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Sa že tak 

· Istraživanja kvalitete piljenja obavljena su uz piljenje jelovih trupaca na _jar: 
mačama kod različitih uvjeta. Ispitivana je kvaliteta piljenja pri visinama pnzm1 
od 120 mm i 345 mm. Kvaliteta je promatrana po slijedećim karakteristikama: ne
točnost debljine piljenice, hrapavost piljene površine, čuvapost i vlaknatost te 
resavost. Utvrđeno je da kvaliteta piljenJa opada s većom ispiljenom površinom, 
s većom zatupljenošću zubaca i pri većoj visini r eza . 

KI ju č n e r i ječ i : kvaliteta piljenja - jarrnača 

QUALITY OF SAWING FIR WGS ON FRAME-SAWS 

Summar y 

~~e study examined_ quality of_ sawing fir logs on frame-saws at var ious sawing 
cond1t10ns. At cant sawmg the he1ghts of cant was 120 mm and 345 mm respecti
vely, The quality has been examined by the following characteristics: board thick-

. ness inaccuracy, board surface roughness, and board wedge tear-0ut. The results 
showed that the quality of sawing is becoming more inferior. with the increase 
of numbers of sawn boards, with the increase of saw teeth dullness and with 
a higher saw kerf height. ' 

K e y w o r d s : quality of sawing - frame - saw (A. M.) 

l 
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.1 UVOD 

Ovaj je rad prilog istraživanjima kvalitete pi
ljenja na jarmačama kao primarnrim strojevima 
za piljenje četinjača. Istraživanja su vršena u 
jednoj našoj pitani. Iskustveno i teoretski poka
zalo se da su ovakva mjerenja potrebna, jer pri
mjena dobivenih rezultata omogućuje povećanje 
kvalitete piljenja. Kvaliteta piljene površine, uz 
ostale pokazatelje, -sastavni je dio vrednovanja 
pilanskog proizvoda. Ona direktno utječe na is
kori·šćenje siro~ne i na kvalitetu gotovog pilan
skog proizvoda. 

Istraživanja kvalitete piljenja, u ovom radu, 
izvršena su u zavisnostli. o visini reza, brzbni pomi
canja kod piljenja i zatupljenosti alata. Odgova
rajuća · mjerenja učinjena su na jelovim piljeni
cama koje su proizvedene iz prizama različite vi
sine. 

. S obzirom da kvalrlteta piljenja ne owsi sa':Ilo 
o navedenim faktorima, u nastavku će se dati 
.osvrt i na ostale činioce koja su važni za kvalitetu 
piljenja. 

Najznačajnija istraživanja u vezi kval.itete pi
ljenja odnose se na točnost piljenja [6, 7, 10, 14, 
16, 17]. Na točnost piljenja utječu ov.i faktori: 
brzina pomicanja trupca, brzina piljenja, veličina 
i način proširenja zubaca, stupanj zatupljenosti 
zubaca, kvaliteta pripremljenosti lista pile, stanje 
pripremljenostJi. pilanskog stroja, vrsta drva, kva
Liteta drva, visina reza ri ostali uvjeti piljenja. 

Navedeni faktori, koji utječu na točnost pi
ljenja, imaju veći ili manji utjecaj i na kvamtetu 
piljene površine, kao što su hrapavost, čupavost, 
vlaknatost i resavost [7]. S obzirom da postoji 
velik broj elemenata koji utječu na kvahltetu pi
ljenja, vrlo je teško u pilani istovremeno uspo
staviti ri uravnotežiti s'i•e uvjete za postizanje mak
simalne kvalitete piljenja. 

Veći pomak trupca utječe negativno na kva
litetu piljenja, dok veća brzina piljenja daje kva
litetnije piljenje. 

Vrsta i tekstura drv·a ima značajan utjecaj 
na -kvalitetu piljenja [3]. Kod tangencijalnih pi
ljenica piljena je površina, općenito, lošije kva
litete nego kod radijalnih piljenica. Veličina hra
pavosti ovisi i o vrsti drva. Kod tvrđih vr-sta drva 
pojavljuje -se manja hrapavost nego kod mekših 
vrsta. 

Sovjetski standard (GOST) za piljeni materijal 
propisuje kva1itetu piljenog materijala na osnovi 
finoće površine, koja se sastoji iz izmjerljivih (hra
pavost, valovitost) i vizuelno procjenlj1ivih karak
teristika (čupavost, vlaknatost) [18] . Na temelju iz
mjerenih vrijednosti •hrapavosti, GOST dijeli kva
litetu piljene površine na 10 klasa kvalitete. 

Pojava resavosti (ot>kidanje snopova vlakanaca 
na donjim rubovima p:iljenice) značajnija je kod 

jelovin~, smrekovine i topolovine nego kod dru
gih, tvrđih vrsta drva [7]. 

Neki autori [8] smatraju da pos toje glavne i 
ostale ili dopunske karakteristike kvalitete :Pilj<;
nja. Sve izmjerljive karakterisbike su glavne (toc
nost dimenzija, veličina udubina na površini), a 
manje il~ teže izmjerljive su dopunske karakteris
tike kvalitete piljenja (čupavost, vlaknatost). 

Najviše upotrebljavani inst~ument _za određiv~
nje dimenzije piljenica je pomična mJerka s razli
čitim stupnjem točnosti. Danas postoje već i dru
gi :instrumenti za mnog~ točnija ?1jer~nja dimen
zija (elektronski uređaJ1). Za_ ?1JerenJe hr~pa~?
stu ili udubina na površini p1lJenice postoJ1 vise 
različitih metoda - kemijske, optičke i li mehanič
ke [7, 9, 11, 12, 13, 15]. Kod nas se m etoda mjere
nja hrapavosti komparatorom [7], za sa~a, _pok~
zala kao najpraktičnija i najpristupačniJa,_ Jer Je 
vrlo jednostavna, a jnstrument lako prenosiv zbog 
svoje veličine i mase . 

2. CILJ ISTRAZIVANJA 

U ovim se ristraživanjima nastojalo utvrdi.ti ka
ko razlike u visini reza, kod piljenja jelovine na 
jarmači, utječu na slijedeće karakteristike kvali
tete piljenja: debljine piljenica, hrapavost piljene 
površine, čupavost, vlaknatost, te resavost piljeni
ca. Nadalje se željelo anahizirati eventualne pro
mjene u veličini proširenja (razvrake) zubaca pri
mijenjenih listova pila. 

Mje~enja su obavljena na liniji jarmača koje 
rade u paru. Prva vrši piljenje trupaca u prizme, a 
druga raspiljuje pr,izme. Obje jarmače imaju ove 
karakteristri.ke: 

- broj okretaja 
- visina stapaja 
- svijetla širina jarma 
- svijetla visina jarma 
- pogonska snaga motora 

340 o/min 
600 mm 

710 mm 
760 mm 
132 ·kW 

Svrha mjerenja navedenih faktora, koji utječu 
na kvalitet piljenja, bila je ustanovdti njihov utje
caj na nadmjere kod debljina piljeniica. Ovakvi po
daci ukazuju na mogućnost kako ukloniti ili sma
njiti utjecaj pojedinog faktora na veličinu nad
mjere. 

3. METODA RADA 

S obzirom da j e zadatak hio analiziranje kvali
tete piljenja uz raz1ičite visine reza. piljeni su je
lovi trupci srednjeg promjera 28, 29 i 30 cm, te 
trupci 59, 60 i 61 cm srednjeg promjera. Iz trupa
ca manjih promjera piljena je prizma visine 120 
mm, a Jz debljih prizma visine 345 mm. Mjerene 
kontr·olne piljenice ,ispiljene su iz prizme uvijek 
s istog mjesta (pololaja) u rasporedu pila (sl. 1). 
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kOntrolna plfjeniea 

Rasportd pila : 

9/24 RtllJ b:;;;:~'::ije~:'· 
9;25 R;19 ~~"J:;d:jer~;;;· 

i/ 
pila br: I pila b, 1 

11~smm 
I ---- ~v i 

kontrolna pfljtnica 

Rasportd pilo: 

i 511 J ~17 111] R117 g:;~g~'::,;,1~m-
I 
i 511 

r;V 
l, 211,9 2/i< RtlB n;,m,/;,a~j!,::' 

I 

Sl. I - Smjeitaj kontrolne plljenlce u prizmi 

Fig. 1 - LocaUon ot the control board in tbe cant 

Kod piljenja prizme visine 120 mm, vrijeme 
piljenja iznosilo je efektiivno oko 6 sati. Uz pro
sječni pomak od 6,2 m/min, svakom je pilom is
piljeno oko 125 m2 površine drva. Mjerenja kvali
tete piljenja obavljena su uz »oštre· · »tupe« zup-

' ce pila. Uzorak je kod piljenja »oštrim« · »tupim« 
pilama iznosio 60 piljeilli.ca. Udaljenost jerene 
kontrolne piljenice, od simetrale rasporeda pila, iiz
nosila je oko 73 mm. Karakteristtke alata (pile) 
kojima su ispiljene piljenice bile su: 

- dužin a lista -pile 1600 mm 
- debljina lista pile 2 mm 
- širina lista pHe broj 1 99 m 
- širina lista pile broj 2 110 mm 
_:_ korak zuba 22 mm 
- visina zuba 18 mm 
- ,kutevi zuba: 

prednjii ·kut y - 220 
stražnji kut a. - 160 
kut brušenja -~ - 520 

Kod piljenja pnizme viisine 345 mm, efektivno pi
ljenje je iznosilo Oiko 2,7 sat,i, uz pomak oko 2,5 
m/min. Ispililo se oko 82,8 m2 površine drva po 
pojedinoj, pili. Veličina ispitivanog uzorka iznosila 
je 60 piljenica. Udaljenost piljenice od simetrale 
rasporeda pila iznosila je oko 172 mm. Karakteri
stike pila i zubaca bile su iste kao ii kod raspilji
vanja prizme 120 mm. 

Prije početka i nakon piljenja na p,ilama je iz
mjerena razvraka, što je prikazano u tabeli IV. 

3.1. Mjerenje deblfina piljenica • 

Na svakoj piljenici izmjerena je debljana na če
tiri mjesta, kako to prikazuje slika 2. Statističkom 
obradom podataka izračunate su prosječne deblji
ne · pojedinih piljenica i prosječna debljina za ci
jeli uzorak, .totalna standardne_ deVtijacija, te gor
nja i donja kontrolna granica za konstrukcij_u X-

-karte ,unutar kojih se nalazi približno 9'3'/o po
dataka (slika 4). 

min 0,5 m 

o 
J 

2 
o 

Sl. 2 - Prlbllina mjesta mjerenja debljina na plljenlcl 

Flg. 2 - Aproxlmate posltlons of points for measuring thlcknesses 
on a board 

3.2. Hrapavost 

Hrapavost se ispoljava kao pojava koja se o
čituju u obliku neravnina i udubljenja na površini 
piljenice. Ona je mjerena posebno podešenim kom
paratorom. Točnost mjerenja je iznosila 0,01 mm. 
Mjerenja su obavljena na obje strane piljenice i 
to na tri mjesta (slika 3). 

Instrument je postavljen na površinu piljenice 
i s njime je, putujući po površini, traženo najveće 
udubljenje na tom dijelu piljenice (pozicije 1, 2, 
i 3). Izbjegavana su mjesta gdje su se nalal'J.ile 
bilo kakve greške drva (kvrge i dr.). 

2 J 
o o 

Sl. 3 - Prlbllina mjesta mjerenja hrapavosti na piljenlci 

Fig. 3 - Approximate posltions of area for measuring roughneu 
on a board 

3.3. čupavost i vlaknatost 

č:upavost se ispoljava kao pojava ,izdignutih 
snopova vlakanaca, od kojih je jedan kraj vezan 
uz površinu piljenice. Ista ova pojava, ali s poje
dinačnim odvajanjem vlakanaca od površine pilje
nice, tre tirana je kao vlaknatost. 

Pojava čupavosti i vlaknatosti je određena bez 
instrumenata na osnovi vizuelnih opažanja. Odre
divana je kao mala, srednja i velika .čupavost ili 
vlaknatost, za svaku stranu piljenice zasebno. Ako 
je 1/3 površine piljenice bila obuhvaćena sa čupa
vosti Hi vlaknatosti, kategorizirana je kao mala, 
od 1/3 do 2/3 razvrstana je kao srednja , a prisus
tvo čupavosti ili vlaknatosti na više od 2/3 površi
ne piljenice smatralo se velikim. 

3.4. Resavost 

Otkiinuti snopow. vlakanaca, u obliku resa ili 
traka na donjim rubovima piljenica, smatrani su 
kao pojava resavosti. Ova pojava, kao greška ko
ja se javlja kod piljenja, nije mjerena nego samo 
registrirana (JUS). · 
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4. REZULTATI MJERENJA prosječna debljina pjljenica veća nego kod oštdh 
p ila (-grafikon 1 i 2 na slici 4) . 

4.1. Varijabilitet debljina piljenica 

Normalna debljina piljenice u sirovom stanju, 
kod prizme .visine 120 mm, iznosila je 25 mm, od
nosno 24 mm za prosušeno stanje. Kod visine 
prizme 345 mm, kontrolna piljenica je bila tanja 
za jedan milimetar, tj. u sirovom stanju je bila 
nominalne deblj.ine 24 mm, a za prosušeno stanje 
23 mm. 

4.1.1 . Visjna piljenja 120 mm 

Na početku rada smjene, dok su pile smatra
ne oštrima, izmjereno je 60 piljenica. Pred kraj 
smjene izmjereno je slijedećih 60 piljenica, za ko
je je'pretpostavljeno da su piljene sa zatupljenim 
pilama. Testiranjem nul-hipoteze, zaključeno je da 
nema signifikantnih razlika između piljenica. Kon
struiranjem X-karte, za »oštre« pile, uočljiv je po
rast debljine piljenica na samom početku piljenja, 
dok kod zatupljenih pila to nije slučaj, osim što j e 

Grafikoni PRIZMA 110mm OŠTRE PILE 

Totalna standardna devijacija iznosi kod oštrih 
pila eri = 0,2208 mm i cr,' = 0,2564 mm kod zatup
ljenih pila. Prosječna debljina priljenica je kod oš
trih pila cf, = 25,52 mm i di' = 25,72 mm kod zatu
pljenih pila. 

4.1.2. Visina piljenja 345 mm 

Radi nemogućnosti piljenja iste količine pilje
nica, kao kod prvog s lučaja (prizme 120 mm), iz
mjereno je samo 60 piljenica. Statističkom obra
dom je utvrđeno da nema signifikantnih razlika 
između debljina piljenica. Na X-karti se uočava la
gana tendencija porasta debljina piljenica, što je 
izraženije na kraju piljenja sa zatupljenim pilama 
(grafikon 3 u slici 4). 

Totalna standardna devijacija iznosi cr2 = 0,2Ti3 

mm, a prosječna deblj.ina piljenica je d2 = 24,62 
mm. 

su 

_ pol•tak plljrnja : 5.JOh _ ______ _ _ _ __________________ __ ___ _ _ ,_ ____ __ _ _ __ ______ _ ___ d, .. }.Sđ (I; 

a, ... ,.9 6 rr, 

: ... 

d, - 1.96 q; 
_ ...o _ _ _ ·~ - -- --• ------- - - - ----- - - - - - --- - - - - -------- - - -- ----- - ---- dr - 2.sa(J; 

JO 15 20 25 JO 35 I. O ,s 50 55 60 Broj komada ispitj,nih 
I,~ 9,6 1,,1. 19,2 21.,0 266 f'IJ•nica 

· lspilj.na površina ( m 2) 

PRIZMA 120 mm ZATUPUENE PILE Gra fikon 2 
.-< _____ _ _ ______ _____________ _____ _ ___ _____ _ ____ _ _______ zavrhtak pilju lja= ll:o~- d; ... 
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.
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· Sl. 4 - X-karte 
Flg. 4 - X-Charts 
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PROSJ ECNE VELICJNE DUBINE HRAPAVOSTI 

PIUBNE POVRSINE 

AVERAGE VALUES OF ROUGHNESS DEPTH 

ON THE SAWN SURFACE 

HHA PAVOf:i T ""' 

Tablica I 

Table I 

IS Va.njata nt rona Unutrađn ja s t rana 

mj esto mj esto mjesto r.ijP.s t o mj estc mjesto 
~ l 2 3 l 2 3 . 

min 0,45 0, 55 0,53 0,35 O,lJ.l 0 ,39 
~ 

'" O, 
1, 32 . mu 2 , 31 2 ,39 1,81 1,30 1 ,90 

3 .. .~ 
i 1,02 1,08 1,01 0, 74 0,80 0,70 o o 

N 
~ 

~ ·. mir 0 , 52 0,58 0,64 0,41 0 , 52 0, 52 

-~ ': 
1,65 O, 

ma> 2 , 30 2,,~o 2,11 1, 52 1,53 .. • .. ., . .., 
i 1,23 1,29 l ,23 0,70 0,80 0,80 

~ t:1 i1 0 ,70 0,68 0,70 0 ,49 0 111~ 0,60 

O, 

5 . ma: 2,26 2 , 52 2 , 48 1,97 2 ,0 2 1,86 .. 
"' 

;; 
0,67 0,70 0,69 ;J, o i 1,30 l, 32 1,08 . . mi[ 0 ,81 0,82 0 ,75 0,60 0, 59 0,69 • ~ 

" '" ·- o. 
" n. 2 ,'J.l 2 , 52 2,66 2 ,04 2 , V ~ 1,95 
O, ma 

3 . 
i .., 1 ,68 l ,G5 1, 50 1,17 1 , 29 1 ,04 

4.2. Hrapavost 

Rezultati mjerenja hrapavosti vide se u ta
beli broj L 

· 4.2.1. Visina piljenja 120 mm 

Uspoređujući udubljenja kod piljenja s oštrim 
i zatupljenim pilama vidi se da su ona veća kod 

piljenja s tupim pilama. Na vanjskoj strani pilje

nice udubljenja su veća hego na unutrašnjoj strn

ni (što je već -i ranijim istraživanjima utvrđeno). 

Razlog tome treba ti:-ažiti u različitoj teksturi gra
đe i . orijentaciji godova na površini piljenice [2, 
3, 7,]. 

4.2.2. V,isina piljenja 345 mm 

Komentar rezultata piljenja za visinu piljenja 
od· 120 mm vrijedi i za visinu piljenja 345 mm. 

Uspoređujući ove dvije visine piljenja, ipak se 

vidi da je hrapavost veća kod veće visine piljenja, 

i to u prosjeku za oko 0,20 do 0,50 mm. Najveća 
izmjerena udubina je iznosila 2,66 mm. 

4.3. č:upavost 

U tabeli II :pnikazan je broj opažanja čupavosti 

kod oštrih i tupih pila. Za prizme visine 120 mm 

može se reći da postoji značajna razlika u pojavi 

čupavosti kod oštrih i tupih pila. Grupa piljeni

ca kod visine prizme 345 mm podijeljena je na 

dva jednaka dijela. Za prvih 30 piljenica može se 

pretpostaviti da su piljene oštrijim pilama, a dru

ga grupa sa zatupljenijim pilama. Na taj se način 

mogla pojava čupavosti promatrati u ovisnosti 

o oštrini a lata . Kod prizme vis ine 345 mm nema 

velike raz1ike u zapažanju pojave čupavosti kod 

oštrih, odnosno zatupljenih pi la. 

Za oba slučaja uočljivo je da čupavost raste s 

većom zatupljenošću alata. Više se pojavljuje na 

unutrašnjoj nego na vanjskoj strani piljenice [3, 

4, 7]. 

UDIO CUPAVOSTI NA PIWENOJ POVRSINI 

PROPORTION OF WOOLLINESS ON THE 

SAWN SURFACE 

l! tll"' A ·t, O ST ' 

Tablica II 

Table li 

I~ V11nJek„ 5 lr11: i Un1.1tr 11JnJ11 is\ t•t;t .a 

. ,=:.1o l u 1,rvd, vvt. j~;~_,J ~ .,i., r. re i!. vd , .~:. 

. 
lbt , ,~ S i .r. I~ l tr.fs~:· I ~~I i~ -~ . . rli • 

~!1 ~ 

' · I~ 11°'8 ~ r: 
Pri ui. OHre pl h ~ ,; ... ~ ~ U •O,.. 

120 u Zatupl J• :u ,. _ 
~ : I~ ; Jo ~ ~ ~ ~ ~i pile ~::: ~ N M ~ ~j ... 

~ •- • I~ u 1 §4 o 
Prlua cure pih ~ ~ N ~ ' i 1~ o ~ 
}45 ~ Z• t u;,l j ene 

I ~ i u 
M : I Ml'.;; Jo ~ ~ 

~ 
• N 

_21h ~~ ,,.. ... ..... ..... ::: M 

br, z,- bro j upd•1J • 

br . lr.,- broj lr.o:uda pll j • nic1o 

4.4. Vlaknatost 

UDIO 'vLAKNATOSTI NA PITJENOJ POVRšJliU 

PROPORTION OF FIBROUSNESS .ON THE 

SAWN SURFACE 

o ~ o 
~I ·~ - o ' :;J ~ M 

~ o 
I ~ Og i'° - N 

~ ~ ~ ~M 

~ ~ i g8 ~ • n ~ 
M 

o o ~ 18 i~ i g ... ~ ~ 

Tablica Ili 

'Table Ili 

::ia.b n ed . vei. l!';:a. j. :l•la :ire.J, n1_1:;:!. 
~r. I ,;_ 'J ~::- ;1 ~7'i 1 1~~JS je:r':°!'J ~: 1 !~r J ~ • I t 'J 

tr. :r..- broj uµo1ar,,i:i 

br. lr..- br-o j ko;:un1111 ;.,il .. ,i11U c11 

Pojava vlaknatosti slične je učestalosti kao i 

čupavost, pa se uglavnom može reći da se više 

puta pojavljuje kod zatupljenijeg alata (tabela 
III). 

4.5. Resavost 

Pojava resavosti je zabilježena u malom broju 

_slučajeva ; kod manje prizme na oko 10% pilje

nica, a kod već~ prizme na 130/o piljenica. 
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4.6. Veličina razvrake 

U tabeli IV mogu se vidjeti podaci o razvrakama 
nakon brušenja »oštre pile« i nakon piljenja »tupe 
pile«, a predstavljaju srednje vrijednosti mjernih 
razvraka. Lako je uočljivo da sa zatupljenjem zu. 
baca razvraka postaje manja. Razlika u smanjenju 
razvrake je veća kod prizme visine 345 mm nego 
kod prizme vJsi'ne 120 mm. Razlog tome je veća is
piljena površina piljenica prizama 345 mm. 

VELICINA RAZVRAKE ZUBACA LISTA PILE 
Tablle■ 1V 

THE AMOUNT OF SPRING SETIING OF THE SAW 
BLADE TEETH 

~ 
Pila broJ l Pila broJ 2 

oltra u tuplJ•n• r■1Uka oltr, .•··· utupl J•o• 

!~:: :::;. !~:: :::; O l •• llJn dee , llJe, du . r h ...... ....... ...... r•••• 
Pri n a D,8'4 o;n o,e, 0 , ?8 0 ,006 9, 01. 0,819 o;n 0 ,'/91 o',?,. 120 • 

Prhu 0,?8, o;m 0 ,?2l 0,?6 0,06< o,o,! o,ao, o,?el 0,1,-i O,?Y, ~,-
Brojevi u tabllcl • u s rednje vr ijednosti ruvrako u mm 

5. ZAKUUCAK 

Table lV 

rulllr• 

A1 • • 
0,020 0,01? 

0,016 0,0,0 

Na temelju provedenih istraživanja može se za
ključiti : 

1. Za oba slučaja piljenja (prizma 120 mm i 345 
mm) može se reći da je proces u odnosu na de
bljinu piljenice pod =kontrolom. Gotovo sve pilje-
1Dice !imaju veću debljinu od nominalne, premda 
JUS za piljenu građu jele/smreke dozvoljava 100/, 
tanjih piljenica od ukupne količine. 

Daljom upotrebom alata za piljenje, uočava se 
(grafikon •slike 4) lagana tendencija porasta deb
ljina piljenica. Uzrok tome se nalazi u smanjenju 
razvrake i zatupljenosti alata. 

2. Promatranjem pojave hrapavosti, uočljive su 
razlike pri različitim visinama piljenja. Veća visi
na reza daje veću hrapavost. Većim zatupljenjem 
alata pojavljuje se d veća hrapavost. Na vanjskoj 
strani piljenica, tj. površini koja je ori jentirana 
prema plaštu 1rupca, izmjerena su veća udublje
nja. 

3. Cupavost r aste povećanjem stupnja zatuplje
nja a lata. Kod veće visine piljenja, čupavost je 
zastupljenija, što znači da učestalost čupavosti ra
ste s visinom piljenja. 

4. S1-ičan komentar kao za čuvapost vrijedi i za 
pojavu vlakna tos ti kod piljenja. 

5. Za razmatranu pojavu resavosti može se reći 
da njena učestalost raste s visinom piljenja. 

6. Drugi međusobni odnosi koji utječu na kva
litet piljenja nisu promatrani (utjecaj pomaka, b r
zina piljenja, veličina J način proširenja zubaca, 
vrsta drva i drugo). Bilo bi vrlo interesantno izmje
r iti i testirati druge parametre koji utječu na kva
litetu piljenja, tim više š to se pilanska tehnologija 
piljenja sve više i b rže razvija. 
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