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Tračna pila pa ralica s povećanom napetosti lista 
i produženom vodilicom 

NAJBOLJE RJESENJE PROBLEMA PILJENJA DRVA 
S VELIKIM UNUTARNJIM NAPREZANJIMA USLIJED RASTA 

Sažetak 

Primjena tračne pile paralice s povećanom napetosti lista pila i produ
ženom vodilicom u pilanama dovela je do znatnog povećanja proizvodnje 
i iskorišćenja sirovine. Ona je utrla put praktičnom rješenju nekih osnovnih 
problema kao što je ekonomično iskorišćivanje vrsta drva s velikim napre
zanjima rasta. U suvremenoj pilani tračna pila paralica tog tipa zauzela je 
čvrsto mjesto kao najprikladnija i nenadomjestiva pila za preradu straiti&zih 
dijelova trupaca i okoraka u oštrobridne daske i općenito kad su u pitanju 
vrste drva s velikim naprezanjima uslijed rasta. 

KI j u č n e riječ i: tračna pila paralica - tehnologija piljenog drva -
naprezanja u drvu zbog rasta. 

HIGH-STRAIN LINEBAR - BEST SOLUTION TO GROWTH - STRESSED 
TIMBER RESAWING 

Summary 

The effect of »high-st.r.ain« linebar resaw on the sawmilling industry re
sulted in a considerable boost in production and significant yield increase. 
It has paved the way for a practical solution of certain basic problems, 
such as an economical conversion of species with high amount of interna/ 
growth stress. 

In an up-to date sawmill the »high-strain« linebar resaw has established 
itself firmly as the most adequate and indispensable resawing unit for 
processing cants and s/abs with bowed faces into uniformly thick boards and 
generally dealing with timber species with strong growth-stress deflexion. 

K e y w o r d s : high-strain linebar resaw - saw mili technology - growth 
stress. 

Pojava tračne .pile paralice krajem prošlog 
stoljeća (1880) obilježila . je ,novu eru u strojo
gradnji primarnih strojeva drvne industrije 
(Brown, 1947). S •tehnološkog gledišta, raizvoj i 
primjena ovog stroja znatno su utjecali na po
većanje ka:paci:teta proizvodnje, te na bolje isko
rišćenje sirovine u pogledu kvalitete. Prvi stroje
vi ovog .tipa igrali su uglavnom ulogu paralice, 
tj. stroja čiji je osnovni zadatak bio raspHjiva
nje (paranje) piljenica dvostruke d ebljine. Ova 
je funkcija, razumlj iv.o, više odgovarala poduze
ćima većeg kapaciteta, koja su se počela prva 
koristiti -prednostima ovog novog stroja. Među
tim, u drugoj polovici ovog stoljeća osnovna kon
cepaija tračne pile paralice doživjela je značajnu 
promjenu. U razmaku od svega nekoHko godina 
bile su izgrađene, instalkane i iskušane, pretež
no :u američkim pilanama, prve automatske pa
ralice .. usavtšenog »linebar« .tipa, tj. strojeva s 
pwduženom vodilicom, koje su predstavljale 
prekretnicu u suvremenoj tehnologiji prerade 
drva na prJmarnim strojevima, kako četinjača 
tako i tvrdih° Hstača. 

Izvanredna fleksibilnost ovih strojeva omogu
ćila je njihovu širu i raznos.traniju uporabu. 
Automats·ki podešavani valjci za pomak s vari
jabilnim rpritiskom, uklopljeni u univerzalnu vo
dilicu »produženog« tipa (sl. 1), dozvolili su toč
no rpiJjenje bi,lo kog dijela trupca, odmah po pr
vom rezu izvedenom na .trupčari ili nekom dru
gom primarnom stroju. Veće brzine pomaka i 
preciznost piljenja bili su dostignuti. Ovo se na
ročito ispolji,!o na tehniički usavršenim paralioa
ma s povećanom napetosti lista pile*, gd,je-' 'li
s.tovi pila mogu biti dvostruko, ,pa i višestruko 
napeti (Krilov, 1975). Srednje naprezanje lista 
pile zavisi od veličine stroja, a u kategoriji pa
-ralica obično se kreće u g.ranicama od 10,5 do 
21 daN/mm2• štoviše, p ile na ovim •strojevima 
razmjerno su tanje od standardnih, te omoguću
ju uži propiljak od 0.6 do 0.8 mm po rezu, što 
dovodi do znatnog povećanja postotka iskorišće
nja sirovine. 

Ako bi se uvođenje tračne pile paralice s 
povećanom napetosti lista i produženom vodili-

* high-strain resaw. 
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Sli.lca :· 1: - Vodi lica »produženog« tipa na dvostru
koj tračnoj pili paralici (Susretljivošću Wawker 

Siddeley Canada Ltd.) 

com promatralo samo s ekonomske točke gle
dišta, dolazi se do zaključka da se kupovina i 
instalacija ovog stroja u pilanama srednjeg ka
paciteta*·• kreće u granicama od 10- 15% od u
kup,rie vnijednosti uloženog kapitala, dok se pa
ralelni porast radne snage planira nešto ni.že (od 
7- 10 %). Međutim, inve'stic:ona ulaganja vezana 
za uvođenje novog stroja u pilansku G'Premu, 
zajedno s troškovima porasta radne snage, amor
tizira'ju se dobici.ma realiziranim u proizvodnj,i, 
čij i se kapacitet povećava za nekih 40-60 °/0. 

Ovakva .paralica u sklopu pilanske opreme spo
sobna je usplati·ti investioiju i u relativno krat
kom vremenu donijeti zna•tan prihod. 

Naravno da ,kod nabave i instaliranja »line
bar« paralice u tehnološku liniju postoje mnogo
brojni parametr.i konstrukciono,g tipa koje treba 
uzeti u obzir. Danas ,ria svjetskom tržištu postoji 
niz najraznovrsnijih strojeva spomenutog tipa. 
Nabrojati sve i upoznati se detaljno s njihovim 
odlikama nije moguće u o kviru ovog članka. Dati, 
međutim, ,neko1iko direktnih i praktičkih savjeta 
0 osnovnim parametrima stroja može biti od ko
ris ti. 

** Za australske prilike i uvjete, pojam pilane »sred
njeg« kapaciteta je prerada !00 ma trupaca z_a 8 sati. 

POSTOLJE 

Postolje paralice u prvom redu mora biti ma
s ivno. Ono treba -da bude izgrađeno na· taj · ,način 
da bi se težište nalaz~lo rpo mogućnosti što niže. 
Ovakva raspodjela mase daje s troju potrebnu 
stabilnost, koja naročito dolazi do izrafaja pri
li,kom velikih pomaka. 

Naročitu pažnju treba obratiti dvostru•kom 
kliznom suportu, koji mora biti .idealno strojno 
obrađen i dobro zaštićen od piljevine i drugih 
nečistoća. SpecijaJ,ne če1ične ploče služe za lako 
pričvršćiv,anje uređaja za brušenje .površine ko
tača (sl. 2), i poželjne su kao sastavni dio posto
lja stroja. Znatne uštede u ·održavanju mogu se 
realizirati na ovaj načiin. 

OSOVINA GORNJEG TOCKA 
l UREĐAJ ZA PREVJES 

Gornji točak paralice, održavan u elastičnom 
spregu sila, treba da leži na -masivnoj nepokret
noj osovini izgrađenoj da podnese maksimalno 
nap.reza-nje uz minimalnu defor,maciju. Geome
trijski položaj točka pr,i piljenju određuje se u 

Slika 2. - Uređaj za brušenje površine kotača tipa 
Barnhart, u radu. (Susretljivošću Hawker Siddeley 

Canada Ltd.) 

poprečnoj , ,parailelnoj i nagnutoj ravnini; svu ovi 
pokreti točka, zajedno s bočnim prevjesom, t re
ba da su kontrolirani preko komant;lri~g"'·pulta 
- š to olakšava upravljanje stmjem i osigurava 
radnike od eventualne nesreće. 

OSOVINA DONJEG TOCKA 
I UREĐAJ ZA POMAK 

Potrebno je da donji točak leži također na 
nepokretnoj osovini, koja omogućuje visoko na
prezanje Uil neznatni koeficijent deformacije me
tala. Donja, suportna os-ovina je šuplja. Jedna 
sekundarna osovina odgovarajućih dimenzija u 
građena je u šuplj inu glavne, što .dqzvoljava da 
s-e uređaj za pomak, zajedno s elektromotorom, 
postavi sa suprotne strane točka, daleko od zone 
u ko ju pada ;piljev,ina. 

UREĐAJ ZA NAPINJANJE LISTA PILA 

Povećana napinjanje lista pile izvodi se ili 
pneumatskim (crtež 1) ili kombinirano pneumo
-hidrauliokim (crtež 2) prijenosom · energije. 
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Pneumatski sistem veoma je jednostavan i la
gan. Ovdje ćemo uzeti u razmatranje drugi si
stem, koji djeluje pomoću zatvorenog h1draulič
nog sistema. Osnove stlačivanja plina hidraulič
nog sistema bit će prikazane .prakti-čno pri pri
mjeni .na pr,imjeru traane pile •pa.ralice s lis '.om 
veće napetosti, promjera kotača 1520 mm, na
pregnuta na oko 17 daN/,mm2 • Ova nape tost p~ 
stignuta je ,posebnim napravama, koje se sastoje 
iz slijedećih glavnih dijelova: 

1. Glavni - hid ra ulični cilindar 
(crtež 2, pozicija -I), koji ima dvostruku svrhu: 

(a) za vrijeme rada on podupire gornji ,ko
tač. Gibanje kli•pa cilindra uravnoteženo je para
lelnim gibanjem .klipa akumulatora pritiska; na 
taj je način osigurana konstantna napetost u 
svakom mome'!ltu; 

C~tež 1. - Paralica s uređajem za pneumatska na
pinjanje lista pile. 
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(b) sbapaj cilindra omogucuJe podizanje ili 
spuštanje gornjeg ,kotača prilikom promjene li
sta pile. 

2. A kum u I a t o r 
Volumen dušika unutar akumulatora (crtež 2, 

pozicija 2) djeluje kao opruga na sklop gornjeg 
kotača. Volumen pHna i.li ·količina punjenja u 
alrumulatoru određuje »konstantu opruge« sklo
pa gornjeg kotača. Po·kusi su pokazali <la pret
hodno sabijanje plina na pri-tisak od 2/3 nape
tosti ·lista pile osigurava elastičnost podesnu za 
idealno p.rigušenje sistema. 

3. -V e n t i 1 p r i t i s ka 
Funkcija ventila pritiska (crtež 2, poz1c1Ja 3) 

jest postizavanje i održavanje napetosti lista ,pile. 
On · je električki vezan na zavojnicu upra~1jaju
ćeg ventila (poz. 4), tako da se ventil otvara' kiada 
je .pnitisak sistema ispod potrebne v-rije<lnosti, 
a zatvara se po izjednačenju tlaka. 

4. U p r a v 1 j a j ući (ko n t r o l n i) v e n •ti 1 
Djeluje u ,tri položaja; to je četverosmj#mi 

ventil s -dvostrukom zavoj'IJ.icom; povratne opru
ge imaju fUntkciju mijenjanja smjera •kretanja u
lja prema djelovanju sigumosnog ventila (crtež 
2, poz. 5). Ove promjene osiguravaju -kontrolu 
dizanja i spuštanja. 

5. S i g u r n o ~ n ii v e n t i 1 
To je jednostavni ·kuglasti -veptil, automatski 

otvaran. Otvara se ili prj.marno i'li -zbog provo
đene mase. Kada je siistem zatvoren, ,pritisak u 
upravljajućern ventilu sprečava -povrat ulja u ,re
zervoar. 

6. M j e r e n j e t 1 a k a 
: Sve vertikalne tračne ,pile opremljene su uobi

čajeno manomell:rom ,(crt. 2, .poz. 6), ,koji je tako 
baždaren da odjednom možemo očitat•i hidraulič
ki pritisak i rnomentanu napetost lista pile. 

Tri faktora doprinose odličnim karakteristika
ma ovog sistema. Oni su: 

(a) Brzo reagiranje. 
Sis tem ne treba uravnoteživati m teško pre

spajati,, ·kada se mora ubrzavati ili usporavati pri 
dovođenju u traženi položaj, ,te ,pri -podizanju 
gornjeg ,kotača i •sklopa osovine. Brzo reagiranje · 
sklopa gornjeg ·kotača rezultira u pogodnoj stal
noj napetosti Ji.sita kod prekoračenja -sile rezanja 
.ili slučajnih bočnih devijacija. Teoretsko -·vrije
me povrata lis-ta manje je od 0,004 s za 1 om 
njegova bočnog otklona. 

(b) Odlično pri-gušenje. 

Volumen plina unutar akumulatora stvara »o
prugu« t11a kojoj počilva sklop gornjeg kotača. 
Taj volumen, ili :količina plina prije sabijenog u 
akumulatoru, određuje oprufnost -sistema gor
njeg :kotača . »Konstanta opruge«, ili .krutost sklo
,pa gornjeg ,kotača, ta:kva je ,da to neprekidno i 
brzo smanjuje vibracije lis.ta iPile. Ovo v-rijeme 
prigušivanja za vibracije u pi.Ji manje je od 0,25 -s. 
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Crtež 2. - Shematski prikaz pneumo-hidrauličnog sistema za napinjanje lista pile. 

(c) Konstantna napetost. 

Vibracije lista pile i •krutost sklopa gornjeg 
kotača mogu utjecati na napetost lista pile u 
radu. Analiza rezonantne frekvencije u listu ,koji 
radi iJ)Okazuje da napetosii osta.iu bli2Ju nazivnih 
vdjednosti usprkos v~bracija lista. Na kraju mo
žemo • zaključiti da se tiaj pneumo-hidraulički si
~tem pokazao idealnim uređajem za davan je na
petosti listu, ikoji zahtijeva malo ili -ra-di i bez 
potrebe za održavanjem. 

piljenice, 245 mm ,poprečnog presjeka, s elektro

motorcm od S KS, koji je dovoljan da se po

stigne maksimalna brzina > 120 m/min. 

VODILICA USTA PILE 

Preciznost reza, naročito pri ubrzanom po• 
maku, povećana je usavršenim Hpom vodilice 
(sl. 3) sa strojno obrađenim dodirnim pločama, 

čija je međusobna zamjena praktična i brza. Ova 
vodilica automatski održava jednaku udaljenost 
od drva ikoje se pili, ibez obzira ,na eventualnu 
kvrgavost ili nejednakost ,površine, š to olakša
va posao operateru. 

Detaljan opis mnogobroj'llih tehničkih karak
teristika ovih strojeva izisklllje mnogo prostora. 
Radi toga navest će se neki detalji i prednosti 
tog stroja u cilju boljeg upoznavanja. Uzmimo 
kao primjer tip stroja •koji je danas najviše za
stU1pljen u pilanama srednjeg ,kapaciteta. Njego
ve rtehničke karakteristike su -slijedeće: 

- Kotači od 1,37 m promjera ,nose list pile 
u ikojem se održava normalna napetost od 3,2 
da:N/mm2, ili cca 10,S <laN/mm2, uikoliko je upo
trijebljen »high-straim«. 

Brzina lista ;pile od 50,8 m /,s postiže se preko 
glavnog motora od 75 KS. 

- Produžena vodilica ovog stroja sastoji se 
od ukupno osam horizonta.Inih i ver.tikalnih auto
mats,ki .pokretanih valjaka za pomak i pritezanje 

Slika 3. - Usavršena vodilica lista pile. (Susretlji
vošću Hawker Siddeley Canada Ltd.) 
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- Konstruktivni elementi lista pile za ovaj 
s troj, namijenjene preradi tvrdih listača, jesu 
sl ijedeći: 

dužina pile 
širina lista pile 
deblji.na lista, normalna 
debljina lista, »high-strain« 
korak zuba 
zubi 
širina pro,pilj,ka, normalna 
širina ,propiljka, »high-strain« 

7,92 m 
243 mm 

1,47 mm 
1.06 mm 

44,5 mm 
stlačeni, tipa »S« 

3,05 mm 
2,46 mm 

- U ,pogledu ,kapaciteta, na ovom se stroju 
mogu, ,uz gore navedeno ozubljenje, postići brzi
ne pomaka od 90 m /min, koji na tvrdim listača
ma, od 300 mm visine reza, daju srednju deblji
nu ivera od 1,3 mm. Maksimalna brzina pomaka, 
koja na tankoj oblov.ini dostiže do 120 mimin, 
odgovarala bi sred-njoj deblj.ini ivera od 1,8 mm. 
Ukratko, paralica ovoga tipa može u preradi tvr
dog drva :postići kapacitet od 100-120 ms tru
paca u smjeni. 

Interesantna odli,ka ovog stroja je što je on, 
više nego bilo koji stroj u ,primarnoj preradi, 
prilagođen boljem piljenju četinjača, a naročito 
listača, čija se piljena grada krivi zbog preko
mjernih unutrašnjih naprezanja u drvu. 

Poz.nato je, naime, da se u stablu, već prili
kom rasta, ,pojavljuju unutrašnja naprezanja, 
koja tokom vremena, pod utjecajem vanjskih 
opterećenja, izazivaju trajne deformacije ispolje
ne u promjeni mehaničkih svojstava materijala. 
Ova naprezanja, koja mogu biti vlačne ili tlačne 
priroqe~ "izazivaju mnogobrojne probleme, naro
čito u primarnoj preradi. Preradom .trupca u pi
ljenu gradu remeti se ravnoteža postojećih na
prezanja u drvu i oslobađaju se unutarnje sile 
koje izazivaju promjene oblika ipiljenog mate' 
rijala. Iskustva su ,pokazala da ovakve deforma
cije pilienica ne samo da mehanički otežavaju 
preradu sirovine, već nanose znatne novčane. -gu
bitke zbog netočnosti ,debljina ipiljenica. U ne
kim slučajevima piljena grada može biti toliko 
zakrivJjena da se pojedini ·komadi, 2;bog velikog 
radijusa zaikr.ivljenosti, uglavljuju u tra,nsporte
ru. Ovo može prouzročiti zaSJtoj,e, SJmanjenje ka
paciteta proizvodnje, povećane troškove održa
vanja, a često ,predstavlja realnu ,opasnost za 
radnika. Poznato je da su teoretska istraživanja, 
praktička opažanja i mjerenja pojave vitoipe
renja vršena od ·brojnih autora, kao Boyd (1950); 
Gioroano & Curro (1972), Jacobs (1965), Klibler 
(1959), Nicholson (1971) i drugi. Pokušaji da se 
ova .greška ukloni ili barem smanji mnogo su 
rjeđi. Ideje iz,nesene u nekim radovima nisu na
žaloSJt praktično realizirane. 

S pojavom duge vodilice usavršenog ti,pa na 
opisanim paralicama, djelomično rješenje -ovog
dugogodišnjeg ,problema je -na domaku. Pomoću 
serij,e vertikalnih, individualno p.odešav-anih, pri
hva:bnih-\ 1a!jaka za pomak, ovaj uređaj ,dozvolja-

222 

va danas točnije i pravilnije piljenje određenih 
dimenzija iz zakr.ivljenih komada s velikim na
prezanjdma rasta. Automatski valjci slije
de zakrivljenost svakog pojedinog komada, i do
voljno su snažni da ga suzbiju -uz vodilicu i odr
že u ravnini tokom ,piljenja. Na ovaj su način 
unutrašnje sile pilje::nice trenutno suzb.ijene , na
ročito u neposrednoj blizini liSJta pile - što o
lakšava .njen rad zbog sma-njenog trenja, te u
jed-no omogućuje postizanje jednakih debljina 
piljenja. Ovo je nar-očit•o ,pogodno pri-likom pre
rade okoraka čije je piljenje otežano ne samo 
kvrgama i ostalim greškama na trupcu, već u 
mnogo većoj mjeri povećanim unutarnjim napre
zanjem, odnos·no radi,jusom zakrivljenosti. 

Ukol1ko se radi o vrstama ·drva u kojima su 
naprezanja rasta velika, preporu6ljiva je u
potreba <tračne •pile .paralice s povećanom ,nape
tosti lista pila specijalne uske konstrukcije, čiji 
je uređaj za pomak nešto kraći od uobičajenog. 
On omogućuje bolje i lakše praćenje nepravilno
sti na ,komadu i manji utrošak energije .na pri
tisnim valjcima. Isto tako je preporučljivo regu
liranje ovih valjaka pomoću pneumatike, zbog 
relativno vel1kih pomaka. 

Obrtači dasaka (obično lančanog ti-pa), ugra
đeni u uređaju za poma:k na stroju (crtež 3), ne
ophodni su da bi olakšali piljenje zakrivljenih 
komada. Na nekim ti:pov,ima oni su isporučeni 
kao standardna oprema. Pomoću njih, okretanje 
piljenica ne samo što se vrši automatski, već daje -
mogućnost radniku da na vrijeme ocijeni kvalite
tu materijala, oblik i veličinu zakrivljenosti, te da 
svaki komad stavi ,prije piljenja u najpovoljniji 
položaj kojim se osigurava maiksimalno isko
rišćenje. 

Poznato je iz ,pra:kse da rukovodilac trupčare 
povremeno pravi greške prili,kom određivanja 
debljine okorka. Na paralici s produženom vod~
licom one mogu biti u većini slučajeva isprav
ljene, što isto tako vodi boljem is.korišćenju si
rovine. Kvalitativno iskorišćenje na spomenutim 
paralicama poboljšava se (naročito na oblovini 
s mnogo .kvrga) podesnim odabiranjem strane i 
mogućnosti širokog izbora dimenzija piljene gra
đe. 

Posebna odlika ovog stroja, naročito korisna 
,pri obradi listača, tj . sirovine s relativno velikim 
brojem sortimenata, sastoji se u automatskom 
razvrstavanju piljene građe i njenom odašilja
nju -u željenom iPfaoVCI\..I. Na nekim paralicama o
vog tipa konSJtruktivno je riješeno i do deset raz
ličitih pravaca kretanja ispiljene građe, a rad 
obavlja ·samo jedan radnik - rukovodilac stroja. 
Navedene karakteris.ti,ke vrlo su važne, jer auto
matizacija svili funkcija paralice, zajedno s efi
kasnim transportiranjem piljene građe u oda-
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Crtež 3. - Dvostruka paralica (»twin«) s lančanim okretačern piljenica. 

branom pravcu, č1ne ovaj stroj jako podesnim 
za obradu tvrdih listača, naročito za deformira
ne komade od oblovine lošeg kvaliteta. Iz '!lave
denog se može zaključiti da je od važnosti izbor 
obične ili -dvostruke (twin) paralice (crtež 3), te 

postavljanje u najpodesniji položaj u pogonu. 
Specifične odlike svake pilane diktiraju neop

hodne uvjete i'llstaliranja ovog stroja. Spomeni-

mo samo da u pi-lanama srednjeg kapaciteta (100 
ms trupaca/8 sati) pravilno postavljena par alica 
dozvoljava jednostavan transport. neokraj<čene 
građe na višelisni cirkular (običan ili kombini
rani), eventualno s dvostrukom pokretnom vo
dilicom dugog tipa, koja omogućuje primanje ob
lovine s ob je ,strane. 

Tehnološki modernija oprema u piJ:anama ve
ćeg kapaciteta (> 100 m3 trupaca/8 sati) donekle 
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Slika 4. - Visokoproduktivni višelisni cirkular-ive
rač. (Susretljivošću Sehurman Maehine Works, ine.) 

mijenja klasičan raspored strojeva. Ovdje se 
češće susreću trupčare s povratnim rezom* ili 
pa,k dvo-struke tmpčare**, za kojima obično sli
jedi četvorostruka paralica*** s nepokretnom 
produženom vod1licom i ·pomakom do cca 120 
m/min. Ovakva oprema omogućuje visoku pro
duktivnost, i to naročito z.bog rujednačenog i se
rijskog ,pPotoJrn piljene građe veli,kom brzinom. 
Pov.rši,na građe je čistija i ;pravilnija, bez obzira 
na prosječnu brzinu ipomaka od 80-90 m/min. 
Ovaj faktor može 'Ponekad imati utjecaj na ušte
du sirovine, jer se u nekim slučajevima ra,d bla
nja_lice · u seku,ndamoj preradi smanjuje i za 
50 'J/0• Zaoilježeno je ta,kođer da se nadmjera na 
debljinu ,piljenica snižava od 1.5 mm na 0.8 mm, 
što zavi-si o d vrste i -kvalirtete oblovine. Izračuna
to je da ovo povećava iskorišćenje sirovine za 
svojih 4 °/0• 

U tehnološkim linijama veliikog :kapaciteta 
(cca 200 m3 trupaca/8 -sati) naročito dolazi d o iz
ražaja kombinirani višelisni cirkular-iverač (sl. 4). 
Noževi mu se pripremaju ,prema brzini pomaka 
i formi pazuha zuba, što omogućuje produkciju 
iverja optimalnog ,kvaliteta, uz ,prihvatljivu •kva
li•tetu ;površine piljene građe. Upotreba spomenu
tih kombinirrani:h strojeva dozvoljava jednostav
nije pretvaranje okrajaka u .iverje, nego što je 
to ;putem standardnog iverača. 

Ovi se strojevi mogu smatrati naj,produktiv
nijim elementom u okviru m oderne ,pilane. Nj i
hov pomak ·kreće se između 100-200 m /mi.n. U 
nekim slučajevima bile su zabi,lježene velike br
zine piljenja kada je cirkuJar-iverač izbacivao do 
30 -komada piJjenica u .mmll!ti. Ukratko, oni su 
u stanju da prerade daleko veći postotak piljene 
građe, a zahtijevaju manje održavanja ,nego ilcla
sični v1šelisni cirkulari. Prema tome, uz tračnu 

* dupli-rez 
** twin headsaw 
*** quad 
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pilu paralicu s povećanom napetosti lista pile i 
produženom vodilicom, -0vi strojevi ,predstavljaju 
jezgru suvremene pilane. 

činjenica d a ,problemi odgovarajuće sirovin
ske baze postaju svakim ,danom sve ozbiAjniji do
bro je poz.nata. Ono što je još nedavno bilo de
klasiraino kao vanstandardna oblovina, danas se 
u mnogim slučajevi,ma 'Prima za pilams.lm ,prera
du. Konstantno smanjenje pro mjera daje sve ve
ći postotak »mlade oblovine«* koja uspoređena 
s normalnim pilanskim trupcima ,posjeduje dale
rko veće naprezanje •rasta. Sve ·ovo -stvara 
u praiksi niz tehničkih problema i poteškoća, iko
je imaju veli•ki utjecaj na .tehnologiju rada i pro
duktivnost. U ova,kvoj se situaciji paralica s du
gom vodilicom može korisno upotrijebiti, a nje
ne pozitiv.ne karakteristhl<e i osobine dolaze do 
naročitog izražaja. 

Uz korišćenj e strojevima ,ovog tipa, smatra
mo da će razvitak opreme za mjerenje .tru,paca 
-i kompjuterom ,kontrolirani uređaji sigurno po
visiti dostignuti nivo produkltivnosti. Ne treba 
također zaboraviti činjenicu da se danas deblji
ine građevinskog materijala sve više smanjuju, 
ne samo zbog preciznijeg rezanja na tehnološki 
boljim strojevima, već isto tako širom .primje
nom strojeva za automatsko •određivanje čvr
stoće piljene građe (Krilov, 1973), kojima se eli
mi.ni-ra nesigurnost vizue1nog •klasiranja. 

Jasno je da opisana 'Paralica ,ne daje komplet
no rješenje koje drvna industrija očekuje godi
nama. Međutim, nema sumnje da ovaj stroj pru
ža pr ihvatljiv odgovor ,na nekoliko neriješenih 
pitanja, te predstavlja prvi korak ,le definitiivnom 
rješenju problema industrijske prerade obloviille 
s velikim unll/tarnjim naprezanjima uslijed ras,ta. 
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