go-dina u RO »K·onjuh« 
bio je slijedeći [3]: 

Godina 
proizvodnje 

1980 
198 1 
1982 
1983 
1984 

Pr,osječan 
promjer u cm 

37,66 
36,30 
35,13 
37,05 
35,53 

Prosječan srednji promjer bornvih pilanskih 
trupaca za analizirana petogodište iznosi 37, 77 
-cm [3]. 

što se tiče udjela tanke vanstandardne oblo
vine, i njen se udjel povećava iz godine u godinu. 
U ukupnoj godišnjoj količini borovih trupaca, u
djel tanke oblovine iznosi oko 13'%, što znači 
da će tanka obl<o,vina dobiti sve više na značenju 
il mehaničkoj preradi bornvine. Kod nas se u posto-
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Prethodno :pri-općenje 

S u m m a r y  

This paper presents the results of a study of 
purposi.ve converslon of unstandard pinewo'Od 
logs into furniture dimension stock. The produc
tion yjeld of dimension stock in undrjed method 
has been c'Qmpared. The dried method gives bet
ter quantity yield of logs by abt. 14 percent, and 
the dimension stock has a more symmetriq1l 
shape. 
K e y w 'O r d s : pinewood - dimension stock -

yield (A. M.) 

Jecim tehnološkim uvjetima tanka oblovina pre
rađuje u grede, gredice, lamperiju, ambalažne le
tvice i dr. Eksperimentalnim istraživanjem i kom
parativnim proučavanjem tehnoloških postupaka 
u preradi vanstandardne oblovine u elemente za 
namještaj, mora se ustanoviti tehnologija po kojoj 
će se vršiti racionalna prerada vanstandardne bo
rove i ostale oblovine. 

2. CILJ ISTRAŽIVANJA 

U skladu s postavljenom temom, zadatak je 
ovih istraživanja bio da se na eksperimentalan 
način, u pr-oizvodnim uvjetima, istraži namjenska 
prerada borove vanstandardne oblovine u elemen
te za namještaj, po sirovom i suhom postupku pro
izvodnje. 
Istraživanja obuhvaćaju slijedeće faze prerade: 

I faza: piljenje trupaca u cijelo; 
- II faza: krojenje sirove i suhe neokrajčene 

piljene građe u elemente za namještaj; po
prečno podužni postupak 
III faza: tehničko sušenje sirove piljene gra
đe i sirovih elemenata. 

U I fazi izvršeno je eksperimentalno, piljenje 
trupaca, s ciljem da se ustanovi struktura i isk,o
rišćenje pri piljenju trupaca u cijelo. 

U II fazi izvršeno je krojenje sirove i suhe ne
okrajčene piljene građe, s ciljem da se ustanovi 
iskorišćenje pri krojenju piljene građe. 

U III fazi tzv. tehničkog sušenja sirove piljene 
građe i sirovih elemenata, dolazi do većih ili ma
njih deformacija drva (posljedica anatomske građe, 
anizotropije utezanja i grešaka) i grešaka u vođe
nju procesa sušenja. Imajući ovo u vidu, u radu 
je postavljen cilj da se, pri sirovom i suhom postu
pku proizvodnje elemenata, istraže greške koje na
staju na elementima u toku tehničkog sušenja i 
njihov utjecaj na !kvantitativno isk,orišćenje tanke 
vanstandardne borove oblovine. 
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3.  METODOLOGIJA RADA 

Za istraživanje utjecaja tehnoloških postupaka 
na kvantitativno iskorišćenje tanke borove oblovi
ne u elemente za namještaj, primijenjena je eks
perimentalna metoda pokusnog piljenja trupaca, 
pokusnog krojenja neokrajčene piljene građe u si
rovom i suhom stanju i sušenje sirove piljene gra
đe i elemenata po režimima koji su izabrani za eks
periment. 

Za ovo istraživanje odabrana je s pilanskog sto
varišta, iz OOUR »Drinjača« u Kladnju, 88 tankih 
vanstandardnih trupaca čij i su srednji promjeri 
iznosili do uključivo 24 cm. Karakteristike odabra
nih trupaca za eksperimentalno piljenje dane su 
u tablici I .  

Prije eksperimentalnog piljenja trupaca utvr
đena je namjena elemenata, udjel dimenzije i pro
sjeka elemenata u izabranom programu proizvod
nje. Program proizvoda, u koje će se ugrađivati 
borovi elementi, j esu stolovi i stolice. Raspored pi
la u jarmači zasnovan je na činjenici da se od tan
kih vanstandardnih trupaca mogu proizvoditi ele
menti debljine 25 i 40 ili 50 mm. To je utjecalo 
na odluku da se u raspored pila, pored građe de
bljine 25 mm, uključi i debljina 40 mm. Kod ras
poreda pila sadržan je princip teorije maksimal
nog kvantitativnog iskorišćenja trupaca, gdje je 
veličina osnovne zone iznosila 0,9 od promjera tru
paca na tanjem kraju. Raspored pila prikazan je 
na slici 1 .  i 2. 

d mio . 1� .,,.. 

d ma)(• �!> ,  .... 

Slika 1. Piljenje trupaca u cijelo 
- sirovi postupak - pokus 1. 

Fig. 1 - Through and through conversion of logs 
- undried wood method - experiment 1 

KARAKTERISTIKE ODABRANIH TRUPACA ZA 
EKSPERIMENTALNO PILJENJE 

Tablica I.  
CHARACTERISTICS OF SELECTED LOGS FOR 
EXPERIMENTAL SAWING 

Table I 

1 

n 
x 

v 
V% 

n 
X 

a) SIROVI POSTUPAK 

2 

36 

4,675 

0,929 

19,87 

Promjer trupca na : 

3 

36 

25,39 

2,98 

1 1 ,74 

4 

36 

22,44 

2,45 

10,92 

5 

36 

1 7,77 

3,25 

1 8,29 

b) SUHI POSTUPAK 
52 

4,694 

0,595 

20,42 

52 

24,50 

2,95 

1 2,03 

52 

21,50 

2,77 

21 ,88 

52 

1 7,94 

3,71 

20,66 

6 

36 

1 ,545 

0,66 

42,72 

52 

. 1 ,23 

0,72 

58,53 

7 

36 

0,188 

0,063 

33,51 

52 

0,171  

0,056 

32,75 

Mjerenje trupaca, mjerenje debljine i klasira
nje piljene građe vršeno je u skladu s propisima 
JUS-a. Za sirovi postupak prnfavodnje elemenata, 
građa je klasirana i mjerena u sirovom stanju, a 
za suhi postupak građa je klasirana u sirovom, a 
mjerena u suhom stanju. Radi ocjene mjesta na-

d mi n • li cn, 

d ma.x• 30 cn> 

6.GYk 4.'l.'l. 42 .J.. 4'2'L 
:;., t ,·,'l.'2 

4.11 
l.,'1.'l 
1..1.'l 
i..1.'l. 
4,t2 
1,.l'l. 
4 ,1'1 
4 ,12 
4,2'2. 

Slika 2. Piljenje trupaca u cijelo 
- suhi postupak - pokus 2. 

Fig. 2 - Through and through conversion of logs 
- dried wood method - experiment 2 
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stanka drvnih ostataka, odvojeno je praćena koli
čina otpadaka koji nastaju pri piljenju trupaca, od 
otpadaka koji su nastali pri krojenju građe. Nas
tanak otpatka u uskoj je vezi s tehnološkim postu
pcima. Količina piljevine u pilani određena je ra
čunskim putem. Volumen pilanskih otpadaka usta
novljen je tako što je od volumena trupaca odbi
jen v,olumen piljene građe i piljevine. Širina pro
piljka pila jarmača određena je mjerenjem, tako 
što je na tri prizme dužine 410 cm i presjeka 21 X 
10 cm povučena linija na polovini dužine prizmi. 
Prizme su zatim propuštene kroz jarmaču, vodeći 
računa da rubove prizmi ne zahvati ni jedna pila. 
Poslije su na obilježenim mjestima izmjerene deb
ljine dasaka. Razlika između širine prizme i iz
mjerenih debljina dasada podijeljena s brojem pro
piljaka daje prosječnu širinu propiljka. Prosječna 
širina propiljka bila je 4,22 mm, gdje je debljina 
lista pile iznosila 2 mm, a razmaka zupca na jednu 
stranu 1 mm, a dio širine propiljka, zbog vibracije 
pila, iznosio je 0,22 mm. 

U daljoj preradi udio dimenzija elemenata po
služio je za pravilnu primjenu sheme krojenja pi
ljene građe, vodeći računa da se postigne maksi
malno kvantitativno iskorišćenje. Shema krojenja 
piljene građe u elemente dana je na slici 3. 

Slika 3. Shema krojenja piljene građe u elemente 
1. elementi s nadmjerom, 2. okrajci, 3. odresci građe, 4. 
izresci grešaka, 5. piljevina od uzdužnih rezova, 6. pilje

vina od poprečnih rezova, 7. letve. 
Fig. 3 - Scheme of cutting out sawn timber into dimension 

stock. 

Kod sirovog postupka proizvodnje elemenata, 
gubici zbog utezanja elemenata čine razliku izme
đu v,olumena elemenata u sirovom i suhom stanju. 
Kod suhog postupka, gubitak zbog utezanja jednak 
je razlici između volumena piljene građe u sira-

. vom i suhom stanju (8% vlažnosti). 

Za utvrđivanje količine ,odrezaka, okrajaka, iz
rezaka i letvi primjenjivala se metoda ksilometri
ranja u cilindru promjera 70 cm i visine 90 cm. 
Cilindar je baždaren da bi se na graduiranoj skali 
mogli očitavati volumeni uronjenih ,otpadaka. Ko
ličina piljevine od uzdužnog i poprečnog piljenja 
pri krojenju nije mjerena. Ona je ustanovljena na 
osnovi razlike volumena iskr,ojene piljene građe i 
zbroja volumena odrezaka, izrezaka, okrajaka i 
letvi. 

Kod sirovog postupka u toku sušenja dolazi do 
većih deformacija oblika elemenata nego kod su
hog postupka kad se suši piljena građa. Deforma
cije i greške koje nastaju u toku procesa tehnič
kog sušenja drva prikazane su u tablici II. 

PREGLED OSNOVNIH GREŠAKA KOJE SU 
NASTALE U TOKU TEHNIČKOG SUŠENJA 
SIROVIH ELEMENATA 

SCHEDULE OF BASIC DEFECTS ORIGINATED 
IN THE COURSE OF KILN DRYING OF UNDRIED 
DIMENSION STOCK 

Tablica II 

��mE SKICE ELEMENATA I SA GREŠKOM OZNAKA 

NAZIV 
GREŠKE 
OZNAKA 

I SKICE ELEMENATA 
SA GREŠKOM 

čeone 

�� 
rombičan 

pukotine presjek 

-91 - -97- � 
površinske 

��� 
modrcnjc 

pukotine 
-�92- - Qe-

raspukLine w� kolaps 

��=---- - gg-
izbočenost ispadajućc 

kvrge 

- g, - - 910 -
koritavosl smolnc 

vrećice 

-95- -91 1 -.. 
vitopcrost 

- Q5-

Elementi s navedenim greškama ne mogu se u
građivati u finalne proizvode, te se moraju nak
nadno prerađivati u manje elemente. Poslije teh
ničkog sušenja sir,ovih elemenata izvršena je vizu
alna kontrola elemenata i ustanovljena količina e
lemenata s deformacijama i greškama. 

Radi komparacije rezultata istraživanja poseb
no je praćeno iskorišćenje trupaca po fazama pre
rade za suhi i sirovi postupak proizvodnje. U sva
kom je pokusu praćeno kvantitativno iskorišćenje 
pojedinih debljina dasaka i svih debljina zajedno. 
Iskorišćenja su izračunana iz odnosa dobivene pi
ljene građe ,odnosno elemenata i prerađene koli
čine trupaca. 

4. REZULTATI ISTRAŽIVANJA 

4.1 .  Sirovi postupak proizvodnje elemenata 
(pokus 1)  

Za ovaj pokus odabrana je  6,784 m3, odnosno 
36 komada tankih vanstandardnih borovih trupaca. 
Trupci su raspiljeni na jarmači tehnikom u cijelo. 
Dobiveno je 4,563 m3 neokrajčene građe, što znači 
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da je  postignut postotak iskorišćenja od 67,24%. 
Klasiranjem i mjerenjem sirove piljene građe us
tanovljena je njena količina po debljinama i kva
litetnim klasama. Udio pojedinih debljina i kvali
tetnih klasa bio je slijedeći : 

- građe 26 mm debljine = 

1 ,808 m3 ili 39,63"/o u čemu : 

II klase 0,522 m3 (28,88%), 

III klase 0,951 m3 (52,59%) i 

oplate 0,335 m3 (18,53'()/o) .  

građe 42  mm debljine = 
2,75 m3 ili 60,37% u čemu : 

II klase 0,885 m3 (32,1 2'°/o) 

III klase 1 ,870 m3 (67,88%) .  

Udio pojedinih kvalitetnih klasa u ukupnoj ko
ličini biio j e :  

- I I  klase : 

- III klase : 

otplate : 

1 ,407 m3 

2,821 m3 

0,335 m3 

(30,83-0/o), 

(61 ,83%) i 

( 7,34%) .  

Količina piljevine pri piljenju trupaca (g1) u 
ovom je pokusu iznosila : 

g1 = 1 ,084 X 4,62 X 0,00722 X 36 = 0,761 m3 

ili 1 1 ,22%. 
Količina sirovih otpadaka koji su nastali u ob

liku okoraka i odrezaka (g2) : 
g2 = 6,784 - (4,563 + 0,761) = 1 ,462 m3, a 

njihov udio u odnosu na volumen ispiljenih tru
paca iznosio 21 ,54%. 

Neokrajčena sirova piljena građa iskrojena je 
po poprečno - podužnom postupku krojenja u 
elemente dimenzijalne i količinske strukture kako 
je prikazano u tablici III. 

Iz tablice III vidi se da je od 4,563 m3 neokraj
čene simve piljene građe dobiveno 2,234 m3 su
hih, odnosno 2,427 m3 sirovih elemenata. Razlika 
između volumena elemenata u sirovom i suhom 
stanju iznosi 0 ,193 m3 i čini prid zbog utezanja pri 
sušenju elemenata. Izražena u postocima veličina 
prida na utezanju iznosi 8,64°1o. 

Postotak iskorišćenja sirove piljene građe u 
elemente u suhom i sirovom stanju iznosi 48,64% 
i 53,19% .  

Količina sirovog otpatka bez piljevine (g3) , koji 
je  nastao pri krojenju piljene građe, utvrđena je 
ksilometriranjem i iznosi 1 ,650 m3, ili 36 , 16%.  Ko
ličina piljevine u sirovom stanju (g4) koja je na
stala od poprečnog i uzdužnog piljenja pri kroje
nju građe, ustanovljena je računskim putem i iz
nosi 0,486 m3. 

g4 = 4,563 - (2,427 + 1 ,650) = 0,486 1113 ili 
1 0,65%.  

DIMENZION ALN A I KOLICINSKA STRUKTURA !SKROJENIH ELEMENATA 
Tablica nr 

DIMENSIONAL AND QUANTITATIVE STRUCTURE OF CUT OUT DTMENSION STOCK 
Table III 

Dimenzije elemena,ta u mm Volumen 
elemenata 

C1l u m.3 
Ili u sirovom stanju u suhom stanj,u 
_g Q) s 

@ g  u u 
� � � . 

.,., s sir,ovorn suhom .o .,., C1l 6 s s l:; v � 
4> � � L D L D stanju staJllju Q o. tlO ::s r.i:l 'al  :;:l 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1130 70 42 1,130 67,5 40 176 0,578 0,531 
1130 52 42 1130 50 40 17 0,042 0,038 
460 70 42 460 67,5 40 553 0,748 0,678 

42 (40) 410 42 42 410 40 40 80 0,058 0,052 
1100 42 42 1100 40 40 17 0,033 0,030 
1100 42 20 1100 40 19 33 0,030 0,028 
460 42 20 460 40 19 74 0,028 0,026 

U K U P N O  948 1,517 1,392 

1060 70 26 1060 67,5 25 314 0,606 0,562 
1060 53 26 1060 51 25 46 0,068 0,062 

26 (25) 460 68 26 460 65,5 25 197 0,160 0,148 
420 43 26 420 41 25 34 0,016 0,015 

1060 26 26 1060 41 25 41 0,060 0,055 

U K U P N O  632 0,910 0,842 

S V E G A  1580 2,427 2,2·34 

Postotak dobivenih elemenata po pojedinim debljinama piljene rirađe iznosi : 
P1 42 mm = 50,49'0/G, P2 26 mm = 46,570/o 
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Postotak dobivenih suhih elemenata, ,od ukupne 
količine trupaca, iznosi 32,93 % .  Sušenje elemenata 

- u sušionicama izvršeno je po slijedećem režimu : 

PREGLED ELEMENATA S GRESKAMA SUŠENJA 

- TOC1 iznad točke zasićenosti žice 
- TOC2 ispod točke zasićenosti žice 
- Potencijal sušenja iznad TZŽ 

SCHEDULE OF DIMENSION STOCK WITH DRYING DEFECTS 

1 2 

1 1 130 X 67,5 X 40 

2 1130 X 50 X 40 

460 X 67,5 X 40 

4 410 X 40 X 40 

5 1 100 X 40 X 40 

6 1 100 X 40 X 19 

7 460 X 40 X 19  

8 1060 X 675 X 25 

9 1060 X 51 X 25 

10  460 X 65,5 X 25 

1 1  420 X 41 X 25 

12 1060 X 41 X 25 

UKUPNO 

U!l.mpna k!oličina 
elemenata na suš. 

u k•om u m3 

3 4 

174 0,531 

1 7  0,038 

553 0,687 

80 0,052 

17 0,030 

33 0,030 

74 0,026 

314 0,562 

46 0,062 

197 0,148 

34 0,015 

41 0,055 

1580 2,234 

Količina elemenata 
s greškama pos1,ide 

sušenja 

u k!om u m3 

5 6 

5 0,015 

54 0,165 

1 0,003 

1 0,003 

0,011 

0,011 

21 0,026 

37 0,046 

3 0,004 

3 0,004 

13 0,023 

2 0,030 

70 0,125 

1 1  0,020 

55 0,098 

5 0,009 

22 0,029 

2 0,003 

9 0,012 

20 0,015 

37 0,028 

3 0,002 

3 0,002 

6 0,003 

6 0,003 

0,002 

2 0,0008 

407 0,670 

65 
70 

2,6 

Tablica IV. 

Table IV 

Ozn.aike 
grešaka 

7 

95 
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Potencij al sušenja ispod TZŽ 
Početna vlaga pokusnih uzoraka 
Krajnja vlaga pokusnih uzoraka 
Trajanje sušenja elemenata 

3,0 
32-43% 
8% 
137 sati. 

U toku sušenj a došlo je do deformacije obli
ka nekih elemenata, zbog utezanja drva prouzro
kovanog unutrašnjim naprezanjem. Nastale defor
macije na elementima nije moguće -otkloniti bez 
znatnog smanjenja njihovih dimenzija, a to bi u
tjecalo na smanjenje iskorišćenja drva. 

Nakon sušenja elemenata ustanovljena je ko
ličina elemenata s greškom sušenja, što je prika
zano u tablici IV. 

Na osnovi podataka iz tablice IV vidi se da je 
od 2,234 m3 ili 1 580 komada osušenih elemenata e
videntirana 0 ,670 m3, ili 407 kom. elemenata s gre
škama ,od sušenja, koje treba preraditi u manje 
elemente, što u odnosu na ukupnu količinu osu
šenih elemenata iznosi 29,99%, ili u odnosu na ko-
ličine ispiljenih trupaca 9 ,88%. 

Udio grešaka koje su se javile na elementima 
u toku tehničkog sušenj a bio je : 

čeone 
pukotine (gt ) 0,007 · m3 ili 1 ,05%, 
izbočenost (g1,) 0,225 m3 ili 33,58'%,  
ko1i tavost (gs) 0,028 m3 ili 4, 1 9%. 
vitoperenost (gG) 0,273 m3 ili 40,75'%, 
ispadajuće 
kvrge (g10) 0 ,122 m3 ili 1 8,21%.  
smolne kesice (g1 1 )  0,0148 m3 ili 2,22%. 

0,670 m3 ili 1 00% 

Na osnovi podataka ,o količini ispiljenih trupa
ca od 6,784 m3 i količine dobivenih suhih eleme
nata bez grešaka sušenja od 1 ,564 m3, može se za
ključiti da je ostvareno krajnje iskorišćenje tru
paca u elemente s 23,05%. Ako se ima u vidu da 
će se od elemenata s greškama sušenja poslije nji
hove prerade dobiti određena količina manjih ele
menata, ovaj postotak je ne'3to veći. Međutim, o
vakvih elemenata dolazi u dovoljnoj količini pri 
redovnoj prnizvodnji elemenata, zbog čega ih treba 
zanemariti kod utvrđivanja krajnjeg iskorišćenja. 
Ak,o se želi povećati iskorišćenje trupaca, moraju 
se kod izbora asortimana proizvodnje predvidjeti 
proizvodi u koje će se moći ugrađivati sitni ele
menti. 

4.2. Suhi postupak proizvodnje elemenata 
(pokus 2) 

Radi kompleksnijeg shvaćanja postupaka pre
rade tanke vanstandardne oblovine te iznalaženja 
tehnologije po k,ojoj će se ostvarivati veće kvan
titativno iskorišćenje sirovine, istražen je suhi po
stupak proizvodnje boroV'ih elemenata za masivni 
namještaj . Sva eksperimentalna mjerenja i istra
živanja, te obrada podataka, vršena su po meto
dologij i  koja je primijenjena kod sirovog postupka. 

Za eksperimentalno piljenje odabrana j e  8 ,890 
m3, odnosno 52 komada vanstandardnih trupaca. 
Od 8,890 m3 trupaca dobiveno je 6,050 m3 suhe, od
nosno 6,573 m3 sirove neokrajčene piljene građe ili 
68,06%, odnosno 73,94%. 

U količini od 6,050 m3 suhe neokrajčene građe 
udjel pojedinih debljina i kvalitetnih klasa je sli
jedeći : 

- građe 25 mm debljine 
2,650 rn3 ili 43,80%, u čemu 

I klase : 
II klase : 
III klase : 
oplate : 

0 ,351 m3 ili 13 ,24% 
0,915 
0 ,195 
0 , 189 

rn3 ili 34,53'0/o 

rn3 ili 45,09'0/o i 
rn3 ili 7, 14%. 

- građe 40 mm debljine 
3 ,400 m3 ili 56,2%, u 

30,G5'n/o 
55 ,29% 

II klase : 
III klase : 
oplate : 

1 ,042 rn3 ili 
1 ,880 m3 ili 
0,478 m3 ili 1 4,06'¼. 

DIMENZIONALNA I KOLIČINSKA STRUKTURA 

čemu 

!SKROJENIH ELEMENATA Tablica V. 

DIMENSIONAL AND QUANTITATIVE STRUCTURE 
OF CUT OUT DIMENSION STOCK Table V 

Debljina 
piljene 
građe 
u mm 

1 

42 (40) 

26 (25) 

Dimenzije suhih 
elemenata u mm 

L š 

2 3 

460 70 
460 50 
460 35 

1 130 35 
1 130 70 
1 1 30 35 
410 35 

UKUPNO 

1 06 70 
520 70 
520 35 
420 55 
420 
106 

35 
35 

D 

4 

40 
40 
40 
40 
40 
40 
40 

25 
25 
25 
25 
25 
25 

5 

894 
1 03 
200 

6 
94 
45 
46 

1388  

156  
863  
170  
490 
120 
24 

6 

1 , 151  
0,094 
0 ,128 
0 ,015 
0,297 
0,071 
0,026 

1 ,782 

0,289 
0,785 
0,077 
0,283 
0,031 
0,022 

------------------------
UKUPNO 1823 1 ,487 

SVEGA 3211  3,269 

Postotak dobivenih elemenata po pojedinim de
bljinama piljene građe iznosi : 

P1 40 mm 

P2 25 mm 

52,41% 

56 , 11  % 
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U ukupnoj količini piljene građe udio pojedinih 
klasa bio je slijedeći: 

I klase: 0,351 m3 ili 5 ,80% 

II klase: 

III klase: 

oplate: 

1 ,957 m3 ili 34,35% 

3,025 m3 ili 50,83'n/o 

0,667 m3 ili l l ,02%. 

Količina piljevine (g1 )  pri piljenju trupaca na 
jarmači iznosi 1,034 m3 ili l l,63%. Količina pi
lanskog otpatka (g2) koji se javlja u obliku oko
raka i odrezaka iznosi 1,284 m3 ili 14,44%. 

Neokrajčena piljena građa je poslije raspilji
vanja podvrgnuta tehničkom sušenju po slijede
ćem režimu: 

- TOC1 iznad TZŽ 70 

- T0C2 ispod TZŽ 75 

p otencijal sušenja iznad TZŽ = 2,9 

potencijal sušenja ispod TZŽ = 3,0 

početna vlaga pokusnih uzoraka 34 
41°/o 

krajnja vlaga p okusnih uzoraka 8% 

trajanje sušenja piljenje građe 203 sati. 

Veličina volumnog utezanja piljene građe od 
sirovog do stanja od 8% vlažnosti iznosila je 
7,95°/�. 

Iz suhe piljene građe izrezani su elementi s 
nadmjerama po dimenzijama i količini kako je 
prikazano u tablici V. 

Na osnovi podataka iz tablice V, vidi se da je 
od 6,050 m3 suhe neokrajčene piljene građe dobi
veno 3,269 m3 elemenata, što znači da je postignu
to iskorišćenje od 54,03%. 

Pri krojenju suhe piljene građe u elemente, 
udio suhog otpatka iznosi 33,73%, a piljevine od 
poprečnih i uzdužnih rezova 12,20%. Krajnje is
korišćenje trupaca u elemente iznosi 36,77°/o. 

Analizirajući dimenzije i količine elemenata ko
ji su dobiveni iz ovog pokusa, može se konstatirati 
da je dobiveno više elemenata manjih dužina. Iz 
piljene građe debljine 40 mm, oko 800/o su elemen
ti dužine 460 mm, a iz građe debljine 25 mm du
žine elemenata ,od 420 i 520 mm sudjelovale su s 
oko 90°/o. 

Dobiveni rezultati istraživanja govore da se od 
vanstandardnih trupaca po sirovom i suhom pos
tupku mogu proizvoditi elementi za  stol-ove i sto
lice, jer je postignuta relativno visoko kvantitativ
no iskorišćenje, naročito kod suhog postupka. Me
đutim, najveće is'korišćenje postići će se ako se od 

USPOREDNI POKAZATELJI BILANCE DRVA PRI PRERADI VANSTANDARDNIH TRUPACA U ELEMENTE S 
NADMJEROM u RAZLIČ:ITIM POSTUPCIMA PROIZVODNJE Tablica VI. 
PARALLEL INDICATORS OF WOOD BALANCE AT CONVERSION OF UNSTANDARD LOGS INTO DIMENSION 
STOCK WITH OVERSIZE IN VARIOUS PRODUCTION METHODS Table VI 

P I L J E N J E  T R U P A C A  

S I R O V I  P O S T U P A K  S U H I  P O S T U P A K  

Naziv sortimenta Islwr1išćenja Naziv sortimenta i gubiici u O/o 

neokirajčena ,girađa 67,27 neCJlkirajčena građa 

piljevina 1 1,22 piljevina ------------------------
. a k arci i odresci 21,54 okorci i odcr-esci 

u k u p n o  100 u k u p n o  

K R O J E N J E  R E Z A N E  G R A Đ E  

si,rovi elemerubi 53, 19 suhi elementi 

otpadak pri forojenju 36, 16 otpadak pm krojenj!U 

piljevti.na 10,65 piljeV'Jna 

u k u p n o  100 u k u p n .o 

suhi elementi 4 8,96 

Iskorišć. -i gubici u O/o 
Suva Siirova 

6 8,06 73,93 

1 1,63 

14,44 

100 

54,03 

33,77 

12,20 

100 

nadmjere na uitezam.je u odnosu 
na suhe elemen,te 8,64 

Otpadak nastao u t,o!m tehničkog sušenja sicr-ovih 
elemenata iznosi : 

otpadak pri krojenju 36, 16 - u odnosu na tru,pce = 9, 8 8�/o 
p1ljevina 10,65 - u odnosu na elemente = 29,99'0/o 

Postotak !i•skorišćenja trupaca u elemente iznos.i: 
- si11ovti. postupaik = 32,93% s elementima s grešk om sušenja 
- si;rovi postupak = 23,05-0/o bez elemenaita s grešk!om sušenja 

suhi postupak = 36, 770/o 
ilri. 13, 7Z-0/o više od si:rovog postupka proizv;odnje elemenata 
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građe debljine 25 mm proizvode kraći sargovi za 
stolove, a ,od građe debljine 40 i 50 mm sjedala 
za stolice. 

Usporedni pokazatelji bilance drva pri preradi 
vanstandardnih bo-rovih trupaca u elemente za na
mještaj, po sirovom i suhom postupku proizvodnje, 
dani su u tablici VI. 

5. ZAKLJUČCI 

Na osnovi dobivenih rezultata eksperimentalne 
prerade vanstandardnih borovih trupaca u elemen
te za stolove i stolice, te zapažanja za vrijeme is
traživanja, mogu se donijeti odgovarajući zaključci : 

1. Iz tanke vanstandardne oblovine mogu se 
proizvoditi elementi za masivni namještaj od dvi
je debljine, a to su 25 mm, 40 ili 50 mm. 

2. Kod sirovog postupka proizvodnje elemena
ta postignuta je relativno visoko kvantitativno is
korišćenje (32,93%). U toku sušenja d-oJ.azi do de
formacije elemenata zbog utezanja drva, Defor
macije se ne mogu otkloniti bez znatnog smanje
nja dimenzija elemenata, zbog čega se smanjuje 
iskorišćenje za oko 14%. 

3. Namjenska prerada trupaca u elemente za 
stolove i stolice po suhom postupku ·proizvodnje 
ima komparativne prednosti u odnosu na sirovi 
postupak, koje se izražavaju kroz slijedeće: 

Utezanje drva je prisutno k,od oba postupka 
proizvodnje. Međutim, kod sušenja piljene građe, 
unutrašnje naprezanje uslijed utezanja drva dola-

zi manje do izražaja i izaziva manje deformacije 
poprečnih presjeka elemenata. Po suhom postupku 
dobivaju se elementi pravilnijeg geometrijsk,og o
blika u poprečnom i aksijalnom smjeru, što nije 
slučaj s elementima koji su proizvedeni po sir.o
vom postupku. 

4. Najveća iskorišćenja tankih vanstandardnih 
borovih trupaca ostvarit će se kada se iz suhe 
neokrajčene građe (debljine 40 ili 50 mm) proizv,ode 
elementi za sjedala stolica, a od suhe piljene građe 
debljine 25 mm elementi za sargove i ploče sto
lova, čije se dužine kreću do oko 600 mm. 

5. Usporec1ujući dobivene rezultate istraživanja 
o proizv,odnji borovih elemenata po sirovom i su
hom postupku, u cilju iznalaženja tehnologije po 
kojoj će se postići veće kvantitativno iskorišćenje 
trupaca, suhi postupak daje znatne uštede u siro
vini - za oko 14'°/o i dobivanje elemenata pravil
nog geometrijskog oblika. 
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