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Mr STJEPAN PETROVIC, dipl. inZ.

Statisticka kontrola tehnoloSkog procesa
i kvalitete u proizvodniji ploca iverica

pomocu kontrolnih karata

Ovaj sistem statisticke kontrole tehnoloskog procesa i kvalitete u pro-
izvodnji plo¢a iverica razraden je tijekom 1973. godine za potrebe jedne
tvornice iverica u Jugoslaviji. U élanku su prikazane predloZene metode i
organizacija kontrole u pogonu. S obzirom na aktuelnost ove problematike,
objavljujemo ovaj rad s napomenom, da on moZe poslufiti kao uvod i
orijentacija u organizaciji pogonske kontrole u proizvodnji ploc¢a iverica.
Pri tom treba uzeti u obzir da se predloZeni sistem kontrole mora prilagoditi
specifiénim uvjetima pojedinog pogona.

1.0. UVOD

Kontrola kvalitete na osnovama matemati¢ke
statistike stekla je praktiénu afirmaciju u prili¢no
teSkim uvjetima, pa je stoga njezin historijat po-
sebno zanimljiv.

Na prve pojedinacne pristupe rjefavanju pro-
blema kvalitete pomoc¢u racuna vjerojatnosti na-
ilazimo ve¢ krajem pro§log stoljeéa. Metode sta-
tisticke kontrole u dana$njem smislu stare su
gotovo Cetini decenija. Prvi podeci njihove pri-
mjene u proizvodnji pojavljuju se nedugo na-
kon prvog svjetskog rata.

U to doba, kad je poeo intenzivniji razvoj
nautne organizacije poduzeda i kad su sluzbe
tehnic¢ke kontrole pocele poprimati oblik i zadat-
ke ma koje smo danas u nekim industnijama veé
mnavikli, uvedene su u nekoliko ameri¢kih tvor-
nica s velikom serijskom proizvodnjom preciznih
uredaja i prve metode statisticke kontrole. Zna-
¢ajno je pritom spomenuti da te tvornice, na-
kon $to su jednom upotrebile ove metode, nisu
viSe prekidale s njihovom primjenom. Kod ostalih
tvornica, naprotiv, zahvaljujuéi najve¢im dijelom
neinformiranosti postoje¢eg kadra, primjena o-
vih metoda sve do drugog svjetskog rata nalazi
slabi odaziv. Tek u toku rata, na osnovu zahtjeva
o kvaliteti proizvoda,i ndustnija je bila obavezna
primijeniti metode statisticke kontrole.

Nakon rata, ove metode koje je industrija veé
usvojila, pokazale su se kao vrlo pogodne u traj-
noj primjeni. U evropskoj industniji postaje nji-
hova primjena u posljednje vrijeme sve inten-
zivnija. MoZe se reéi da su danas sve vece ili ma-
nje, ali znacajnije, evropske tvornice sa serijskom
proizvodnjom veé definitivno presle na taj nacin
kontrole. Pretpostavlja se da je izvjesna sporost
u prnihvaéanju ovih metoda uglavnom i ovdje u-
vjetovana nedostatkom odgovarajuée $kolovanog
osoblja sa »statistickim gledanjem«. Iste uzroke
imaju vjerojatno teSkoce prihvacanja ovih meto-
da i kod nas, gdje unazad nekoliko godina re-
lativno mali broj poduzeda uvodi statisticku kon-
trolu. Smatra se da je najveca korist statistiCke
kontrole za dindustriju u tome 3to kao popratnu

pojavu izaziva nov nacin gledanja na industrijske
pojave i probleme, koji po svom karakteru, kao
i kvaliteti, ne mogu biti pravilno interpretirani
samo pojedina¢nim broj¢anim podacima.

1.1. Pojam kvalitete

Svaki industrijski proizvod posjeduje odrede-
na svojstva, koja su odluc¢uju¢a za njegovu pri-
mjenu. Vrijednost i ravnomjernost ovih svojsta-
va, kao i njihova istovremena kombinacija, pred-
stavljaju mjeru za kvalitet proizvoda i utje¢u na-
dalje, ne samo ma njegovu cijenu, nego takoder
i na njegovo mjesto u konkurenciji s drugim pro-
izvodima, a time i ekonomski uspjeh proizvod-
nje.

Za osiguranje odredenog nivoa kvalitete nekog
proizvoda neophodna je kontrola osnovnih karak-

_teristika. U vedini poduzeca ona je dapale uobi-

¢ajena. Ve¢ prema mogucénostima, kontrola kvali-
tete se vrs$i ne samo na kraju nego i u toku pro-
izvodnog procesa, kako bi se izvoni greSaka mo-
gli na vrijeme woliti i pomodéu odgovarajuéih
pogonskih tehni¢ko-tehnolo$kih metoda odstrani-
ti. Narodito kod kontinuiranih tehnolo$kih pro-
cesa, kao $to je sluc¢aj u suvremenoj proizvodnji
plo¢a iverica, moZe se na ovaj nalin odrZavati
ili podizati opéi nivo kvalitete, te ogramiditi na
najmanju mjeru postotak $karta, odnosno postiéi
optimalno iskoristenje kapaciteta pogona.

2.0. Primjena statisti¢kih metoda u kontroli

Svrha primjene i potencijalna snaga statisti¢-
kih metoda je u racionalnom upoznavanju kva-
litete i mogucnosti upravijanja kvalitetom, a ne
u lovu za pojedinanim lo$im proizvodima.

Ako promatramo tehnolodki proces kroz kon-
trolu svojstava odredenog proizvoda, primjetit ce-
mo da dobiveni rezultati vaniraju u granicama
izmedu maksimalne i minimalne vnijednosti. Te
varijacije su u odredenom opsegu ovisne o slu-
¢aju, drugim rijeC¢ima, o nepredvidivom utjecaju
veceg broja faktora. Djelovanje tih brojnih fak-
tora u zbivanjima izvjesne pojave ili operacije
opéenito je vrlo razlidito,
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Naime, neki utjecajni faktori djeluju nepre-
kidno, ali s promjenljivim smjerom i intenzite-
tom, drugi prestaju djelovati, a poneki se pojav-
ljuju i kao novi. Ukupan utjecaj tih faktora na
pojedini rezultat odituje se zato kao Cisti slucaj.
Njegovo pojavljivanje predstavlija op¢i predmet
proudavanja matematidke statistike, odnosno os-
nove metoda statisticke kontrole kvalitete.

Utjecaj sluéajnosti na nekom stroju ili u bilo
kakvoj operaciji u proizvodnji uopée ne moZe-
mo izbjedi, on je prakti¢ki neotklonjiv. Kazemo
prakti¢ki, jer poboljdanja (eliminiranje slu¢ajnih
uzroka) u tehnoloskom procesu imaju smisla do
postizanja odredenog tehni¢kog i ekonomskog op-
timuma.

Interesantna je vrlo vazna Ginjenica da prak
ticne razdiobe promatranih karaktenistika kvali-
tete zadovoljavaju ili se dovoljno priblizavaju
matematidkim zakonima &iste sluc¢ajnosti, iako se
pritom mne radi o veltkom broju podataka. U ve-
éini sluéajeva su prilike u tehnoloskom procesu
takve da i pri relativno malenom broju mjernih
vrijednosti postoji veé zadovoljavajuée poklapa-
nje, tako da se statistidki madin gledanja moZe
konzekventno dalje prakticki primjeniti. Statisti¢-
ke metode omoguduju mnogo ranije otkrivanje
faktora s ekstremnim djelovanjem. One ga od-
mah izfiltniraju iz sistema ¢istih slucajeva, i to
prije nego smo u stanju ocijeniti obi¢nim proma-
tranjem ili usporedivanjem rezultata.

Daljnji bitan razlog, zbog kojeg su statisticke
metode ma$le primjenu u kontroli tokom cijelog
procesa izrade nekog proizvoda, sastoji se u nji-
hovoj sposobnosti da izraZavaju zadovoljenje ili
nezadovoljenje kvalitete prema nacinu kako uopce
kvalitet propisujemo. U pravilu je kvalitet uvijek
propisan odredenim podru¢jem izmedu dviju gra-
mica, te iznad ili dispod meke gramice. Stupanj
ispunjavanja takvih uvjeta ne moZemo zadovo-
ljavajude izraziti i dalje interpretirati samo indi-
vidualnim pojedina¢nim podacima. Za to su ne-
ophodni posebni parametri, koji imaju moguénost
da u sebi sadrze i ma pogodan nain reprezenti-
raju ukupnu masu podataka.

Iako su se ove metode kontrole najpnije pri-
mjenile u masinskoj industniji, pokusalo se pro-
$iriti podruéje primjene i ma drvnu industriju.
Primjena statistikih metoda u drvnoj industriji
se «do sada ostvarila samo u pojedinim podrucji-
ma djelatnosti. Razlog vjerojatno lezi u nedovolj-
nom poznavanju stvarne koristi ovih metoda ru-
kovodedem osoblju pojedinih poduzeca.

Posebno je interesantna primjena metoda sta-
tistidke kontrole u industriji plo¢a iverica. Sva
svojstva iverica koje ispituje i ocjenjuje sluzba
kontrole kvalitete su tako definirana da ona po-
kazuju veée ili manje oscilacije, Cije uzroke
treba traziti u razli¢itim utjecajnim fakto-
rima, kao npr.. neravnomjernosti u svojstvi-
ma sirovine, nehomogena grada ploCa, oscilacije
u tehnolo$kim uvjetima proizvodnje i drugi slu-
¢ajni uzroci. Zadatak kontrole kvalitete sastoji se,
dakle, ne samo u tome da se za odredeni proiz-
vodni proces mjeri stvarno stanje kvalitete pro-
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izvoda i usporedi s postojeéim propisima o kva-
liteti, nego i u tome da one rukovodstvu pogona,
kroz analizu slucajnih i signifikantnih oscilacija
svojstava, dadu uputstva, kako se pomocu teh-
niékih i organizacionih postupaka moZe postici
poboljsanje kvalitete proizvoda.

2.1. Moguénosti kontrole kvalitete

Za kontrolu industrijskih proizvoda, postoje u
praksi uglavnom tri moguénosti

a) Potpuna (100%-tna) kontrola
b) Kontrola pomodéu uzoraka
¢) Tekuda kontrola za vrijeme proizvodnje

Ukoliko su isklju¢ene pogreske u toku mje-
renja, metoda 100%-tne kontrole teoretski daje
najtoéniju sliku o kvaliteti proizvoda. Medutim,
ovaj nadin kontrole primjenjiv je samo kod ma-
lih serija i pojedina¢ne proizvodnje. Kod masovne
serijske proizvodnje, kao $to je proizvodnja ive-
rica, ovaj postupak nebi do$ao u obzir. Po-
stoje¢a mijerila kvalitete tj. mehani¢ko-fizicka
svojstva ukljudujuéi i rezanje plota koje se ispi-
tuju. y

Za mogudénosti kontrole pod b) i ¢), stoje u
novije vrijeme na raspolaganju matematicko-sta-
tisticke metode, koje su veé vrlo uspjesno primi-
jenjene na drugim znanstvenim i tehni¢kim po-
dru¢jima rada. Ove metode, koje baziraju na
stvaranju objektivne slike cjeline ispitivanjem re-
prezentativnog uzorka su pouzdane, jer se osla-
njaju na zakone racuna vjerojatnosti kao granu
primijenjene matematike. One su, osim toga, i
ekonomidne, jer se vrsta i opseg uzorka mogu
tako izabrati da se dobije Zeljena i zahtijevana
to¢nost informacija, uz najmanji tro$ak.

Buduéi da troskovi svake pogomske kontrole
moraju biti u jednom razumnom odnosu prema
tro$kovima proizvodnje, statisticke metode pred-
stavljaju vazan alat svakog modernog vodenja
procesa i pogonske kontrole. Narocito je to ak-
tuelno kod proizvodnje ploca iverica, gdje se is-
pitivanje mora ograni¢iti na odredeni minimalni
broj plo¢a, neophodno potreban za kontrolu.

Kontrola kvalitete pomocdu uzoraka se primje-
njuje prije svega tada ako kvalitet jedne vrste
iverica mora biti ispitan u okviru tvorniSkog pri-
jema, i to kod proizvodnje koja nije pod teku-
¢om kontrolom. U ovom slu¢aju od skupa iverica
iste vrste i oznaka uzima se jedan uzorak u for-
mi odredenog broja ploéa dvenica.

Izbor ovih plo¢a vrsi se na principu slucajno-
sti, tj. za svaku plofu skupa mora biti jednaka
vjerojatnost da bude izabrana u uzorak, tako da
se na osnovu uzorka dobije zaista reprezentativ-
na slika o osnovnom skupu.

Medutim, za tekudu kontrolu ova metoda ima
veliki nedostatak, tj. da se gre$ke i nedostaci
ustanove tek kada su ploée ve¢ proizvedene. O-
sim toga, rezultati dobiveni na bazi konadnog
uzorka ne daju informacije o stabilitetu procesa
(prekoracenje srednje vrijednosti) i o varijacija-
ma tokom vremena.



Kod tekuce kontrole za vrijeme proizvodnje,
mjere se pomocu kontrolnih karata u odredenom
vremenskom razmaku najvazniji tehnoloski para-
metni od sirovine do gotovog proizvoda. Na ovaj
se natin moZe najsigurnije sprijeciti proizvodnja
Skart plo¢a. Uzimanje proba treba kod tekude
kontrole uslijediti sistematski za vrijeme proiz-
vodnje u odnosu na dane u tjednu, radne smjene,
etaZze prede itd., tako da se slucajni izbor ogra-
ni¢i samo na $arZe unutar izabranog vremenskog
intervala.

Za razliku od metode kontrole proizvodnog
procesa pomocu uzoraka, gdje se za uobi¢ajena
ispitivanja uzima jedinstveni razmjerno veliki u-
zorak, kod tekuée kontrole kvalitete uzimaju se
iz proizvodnje u odredenim vremenskim razma-
cima slucajno izabrani uzorci manjeg opsega. Do-
bivene mjerne vrijednosti na bazi uzorka prika-
zuje se grafi¢ki u kontrolnim kartama. Pomocu
grafickog prikaza mjernih vrijednosti pokazuju
s¢ neposredno odstupanja u toku tehnolo$kog
procesa i trend kretanja vrijednosti kvalitete plo-
¢a u smjeru odredenih graniénih vrijednosti.

Na ovaj se nadin stvara mogudnost uvodenja
raznih pobolj$anja u tehnolodki proces i u sluca-
jevima kad se proizvodnja $karta, zbog prekora-
Cenja grani¢nih vrijednosti ili tolerancija, samo
nasluéuje ali jo¥ nije nastupila. Osim toga, po-
mocu kontrolnih karata dalje je takoder mogude
analizirati razli¢ite utjecajne faktore u smislu
smjera i veli¢ine njihovog djelovanja, tako da se
kroz usmjerene postepene promjene pogonskih i
tehnoloskih uvjeta postigne poboljsanje kvalitete
proizvoda, odnosno postizanje optimalnih uvjeta
proizvodnje. Prema tome, kontrolne karte pred-
stavljaju izvanredno pomoéno sredstvo, da se do-
bro ovlada proizvodnjom.

2.2. Vrste kontrolnih karata

Za statisticko pracenje proizvodnje ili tehno-
loSkog procesa treba prethodno odrediti slijedeée
elemente:

— karakteristiku ili karakteristike koje treba
pratiti;

— vrst karte, tj. metodu statisti¢ke kontrole;

— veli¢inu uzorka;

— ucestalost uzimanja uzoraka, odnosno mjernih
podataka.

Odredivanje pojedinih mjenila kvalitete je pi-
tanje tehnoloske ocjene, dok ostali faktori ovise
i o odgovarajuéem poznavanju metoda statisti¢ke
kontrele. Osnovne karakteristike najvaznijih kon-
trolnih karata, koje dolaze u obzir za primjenu
u proizvodnji iverica, prikazane su u nastavku.

Jednostavna kontrolna karta (X-karta), ili, ka-
ko je neki nazivaju, »karta mjera«, predstavlja
najjednostavniji oblik karte, koja moZe djelomi¢-
no ispuniti osnovne zahtjeve koje opéenito postav-
ljamo na kontrolnu kartu: brz uvid u situaciju i
dovoljno detaljan prikaz za zaklju¢ivanje.

X-karta se dobiva, ako se pojedinalne vrijed-
nosti »X« mjerenja nanesu u kontrolni dijagram

u vremenskom redoslijedu njihovog oditanja. Po-
modu horizontalne projekcije mjernih vrijednosti
(histogram na desnom rubu kontrolne karte), mo-
ze se prikazati raspodjela ucestalosti pojedinad-
nih vrijednosti.

Nanesu li se = 3 ¢ — granice kao kontrolne
granice u X-kartu, tada ¢e kod normalne raspo-
djele pojedinaénih vrijednosti 99,73% svih mjer-
nih vrijednosti lezati unutar podru¢ja od x =+ 3 a.
Ukoliko su tehnolodki uslovi konstantni, tada je
vrlo mala vjerojatnost da neka mjerna to¢ka ili
podatak padne izvan podru¢ja kontrole. Signifi-
kantne smetnje u proizvodnom procesu, koje uz-
rokuju da proces padne »izvan kontrolex, mogu
se za vrijeme tekuce kontrole odmah prepoznati.
Naime, u tom sluéaju vise pojedinaénih vrijednosti
leZe s jedne strane 3 ¢ — granice. Takoder u slu-
Cajevima, kada 7 mjernih vrijednosti lefe jedna iza
druge ili od 11 uzastopnih vrijednosti najmanje 10
na istoj strani srednje vrijednosti, postoji sumnja
da je proces proizvodnje zbog signifikantnih utjeca-
ja promijenjen (7) Takvi signali upozorenja zahti-
Jjevaju povecanu paznju kod kontrole proizvodnje.

Na osnovu iznesenog proizlazi da je X-karta jed-
nostavna u primjeni, ali istovremeno i vrlo gruba (9),
jer se iz nje ne mogu uvijek dobiti pravovremene
informacije, potrebne za upravljanje procesom. Nje-
zino podrugje ostaje zato ograni¢eno na neposredno
djelovanje u tehnoloskom procesu, i to za operacije
koje nisu narotito osjetljive u pogledu kvalitete ili
znacajnije u pogledu vrijednosti $karta. Osim toga,
treba imati u vidu da sama indikacija prelaska pre-
ko kontrolne granice ne sadr# i odgovor na pita-
nje zbog kojeg je nesludajnog uzroka nastalo neode-
kivano odstupanje.

Budu¢i da X-karta, strogo uzeto, daje pouzdane
informacije o rasipanju pojedina¢nih vrijednosti sa-
mo za normalno rasporedene osnovne skupove, pre-
poru¢a se u vecini sluéajeva u statisti¢koj kontroli
kvalitete primijeniti X-R karte prema Shewhart-u.

XR — kontrolna karta, nazvana je tako jer se
njome prate srednje vrijednosti X i rasponi R mjer-
nih podataka, te omoguduje brze ocjene toka teh
noloskog procesa. Ova karta koristi u potpunosti
prednosti kriterija na osnovu matemati¢ke statisti-
ke, tj. srednje vrijednosti mjernih podataka su ta-
koder normalno rasporedene i u sludaju kada poje-
dina¢ne vrijednosti slijede druge zakone raspodjele.

Za ocjenu ravnomjernosti proizvodnog proce-
sa, pored oscilacija srednjih vrijednosti u toku
procesa, takoder su od znacaja veli¢ina i promje-
ne u rasipanju mjernih podataka. Zbog svoje
praktiCnosti i ekonomidnosti, upotrebljava se kao
mjera rasipanja raspon »Re«, koji se definira kao
razlika izmedu najvece i najmanje mjerne vrijed-
nosti unutar uzorka i mozZe se vrlo jednostavno
izratunati. Iz srednjeg raspona R svih uzoraka
moze se izradunati standardna devijacija skupa
mjernih vrijednosti iz odnosa:

R
g = , gdje je
dz(n)
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da(n) ovisan o velid¢ini uzorka »n«, za n =< 15
uzima se iz tabele br. 1.

Tabela br. 1.

Elementi za odredivanje 3¢ — kontrolnih
granica za XR-karte

n ds (n) As D3 Dy
2 1,13 1,88 0 3,27
3 1,69 1,02 0 2,57
4 2,06 0,73 0 2,28
5 2,23 0,58 0 2,11
6 2,53 0,48 0 2,00
7 2,70 0,42 0,08 1,92
8 2,85 0,37 0,14 1,86
9 2,97 0,34 0,18 1,82

10 3,08 0,31 0,22 1,78

12 3,26 0,27 0,28 1,72

14 3,41 0,24 0,33 1,67

Bududi da se u kontrolnu kartu ne unose po-
jedinadne vrijednosti X, nego srednje vrijednosti
X od »n« proba u uzorku, odreduje se mjera ra-
sipanja (odstupanja) prema formuli:

a R Ax . R

a"* == m= T .
/n  d@-yn 3

Proces je za jedno odredeno svojstvo »pod
kontrolom«, ako pojedina¢ne vrijednosti pokazuju
samo sluéajna odstupanja (kolebanja). U ovom
slu¢aju variraju takoder slu¢ajno i srednje vri-
jednosti, tako da 99,73% svih srednjih vrijedno-
sti X lezi unutar kontrolnih granica

X*+30, =x+ AR

Istovremeno dok X karta pokazuje prekorace-
nje srednjih vrijednosti, priloZena R-karta daje
paralelno k tome dodatne informacije o teku¢em
kolebanju svojstava, odnosno tehnolo$kih parame-
tara. Takoder za raspone R mogu se odrediti 3¢
kontrolne granice na udaljenosti D3. R (prema
dolje) i Ds . R (prema gore) od srednje vrijed-
nosti. Neovisno od moguéeg nepromijenjenog po-
lozaja srednjih vrijednosti X prekoradenje gornje
kontrolne granice za R upozorava na neuobi¢aje-
na odstupanja pojedinaénih vrijednosti, dok vise
puta jedno za drugim prekoratenje donje gra-
nice ukazuje ma stvarno poboljsanje kvalitete, ako
istovremeno gornja grani¢na vrijednost pada.

Da bi se za izradu XR -karte mogla izracunati
ukupna srednja vrijednost x i srednji raspon R
nekog svojstva ili mjernog podatka potreban je
niz od oko 20—30 uzoraka uzetih u odredenom
vremenskom periodu jedan iza drugog.

Iz ovih rezultata se dalje izvode slijededa vrlo
jednostavna racunanja:

1. Izradunavanje srednje vrijednosti x i raspona
R svakog uzorka opsega »n« i.unosenje u kon-
trolne karte,

2. Odredivanje ukupne srednje vrijednosti X i
srednjeg raspona R svih uzoraka jednog niza i
3. Izratunavanje slijede¢ih kontrolnih granica:

x — karta: — gornja kontrolna granica
GKG = x + A2 . R
— donja kontrolna granica
DKG = x — A2 . R
R — karta: — gornja kontrolna granica
GKG = Ds . R
— donja kontrolna granica
DKG = D3 . R

Prikazani postupak izratunavanja kontrolnih
granica vrijedi u slu¢aju kontrole procesa, koji
jo§ me poznajemo, tj. kada moramo izvrSiti pret-
hodna nizvidadka« mjerenja da bismo odredili
kontrolne granice.

U praksi je, medutim, vrlo &est i drugi slucaj,
tj. izradunavanje kontrolnih granica ma osnovu
odredenih tolerancija navedenih u standardima,
ili tehnolodkih zahtjeva u proizvodnji. Obzirom
na to, misljenja smo da bi u po&etnoj fazi, pri-
likom uvodenja tekuée kontrole proizvodnog pro-
cesa i kvalitete plo¢a trebalo prvo na ovaj nacin
radi opce orijentacije odrediti kontrolne granice
(DKG i GKG). Naime o&ito je da proizvodni u-
vjeti u pojedinim tvornicama nisu jednaki, pa
ée ove granice u primjeni trebati korigirati.

Relacije po kojima u ovom slucaju vr§imo iz-
radunavanja su izvedene iz prije navedenih, uz
pretpostavku da su mjerne vrijednosti tehno-
loskih parametara ili svojstava plota rasporedeni
preko polja tolerancije po zakonu normalne raz-
diobe, tj. da je zadana tolerancija T = 609. U
ovom sludaju prihvaceno je opcenito vnlo rasi-
reno stanovidte da rasipanja izmjerenih vrijed-
nnosti budu uvijek aproksimirana s podrucjem
normalne razdiobe =+ 3o, §to odgovara teoretskoj
vjerojatnosti od 99,73%,. Kontrolne granice dzra-
¢unavaju se u odnosu na X tj. mjeru koja doseze
upravo u sredinu polja tolerancije, kako slijedi:

I}(zomrolne granice za srednje vrijednosti uzor-
ka

Gornja kontrolna granica GKG, = x, + Ag,
donja kontrolna granica DKG; =

ili jer je A = 1/6A,aT = 60,

gornja kontrolna granica GKG; = x, + A'T
donja kontrolna granica DKG, = x, — A'T

Kontrolne granice za raspon »R« u uzorku:
Gornja kontrolna granica GKGg = D» o,
donja kontrolna granica DKGp = D, ¢,

ili, jer je D’y = 1/6 Dy i D2 = 1/6 D;

Gornja kontrolna granica GKGg = D, T

donja kontrolna granica DKGp = D'T,

gdje su A, D; i D, funkcije ovisne samo o veli¢ini
uzorka »n«. Za uzorke od n = 5imn = 9 one iz
nose kako je prikazano u tabeli 2.

* Oznake o, GKG i DKG s indeksom x tiskane su s indeksom x iz tehnickih razloga.
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Tabela 2.

5 mjerenja (kom) n = 9 mjerenja (kom)

n=

A = 1342 A =0224 A =1,000 A" =0,167
D; = 4918 D’ =0820 D, =539 D5 =0,899
D: =0 D'y =0 Dy =10,546 D’y = 0,091

Za uzorke drugih veli€¢ina vrijednosti, koeFici-
jenata A, D; i Ds, mogu se naéi u gotovo svakoj
literaturi koja se bawvi kontrolom na bazi mate-
mati¢ke statistike (7, 9, 10, 11).

Relacije za kontrolne granice srednjih vrijed-
nosti (X) i raspona (R) navedene su u alternativ-
nonj varijanti, sa standardnom devijacijom (o)
i zadanom toleranocijom (T), obzirom da se obje
varijante u praksi mnogo upotrebljavaju. Izbor
pojedine varijante ovisi o tome da li je odredena

— samo tolerancija »T«, tj. proces do sada jo$
nismo pratili, ili

— standardna devijacija »o,«, koja je ve¢ pozna-
ta iz proslih pracdenja procesa.

U primjeni kontrolnih karata treba imati u
vidu slijededa pravila:

1. Svaki uzorak treba biti uzet u odredenom vre-
menskom intervalu (npr. dan u tjednu, radna
smjena i sl.) i na jednom odredenom mjestu
uzimanja (npr. etaZa prese). U izabranom vre-
menskom intervalu uzorak se ne uzima pra-
vilno ,nego u slu¢ajno izabranom momentu.

2. Opseg uzorka treba kod svih uzimanja biti
jednako velik.

3. Kontrolnim kartama treba kontrolirati kljué-
ne pozicije proizvodnog procesa, koje su po-
znate kao mjesta koja uzrokuju odstupanja u
svojstvima ploc¢a ili zacrtanim tehnolo$kim pa-
rametrima.

4.  Svaki pogonski ili tehnoloski zahvat, kao
npr. promjena recepture, promjena u bilanci
sirovine ili uslovima pre$anja, mora se¢ u kon-
trolnoj karti primijetiti kako bi se na bazi
toga mogle pravilno objasniti rezultirajuce
promjene svojstava.

5. Kontrolne karte treba povremeno preispitati
i u slu¢aju potrebe ponovno izracunati kon-
trolne granice, kako bi se uzele u obzir even-
tualne promjene nastale u proizvodnom pro-
cesu.

Kod planiranja i obrade kontrolnih karata u
tokucoj kontroli svojstava, treba uzeti u obzir da
su opcenito svojstva plo¢a iverica statisticki ne-
homogena. Ukupna nehomogenost nekog svojstva
sastoji se iz odstupanja pojedina¢nih vrijednosti
unutar plo€a i odstupanja srednjih rvijednosti iz-
medu plo¢a. Obzirom na to mora se za ocjenu
ukupnog odstupanja uzeti viSe (k) ploca, kao i
vise (1) proba po ploci.

Ako bi se uzimanje proba kod nehomogenog
materijala vriilo tako da probe u uzorku opsega
»ne« poti¢u samo iz jedne ploce, tada bi se s ras-
ponom R = X, .. — X, svakog uzorka ustano-
vilo samo rasipanje pojedina¢nih vnijednosti unu-
tar jedne ploce. Na ovaj nacin se nebi mogle iz-
radunati niti 3¢ — kontrolne granice za srednje
vrijednosti uzoraka, niti bi se mogle pratiti va-
rijacije izmedu plo¢a u toku proizvodnog procesa.

Dosada3nje izlaganje imalo je za cilj da &itao-
ca upozna s osnovnim postavkama kontrole na
bazi matematiSke statistike prilagodene na pro-
izvodnju plo¢a iverica. Posebno napominjemo da
predlozena metoda tekuée kontrole na osnovu
zadatnih tolerancija za pojedine tehnoloske para-
metre moze u ovom obliku posluZiti samo kao
baza za pocetno upoznavanje tehnolo$kog procesa
u statistickom smislu. S tim u vezi i predlozene
kontrolne granice (tabela 3) treba uzeti kao ori-
jentaciju.

3.0 PROVOPENJE KONTROLE TEHNOLOSKOG
PROCESA I KVALITETE PLOCA

3.1. Osnovne karakteristike tehnonlodkog procesa
proizvodnje ploca iverica

Obzirom da je ovaj sistem kontrole bio raz-
raden za konkretne uvjete proizvodnje u jednoj
domacoj tvornici, to ¢e u nastavku biti kratko
prikazane osnovne karakteristike tehnolotkog
procesa i samog postrojenja.

U postoje¢em postrojenju koriste se pilanski
otpaci za srednji sloj i rezano iverje za vanjski.

Tehnolodki proces od izrade sjetke i iverja
te njihove daljnje prerade na mlinovima u iverje
odgovarajuceg oblika predstavlja veé uobitajeno
rjeSenje. Kod toga je neophodna redovna kontro-
la oblika i narodito debljine iverja. Funkcionalna
zavisnost oblika iverja i mehani¢ko — fizi¢kih
svojstava plo¢a iverica je do sada iscrpno obra-
dena, pa Citaoca upucujemo na odgovarajucéu li-
teraturu (2, 7).

Faza sulenja iverja se normalno nastavlja na

“prethodnu fazu izrade iverja. SuSenje predstav-

lja jednu od najvaznijih operacija u tehnolo$kom
procesu. O pravilnom vodenju procesa sudenja u
velikoj mjeni ovisi proces lijepljenja, $to se moze
direktno odraziti na mehani¢ko — fizi¢ka svoj-
stva proizvedenih plota. Zbog toga je neobi¢no
vazna stalna kontrola vlage nakon sudenja, od-
nosno u bunkerima za suho iverje. U pripremi
iverja vaznu ulogu igra i frakcioni sastav iverja,
koji je u interakcionoj vezi sa stanjem nozeva te
vrstom i vlaZnosti drva.

Faza pripreme i nanosa ljepila na iverje, teh-
nolodki se nastavlija na fazu su$enja. O njoj ta-
koder u velikoj mjeri ovisi kvalitet gotovih plo-
¢a. I ne samo to, pravilnim postavljanjem recep-
ture i nanosom ljepila uti¢e se direktno na eko-
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nomic¢nost proizvodnje, tj. s jedne strane na
utro$ak ljepila, a s druge na duZinu ciklusa pre-
fanja i proces lijepljenja, odnosno otvrdnjavanja
smole. Zbog svega toga neobi¢no je vaZno ovaj
tehnolodki parametar odrzati pod kontrolom.
Uobi¢ajena kontrola nanosa ljepila postize se u
proizvodnji indirektnim mjerenjem vlaZnosti i
verja neposredno iza nanosa, odnosno u bunke-
rima natresne stanice. Preciznija metoda sastoji
se u mjerenju protoka iverja i ljepila u jedinici
vremena.

U pogledu natresanja iverja, kao slijedece teh-
noloske faze, zahtijeva se da ono bude §to ravno-
mjernije po $irini i duzini natresne trake. U po-
stojeé¢im uvjetima natresanje se vrsi po kontinui-
ranom postupku. Uobicajena kontrola natresanja
obuhvaéa odredivanje tezine natresnog tepiha. O
teZini natresnog tepiha ovisi volumna tezina, od-
nosno mehani¢ko — fizitka svojstva ploca, uz
pretpostavku da se ostali tehnolodki parametii
kreéu u toleranénim granicama.

Ciklus preSanja predstavlja slijede¢u tehnolos-
ku fazu, u kojoj, uz istovremeno djelovanje pri-
tiska i temperature, dolazi do kona¢nog formira-
nja gotovog proizvoda. O ispravnom vodenju ci-
klusa pre3anja ovisi takoder kona¢na debljina i
mehanicko-fizi¢ka svojstva plota. Kontrola osnov-
nih tehnolo$kih parametara u procesu preSanja
je neophodno potrebna, jer je za proizvodnju
plo¢a zadovoljavajuce kvalitete vazno sve para-
metre odrzavati u tolerancnim granicama. U no-
vije vrijeme su kod modernijih postrojenja ve-
éeg kapaciteta predvideni uredaji za potpuno
automatsko vodenje i kontrolu tehnolo$kog pro-
cesa, tako da se uvjeti pre§anja za svaki ciklus
mogu ocitati iz dijagramskog papira.

Posljednju fazu u tehnolo$kom procesu pred-
stavlja zavr$na obrada ploca, tj. formatiziranje i
brudenje. Prije brusenja potrebna je povremena
kontrola debljine plofa, kako bi se po potrebi
na vrijeme moglo intervenirati u proizvodni pro-
ces radi uskladivanja nekih tehnolo$kih parame-
tara.

2.2. Elementi za kontrolu tehnolo3kog procesa i
kvalitete ploca

Pogonska kontrola je tematski podiljena u tri
faze:

I — ulazna (prethodna) kontrola
II — medufazna kontrola (kontrola tehnologkih
parametara)
IIT — zavréna kontrola (mehanidko-fizicka svoj-
stva ploca)

Radi preglednosti, navodimo sve tehnoloske
parametre koji su obuhvaceni kontrolom. Poseb-
no su na kraju istaknuti oni parametni koji po
na$oj ocjeni imaju odlu¢ujuéi utjecaj na stabil-
nost proizvodnog procesa.

3.2.1. Ulazna kontrola

Ovom kontrolom obuhvacéene su osnovne i po-
mocéne sirovine u proizvodnom procesu, tj. drvna
sirovina, ljepilo i parafinska emulzija.

Kontrola stanja zaliha drvne sirovine pomocu
formulara 1 (slika br. 1) obuhvaca dnevnu kon-
trolu po smjenama, odnosno jedamput na kraju
svake smjene. Ovaj nac¢in kontrole treba omogu-
¢iti stalni uvid u stanje zaliha drvne sirovine po
vrstama, koli¢inama i vlazi. S tim u vezi je za
preporuditi da se vrsi sortiranje sirovine prema
vrsti i vlazi.

Kontrola osnovnih fizikalno-kemijskih karak-
teristika ljepila i parafinske emulzije vrsi se pre-
ma zahtjevima JUS-a, a dobiveni rezultati unose
se u formulare 2 i 3 (slika 2 i 3).

Ova kontrola treba da omoguéi uvid u sta-
nje i svojstva ljepila i parafinske emulzije tokom
vremena, a takoder obuhvada obaveznu kontrolu
svjeze prispjelog ljepila i parafinske emulzije.
Uzorke ljepila i parafinske emulzije treba uzimati
u pravilu jedamput tjedno.

STANJE ZALIHE DRVNE SIROVINE PO YRSI! KOLICINI 1 YLAZI

FORMULAR 1

DATUM |VRIJEME| VRSTA DRVNE
MJERENJA SIROVINE [pm]

KOLICINA

VLAGA
m3 Y,

NAPOMENA

Slika 1.
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OSNOVNA FIZIKALNO -~ KEMIJSKA SVYOJSTVA
CIsT06 LJEPILA

FORMULAR :
DATUM DATUM | VRSTA 1 |BROJ SARZE |viskoziter| suna | sPec SLOBODNI
PRISPIECA| UZIMANJA| 0ZNAKA | PROIZVOBACA| P TVAR | TEZINA | pH |FORMALD. | NAPOMENA
LIEPILA |UZORAKA | LIEPILA (sek) A gr/cm3 /s
Slika 2.
OSNOVNA FIZIKALNO - KEMIJSKA SVOJSTVA
PARAFINSKE EMULZIVE
FORMULAR 3

DATUM  |DATUM | VRSTA 1 lero SARZE | vISKozITET| SUHA | sPec.
PRISPJECA| UZIMANJA| OZNAKA  |PROIZVOBAE| ¢ p TVAR | TEZINA | pH NAPOMENA

UZORAKA PAR. EMUlZUq (SE k ) l/. gr/cm3

Slika 3.

3.2.2. Medufazna kontrola (kontrola osnovnih teh-
nologkih parametara)

Ova kontrola obuhvaéa slijedeée tehnoloske
parametre:

a) debljinu iverja

. b) frakcioni sastav iverja
¢) kontrolu vlage iverja:
— iza suSenja
— iza nanosa ljepila
— iza natresanja

d) recepture i fizikalno-kemijska svojstva pri-

premljene smjese ljepila

e) teZine natresnog tepiha

f) ciklus presanja

g) debljinu plo¢a nakon presanja.

Debljina iverja kontrolira se iza iveranja po-
modéu mikrometra ili komparatora. Mjerenje se
vrsi na taj nadin, da se slu¢ajnim izborom uzme
10 kom. ivera, da ih se zatim sloZ unakrsno i iz-
mjeri ukupna debljina. Dijeljenjem s brojem ko-
mada dobije se prosje¢na debljina ivera. Ovo mje-
renje se ponavlja pet puta, a dobiveni rezultati
se upisuju u formular 4 (slika 4), tako da tih pet
mjernih podataka predstavljaju jedan uzorak.
Daljnji postupak s ovim podacima obuhvaéa izra-
dunavanje prosjecne vrijednosti X i raspona R =
Xmax — Xmin. Dobiveni rezultati unose se u X —
kartu i R — kartu ispod odgovarajuceg uzorka.

Ako se proces nalazi pod kontrolom, onda une-
Seni podaci moraju pasti izmedu tolerantnih gra-
nica prikazanih u tabeli 3. U protivnom, treba
provjeriti stanje noZeva za proizvodnju iverja i

- mjihovu . podedenost. Kontrolu debljine provodi

kontrolni laboratorij, i to 4 puta u jednoj smjeni.
Frakcioni sastav iverja za srednji sloj (proiz-
veden iz sje¢ke) kontrolira se na uobiéajeni na-
Gin vezanim sitima. Obzirom da do sada nije de-
_finirane polje tolerancija za karakteristidne frak-
cije, potrebno je prethodnim snimanjem uslova
iz normalne proizvodnje ustanoviti pribliZzno op-
timalne granice za ule$¢e pojedinih frakcija. Na
osnovu takvih podataka modi ¢e se konstruirati
kontrolna karta, koja ¢e omoguéiti preventivnu
kontrolu rada ivera¢a, odnosno strojeva za usit-
njavanje iverja. Kontrolu frakcionog sastava tre-
ba vrsiti kontrolni laboratorij 3 puta u smjeni.
Vlaga iverja iza sudenja, nanosa ljepila i na-
tresanja kontrolira se vlagomjerima tipa »UL-
TAMAT«. U toku rada uzima se svaki sat jedna
za drugom pet proba za mjerenje vlage. Ovih pet
proba predstavljaju uzorak za koji je potrebno
izratunati X i R, a zatim ih unijeti u kontrolne
karte. Proracun kontrolnih granica prikazan je u
tabeli 3. Mjerenje vlaZnosti iverja vre radnici
na odnosnim radnim mjestima, uz pomo¢ i nad-
zor kontrolnog laboratorija.
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FORMULAR
X o DATUM :
X R = KkarrA 8R! Iaelwsnr PRACENIA :3:;‘]'3‘:’0
KONTROLOR POCETAK | |ZAVRSET,
NAPOMENA ¢
TEHN. RUKOV. *
E{M‘N B 1 2 J é 5 [ 7 L 9 0 1" 12 1) 14 15 15 17 4 9 20 2! 22
!
2
3
£
s
6
7
|
S
A B3
T L
\DAN/ SAT
GKG; » i i
pon ph LR i i Hil 1 -
X - KARTA i i i i i i
i i i
t i
& H i
i L i
OKGy = L i i ili ‘L: i i
Sty il sl B il j
i : i 3 i
R - xarra [EHiHH RS i ;
I e i it § i
i e i
DKGR * i i i i ;i
Slika 4.
Receptura i fizikalno-kemijske karakteristike ta u smjeni. Spomenuta ispitivanja vrie se prema

pripremljene-smjese ljepila kontrolira se dva pu- zahtjevima JUS-a kako slijedi:

Tabela br. 3
Rekapitulacija izracunavanja kontrolnih granica u XR kartama kvalitete na bazi zadanih toleran-
cija (VS = wvanjski sloj, NS = unutarnji sloj)

& X karta R karata

s = = - 5 X
S Elemenat pralenja 2 g § g.f “ i & 4 3
€ 2 25 g2 58 & ¢ g g E
& fa) T #Re¥ms O a 5 B &
1. Deblj. iverja VS mm 0,3 015 5 0,22 008 025 0 4
2. Deblj. iverja NS mm (03— 08) =05 055 5 0,66 044 047 0 4
3. Vlaga suh. iverja -VS % (4 —7)=3 55 & 6,17 483 246 0 4
4. Vlaga suh. iverja -NS % (2 —5)=3 35 5 4,17 283 246 0 4
5. Vlaga iza nanosa lje-

pila VS % (15 —18 )=3 165 5 17,17 1583 24 0 4
6. Vlaga iza nanosa lje-

pila NS % (11 —14 )=3 125 5 1317 11,83 246 0 4
7. Vlaga u natresnom te-

pihu VS % (11 —14 )=3 125 5 1317 11,83 246 O 4
8. Vlaga u natresnom te-

pihu NS % (9 —12 )= 105 5 1117 983 246 0 4
9. TeZ natres. tepiha za

deblj. 19 mm kg 160 + 3,2 16160 5 16232 160,88 262 0 4
10. Debljina nebrusene

plo¢e 19 mm mm  (19,0—205) =15 1975 9 2000 1950 135 013 6
11. Cvrstoda na savijanje

ekstra klasa kp/cm2 (180—240) = 60 210 9 22002 19998 5394 546 6
12. Cvrst. na rasloj.

ekstra klasa , (35—65) =30 50 9 5,50 450 270 027 6
13. Bubrenje u deblj. % (3 —6)=3 45 9 5,00 400 270 027 6

110



— pripremanje uzoraka za ispitivanje JUS H.K8-
-021
— odredivanje organolepti¢kih i fizikalnih karak-
teristika JUS H.K8.022
— odredivanje kemijskih karakteristika
JUS H.K8.023
Dobiveni rezultati upisuju se za svaki uzorak
u formular 5 (slika 5).

3.2.3. Zavr$na kontrola (kvalitet ploca)

Ova faza pogonske kontrole obuhvada kontro-
mehani¢ko-fizickih svojstava, i to:

¢vrstoda na savijanje
¢vrsto¢a na raslojavanje
volumna tezina

— bubrenje u debljinu

lu

OSNOVNA FIZIKALNO ~ KEMIJSKA SVOJSTVA -PRIPREMLJENE

SMJESE LJEPILA
FORMULAR §
DATUM | VRIJEME|0ZNAKA | BROJ | VisxoziTeT| suna | SPECIF VRIJEME ZELIRANJA
UZIMANJA | SMJESE | SARZE cP TvAR | 1€2IvA |PH 100°c ) | ( 2z0°c) | NAPOMENA
UZORAKA |LJEPILA |MJIESA { sek) A g/em? sek sata min
Slika 5.

TeZina natresnog tepiha kontrolira se pomocu
formulara 4 (slika 4) na slijede¢i nadin. Dva puta
na sat, u slu¢ajno izabranim trenucima, registri-
raju se tezine pet plo¢a, odnosno natresnih tepi-
ha koji slijede jedan iza drugog. Za svaki uzorak
od 5 mjerenja unedenih u formular 4 izratunava-
ju se X i R. Dobivene vrijednosti unose se nakon
toga u kontrolne karte. Primjer prora¢una kon-
trolnih gramica prikazan je u tabeli 3, i to za no-
minalnu debljinu od 19 mm.

Ciklus preSanja kontrolira se na do sada uobi-
¢ajeni nadin, tj. iz podataka uredaja za registra-
aiju temperature, pritiska i vremena pre$anja,
koji je ukljuen u automatski komandni uredaj
hidrauli¢ne prese.

Ukoliko se ukaZze potreba za kontrolu prisut-
nih tehnolo$kih parametara u procesu preSanja
(temperatura, pritisak i vrijeme), moZe se upo-
trijebiti formular 4 (slika 4).

Debljina gotovih plo¢a nakon preanja vr$i se
pomodu formulara 6 (slika 6).

U slu¢ajno izabranom trenutku odredenog vre-
menskog intervala, izabrat ¢e se jedna iza druge
tri ploe iverice. Na svakoj ploé¢i izmjeriti e se
debljina na 3 mjesta (poz. 1, 2, 3), prema slici 7.

Obzirom da se radi o 3 plode, dobiva se u-
kupno 9 mjernih vrijednosti, koje predstavljaju
uzorak, pa podatke mjerenja treba unijeti u for-
mular 6 (slika 6) u kolonu za doti¢ni uzorak, Pro-
sje¢na vrijednost X i raspon R, izradumati iz u-
zorka, unose se u pripadajuée kontrolne karte na
spomenutom formularu,

Navedena svojstva sluZe zapravo kao mjerila
kvalitete proizvedenih plo¢a. Nadin uzimanja pro-
ba i mjerila kvalitete su tako izabrani da se uz
minimum tro$kova i u relativno kratkom vreme-
nu (cca 2 sata) dobiju dovoljno precizne informa-
cije.

P tu svrhu potrebno je izabrati ukupno 3 plo-

e po jednoj smjeni. Od svake plofe uzima se za

svako svojstvo (mjerilo kvalitete) po 5 epruveta,
od kojih se za meposredno ispitivanje na principu
slu€ajnosti izabiru po tri epruvete. Uzimanje pro-
ba i izrada epruveta vrdi se u pravilu prema sl. 8,
uz napomenu da se mjesto uzimanja moZe odre-
diti alternativno A ili B, kako to proizvodaéu ob-
zirom na mogucnosti formatiziranja ploéa odgo-
vara.

Veli¢ina epruveta za pojedina svojstva odgo-
vara zahtjevima po JUS-u, osim epruveta za odre-
divanje debljinskog bubrenja. U ovom sluéaju u-
potrebljava se veli¢ina proba 25 mm X 25 mm
(prema DIN-u 68761), radi brzeg dobivanja infor-
macija o kvaliteti. Dakle, iz 3 plode za svako svoj-
stvo dobije se ukupno 9 epruveta. Dobiveni rezul-
tati za 9 epruveta (jedan uzorak) unose se u od-
govarajucu kolonu formulara br. 6 (slika 6). Dalj-
nji postupak obrade podataka je isti kao i kod
prije spomenutih tehnolo$kih parametara, tj. po-
trebno je odrediti X i R i dobivene vnijednosti
unijeti u odgovarajuce karte na formularu.

Kontrolne granice za pojedina mehani¢ko-fi-
ziGka svojstva (tabela 3) odredene su na osnovu
JUS-a D.C5.030. Ovakve granice (bez ulaZenja u
odredene graniéne vrijednosti za pojedine klase
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FORMULAR &

Slika 6.

w
o~

Slika 7.

po JUS-u) postavljene su s ciljem, da se u pocet-
noj fazi uvodenja tekuce kontrole, tehnoloski pro-
ces lak$e dovede u stanje »pod kontrolom«. Kao
i kod ostalih kontroliranih parametara i ovdje
smo posli od pretpostavke, da su ukupne vari-
jacije mjernih podataka (6¢,) manje ili jednake
zadanoj toleranciji (T). Ova pretpostavka nemora
biti todna pa ju na osnovu stvarno snimljenih po-
dataka treba potvrditi ili odbaciti.

Po potrebi isti podaci mogu se dalje koristiti
za eventualne korekcije predlozenih komtrolnih
granica.

4.0. Organizacija kontrole u pogonu

Zadatak pogonskog laboratorija je da kontro-
lira proizvodnju mjernim i ispitno-tehnickim sred-
stwvima, tako da rukovodstvu pogona dnevno stoje.
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na raspolaganju pouzdani podaci o stanju teh-
nonloskog procesa i kvalitete plo¢a. Pouzdanost
podataka, uz pretpostavku to¢nih instrumenata i
savjesnog rada kontrolora, odredena je stupnjem
primjene principa matematicke statistike.
Obzirom da se u konkretnom sluéaju radi o
uvodenju statistiCke kontrole tehnolo$kog proce-
sa, koji do sada na ovaj nadin nije praden, to su
za poletnu kontrolu stabiliteta procesa izabraui
slijede¢i tehnolo$ki parametri:
— debljina iverja
— vlaga iverja iza sulenja
— vlaga iverja iza nanosa ljepila
— vlaga iverja iza natresa
— teZina natresnog tepiha
— debljina ispre$anih plo¢a
— mehani¢ko-fizitka svojstva (&vrstoéa na savi-
janje i raslojavanje, debljinsko bubrenje).
Za svaki parametar odredene su kontrolne gra-
nice na ve¢ opisani nadin, a rekapitulacija je pri-

kazna u tabeli 3. Napominjemo da se radi o kon-
trolnim granicama koje su dobivene na osnovu
zadanog polja tolerancija. U primjeni, medutim,
one se mogu uzeti samo kao orijentacija. Prave
kontrolne granice mogu se odrediti tek nakon od-
redenog vremenskog perioda u kojem se vriila
ovakva kontrola, ali na bazi stvarnih podataka.
Tako dobivene kontrolne karte omoguéuju pra-
éenje tehnolodkog procesa, i to kako pojedinih
tehnologkih parametara tako i mehanic¢ko-fizi¢kih
svojstava, kao mjerila kvalitete gotovih plota.
Ako se mjerni podaci (nekoliko njih zaredom)
priblizavaju kontrolnim granicama, to je znak
da su nastupile smetnje u tehnolo$kom procesu,
pa kontrolu treba na tom mjestu poo$triti. Na
ovaj nadin vrsi se ujedno provjera, da li su smet-
nje slucajnog ili sistematskog karaktera.

Da bi se pogonskom laboratoriju olak$ao rad
na kontroli, u tabeli 4 prikazana je shema kon-
trole tehnoloS$kog procesa.

Tabela br. 4. 4
:g Tehnoloska Objekt kontrole ;‘2?:5;“ Odgovorna Utestalost Formular
?; operacija Kontrole osoba kontrole broj
M -

1 2 3 4 5 -6 7
Odgovarajuca rukovodilac
koli¢ina potrebna vizuelno stovarista sistematski
za proizv. drvnih sirovina
Sortiranje sirovine
1. Sortiranje po vrstama » ” ”
drvne T i
sirovine Sortiranje sirovine
po vlaznosti " N =
Stanje zalihe drvne
sirovine po vrsti,  yieceh . Ler‘iaﬁn ‘Siﬁ Eof
koli¢ini i vlazi Ju-smy
. : = : éetm puta u
2 Proizvodnja debliina iveri + pogonski
Az ebljina iverja mikrometar - eni kod . -4
iverja laboratorij sva og stroja
3. Proizvodnja o s 8 tri puta u
sjecke Frakcioni sastav vezana sita o smjeni —_
rukovodioc £
Temperatura termometar odjeljenja sistematski
5 u susari za susenje
4. Sudenje - g
iverja - - vlagomjer
Vlaga iverja tipa Laboratorij Jedamput
iza su$are SUltrainats u satu
Jedamput u 15
Suha tvar Refraktometar dana ve¢ uskla-
(koek. refrakcije) ili metoda " Laboratorij diSteno ljepilo
: ) po JUS-u ‘ i svjeZe lje-

5. Isipitivanje
ljepila

pilo po prispjeéu

viskozitet

Viskozimetar
po Fordu No 4
Stoperica

pH vrijednost

pH — metar
ili indikatorski
papir

slob. formald.

Dioksan metoda

”
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Pribor ili % T ular
: Odgovorna Ucestalost orm
Objekt: kontrole l’::)entg%?e osoba kontrole broj
1 2 3 4 5 6 7
?ll(lc};:f tz:{rakcij e) refraktometar  Laboratorij Fr 3
6. Ispitivanje viskozimetar
parafinske Viskozitet po Fordu No4, ” ” 3
emulzije Stoperica
i pH metar ili 3
pH vrijednost indikat. papir » "
Dva puta u
Suha tvar smjeni u vrije-
(koef. refrakcije) refraktometar % me pripreme 5
ljepila
viskozimetar 5
7. Ispitivanje viskozimetar po Fordu No4, N .
smjese Stoperica
pripremljenog - PR
ljepila ;?fégf Ciehr anja - xoperica 5 » 5
- pH metar ili 5
PH viijednost indikat. papir 2 "
;’l;ijf&lz Zeliranja sat W povremeno 5
8. Miedanje iverja Vlaga iza nanosa : jedamput 4
s ljepilom ljepila vlagomjer 2 u satu
Vlaga iverja 4
9. Formiranje iza natresa # " "
natresnog z
tepiha tezina natresnog Proto¢na ;‘ztigzxiul;ana dva puta 4
tepiha vlaga natresanje u satu
temperatura termoelementi  automatski sistematski {:gll(samrana
10. Ciklus presanja “prificak manometar ,, o .
trajanje pre$anja  signalni sat " B
11. Nebrudene ploce debljina komparator gci)g&x;stl;;ij ﬁetsngjg:ita é
Cvrst. na savij. Stroj za ispit.  laboratorij i‘xeg?nl?g#it 6
12.  Fizitko mehan.
;wl/gé:tva gotovih w1t na raslojav. . N . 6
Bubr. u debljinu  mikrometar = & 6
J

Kontrolni laboratonij treba podatke uneSene u
fomulare i kontrolne karte dnevno predavati te-
hnidkom rukovodstvu pogona. U pravilu, kontrol-
mi laboratorij bi trebao djelovati neovisno i biti
podreden samo rukovodiocu pogona. Ukoliko se
u toku kontrole primijete neke sistematske gre-
S§ke u radu (priblizavanje ili prekoracenje kon-
trolnih granica), potrebno je odmah o tome oba-
vjestiti rukovodioca pogona ili poslovodu na li-
niji. U ozbiljnijim sludajevima biti ¢e potrebno
zaustaviti proizvodnju i otkloniti nedostatak.
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50. ZAKJUCAK

Obzirom da u proizvodnji plo¢a iverica kod
nas nije jo§ uvedena kontrola tehnolo$kog pro-
cesa i kvalitete plo¢a na prnincipima matematiéke
statistike, misljenja smo da bi u postojecoj situ-
aciji bilo svrsishodno ovu kontrolu provesti u tri
faze.

Prvu fagu predstavljalo bi uvodenje kontrole
proizvodnog procesa na baci iznesene metode, tj.
da se na statisticki nadin upoznaju osnovne ka-
rakteristike tehnoloykog procesa.



Paralelno sa sve boljim ovladavanjem tehnolo-
Skog procesa, odnosno njegovog svodenja »pod
kontrolu«, potrebno je izvriti neophodne korek-
ture u dokumentaciji za kontrolu, tj. odrediti
nove kontrolne granice na bazi stvarnih podataka.

U drugoj fazi potrebno bi bilo stvoriti uvjete
za potpuno ovladavanje proizvodnim procesom, tj.
na osnovu stvarnih podataka za sve tehnoloike
parametre, uz statisticku sigurnost 99,73%, utvr-
diti kontrolne granice. Na taj macin jzvrsile bi se
sve potrebne pripreme za prelazak na treéu fazu.

Statisticka kontrola kvalitete i tehnolo$kog
procesa provedena u prve dvije faze omoguduje
operativne zahvate u proizvodni proces, ali ne
i istovremeno ispitivanje utjecaja viSe faktora
(kemijska i fizikalna svojstva sirovina, uvjeti pro-
izvodnje) na kljuéne elemente proizvodnje plo¢a
iverica (svojstva kvalitete, trodkovi) sa ciljem po-
stizanja optimalne tehnologije proizvodnje. Za od-
redivanje ovakvih kompleksnih zavisnosti izmedu
tehnoloskih utjecajnih parametara i karakteri-
stika proizvodnje (kvalitet i troSkovi) podesne su
metode regresione i korelacione analize. U pro-
izvodnji iverica, je ve¢ danas, a u buduénosti
¢e biti jo3 viSe, prisutna tendencija stalnog po-
bolj$anja kvalitete, uz istovremeno smanjenje pro-
izvodnih troskova.

S tim u vezi treba raunati sa znatnim pro-
Sirenjem kontrolne djelatnosti lije teZiste de le-
Zati u naucnoj analizi i interpretaciji dobivenih
podataka. Ovakve analize ée biti racionalne tek uz
primjenu kompjutorskog sistema, koji bi davao
brze i pouzdane informacije o stanju u proizvod-
nom procesu. O takvom nacinu kontrole postoje
u svijetu ve¢ odredena prakti¢na iskustva (npr.
industrija papira u Finskoj). Stoga je za oéekivati
da ¢e se i u proizvodnji iverica uskoro primje-
njivati ovakav sistem kontrole. Osnovni preduvjet
za to je mogucnost egzaktnog mjerenja svih teh-
nolo$kih parametara, a to je moguce ostvarifi
uglavnom kod modernijih postrojenja s veéim
slupnjem automatizaocije,

Obzirom da se kod nas u novije vrijeme orga-
niziraju na republi¢kim nivoima centralni sistemi
za kompjutersku obradu podataka, treba oceki-
vati da dée veéi proizvodadi iverica sa suvreme-
nim postrojenjima pokazati interes za ovakav si-
stem kontrole tehnoloSkog procesa i kvalitete u

proizvodnji plo¢a iverica.

Autor zahvaljuje Mr Vladimiru Hitrecu za korisne
primjedbe i savjete u fazi redigiranja rukopisa.
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STATISTISCHE QUALITATSKONTROLLE IN DER HOLZSPANPLATTENFERTIGUNG MIT HILFE
VON KONTROLLKARTEN

Zusammenfassung

Im vorliegenden Artikel ist eine Einfithrung in-die statistische Qualitdtskontrolle der Holz-
spanplattenfertigung dargestellt. Es handelt sich dabei um die laufende Qualitdtskontrole, die die
wichtigsten technologischen Parameter und Platteneigenschaften umfasst. Fiir jeden kontrollierba-
ren Parameter ist eine Probe von gewissem Uinfang ausgewahlt worden. Die einzelnen Proben
sind in zufdlligen Zeitintervallen aus der Produktion entnommen worden. Als erste Stufe bei der
vorgeschlagenen statistischen Qualitdtskontrolle wurden die XR-Kontrollkarten konstruiert, Die Kon-
trollgenzen in diesen Karten sind nach den gegecbenen Toleranzen (Tabelle 3) ausgerechnet. In
diesem Fall handelt es sich um die Produktion, die bis jetzt im Jugoslawien statistisch nicht kon-
trolliert wurde. . A ; .

Die ausgerechnete Toleranzgrenzen konnen nur als Orientation dienen, weil sie unter der Vor-
aussetzung ausgerechnet wurden, dass der Toleranzbereich dem 6 oo — Intervall gleich ist. Um diese
Voraussetzung bestidtigen oder ablehnen zu koénnen soll man zuerst die Messdaten in die Kontroll-
karten eintragen. Aufgrund dieser Daten kann man weiter nach beschreibenem Verfahren rich-
tigen Kontrollgrenzen ausrechnen. ) . )

Nach der vorgeschlagenen Methode soll die laufende Qualitdtskontrolle in drei Stufen durch-
gefiihrt werden, wo die erste Stufe die Bestimmung der richtigen Kontrollgrenzen darstellt.

In der zweiten Stufe sollte man den Herstellungsprozess vollig unter die Kontrolle stellen,
was eine Grundlage fiir die dritte Stufe ware.

Die letzte Stufe sollte durch ein Computersystem die Bestimmung der komplexen Zusamen-
hange in der Holzspanplattenfertigung ermoglichen.
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Neka teorijska pitanja konstrukcije kontroilnih karata

1. PROBLEM

Jedna od metoda pradenja proizvodnog pro-
cesa su Kontrolne karte. Metoda zahtijeva jedno-
stavne rac¢une a daje korisne informacije, te je
zbog toga prikladna za kontrolu kretanja mnogih
tehnoloskih procesa.

Korisnost kontrolnih karata uo¢ili su i nasi
tehnolozi te do sada imamo nekoliko radova o
njihovoj konstrukciji i interpretaciji.

Autori spomenutih radova predlazu direktnu
primjenu poznatih statistickih teorema na izra-
du kontrolnih karata u drvnoj industriji, kako ih
je prvi predlozio Bethel (4).

Jako svjestan mogucih gresaka koje nastaju u
procjenama varijanci, Emrovi¢ (3) se ipak pri-
klanja Bethelovom receptu . . . . »barem tako
dugo dok istrazivanja ne pokazu drugi put«. (ci-
tirano iz (3) str. 19, 4 pasus).

Poslije Emroviéevog rada, publiciran je rad
Haluseka (2), koji je per analogiam primijenio
poznati recept na izradu kontrolnih karata za
kontrolu debljina plo¢a iverica. Iz dijagrama 1
u radu Haluseka (2) vidi se da je recept neade-
kvatan.

Neovisno o tom radu, Tratnik je u Tvornici
iverica Nazarje poku$ao na isti na¢in konstruirati
kontrolne karte takoder za debljinu iverica. Trat-
nik je uoc¢io kontradiktorne rezultate i o njima
informirao autora ovog ¢lanka.

Praksa je dakle pokazala da ¢e proces biti go-
tovo uvijek izvan kontrole u smislu kako je taj
pojam uveo Bethel (9). Gotovo uvijek je naime
varijanca unutar uzorka (ako uzorke pravimo
tehnologki logi¢éno — ne sluajno) manja od va-
rijance izmedu uzoraka. Ako je pak varijanca
izmedu uzoraka zanemarivo mala prema varijanci
unutar uzoraka — piljenice ispiljene na jarmaci —
BreZnjak, Herak (10), tada ¢e proces biti uvijek
u kontroli. Smatramo da je za usporedivanje spo-
menutih varijanci pogodniji F-test, a da kontrolnc
karte imaju drugu namjenu.

U ovom ¢emo se radu ogranititi na konstruk-
ciju tzv. X-karata. R-karte neemo spominjati iz
dva razloga:

a) X-karte u sebi sadrZzavaju pracenje varija-
bilnosti podataka.

b) Tamo gdje bi nas mogla interesirati vari-
jabilnost unutar uzorka ne mozemo se sluziti ras-
ponima jer ne poznamo njihovu distribuciju.

Formiranjem uzoraka na nacin koji omogu-
¢uje koristenje raspona (slu¢ajni uzorak) ne do-
bivamo uzorke unutar kojih je varijabilnost inte-
resantna.

2. MATEMATICKO STATISTICKE METODE

Matemati¢ko statisticke osnove izrade kon-
trolnih karata su jednostavne i neée biti na od-
met da ih ovdje iznesemo.
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a) Ako su podaci — nazovimo ih X — distri-
buirani normalno s oéekivanjem p. i varijancom
2, tada se u intervalu

(w — 2580, p + 2.580) n
nalazi 99%, a u intervalu
(@ — 1960, p + 1.960) (2)

959/, podataka.

b) Aritmeti¢ka sredina x izralunata iz poda-
taka slu¢ajnog uzorka veli¢ine n distribuirana je
priblizno normalno s o¢ekivanjem p i varijancom

g2 *
a'zx [ —
n

¢) Ako iz sluéajnog uzorka veli¢ine N izrau-
namo nepristrane procjene ocekivanja , od-
nosno varijance ¢2: X odnosno sZ,

gdje je
1 1 B
X = — Xx odnosno s = —— 5 (X} — X)?
N N—1

i stavimo ih umjesto p i 2 u (1) i (2), tada a) vri-
jedi pribliZno.

d) Oznad¢imo sa R (raspon, range) razliku iz-
medu najvece i najmanje vrijednosti podataka u
uzorku.

Ako su uzorci slu¢ajni, tada je poznata distri-
bucija veli¢ina R i veza izmedu ¢2 i R. Vidi (5)
i (6). Dakle iz R moZemo procijeniti ¢2, sluzedi
se odgovaraju¢im tablicama.

Imajuéi ovo u vidu, konstrukcija kontrolnih
karata ostaje tehnic¢ki problem.

Kontrolne karte nam sluze da pratimo kreta-
nje procesa usporedujuéi ga s nekim — nazvat
¢emo ga primarnim — modelom proizvodnje.

Primarnim modelom ¢emo smatrati onaj mo-
del proizvodnje na temelju kojeg su izradunati
parametri za konstrukciju kontrolnih karata.

Primarni model moZe biti proizvodnja koja
teCe onako kako bismo to htjeli, ili onako kako
najbolje moze, ili jednostavno onako kako tecée
onda kada vrSimo mjerenja.

U kontrolne karte moZemo unositi pojedinaé-
ne vrijednosti x (pojedina¢ne vrijednosti proma-
tranog obiljezja). U tom slu¢aju je potrebno izra-
Cunati sy.

Mnogo je zgodnije da u kontrolne karte uno-
simo aritmeticke sredine x uzoraka od n eleme-
nata (obi¢no 4—10). Tada moramo izratunati s;.

Na pocetku kontrolne karte MORA priblizno
5%, podataka (x) padati izvan unutarnjih kon-
trolnih granica, a priblizno 1Y%, izvan vanjskih.
Ako to nije, tada varijance nisu dobro procije-
njene, ili distribucija podataka na temelju kojih
smo izracunali varijancu nije normalna.

: angke u formulama s, o, s® i ¢ s indeksima
X, X, d, d tiskane su s indeksima X, d iz tehni¢kih

razloga.



Ukoliko se to desi, potrebno je ponoviti mje- Varijabilitet koji se kontrolira je varijabilitet

renja za primarni model, uz eventualno poveca- izmedu piljenica.
nje broja mjerenja u jednom uzorku. Gz

Uz kontrolne karte vezan je pojam: »izvan Prlrpje‘r 1 g ; i 3
kontrole« (out of control). Obiéno se kaze da je .. Na pilani u Celju su izvriena mjerenja. deb-
proces izvan kontrole, ako izvan kontrolnih gra- ljina .b“k°)“h pll_]erl]ca ispiljenih n:a _Jar;'naél.
nica pada vide od ogekivanog broja tocaka. Iz Mjerenja su unijeta u tabele 1o i 1,
toga proizlazi da primarni model NE MOZE biti '
izvan kontrole. Tabela 1

Daljnji proces proizvodnje se usporeduje s Red. d, ds ds dg d

pocetnim (primarnim). Problem je kako uzimati
uzorke i kako procjenjivati potrebnu varijancu
podataka (primarnog modela) koje ¢emo unositi
u kontrolne karte.

broj

1 352 356 353 354 354
2 352 350 361 349 353
3 350 352 363 366 358
3. PRACENJE PROSJECNIH DEBLJINA 4 350 347 362 356 354
PILJENICA 5 357 362 358 360 359

6

7

8

9

Metodi 1 357 357 356 355 356
’ 351 356 357 352 354

Neka se primarni model sastoji od N piljenica 365 347 346 350 352
iste nominalne debljine. Na svakoj piljenici je 348 352 351 356 352
mjerena debljina na &etiri mjesta prema slici 1. 10 350 357 357 358 355
11 358 349 352 350 352

o o) 12 348 350 357 356 353

13 354 350 344 346 348

[0} 0o 14 346 348 352 356 350

15 353 351 349 350 35.1

Slika 1 16 347 340 356 350 348

17 351 354 358 354 354

Uvedimo oznake: ; 18 349 354 347 352 350
— GVG, odnosno DVG, su gornja vanjska, od- 19 350 358 362 354 356
nosno donja vanjska, kontrolna granica uo- 20 345 357 356 359 354

nutar kojih se nalazi 999, (priblizno) podataka
primarnog modela.

— GUG, odnosno DUG, su gornja unutarnja, od- Tabela 1°
nosno donja, unutarnja kontrolna granica u- d de ds d - d
nutar kojih se nalazi 95%, (priblizno) podataka
primarnog modela. 346 350 347 349 348
Prema onom $to je reeno u 1, bit ée 352 350 358 360 355
GVG = d + 258 5, 360 366 356 371 363
GUG = d + 19 s 357 352 355 354 354
s d 356 352 354 352 353
DUG = d — 1.96 5, 355 353 348 358 353
DVG = d — 258 s 352 357 348 351 352
gdje je 354 361 356 355 356
_ 1 n 355 362 356 355 357
dj = — 3 dy 356 353 354 362 356
N i=l1 355 357 360 356 357
36.5 352 353 357 357
. 1 N _ 345 356 352 347 350
e K 354 360 357 357 357
N j=1 350 355 350 349 351
1 363 351 347 349 352
$% = —— 3 (d;—d)2 347 352 360 350 352
N—1 j 362 354 357 358 358
353 354 357 352 354
d; je debljina j — te piljenice mjerene na i — tom 357 353 355 351 354
mjestu.
Tocke koje unasamo na kontrolne karte pred- d = 353150
stavljaju prosje¢nu debljinu jedne piljenice. sq = 0.292494
Ratun varijance je mogué jedino prema nave- Kontrolne granice:
denoj relaciji za s2%;. ‘ GVG = 36.069634
Radunanje raspona nije potrebno, jer bi pro- GUG = 35.883288
cjena s?; pomocu raspona bila signifikantno pre- DUG = 34.741712
mala, DVG = 34.560365
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Slika 2. — Kontrolna lkarta za podatke iz tabele
aib

Tabela 12 je uzeta kao primarni model. U Ta-
beli 1P su rezultati mjerenja dobiveni drugi dan
pod istim uvjetima kao i rezultati primarnog mo-
dela.
~ Podaci iz tabela 12 i 1® unijeti su u kontrolnu
kartu na slici 2.

Primarni model je odvojen od daljnjeg toka
proizvodnje debelom linijom.

Metoda 2.

Na svakoj piljenici izvr§imo samo jedno mje-
renje.

To mjerenje moZemo izvrsiti bilo uvijek na
istom mjestu na piljenici, bilo da na razli€itim
piljenincama odaberemo razliCita mjesta na ko-
jima éemo mjeriti.

Mjerenja dobivena na po &etiri piljenice spa-
jamo i iz njih radunamo d; i R;. Kod toga je
d; aritmeti¢ka sredina od &etiri mjerenja na Ce-
tiri piljenice uzete na bilo koji nacin. R; je ras-
pon tih &etiriju mjerenja.

Da bi primarni model sadrzavao N tocaka,
moramo izmjeriti 4N piljenica (isti broj mjere-
nja kao i u metodi 1, ali Cetiri puta veci broj pi-
ljenica. Ovo je svakako za praksu nepovoljnije,
jer se kontrola vremenski »rastegnec).

Sada su vjerojatno zadovoljeni svi uvjeli u
tocki 1, te varijancu veli¢ina d moZemo ra¢unati
na veé¢ poznat na¢in pomocu raspona i Tippeto-
vih tablica, kako je to pokazano u (1), (2) i (3).

Na taj na&in kontroliramo tok prosjecnih deb-
ljina od 4 nasumce odabrane piljenice.

Varijabilitet koji se kontrolira je ili totalni
— ako smo mijerili na razli¢itim mjestima; ili
varijabilitet izmedu debljine piljenica mjerenih
na odredenom mjestu.

Primjer 2.

Takoder se radi o bukovini piljenoj na jarma-
& u Celju. Mjerenja su na svih 80 piljenica izvr-
Sena na mjestu prema slici 3.

Slika 3
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Slika 4. — Kontrolna karta za podatke iz tabele 2.

Rezultati su unoseni u tabelu 2.

Na dnu tabele 2 ispisane su procjene g2 po-
moéu s2; i pomoéu R i Tippetovih tablica. Pro-
utjee mnogo na kontrolne granice.

Na slici 4 su ucrtane kontrolne karte sa gra-

nicama procijenjenim pomocu raspona.

Metoda 3.
Na svakoj piljenici mjerimo debljinu na 4 mje-
sta kao i u metodi 1.

Tabela 2
Red. :
broj di ds ds dg d

1 356 350 352 347 351 09
2 362 357 356 347 356 15
3 352 357 349 350 352 038
4 350 348 351 340 347 1.1
5 354 354 358 357 356 04
6 350 350 366 352 355 1.6
7 352 353 357 36.1 356 09
8 362 353 357 352 356 1.0
9 356 360 355 351 356 09
10 352 354 354 353 353 02
11 352 349 354 349 351 05
12 344 355 345 350 349 1.1
13 352 348 350 352 351 04
14 350 350 346 350 349 04
15 352 353 358 334 349 24
16 372 344 343 336 349 36
17 342 349 352 361 351 19
18 351 36.0 363 327 350 3.6
19 341 343 333 349 342 16
20 346 337 347 338 342 1.0

d = 35.0925

sq = 0.418888

sg (R) = 0.313259

Kontrolne granice
izralunate pomodu s,

Kontrolne granice
izratunate pomoéu R

GVG = 36.173231 GVG = 35.900708
GUG = 35.913521 GUG = 35.706488
DUG = 34.271480 DUG = 34478512
DVG = 34.011769 DVG = 34.284292



Podatke, medutim, ne piSemo sistematski (u
jednom redu jedna piljenica).

Emrovi¢ (3) je predlozio metodu koja vjero-
jatno u veéini slu¢ajeva zadovoljava, no i sam
Emrovi¢ (3) je nai$ao na primjer kada nisu bili
zadovoljeni uvjeti za procjenu pomocu raspona.

Mjerenja na praksi studenata u Celju su ta-
koder pokazala da Emrovi¢ev model ne daje uvi-
jek dobru procjenu varijance.

Postupit ¢emo na slijedeé¢i nacin.

Uzorci od 4 elementa na temelju ¢&ijih raspona
¢e biti procijenjene varijance moraju biti slu-
Cajni.

Predlozili bismo slijedede.

4 N dobivenih podataka sluéajno (nasumce),
makar i upotrebom tablica slu¢ajnih brojeva,
rasporediti u grupe od po 4 elementa. Sada su
opet ispunjeni svi uvjeti iz totke 1, i daljnji ra-
¢un je poznat. Mozemo se sluZiti rasponima za
precjenu varijance. Procjena je sada nepristrana.

Ovdje pratimo tok prosje&nih debljina od po
4 mjerenja na raznim mjestima raznih piljenica.

Varijabilitet koji pratimo je totalni varijabili-
tet koji u sebi sadrZava i varijabititet izmedu i
varijabilitet unutar piljenica.

Primjer 3.

Na opisani nacin su podaci iz primjera 1 ras-
poredeni slu¢ajno u tabele 32 i 3b, Podaci iz ta-
bele 32 su uzeti kao primarni model.

Varijanca je procijenjena i pomoc¢u s; i po-
modu raspona s; (R). Kontrolne granice su izra-
cunate pomocu jedne i pomocu druge procjene.

U sliku 5 su ucrtane granice dobivene pomocu
raspona.
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Slika 5. — Kontrolna 3ka|:t% za podatke iz tabele
a i

Tabela 30

Red. .
broj d1 dg d3 d¢ d R
1 362 355 356 358 358 07
2 366 358 353 347 356 19
3 356 354 355 357 356 0.3
4 352 346 371 354 356 25
5 350 350 352 354 352 04
6 356 354 352 357 355 05
7 362 352 349 360 356 13
- 8 .362 353 345 352 353 17
9 357 360 354 348 355 12
10 356 360 350 357 356 1.0
11 358 348 360 349 354 12
12 347 361 355 351 354 14
13 354 357 352 357 355 05
14 347 357 349 351 351 1.0
15 353 365 356 355 357 12
16 356 351 357 350 354 07
17 352 353 347 355 352 08
18 352 355 363 354 356 1.1
19 350 356 352 355 353 06
20 36.0 353 357 355 356 0.7

4. ANALIZA KONTROLNIH KARATA

Navest ¢emo neke kriterije.

Tabela 3a
Red.

brOj d| d-3 da d.; d R
1 358 354 350 350 353 08
354 348 340 357 349 17
3 348 356 356 365 356 1.7
4 356 358 351 351 354 0.7
5 344 352 350 362 352 1.8
6 350 358 354 349 353 09
7 349 356 357 358 355 09
8 348 356 352 353 352 08
9 357 355 351 352 354 06
10 359 356 352 346 353 13
11 347 356 346 352 350 1.0
12 347 362 354 356 355 1.5
13 349 357 350 351 352 038
14 354 350 362 347 353 1.5
15 352 366 358 357 358 14
16 346 353 361 345 351 1.6
17 347 357 356 350 353 1.0
18 354 357 350 349 353 08
19 352 350 357 352 353 07
20 363 350 360 350 356 1.3

d = 3533

sq = 0.202777
sg(R) = 0.276

Kontrolne granice
izraCunate pomodcu s,

Kontrolne granice
izratunate pomocu R

GVG = 35.853165
GUG = 35.727443
DUG = 34.932557
DVG = 34.806835

GVG = 36.042080
GUG = 35.870960
DUG = 34.789040
DVG = 34.617920

a. Ponovit éemo jo¥ jednom:

Izvan DUG; GUG smije (u primranog modelu
MORA) padati oko 59/, podataka.

Izvan granica DVG; GVG smije (u primarnom
modelu MORA) padati oko 19, podataka.

Ako u nastavku karte izvan navedenih grani-
ca pada viSe podataka, tada sistem ne radi tako
kako je radio primarni model.
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b. Ako primjetimo da izvan navedenih granica
pada manje podataka nego $to ofekujemo, mo-
zemo zakljuditi da sistem radi preciznije (s ma-
njom varijancom) od primarnog.

c. Vjerojatnost da 5 totaka za redom padne-

s jedne strane linije x je
P (5) = 0,031.

Ako se takav dogadaj desi, moZemo smatrati
da na tom mjestu (u tom vremenskom intervalu)
sistem nije radio kao primarni. Vjerojatnost da
smo donijeli pogresan zakljuéak je samo 3,1%.

d. Kriterij c. moZemo poop¢iti. Vjerojatnost
da od n to¢aka za redom njih x padne s jedne
strane linije, x pribliZzno je jednaka:

n
Px) = ().05n
X

U tabelu 4 unijeli smo neke parove brojeva (n,
x) takve da je:

n
P(x) = (—) . 05" < 0.05
X

0.05 je uobicajena greSka I vrste. Ako se u
procesu desi koji od slucajeva (n, x) za koje je
p (x) = 0.05,
mozZemo smatrati da je na tom mjestu doslo do
promjene procesa s obzirom na primarni model.

Tabela 4

\ 5 0 15 20 30
X

0 003 000 000 000 0.00
1 0.01 0.00  0.00 0.00
2 004 000 000 0.0
3 0.01 0.00  0.00
4 0.04 0.00 0.00
5 0.01 0.00
6 0.04  0.00
7 0.00
8 0.01
9 0.01
10 0.03
11 0.05

Neki parovi (n, x) i pripadni p (x) za koje je
p(x) = 0.05.

5 DISKUSIJA PREDLOZENIH METODA

Prvo je potrebno naglasiti da na¢in uzimanja
podataka u procesu proizvodnje mora biti isti
kao §to je bio u primarnom modelu.

Prva i sustinska razlika izmedu Metode 1, s
jedne strane, i Metoda 2 i 3 s druge strane je u
tome $to su u Metodi 1 to¢ke koje unasamo u
kartu reprezentanti jedne piljenice, dok u Me-
todama 2 i 3 to nisu.
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Druga razlika je u tome 3to se Metoda 1 ne
sluzi rasponima, a ostale dvije se sluZe.

Rasponi su u kontrolne karte uvedeni iz dva
razloga:

1. Lak$e ra¢unanje varijance

2. Pracenje varijabilnosti unutar uzorka

ad 1. Uz dana$nju tehniku radunanja nije ni-
kakav problem izracunati procjenu s%.

ad 2. Koristenje raspona zahtijeva specijalne
uvjete u formiranju uzoraka. Zadovoljavanje tih
uvjeta dovodi do »neprirodnih« uzoraka. (Vidi
metode 2 i 3).

Priklonili bismo se, dakle, najjednostavnijoj
i najprirodnijoj Metodi 1. (Barem $to se ti¢e na-
vedenih primjera iz pilanarstva).

Ne bismo, medutim, potpuno izostavili kori-
§tenje raspona. Postoje procesi gdje se rasponi
mogu koristiti u izradi kontrolnih karata. Koji
su to procesi, pokazat ¢e praksa.

Osvrnimo se jo§ na navedene primjere.

Uz primjer 1.

U primarnom modelu samo jedna tocka (peta)
pada izvan unutarnjih granica, §to smo i oceki-
vali. U primarnom modelu nema gomilanja toca-
ka s jedne strane linije d, $to smo takoder ole-
kivali. Varijanca je, dakle, dobro procijenjena.

U drugom dijelu karte vidimo da su od 5 to-
¢aka (7—11) svih pet iznad d, te moZemo zaklju-
¢iti da se te piljenice signifikantno razlikuju od
piljenica primarnog modela.

Uz primjer 2.

Ovdje smo raspolagali podacima samo za pri-
marni model.

Uotavamo da su zadnje dvije to¢ke pale izvan
vanjskih granica. To nismo oc¢ekivali. Varijanca
nije dobro procijenjena. Ovdje se izgleda radi o
nehomogenom statistickom skupu. Bududi da je
vremenski period uzimanja uzorka bio vrlo velik,
moglo se desiti da u uzorak udu dva BITNO
RAZLICITA skupa piljenica.

U moguénosti smo da to ispitamo testom.

Zadovoljit ¢emo se, medutim, samo proma-
tranjem kontrolne karte. »OcCito« je da je prosjek
debljina prvih 10 piljenica bitno veéi od prosjeka
drugih 10.

Ove podatke ne bismo mogli prihvatiti kao
primarni model.

Uz primjer 3.

Pocetak karte — primarni model — je u redu,
odgovara o¢ekivanjima. U nastavku karte se od
gO tocaka pjih 5 nalazi ispod d. Iz tablice 4 mo-
zemo procitati da je vrlo malo vjerojatno da se
takav dogadaj desi.

.Zakljuéujemo da prosje¢na debljina piljenica
koje su unijete u nastavak kontrolne karte nije
ista kao u primarnom modelu.



6. DRUGI ASPEKT KONTROLNIH KARATA

Kvaliteta proizvoda, odnosno mjerena vrijed-
nost obiljezja X, odredena je standardima. Ozna-
¢imo s T granice tolerancije u kojima se mora
kretati X da bi standard bio zadovoljen. Ozna-
¢imo sa ¢ standardnu devijaciju podataka X.

Ako i samo ako je standard nadinjen tako da
postoji poznata veza izmedu T i o, tj. ako je T
izratunat pomoéu ¢, onda mozemo kontrolne
karte konstruirati i pomoéu T.

Ako je

T=Kg¢
gdje je K poznata konstanta, tada 95%-tne gra-
nice za kontrolnu kartu aritmeti¢kih sredina x
uzoraka od n mjerenja (sluéajno odabranih!)
moZemo izracunati na slijedeéi naéin.
GUG = x + 1.96 o,
DUG = x — 1.96 o,

kako je
o T
O‘x = — =
: /o  Kyn
to je
196 T
GUG = x + ——
K |n
196 T
DUG = x — ——
K |/n

Ako vise od 59, veli¢ina x pada izvan nave-
denih granica, tada moZemo reéi da je proces
izvan kontrole u smislu standarda.

Ovdje nam primrani model nije potreban, jer
je varijanca zadana. Analogno se mogu izradu-
nati i 99%-tne granice

28T
GVG=X+—__
K |n

258 T
DVG = x — ——
K |/n

Ako toleranca T nije izratunata pomocu va-
rijance obiljezja, onda se njome ne mozemo slu-
Zili za izraCunavanje kontrolnih granica,

7. UMJESTO ZAKLJUCKA

Ovdje smo pokudali dati teoretske osnove za
konstrukciju kontrolnih karata. Poku$ali smo to
potkrijepiti primjerima iz pilanarstva.

To je sve, medutim, tek dio posla u pronala-
zenju odgovarajucih tehnolo$kih modela koji bi
zadovoljavali praksu i koji bi bili teoretski is-
pravni.

Nastavak tog rada je te$ko mogué bez surad-
nje tehnologa specijaliste za odredeno podruéje
i matematicara statisti¢ara.
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use of R-chart is in doubt.

control chart construction.

lies on the same side of general mean.
to standard, and if

than variance estimation can be calculated as

standard.

SOME THEORETICAL QUESTIONS ABOUT THE CONSTRUCTION OF CONTROL CHARTS

Summary

The basic intention of the work is to give the statistical background for control chart con-
struction. Usage of ranges in estimation of the variance is in doubt. In conection with this, also

Purpose of control chart is to compare running production with the primary model produc-
tion. Primary model is any model whose data is used to calculate necessary parameters for

Production is out of control if it differ from primary model siﬁnificantly.
For making decision the Tabele 4 is given. It consist probabilites t

Another aspect of control chart is given. If T is range between tolerance limits according
T = Koy,
Oy T
KV n
In this case primary model is unnecessary. Production is out of control in the sense of
From three methods for control chart construction in control of board, Method 1 is prefe-

rable. Method 1 does not use ranges. It require unbiassed estimation of variance. This method
also give us the most adequate image of production.

at x of n succesiv trials




vaZnije egzote u drvnoj industriji

ABURA

Nazivi

Kod abure dolaze dva botani¢ka imena i to:
Mitragyna ciliata (Aubrev R. Pellegr.) i
Mitragyna stipulosa (0. Ktze) iz poro-
dice Rubiaceae; prvo je drvo Suma KiSne
zone, a drugo mo¢varnih rje¢nih podruéja van
Sume.

Druga imena vezana za nalazita su: subaha
(Zlatna Obala), bahia (biv$a francuska podrué-
ja Zap. Afrike), elilom (Kamerun), elelom
(Gabon).

Nalaziste

Abura kad§to ¢ini &iste sastojine, no vecinom
raste u zajednici s opepe (Sarcocephalus di-
derrichii) i drugim vrstama u Obali Slonovace,
Zlatnoj obali, Kamerunu, Kongu, Gabonu, Ni-
geriji, i Libiji.
Stablo

U povoljnim uvjetima stablo naraste preko 30
m u visinu s promjerom od 090 m. Deblo je
pravno, neizraZenog Zili$ta, malog pada promjera.

Drvo

Bijel je dosta $Siroka i te§ko se razlikuje od
srzi. Boje je blijedo crvenkastosmede do smede.
Zice je pravne do usukane, kad$to isprepletene.
Vrlo fine pravilne teksture, ponekad pokazuje fi-
gurativne valjke.

Tezina drva u prosjeku iznosi 0,45 g/cm? kod
159/, vlage, prema tome spada u lako drvo. Jako
je otporno na razrijedene kiseline, pa se stoga
koristi za sudove, badve i utenzilije u vezi s hra-
nom.

Sudenje

Trupci abure pri suenju naginju raspucava-
nju. Radi toga ih treba odmah raspiliti, jer se
piljena grada kod prirodnog susenja vrlo malo
degradira. U sugionicama, ako se suSenje paZlji-
vo nadzire, sus$i se bez degradacije.

Mehani¢ka svojstva

Drvo je srednje &vrstode i srednje je tvrdo.
U usporedbi s brijestovinom, abura je pri-
blizno istih mehanickih svojstava no ipak je kru-
éa za 309, i veée Cvrstode na tlak za 40%.

Trajnost

Na slobodnom prostoru, kao i pri dodiru sa
zemljom, drvo abure nije trajno. Pri ostalim na-
mjenama abura pokazuje toliku otpornost pro-
tiv truleZi koliku i jelovina i smrekovina. Sred-
stva za zastitu lako prodiru u drvo, pa se u pro-
cesu »toplo i hladno« postizu zadovoljavajuci re-
zultati pri impregnaciji.
Obradljivost

Drvo se dobro obraduje ru¢nim alatima i stro-
jevima; dobro se finiira, mo¢i, boji i polira.
Lako se ¢avla i prima lako vijke. Lijepi se dobro.
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(Nastavak)

ReZe se i ljusti u furnire kao i lijepi u furnirske
plo¢e. Vrlo je podesno za stolarstvo (gradevno
i umjetno), tokarenje, modelarstvo i utenzilije u
prehrani. Zbog svoje otpornosti na kiseline, vri-
jedno je drvo u industriji baterija i akumulatora,
za taninske ba¢ve i sudove za boje. Laboratoriji
se opremaju stolovima iz drva abure.

Proizvodi

Zapadna Afrika zadovoljava traZenmju u trup-
cima, a ovi se isporu¢uju u duljinama od 3,60 m
do 720 m s promjerima na gornjem kraju od
40 cm do 70 cm.

NIANGON

Nazivi

Niangon mnosi botani¢ko ime: Tarrieta u-
tilis (Spraque), a spada u porodicu: Stercu-
liaceae. Druga su mu imena: ogone, nyan-
kom, wismore ili wishmore.

Nalazidte

Kao drvo vjeéno zelenih primorskih Suma Za-
padne Afrike ide od Sierra Leone do Zlatne O-
bale, a javlja se i u Kamerunu i Gabonu. Dolazi
grupimiéno na vlaZnim tlima.

Stablo

Srednje je visine 21 m do 27 m, s Cistim de-
blom od 12 do 18 m iznad jakog zilista.

Zrela stabla imaju opseg 1,80 do 2,70 m i razli-
¢itog su presjeka.

Drvo

Drvo je sli¢no africkoj mahagonijevini, no
grublje je teksture i gusdce. Tezina mu se krece
od 0,56 g/cm3 do 0,72 g/cm® u zrako-suhom sta-
nju, pa je drvo teZe od prosje¢ne africke maha-
gonijevine (0,56 g/cm3). Na radijalnom presjeku
moZe se niangon razlikovati i po srZnim trako-
vima koji su dobro vidljivi i tamno mrljavi, dok
se u mahagonijevini jedva vide. Ovo daje drvu
naroCitu karakteristiku i atraktivnost, kada je
piljeno Kartje-tehnikom u blistace.

SrZevina je svijetle crvenosmede boje, a bje-
ljika sive boje. Drvo je ponesto ljepljivo, odnos-
no masno, §to poti¢e od smole koja curi iz nekih
trupaca, pa takva grada ne odgovara za finu
stolariju.

Susenje

Drvo se dobro, no vrlo polagano, su$i na zra-
ku s malom tendencijom vitoperenja. U su$ioni-
cama se sudi dobro i bez narocitih degradacija.

Mehanidka svojstva

Opcenito po karakteristikama niangon je sli-
¢an africkoj mahagonijevini, no ipak zilaviji. Po
¢vrsto¢i na tlak, na smicanje, na cijepanje i tvr-
dodi, gotovo je jednako hrastovini. Potrebno
je izvrditi brizljivu selekciju kod jakih trupaca
zbog pojave lomme srzi.



Numeri¢ki ¢vrstoée iznose: na savijanje 1400
kp/em?2, na pritisak 600 kp/m2, na udarac 0,41
kp/cm2, a modul elasti¢nosti je 119.000 kp/cm?.

Trajnost

Umjereno je rezistentno drvo protiv napada-
ja gljiva i insekata. Sredstva za zaStitu slabo pri-
ma, pa se teSko moze impregnirati.

Obradljivost

Drvo se dosta lako obraduje, no sklono je Cu-
panju kod blistata. To se predusrece podeSava-
njem kuta noza na 159. Zbog sadrzaja smola, tes-
ko se lakira i lijepi. Ipak se s prethodnim treti-
ranjem drva s otopinom amonijaka ili rastvorom
kausti¢ne sode s uspjehom svladava i ova potes-
koca.

Upotreba

Poput mahagonijevine i niangon se upotreb-
ljava u gradevnoj i umjetnoj stolariji, dakle i za
pokudstvo, ako ne sadrzi previde smole. Narocito
je drvo podesno za vanjske konstrukcije, pa je
upotrebljavano kao nadomjestak drva pitch pine
(Pinus rigida Mill.).

Proizvodi

Uvozi se iz Zapadne Afrike u trupcima ma-
njih promjera.
(Nastavlja se)
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KRILOV, A. dipl. ing.
Odsjek tehnologije drva
Odjel za Sumarstvo N.S.W., Australija

Faktori koji utjecu na piljenje kruZnom pilom

Teoretska istraZivanja na podruju piljenja bila su Siroko bazirana na
odredenim empiri¢kim formulama, promatrajuéi svaki parametar kao po-
sebnu i posve neovisnu varijabilu. Eksperimentalna i prakti¢na iskustva
pokazuju da su takve pretpostavke pogresne. U ovom se radu diskutira o
medusobnoj zavisnosti viSe glavnih faktora koji utjecu na ponadanje lista

krugne pile.
UvoD

Pregled literature i detaljna analiza ispitiva-
nja mnogobrojnih istrazivaca pokazala su da je
u proslosti postavljeno dosta empiri¢kih formu-
la, od kojih su neke jo$ u upotrebi (9), a koje bi
trebale definirati karakteristike kruznih pila u
proizvodnji. Te formule imaju izvjesnih dobrih
svojstava, kao jednostavnost zaklju¢ivanja, ali su
one, nazalost, sve bazirane na pogre$nim pretpo-
stavkama o nezavisnosti elemenata koji utjecu
na proces rezanja.

Medutim, iskustva jasno pokazuju da su kom-
ponente sile rezanja ostrice medusobno zavisne
pa da su ¢ak i one rezultat veceg broja medusob-
no zavisnih faktora (1, 15). Dakle, empiricke for-
mule poprimaju jednu eksponencijalnu formulu,
u kojoj je najveci broj vrijednonsti varijabilan i
zahtijeva dodatna istraZivanja, kako bi se odre-
dila medusobna zavisnost parametara, bilo poje-
dinaéno ili u kombinaciji (1).

Ovaj nedostatak smanjuje tofnost prorauna,
jer je nemoguce izraziti sve faktore koji ucestvu-
ju u obradi drva pomoc¢u eksponencionalnih funk-
cija. Time postoje¢e empericke formule gube svo-
ju prvotnu vaznost i postepeno se zamjenjuju
novim podacima. Ti su podaci prikupljeni mo-
dernim metodama eksperimentiranja, gdje se si-
stematski konstatiraju i biljeZe svi uvjeti ispiti-
vanja, te uzima u obzir i njihovo medusobno dje-
lovanje. O nekim od tih pitanja raspravlja se u
nastavku ovog rada.

1. DIMENZIJE I GEOMETRIJA
REZUCEG ALATA

Jedan od najznadajnijih faktora koji utjeu na
obradu drva je odnos izmedu dimenzije reZuceg
alata i svakog elementa geometrije nazuba. Svi
su ti elementi funkcija tipa lista pile i vrste drva
koje se pili.

Ovi su parametri temeljito istraZivani u pros-
losti, i njihovo medusobno djelovanje je prilicno

*) A. KRILOV, dipl. ing. — Wood Technology Di:
vision, Forestry Commission of N, S. W. Originalni
naslov ¢lanka: Factors Affecting the Cutting of Cir-
cular Sawblades. Uredni$tvo je od autora primilo
ovaj ¢lanak na engleskom jeziku (Clanak prije jo$
nije bio objavljivan).
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dobro poznato. Ta su pitanja dobro razmatrali,
medu ostalima, Antoine (1), Chardin (5) i Reine-
ke, pa se o njima nece ovdje dalje diskutirati.

2. BRZINA LISTA PILE

Najvaznije djelovanje povecanja brzine u di-
namici lista kruZne pile je u tome $to veca brzi-
na izaziva veée razaranje drvnog materijala u je-
dinici vremena.

Svaka promjena brzine lista uzrokuje odgova-
rajuée promjene energije utrofene na rezanje
vlakanaca (7). Ta je energija veéa za poprecno
nego za uzduzno piljenje.

Debljina ivera je obrnuto proporcionalna brzi-
ni lista (1, 4, 17, 18), uz pretpostavku konstantne
brzine pomicanja i visine reza. U praksi, svakoj
debljini ivera odgovara odredena granica brzine
lista. Utro$ena energija povecava se iza postizanja
odredene vrijednosti po sasvim drugadijem za-
konu. Sto je iver manji, to se ta granica brZe po-
stize. Razlog je u lateralnom trenju iverja: $to
je manji iver, to se on laglje usitnjuje i vise se
dispergira, uz povecanje brzine, te se time uzro-
kuje veée trenje i veci utroSak energije. Iz tih je
razloga brzina pomicanja materijala usko pove-
zana s odgovarajuc¢om brzinom lista. Sumarno se
utjecaj povecanja periferne brzine na piljenje
kruzne pile moze izraziti ovako:

— otpor pomaku smanjuje se proporcionalno;

— trenje na ledima zupca je smanjeno;

— sila udarca pojedinog zupca na drvo se zna:

¢ajno povecava;

— usitnjavanje ivera je vele;

— povecava se sila inercije ivera;

— brZe se mijenjaju svojstva strukture drva;

— pojava otcijepljenih duzih ivera drva je

manje nagla$ena.

Kvaliteta povr$ine opcenito se povecava s ve-
¢om brzinom lista (to je posebno uolljivo kada
brzina lista postigne 3.600 m/min). Kod piljenja
brzinom izmedu 2.250 i 2.950 m/min, jako se sma-
njuju elasticne deformacije. Dalje, u tzv. »zoni
velike brzine« (brzina veéa od 3.000 m/min) sila
trenja se stalno povedava.

3. BRZINA POMICANJA

Brzina pomicanja je u tijesnom odnosu pre-
ma pomaku po zupcu. Povecanje fundamentalnog



pomaka po zupcu pokazuje linearni porast utros-
ka snage (9). Svaka promjena pomaka proporcio-
nalna je promjeni debljine ivera, uz pretpostav-
ku konstantne brzine lista i visine reza. To znadi
da se energija potrebna za lateralno odvajanje,
usitnjavaniie i izbacivanje iverja mijenja propor-
cionalno sa svakom modifikacijom brzine pomi-
canja. Jedina vrijednost koja ostaje konstantna
je energija utroSena na prednjoj otrici zupca za
prorezivanje drvnih vlakanaca (1, 5). Ova ener-
gija ovisi isklju¢ivo o broju prerezanih vlakanaca,
raspiljku i brzini alata. Uz povedanje brzine po-
micanja, paralelno raste i otpor rezanja drva, a
zatupljivanje vrha zupca postaje sve vide nagla-
Seno uslijed abrazivnog djelovanja drva. Jednako
Stetno za zatupljivanje rezne ostrice je i nepo-
trebno mali pomak, uslijed ¢ega dolazi vige do
brusenja umjesto prave akcije rezanja drva. O-
vako mali pomak ima nedostatak i u stvaranju
drvnog brasna ili vrlo fine piljevine. Ovo ispada
iz pazuha zupca na stranice raspiljka, stvarajuci
tako neZeljeno trenje i toplinu (2), a to opet ima
utjecaja na napetost lista i to¢nost reza.

Brzina pomicanja treba biti §to veéa, koliko
je to ve¢ prakti¢ki moguce obzirom na pogonsku
snagu i list pile, te uvijek biti u stalnom odnosu
prema visini reza i debljini ivera. Ta brzina mora
biti takva da se proizvede dovoljno gruba pilje-
vina koja ¢e ostati u pazuhu zupca, da se, dakle,
izbjegne nepotrebno trenje i svi ostali problemi
s time u vezi.

Medutim, ako debljina ivera prede optimalnu
vrijednost (koja je poznata za najveéi broj zna-
¢ajnijih vrsta drva), postavlja se najvaznije pita-
nje: kvaliteta piljenice, pored vaznog pitanja sta-
bilnosti lista (11), vibracije (16) i moguénost lom-
ljenja zubaca (13). Prakti¢ki se hrapavost piljene
povrsine povedava s povecanjem pomaka, a sma-
njuje se s poveéanjem brzine rezanja ili poveca-
njem broja angaziranih zubaca.

Istrazivacki eksperimentalni radovi nastavlja-
ju se u smislu povecanja to&nosti piljenja i po-
stizanja prihvatljivih udinaka kruznih pila (3, 10)
pomocu poboljsanih vodilica lista i kontrole tem-
perature.

4. VISINA REZA

Visina reza stoji takoder u odredenom odnosu
i prema debljini ivera i prema korisnom volu-
menu zapuha zupca.

Kod odredenog lista kruZne pile, optimalna
je debljina ivera obrnuto proporcionalna visini
reza, uz ostale konstantne parametre. Kao refe-
renca uzima se uvijek unaprijed odredena visina
reza. To prakticki znac¢i da svaka promjena visine
reza rezultira u promjeni pomaka, u odnosu na
koju je obrnuto proporcionalna. Visina reza je
direktno proporcionalna brzini lista i koraku zu-
baca (1).

5. DEBLJINA IVERA

Debljina ivera stoji u uskom odnosu prema br-
zini pomicanja, brzini lista i visini reza. Medu-
sobno djelovanje tih faktora veé je bilo razma-

trano. Dokazano je eksperimentalno (1, 4), a i u
praksi, da za svaku formu zubaca, vrstu drva i
visinu reza postoji optimalna debljina ivera, uz
koju se postizu optimalni uvjeti reza, optimalna
brzina pomicanja, a time i optimalna proizvod-
nja. Pokazalo se da je optimalna debljina ivera,
koja je stvarno mnogo veéa nego §to se to vje-
ruje, uvijek i najekonomicnija.

6. VIBRACIJA I STABILNOST LISTA

Dokazano je eksperimentalno i prakti¢ki da
stabilnost koja proizlazi iz unutarnje napetosti
ima vaZan utjecaj na ponasanje lista u toku rada.
Jedan od najve¢ih uzroka nestabilnosti lista kruz-
ne pile je toplinski gradijent koji nastaje uslijed
energije koja se stvara u toku rezanja i trenja
oboda lista o drvo. Iskustvo pokazuje da se pro-
gresivno zagrijavanje metala kreée uvijek u ra-
dijalnom smjeru — od periferije prema centru
lista (8). Stvarni raspored temperature moze se
predvidjeti na temelju fizi¢kih svojstava lista,
brzine okretanja i okolnih uvjeta. Nestabilnost
lista uslijed toplinskih uzroka moZe se smanjiti
hladenjem oboda, zagrijavanjem unutarnjeg di-
jela lista ili kori§¢enjem za list pile metala s ma-
lim koeficijentom dilatacije (6).

Vibracija lista pile mnogo zavisi o brzini o-
kretanja. Veli¢ina amplitude oscilacije utjeée na
silu rezanja, kvalitetu piljene povr$ine i dimen-
zije ivera (15).

7. VOLUMNA TEZINA DRVA

Volumna tezina (i struktura pojedinih vrsta
drva) je vazan faktor koji utjete na dinamiku
procesa rezanja. Sila rezanja, utrofak energije,
te otpor pomaku proporcionalni su volumnoj te-
Zini drva. I kvaliteta piljene povr$ine je direktno
proporcionalna volumnoj teZini drva.

8. SADRZAJ VODE U DRVU

S vedim sadrzajem vode u drvu smanjuje se
tvrdoda, a povedavaju se svojstva elasti¢nosti drv-
nih vlakanaca. U tom je smislu znacajan sadrzaj
vode od oko 307, tj. stanje zasi¢enosti Zice. Eks-
perimentalno je dokazano da se sila piljenja znat-
no smanjuje uz povecanje sadrzaja vode od 10
do 30%, dok kod sadrzaja vode preko 309, ostaje
prakticki nepromijenjena. Neki podaci pokazuju
da se, uz povecanje sadrzaja vode od 12 na 159,
smanjuje sila piljenja za oko 10%, uz upotrebu
razvracenih zubaca (znatno se smanjuje otpor po-
maka).

Kod najvedeg broja vrsta drva, kvaliteta reza
se pogorSava uz porast sadrzaja vode do oko
30%, dok uz daljnji porast ostaje nepromijenje-
na.

Kod odredene vrste drva, razliciti sadrZaj vo-
de moZe uzrokovati razlidite gre$ke u obradi. Npr.
kod piljenja bukovine (Fagus sylvatica) uz 10%,
sadrzaja vode, na piljenoj povrsini se javljaju
mala vlakanca nejednoliko raspriena po cijeloj
povrsini, Uz vlagu od 209, dolazi do mnogo izra-
Zenije hrapavosti piljene povrsine. Kod porasta
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sadrzaja vode od 20 na 30", ta hrapavost piljene
povrsine postaje jo§ nagladenija, osobito kod po-
pre¢nog piljenja. Medutim, uz porast sadrZaja
vode preko 30Y,, ne dolazi vise do daljnjeg po-
gorSanja kvalitete piljene povrsine,

9. ZATUPLJENOST ZUBACA

Vazan faktor koji utje¢e na dinamiku procesa
piljenja bez sumnje je stanje reZzuce ostrice. Obic-
no se smatra da je optimalna vrijednost profila
oStrice — koja zahtijeva najmanju energiju re-
zanja — uz radius zakrivljenosti od oko 20 .
Kod uzduZnog piljenja, uz radius zakrivljenosti
od 35 ., utrosak energije i otpor piljenja su oko
259, veci nego uz radius od 20p. Uz radius za-
krivljenosti o$trice od 50 p, to je povecanje ener-
gije priblizno 659, vece nego uz radius 20 p, a
otpor pomaka povecava se do oko 509, Kod po-
precnog piljenja zatupljenom oStricom, utro$ak
energije i otpor su vrlo veliki (iza piljenja od
nekih 165 m? piljene povrsine, otpor se povecava
do 50).

Zatupljenost oStrice alata jako utjece ma kva-
litetu piljene povrsine (5, 13). Tako se, uz radius
zatupljenosti od oko 35 p, postize odredena kva-
liteta piljene povrsine. Daljnje zatupljivanje os-
trice uzrokuje mmogo brZze pogor$anje kvalitete
piljene povrsine, uz pojavu udubina, ¢upanja vla-
kanaca, ¢upavost i opéu neravnost. Ovakva su po-
gorSanja jo$ evidentnija kod popre¢nog piljenja.

ZAKLJUCAK

Istrazivanja koja su promatrala svaki para-
metar nezavisno imala su svoju vrijednost, da-
judi korisne podatke za ocjenu odgovarajucih fak-
tora.

Iz prednjih se razmatranja moZe vidjeti da ti
parametri nisu posve nezavisni i stoga ih treba u
tom smislu preispitati. Studij medusobne zavis-
nosti tih faktora je, naravno, mnogo komplicira-
niji, ali danas kompjutorska tehnologija pruza u
tom smislu uspje$no orude.
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Preveo: M. BREZNJAK

FACTORS AFFECTING THE CUTTING OF CIRCULAR SAW BLADES

Summary

Theoretical research on sawing has been largely based on certain empirical formulae vie-
wing each parametar as a separate and completely independent variable. The experimental and
practical experience show that such an assumption is fallacious. The interdependance of several
main factors affecting the behaviour of circular blades is specified and discussed.
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SA ZAGREBACKOG VELESAJMA

DRVNA INDUSTRIJA NA PROLJETNOM ZAGREBACKOM
VELESAJMU (22—28. IV 1974)

Izlaganje pokucéstva i ostalih proizvoda drvne industrije na Za-
grebatkom vclesajmu ima dugu tradiciju. Medutim, po prvi puta or-
ganiziran je specijaliziran sajam pokucstva i drvne industrije u 1973,
godini i pokazao je da kod izlagaca i na trzistu ima viSe zanimanja
za zaokruzenu izlozbu pokuéstva nego li za ostale proizvodnje i po-
mocne djelatnosti drvne industrije. Valja posebno naglasiti da se
pojedine nase tvornice pokuéstva koriste prilikom kako bi pokazale
programe svojih proizvoda koje namjeravaju prodavati na trzistu u
slijedecem vremenskom razdoblju. Cesto su neki izloZeni uzorci pri-
mijerci tzv. nulte serije.

Ovog proljeca, priznati se mora, vife se osjecala prisutnost pro-
izvoda¢a iz svih jugoslavenskih republika i autonomnih pokrajina
(udruzenih kroz poslovne integracije i udruZenja), a manje stranih
izlagaca, koji se viSe usmjeravaju da izlazu svoje proizvode na dru-
gim priredbama kod nas i u svijetu (termini spomenutih izlozbi vrlo
su blizi vremenu kada se odriava Zagrebacki proljetni velesajam).

Zbog toga 3to su proizvodi pokucstva imali vaZniju ulogu i svo-
Jom koli¢inom, kao i izlozbenim prostorom, oni zasluzuju poseban
osvrt. U ovom prikazu opisat ¢emo ostale djelatnosti iz proizvodnje
drvne industrije koje su bile izloZzene na ovogodisnjem Zagrebatkom
velesajmu.

Taj dio izloZbe moze se podijeliti u slijedeée grupe s priblizno
sli¢nim svojstvima (priznati se mora da nekih strogih granica izmedu
pojedinih grupacija nema, veé ta podjela zavisi ¢esto od autora raz-
vrstavanja):

1. Iskorié¢ivanje Suma
. Pilanarstvo i priprema pila
. Polufinalna proizvodnja
. Strojevi za finalnu proizvodnju
. Finalna proizvodnja (osim industrije pokudéstva)

. Pomoéni materijali i ostalo

AU hWwWN

1. ISKORISCIVANJE SUMA B

Ovo podrucje proizvodnje bilo je
zastupano od stranih izlagaca. Po-
najprije od Husky Hydrau
lics, Inc. P. O. Box. K., Two Har-
bors Minnesota 55616 (Utovarivad
iz najvece linije za sje¢u Suma po-
znat pod imenom Husky Brute se-
rija 100. Navedeni tip stroja pred-
viden je za utovarivanje i po tri
komada trupca odjednom. Inage
serija 100 ovih strojeva moze se is-
poruditi s hvataljkama Husky za
debla i celulozno drvo).

Zatim su bili vrlo zanimljivi i za
nase prilike primjenljivi kranovi
tvrtke Ferdinand Berger
OHG A4690 Schwanenstadt O. O.
Postfach 6 (Austrija) iz serije E do
N, od kojih je bio_izloZen na Ve-
lesajmu kran tipa ES80L (visine di-
zanja do 24 m s produziva¢em, mo-
gucénost kretanja krana u radu 3600,
a sam kran bez produzivata moze
dizati teret od 2 do 5,8 tona na vi-
sine od 6 do 10 metara slika 1).

Slika 1.

Inace tvrtku Berger kod nas za-
stupa »Poljoopskrba« Zagreb,
koja je istovremeno nudila kontej-
nere }Vlagirus — Deutz (tipovi 170
D 155 FL i 232 D 155 FL) za pri-
jevoz otpadnog materijala proiz-
vodnje Sumarstva i primarne drv-
ne industrije do tvornica ploca (ili
ponekad do tvornica za kemijsku
preradu drva).

Za_mnoge posjetioce ostali su ne-
zapazeni proizvodi tvrtke Koller-
Seilbahnen A-6330 Kufstein —
Endach Tirol (Austrija), jer je ona
svoje uzorke izloZila pokraj Ziare
na Sljemenu. Iako se proizvodi to-
ga karaktera viSe upotrebljavaju u
gradevinarstvu, oni se ipak mogu
primijeniti za izvlafenje trupaca u
podrucju gorskih bespuda. Na slici

2., prikazano je u radu automatizi-
rano vitlo spomenute tvrtke, i to
prilikom izvladenja oblovine (nosi-
vost vitla prema Zelji naruditelja
krece se od 2,5 do 5 tona, a staza
izvlaenja moZe biti kratka, sred-
nja i duga — takode prema zahtje-
vu kupca).

Slika 2.

Mnogo veéu paznju od krupnijih
strojeva i uredaja koji sluze co-
vjeku u iskoriStavanju Suma privla-
¢ile su motorne i elektri¢ne pile
namijenjene sjeci stabala. _

Isti¢u se Cetiri vaznija proizvodacda
navedenih pila, i to: Alpina, 31015
Conegliano (Italija), Homelite (A
Textron DIVISION PORT CHE-
STER USA), AB Partner Fack, S-
43120 Molndal 1, Svedska, te An-
dreas Stihl, Maschinenfabrik 705
Waiblingen Postfach 1760 (SR Nje-
macka).

Alpina je izloZila dvije motorne
pile: tip A 90, antivibraciona pila
za piljenje stabala velikog i sred-
njeg promjera, ¢ak i tropskih vrsta
drva (brzina pomaka lanca 17 m/
sek). Spomenuta pila ima elektron-
sko paljenje, automatsko podmazi-
vanje s regulacijom. Zatim je ista
tvrtka nudila novi tip A 40. To je
takoder antivibraciona pila s auto-
matskim mazanjem i natezanjem
lanca. Spomenutim strojem lagano
se obaraju stabla do 40 cm promje-
ra. Inae se upotrebljava kod svih
uzgojnih radova u 3Sumarstvu (&i$-
éenje, prorede, zatim u hortikultur-
nin;n radovima — obrezivanje Zivi-
ca).

Tvrtka Homelite izlagala je
dvije motorne pile, i to manju (te-
Zina motora 4,21 kg, a njegova za-

remina jest 37,7 cms3) tipa XL-

INI AUTOMATIC, velike snage, s
automatskim podmazivanjem i pa-
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ljenjem sustava Simplex). Medu-
tim, daleko vecu primjenu u isko-
ristavanju $uma i dvrnoj industriji
ima tip pile XL-903 istog proizvo-
daca, jer je snazniji, tezi (7,04 kg
ili 15,5 lbs) i ima veéu brzinu po-
maka lanca 24,13 m/sek.

AB Partner iz Svedske nudio je
pilu istih namjena kao prethodne
tipa R40T — slika 3 — (navodimo
samo neka radna svojstva te pile:
motor zapremine 100 cms3, raspli-
nja¢ sustava Tillotson, pomak lanca
18 m/sek, a ukupna tezina od 9,7 kg
na vise, zavisno od toga koja veli-
¢ina vodilice se narucuje).

Slika 3.

Kod nas vrlo poznati proizvodaé
pila »Stihl« (SR Njemacka) iz
lozio je niz ve¢ na naSem trziStu
udomacdenih pila iz serije AV, AVP,
S, ali kao novost svakako se mozZe
smatrati tip pile 045 AV ELEKTRO-
NIC (slika 4). Taj je stroj nami-
jenjen radu u bespucu, i to za ru-
senje srednjedobnih i debelih sa-
stojna (jac¢ina stroja 5 DIN KS, te-
Zina pile 8,1 kg, a duzina vodilice
moze biti od 35 do 63 cm).

Slika 4.

Za rad u tanjim sastojinama pre-
porucuje se STIHL 031 AV (tezina
pile 6-7 kg, duZina reza od 35 do 50
cm; jadina stroja 3,2 DIN KS, a
sama pila se moZe isporuditi po
narudzbi i s »Quick Stop« susta-
vom kocnice lanca, te razdvojnim
kvacilom).

2. PILANARSTO
I PRIPREMA PILA

U ovom podruc¢ju nije bilo mno-
go izlagaa, ali ono $to je izlo-
Zeno predstavljalo je $irinu razvoja
dana: nf'e proizvodnje pila. Na nase
zadovoljstvo, glavnu rije¢ je imao
domadéi proizvoda¢ »Kordun«, Kar-
lovac, s nizom kruznih pila izrade-
nih od tvrdog metala (potpuna se-
rija TM proizvoda s inadicama iz

130

te grupe namijenjene piljenju u
svim smjerovima i za sve vrste dr-
va), kao i plo¢a (U bogato oprem-
ljenom katalogu pila tvrtke »Kor-
dun« priloZen je za praksu vrlo ko-
ristan monogram odnosa dubine
propiljka, promjera i broja okre-
taja alata, pomaka obratka te bro-
ja zubaca kod piljenja kruznim pi-
lama oja¢anim tvrdim metalom).
Tvornica iz Karlovca izloZila je ta-
koder svoje ve¢ na trZiStu poznate
proizvode tzv. ru¢ne pile raznih na-
mjena i oblika.

Narodito valja istaknuti novi pro-
izvod tvrte »Kordun«: posebna glo-
dala za gradevnu stolariju (U odli-
¢nom katalogu spomenutih glodala
prikazana je detaljno u mjerama i
izrada mnogih elemenata gradevne
stolarije).

Tvornica Vollmer Werke,
7950 Biberach/Riss (SR Njemacka)
nudila je ovaj puta ruéni stroj za
razvraku zubaca pila (kruZnih, ga-
terskih i tra¢nih) tipa HSK (daje-
mo neke njegove tehni¢ke podatke:
korak zubaca 12—45 mm, visina
zubca od 6 mm na vide, debljina
lista od 3 mm, $irina lista tracnih
pila od 60 do 120 mm, a kod kruz-
nih pila ¢ 160 do 650 mm; s poseb-
nim ra$ljama za razvratku moguce
je izvrditi podjelu zubaca u ras-
ponu od 8 do 45 mm, a obraditi li-
stove pila debljine do 2 mm).

Ista tvrtka imala je izlozeni vec
poznati stroj za o$trenje raznih vr-
sta pila (pa ¢ak i onih kod kojih
se naide na pojacanje zupca tvrdim
metalnim dodatkom) tipa CHHT,
i dva stroja namjene kao prethod-
ni, ali s potpunom automatizacijom
(tipovi CNe i CnG) — slika 5.

3. POLUFINALNA
PROIZVODNJA

Cinjenica je da je u svijetu (a
i kod nas u posljednje vrijeme) in-
dustrija iverica u sve veem pora-
stu.

Zbog toga §to, s druge strane, i
u ovoj proizvodnji ponestaje kvali-
tetne sirovine (pa bilo to iverje ili
vlakna), nastoji se pronadi nacin
kako iskoristiti 1 najsitnije Cestice
drva (prasinu, piljevinu i ostalo) za
vanjske dijelove plo¢e. Uz problem
donje grani¢ne vrijednosti veli¢ine
iverja, koje bi se moglo upotrijebiti
za pokrovni dio proizvoda, jo§ uvi-
jek je otvoren i problem lijepljenja
(obljepljivanja) drvnih Cestica.

Do danas u svijetu provedeni eks-
perimenti pokazuju da je povoljan
rad ljepilom (na nekom stroju za
Iipljend'e iverja), ako su kapljice lje-
pila (dijelowi ljepila) velicine do 8
mikrona i u tom se slu¢aju za
vrijeme procesa pre$anja prekriva
ljepilom priblizno 90°% povrsine li-
jepljenja (»fuge«).

Ako su kapljice veli¢ine 35 mi-

krona, povr§ina prekrivanja iznosi
cca 55%.
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Slika 5.

U praksi se Zeljelo $to uspjesnije
rijesiti taj problem nizom raznih
konstrukcionih uredaja koje, prema
nacinu dodavanja ljepila, moZemo
svrstati u slijedece grupe:

— valjkasti nanosaci

— centrifugalni nanosaci

— nanosaci sa sapnicama

— elektrostatski nanosaci i

— rasprsiva¢i ljepila u prahu.

Valjkasti nanosaéi uglavnom do-
laze u »NOVOPAN« postupku, a
clektrostatski nanosaci 1 rasprdivaci
liepila u prahu tek su u razvoju,
ali ve¢ postoje prijavljeni patenti.

. Prema tome, danas u proizvodnji
iverica dominiraju centrifugalni na-
nosaci i nanosaci sa sapnicama.

Na ovogodidnjem Zagrebatkom
proljetnom velesajmu, tvrtka
Draiswerke GMBH, D-6800
N_lam_lheim 31 (SR Njemacka) izlo-
Zila je svoju brzohodnu kontinuira-
nu mjedalicu tipa DRAIS-TURBO-
PLAN K-TT 350 i isto tako uredaj
za kontinuirano automatsko dozira-



nje izverja (slika 6) zajedno s va-
gom koja radi utaktu (tzv. »Takt-
waagex«).

ne, posebne i kombinirane ploce
(»sendvi¢« sa stiroporom) tvrke »I-
zolit«, Zagreb, Miramarska 20.

Slika 6.

Valja istaknuti da je proizvodaé
Draiswerke skoro prva u svi-
jetu, napustajuci izradu kontinuira-
ju¢ih mjesalica sa sapnicama (tip
DRAIS K-FSP 20/60), potela proiz-
voditi mijeSalice tzv. sustava »Tor-
nado« (s osnim protokolom).

Istina, u Americi vrlo- brzo-nakon
toga proizvedeni su strojevi sli¢nih
svojstava, a zatim su se i u Nje-
mackoj pojavile druge tvrtke sa
strojevima (koji spadaju u istu teh-
nolosku grupu kao i oni poduzeca
»Dreis« Mannheim — Waldhof) za
kontinuirano mije$anje i lijepljenje
iverja, kao na primjer proizvodac
»Gebriider Lodige« (visekomorne
mijesalice) i »Teutoburdka tvornica
strojeva« (viSesilosne mijesalice).

Sam princip rada turbo sustava
mijes$alica u primjeni prilijepljenju
iverja ogsao je detaljno Obering.
Kaspar Engels, Mannheim u ¢aso-
pisu »Holzzentralblatt«, broj 124
od 5. X 1971.

Od gotovih polufinalnih proizvo-
da ovaj puta nismo imali mogué-
nosti vidjeti izobilje uzoraka, ali
ono $to je bilo izloZzeno u stvari
je vrlo kvalitetno, kao $to su na
primjer radne ploce izradene po su-
stavu »NOVOPAN«, tvrtke PZ
»LES« TOZD Proles, Ljubljana,
(mjere navedenih plo¢a jesu 410x
60 x 3 cm); zatim »Drvolit«, normal-

»Drvolit« je poznati proizvod ce-
menta i visokokvalitetne minerali-
zirane drvne vune, jele, bora i
smreke, koji je naro¢itom impregna-
cijom udijen nesagorivim.

Ove ploce imaju vrlo $iroki spek-
tar primjene u gradevinarstvu, i
Steta $to je izradu istih drvna indu-
strija prakti¢ki prepustila gradevin-
skoj proizvodnji (u ostalom svijetu
to nije uvijek slucaj!).

I na kraju ne mozemo, a da ne
spomenemo vrlo kvalitetne stolar-
ske plo¢e Tvornice »Bilo — Kalnik«
Koprivnica, kao i lijepo izloZeni
prostor DIK »Spacva« Vinkovcl,
gdje se mogao vidjeti Siroki asor
timan (u pogledu dimenzija) jase-
novih i hrastovih kutnih letvica (ta-
kav nadin prodaje ve¢ je davno u-
svojen u francuskim velikim trgo-
vackim kudama, kao na primjer
kod »Lafayette«, Pariz, i sli¢nih),
zatim brodski podovi, ljusteni to-
polov furnir (vrlo vazna pojava s
obzirom na nailazeéu topolovu si-
rovinu) i topolova letvana ambala-
Za.

4. STROJEVI ZA FINALNU
PROIZVODNIU

U ovoj skupini nije takoder bilo
mnogo izlagata. Doili su veé¢ po
ustaljenom obi¢aju proizvodaci su-
sjedne Italije.

Tvrtka »Kolmage, 27004 Stra-
della (Pavia), Via dei Mille 15, izlo-
zila je preSe za tiskanje figura u
drvu, plo¢ama i sliénim materijali-
ma (izloZeni strof je bio tip PGP
600 F 6—16 sa slijede¢im svojstvi-
ma: najveca sila pre$anja 540 tona,
a snaga elektromotora 12,5 KS, svi-
jetla povriina ploce 1600 x 580 mm,

roj 1 promjer glavnih cilindara
3¢ 270, brzina zatvaranja stroja 3
m/min, brzina preSanja 90 mm/
min).

Zatim ve¢ kod nas poznato iz-
vozno-uvozno poduzeée F. Casell1
& Figlio, Via Savorgnona 14/d,
Udine, nudilo je proizvode SCM
(Societa Construzione Macchine) iz
Riminia, i to usavrieniji oblik veé
poznate vertikalne glodalice tipa
R9, te kao novost, univerzalni stroj
sa sedam moguéih radnih operacija
(tip 2000 d — C35).

MozZda preskromno nam se pri-
kazao austrijski tvorni¢ar »H a-
rald Burkert« Maschienenfa-
brik, 8011 Graz, Entenplatz 4, sa svo-
jim strojevima koji se vrlo dobro
uklapaju u zanatsku proizvodnju
(medu ostalim kombinirani stroj za
ravnanje i blanjanje navedene tvrt-
ke tipa HM-1 s automatskim po-
makom ¢&vrste je konstrukcije i ve-
likog kapaciteta; duzina stola za
ravnanje 830 mm, broj okretaja
vretena noza 6500 okret/min, teZina
itrqu)a s motorom cca 70 kg — sli-

a’).

Slika 7.

Mnogo zapaZeniji strojevi finalne
djelatnosti bili su proizvodi tvrtke
Uniquick Gietzelt, KG 4831
Marienfeld iiber Giitersloh (SR
Njemacka), koja je izlozila, medu
ostalim, i stacionarni stroj za mon-
tazu okova i uvrtanje vijaka, tipa
STH I i HF/T 1500 — slika 8. Stroj
mozZe istovremeno lan¢ano raditi
nekoliko operacija u radnom taktu
s ukupnim vremenom montaZe o-
kova od priblizno 12 sekundi). Na-
pominjemo da naSa velika tvorni-
ca »Marles«, Maribor, ima dva stro-
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Slika 8.

ja tipa STH I HF/T 2500/2x VS 2N
— 2xVS VW, i to svaki njihov
strcj montira istovremeno dva $ar-
nira ili dvije podloZne plocice.
Od domacih tvrtki neobi¢no u-
godno iznenadila nas je Tvornica
strojeva »Bratstvo« Zagreb, ko-
ja je po licenci tvrtke »FESTOk,
izradila i izlozila dvostranu rubnu
profilirku tipa »MDA« (slika 9).
Taj stroj sluzi za formatno pilje-
nje, glodanje i uZljebljenje rubova,
izradu ¢epova i jos nekoliko sli¢nih

Zatim »VELUX INTERNATIO-
NAL A/S« (Austrija) — slika 10 —
s potkrovnim prozorom (predstav-
ljen na sajmu od poduzea »Ja-
dran-komerc« Zagreb, Jurii¢eva 24)
tipa GGL, koji ima S$titnik protiv
sunca i daljinsko upravljanje.

= Poseban rub osigurava nepro-
pustnost i kod veéih nagiba

= Limena kutija gore za osigura-
nje uzdudnog otvora sa uzdus-
nim filterom i za eventualan
Markisette (zastor),

m Aluminijska vanjska prevlakau
sivoj lak boji. Prozori se mogu
isporuéiti i s bakrenom prevla-
kom.

u Patentirane rotacijske 3arke
dozvoljavaju maksimalno okre-
tanje krila i time olakSavaju
Cistenje.

Izolaciono staklo. Vrijednost
K=27

Medutim, vrlo zanimljiv izloZbe-
ni uzorak bili su drveni gradevinski

elementi (tzv. »Eavlane plocCee) iz-
radene po sustavu »‘I‘WENANPLA-

TE«, koji se pojavio na svjetskom
trzi$tu oko 1965, godine, a sada se
na veliko primjenjuje u Zapadnoj
Evropi.

Slika 10.

U svrhu $tednje drvnog materi-
jala, Kovinsko podjetje »LIV«, Po-
stojna, nudilo je aluminijske ro-
lete, medustaklene rolete tipa »Ger-
mania« i »Mignone«.

DIK »Spacva«, Vinkovci, pored
ve¢ opisanih polufinalnih proizvoda
na svom vrlo ukusno uredenom iz-

Slika 9.

operacija (osnovna svojstva stroja
jesu: radna S$irina 3000 mm, naj-
veéi moguéi razmak pila 3350 mm,
a najmanji 170 mm, temeljne mje-
re stroja jesu 5000 x 3000 x 1470 mm,
tezina 4500 kg.) Prednost profilarke
»MDA« nad sli¢nim uvoznim jest
u tome $to tvrtka »Bratstvo« u pro-
dajnoj cijeni ukljucuje redovno o-
drzavanje, kao i servis.

5. FINALNA PROIZVODNJA
(OSIM INDUSTRIJE
POKUCSTVA)

Iako bi se moglo s pravom ode-
kivati da ¢e ovo podrucje biti naj-
§ire zastupljeno na Sajmu, ipak ni-
je bilo velikog odaziva kod izla-
gaca.

Prisustovalo je nekoliko specija-
liziranih proizvodaca gradevne sto-
larije, i to »LESNO INDUSTRIJ-
SKO PODJETJE« Slovenj Gradec,
sa svojim »INTRO PROZORIMA«,
kao i »IZOLIR LIPS PROZORIMA«,
opremljenim najsuvremenijim »RO-
TO« okovima i jednom kvakom za
dvostruko otvaranje krila u smislu
liorizontalne i vertikalne osi.

lozbenom prostoru pokazao je po-
tencijalnim kupcima razne vrste
vrata izradenih od domadih vrsta
drva, a §to je posebno za zapaziti,
od tropskih vrsta (iroko, framire,
lauan itd.).

Od montaZnih zgrada, kao i uvi-
jek, pobudili su veliko zanimanje
mnogih posjetitelja Sajma standar-
dni montazni objekti tvrtke »TOZD
JELOVICA«, Skofja Loka 58 i »MAR-

6. POMOCNI MATERILI
1 OSTALO

Gradevinske okove izlozilo je ne-
koliko proizvodaa, od kojih nam
se ¢ini da je najkompletnija tvrt-
ka Kovinsko podjetje »LIV«, Po-
stojna, s eloksiranim gradevinskim
okovom razli¢itih dimenzija, izved-
be »KRAS« i »IDEAL« (slika 11) u
zlatnoj i srebrnoj boji (inafe sam
okov je izraden od najbolje alumi-
nijske legure, a vidni dijelovi su
fino bruseni i eloksirani).

Za prethodnom proizvodnjom ne
zaostaje ni »KOVINOPLASTIKA«,
Stari trg pri LoZzu (viSe specijalizi-
rano za vezni okov).

ZapaZeni su bili jo§ i proizvodaci
okova za pokudéstvo »18. Oktobare,
Backa Topola, kao i Mectalopreradi-
vatko poduzece »BATINA«, Bara-
nja, (lijepo oblikovan okov za gra-
devnu stolariju izraden od prvoraz-
redne aluminijske legure, dvostru-
ko poliran na visoki sjaj).

Tvrtka  »Deutsche Vereinigte
Schuhmaschinen GmbH 6, Frank-
furt/Main 8, izlozila je Citav niz
piStolja 1 agregata za pneumatsko
uvrtanje ili zabijanje Cavala te vi-
jaka u drvo (i to model »TP«, »Po-
wasert« tip F, C, CM, ADS — RH
i sli¢no, svih moguc¢ih oblika i di-

LES« Maribor. menzija — slika 12a i 12b).
s ; i Sy
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Slika 12a.

Slika 12b.

Slika 13.

LA

Slika 14.
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Slika 15.

Potpunu seriju spajalica za crvo
(s primjenom u industriji pokuc-
stva, drvne ambalaZe, gradevne sto-
larije, izradi TV kutija i radio xu-
tija, igracki i kolica za djecu itd.
— slika 14) prikazao je »FASCO«
(koje u na$oj zemlji zastupa »PRO-
LE%« Ljubljana).

Ne moZe se mimoiéi ni izloZbeni
prostor talijanske tvrtke B. Fos-
saluzza, .}41010 Ponte della Priula
(Treviso), koja je nudila strojeve
i liniju za obradu kartonske amba-
laze (na slici 15. vidi se 3kare spo-
menute tvrtke, koje sluZze u izradi
prethodno navedenog kartonskog o-
mota).

Kod viliara ovaj puta najvise us-
jeha imala je tvrtka Soc. n. c. Bat-
tioni e Pagani, 43058 Sorbolo,
Parma (Italija), sa svojom serijom
strojeva »SL« (od kojih je SLS, no-
sivosti 5 tona i brzine 15 km/h ku-
pila na ovogodi$njem Proljetnom
velesajmu za svoje potrebe Tvorni-
ca pokudstva »Marko Savrié« Za-
greb — slika 16).

Zakljucujuéi prikaz ovogodis$njih
dostignuc¢a drvne industrije na Za-
grebackom proljetnom velesajmu,

Slika 16.

Spajalice za kartonsku ambalazu
(a djelomi¢no i za njihovu upotre-
bu kod spa{'anja konstrukcionog
furnira) izlozila je tvrtka »LA PUN-
TIMAC s. n. c« Viale Caduti per
la Liberta 10 — 40050 Ponte di Ri-
vabella — Monte S. Pietro — Bo-
logna (Italija), i to skoro sve pro-
izvode svojih serija D, PN, TV, te
MECA 71 (slika 13) i 71P.

ne mozemo se oteti dojmu da bi se
na izloZzbi mogao vidjeti daleko $iri
asortiman izlozaka kada termin o-
drzavanja Proljetnog velesajma ne
bi kolidirao (ili im bio vrlo blizu)
sa sliénim priredbama u svijetu i
kod nas.

Zvonko Hren, dipl. ing.
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SAVJETOVANJA | SASTANCI

»DALINJI RAZVOJ PROIZVODNJE
I USTAVNO ORGANIZIRANJE UDRUZENOG RADA

U PRIVREDNOM KOMPLEKSU: SUMARSTVO, DRVNA INDU-
STRIJA I INDUSTRIJA CELULOZE 1 PAPIRA SR HRVATSKE«

Dana 26. o7ujka o. g., na inicijativu i u organizaciji CH SKH,
odrzano je u Zagrebu Savjetovanje s temom citiranom u naslovu.

Posebna radna grupa, u okviru Komisije za razvoj druitveno-
ekonomskih odnosa CK SKH, bila je zaduZena za pripremu Savjeto-
vanja, §to je ona vrlo savjesno i izvrdila, prezentiraju¢i ucesnicima
opsirne materijale o stanju i problemima Sumarstva i industrije za
preradu drva SR Hrvatske. Skraceni izvod iz pripremljenih mate-
rijala dao je u vidu uvodnog referata, a u ime radne grupe, ing. S.
Galovic.

Na osnovu pripremnih materijala i uvodnog referata, na Savje-
tovanju je vodena opseina rasprava. Analiziran je proces konstitu-
iranja udruZenog rada, aktuelna pitanja samoupravnog povezivanja i
uskladivanja ekonomskog razvoja, kao i uloga i zadaci drustveno-
politi¢kih organizacija, a naro¢ito Saveza komunista.

Konstatirano je da bogatstvo u sirovinama kakvim raspolaze
$umsko-industrijski kompleks SRH daje vrlo povolinu osnovu za brz
i efikasan razvoj tih privrednih djelatnosti. Ostvareni rezultati u poje-
dinim radnim organizacijama Sumarstva, drvne industrije i kemijske
prerade drva u SRH pokazuju da se u postojeéim uvjetima mogu
ostvariti vidi dohodak i vidi osobni dohoci. Unato¢ tome efikasnost
rada i realizirani dohodak po zaposlenom u veéem dijelu radnih orga-
nizacija te oblasti nalaze se na vrlo niskom nivou, §to onemogucuje
br#i razvoj proizvodnih snaga i podizanje standarda radnih Ijudi za-
poslenih u toj oblasti, a negativno utjee i na cjelokupni stabilniji
razvoj SR Hrvatske.

U svrhu dokumentiranja ovih postavki, donose se tabelarni po-
daci koji daju komparativan prikaz razvoja Sumarstva i drvne indu
strije u Hrvatskoj (vidi tab. 1—3).

TABELA 1

KOMPARATIVNI POKAZATELJI OSTVARENIH REZULTATA
POSLOVANJA PO ZAPOSLENOM U 1972, GODINI |

Industrija i rudarstvo Jugoslavija  Hrvatska  Slovenija
Ukupni prihod 168,86 158,90 179,62
Dohodak 42,97 46,46 50,79
Fondovi 8,89 9,06 11,91
Pros. mj. ispl. osob. doh. neto 1.600,00 1.761,00 1.893,00
Sumarstvo
Ukupni prihod 72,61 78,96 104,97
Dohodak 3345 39,12 4335
Fondovi 3,84 478 7,03
Pros. mj. ispl. osob. doh. neto 1.541,00 1.803,00 1.929,00
Drvna industrija
Ukupni prihod 111,23 111,48 142,94
Dohodak 34,28 34,86 54,71
Fondovi 5,52 4,54 9,51
Pros. mj. ispl. osob. doh. neto 1.438,00 1.483,00 1.713,00
Industrija celuloze
i papira
Ukupni prihod 171,33 115,49 180,86
ohodak 38,60 43,69 47,03
Fondovi 541 8,39 8,79
Pros. mj. ispl. osob. doh. neto 1.579,00 1.798,00 1.825,00

Podaci u mln. dinara. Prosj. o. d. u apsolutnom iznosu.
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Naglageno je da do zaostajanja
u razvoju tih oblasti privredivanja
dolazi prvenstveno zbog ovih sla-
bosti:

U Sumarstvu: ckstenzivan nacin
gospodarenja $umama, neracionai-
no koristenje posjecenog drva i ni-
ska akumulativnost; neka otvorena
pitanja formiranja sredstava za re-
produkciju $uma i njihovog usmje-
ravanja; nerijeSeni problemi izvora
sredstava za odrzavanje i unaprede-
nje opéekorisnih funkcija Suma; u-
nato¢ zna¢ajnih napora i ostvarenih
rezultata u izgradnji $umskih ko-
munikacija i mehanizaciji radova,
nedovoljna otvorenost Suma i ne-
potpuna mehanizacija radova ima
velikog utjecaja na tro$kove pro-
izvodnje, posebno prostornog drva.

U preradi drva: uz nekoliko zna-
¢ajnih kapaciteta, preradu drva u
SR Hrvatskoj jo$ uvijek karakte-
rizira usitnjenost radnih organiza-
cija, nezadovoljavajuéa koordina-
cija razvojne politike, predimenzio-
niranost i dupliranje kapaciteta, ne-
dovoljna podjela rada, specijaliza-
cija i kooperacija, nezadovol&'avaju-
éa produktivnost rada, te dobrim
dijelom zaostala tehnika i tehno-
logija, nepovoljna struktura, a na-
ro¢ito zaostajanje kapaciteta za ke-
mijsku preradu drva (celuloza i pa-
pir).

Istaknuto je da tu oblast jo§ uvi-
jek karakterizira nezadovoljavajuca
kvalifikaciona struktura zaposlenih
i nedovoljno uskladena aktivnost u
razrjeSavanju mreZe obrazovanih
institucija. Izuzev$i pojedina¢nih
slucajeva, konstatirano je da izo-
staju akcije oko zajednickih ulaga-
nja u proizvodne i J)rodajne kapa-
citete, sto je posljedica nedovoljne
organiziranosti i nerije$enih odno-
sa S prometnim organizacijama i
bankama.

Dosadasnja aktivnost na ustavnoj
transformaciji pojedinih radnih or-
ganizacija dala je znadajne rezul-
tate. Medutim, znatno zaostaje ak-
tivnost u vezi s organiziranjem u
druZenog rada u $irim razmjerama.
Povezivanjem meduovisnih ~ djelat-
nosti Sumarstva, prerade drva i
prometa, stvaraju se uvjeti za sve-
straniji i brzi ukupni dru$tveno-
ekonomski razvoj i za ostvarivanje
dominantne i odlu¢ujuée pozicije
radnic¢ke klase u procesu drudtvene
reprodukcije, i na toj osnovi i za
brZi porast dohotka i standarda za-
poslenih. ==

Polazeé¢i od stavova zauzetih na
Savjetovanju, Komisija CK SKH za
razvoj dru$tveno-ekonomskih odno-
sa u privredi, na svojoj sjednici od
4. travnja 1974. godine, prihvatila
je zakljucke ¢ije bitne elemen-
te ovdje donosimo:



TABELA 2

KRETANJE PROSJECNIH NOMINALNIH OSOBNIH

DOHODAKA ZA 1971, 1972,

SR HRVATSKA
Privreda

Industrija i rudarstvo
Elcktroenergija

Nafta

Brodogradnja

Drvna industrija
Industrija papira
Tekstilna industrija

Ind. koZe i obuée
Grafi¢ka industrija
Sumarstvo
Poljoprivreda i ribarstvo
Gradevinarstvo

Trgovina i ugostiteljstvo

I X—IX 1973. GODINE

1971. 1972.  I—IX 1973.
1563 1840 2009
1532 1799 1978
1523 1777 1980
2136 2341 2691
2342 2446 2916
1973 2336 2499
1235 1460 1628
1565 1780 2022
1182 1502 1692
1152 1422 1702
1872 2058 2253
1487 1712 1960
1358 1619 1792
1536 1842 2032
1611 1840 1930

Izvor: Saopéenja RZS SRH 21. IT 1972.

TABELA 3

27. 1T 1973.
21. XTI 1973.

KRETANJE IZVOZA — UVOZA 1971. 1972. i 1973. GODINE"

nosno meduzavisnosti u razvoju po-
jedinih dijelova udruZenog rada i
sredstava na glavnim pravcima raz-
voja i iodizanja ukupne i pojedi
nacne akumulativnosti u koriitenju
raspolozivih drustvenih sredstava.

2. U svrhu prevladavanja posto-
jeceg stanja i stvaranja uvjeta za
ostvarivanje veceg dohotka, racio-
nalnijeg gospodarenja $umama, bo-
ljeg koristenja postojecih kapacite-
ta i uskladenog programa razvoja
organiziranom akcijom, u skladu s
ustavnim principima i stavovima
Platforme na X kongres SKJ, pro-
vesti samoupravno konstituiranje o-
snovnih organizacija udruZenog ra-
da i njihovo samoupravno povezi-
vanje — od sirovine, proizvodnje
do prometa.

Samoupravno povezivanje $umar-
stva, prerade drva i prometa ne
smije dovesti do teritorijalnog (op-
¢inskog, regionalnog) zatvaranja
konfrontiranja s drugim podrudji-
ma. UdruzZivanje rada i sredstava
mora se odvijati na osnovi intere-
sa radni¢ke klase, a ne na opéin-
skoj i regionalnoj osnovi.

Ekonomski odnosi, odnosno udru-
Zivanje rada, te formiranje i ras-
podjela dohotka, trebaju biti u po-
slovnoj zajednici tako postavljeni,
da se osigura postojanje ekonom-
skog interesa svake osnovne orga-
nizacije udruZenog rada, s tim da

— tekude cijene
— mln. dinara

HRVATSKA

JUGOSLAVIJA BiH SLOVENIJA SRBIJA

o) o) ) o o

> > - > >

o St o o b « u « o] e

e £ E E P s E P& oE BoEoEOE g

a2 o & 32 o % = =© & @2 © & 3 8 8

Izvoz
4 402 2033 379 117 584 37 71 455 145 110 711 100 82 255 58
ucescée 100 100 100 29 29 10 18 22 38 27 35 26 20 13 15
1972. 569 2963 750 170 822 53 64 685 329 170 1067 203 131 346 116
ucescée 100 100 100 30 28 7 11 23 44 30 36 27 23 12 15
1973. 682 4671 776 205 1384 61 8 1102 298 245 1566 240 112 516 133
ucesée 100 100 100 30 30 8 13 21 38 36 34 31 16 11 17
Uvoz

1971. 356 708 942 45 150 278 121 41 73 119 317 217 67 143 264
ucesce 100 100 100 13 21 30 34 6 8 33 45 23 19 20 28
1972. 405 625 690 55 150 177 120 44 62 126 282 155 91 108 210
ucesce 100 100 100 . 14 24 26 30 7 9 31 45 22 22 17 30
1973. 561 887 1294 73 153 353 146 62 74 218 481 380 115 161 348
ucéesée 100 100 100 13 17 27 26 7 6 39 54 29 20 18 27

1. Suprotstaviti se autarhi¢nom
razvoju pojedinih radnih organiza-
cija u proizvodnji i prometu, kao
i pojavama privatizacije u raspo-
laganju dru$tvenom imovinom, za-
tvaranju u uska podru¢ja i radne
organizacije, te svim pokusajima
nepoStivanja usvojenih programa
razvoja na Sirem planu,

Da bi se prevladala usitnjenost
i nepovezanost Sumarstva i drvne
industrije, neophodna je organizira-
na akcija na uskladivanju dugorod-
nih programa razvoja na principi-
ma samoupravnog dogovaranja,
specijalizacije i podjele rada, od-

mehanizam unutranje raspodjele
sprije¢i neopravdano prelijevanje
dohotka i njegovo nezasluZeno stje-
canje, a u isto vrijeme omoguéi
proces samoupravne demokratske
koncentracije sredstava, da bi se
realizirali najracionalniji programi
i osigurala efikasna proSirena re-
produkcija,
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3. Udruzivanjem rada i sredstava
u ovoj oblasti neophodno je osigu-
rati:

— ostvarivanje samoupravnih pra-
va radnih ljudi i optimalnih eko-
nomskih efekata u poslovanju;

— uskladivanje razvojnih progra-
ma;

— dogovorno uskladivanje cijena;

— trajnu poslovnu suradnju u o-
stvarivanju ciljeva od zajedni¢kog
interesa, kojima je svrha poveca-
nje akumulativne sposobnosti do-
hotka u cjelini, kao i svake OOUR;

— ostvarivanje svrsishodne .i ra-
cionalne specijalizacije, odnosno po-
djele rada, optimaliziranje i racio-
nalno koristenje tehnic¢kih kapaci-
teta svih faza prerade, u skladu sa
zahtjevima suvremene tehnologije,
tehnike i organizacije rada;

— ostvarivanje nuzne koncentra-
cije rada i sredstava u cilju brieg
razvoja i realiziranja $to videg Zi-
votnog standarda radnih ljudi;

— racionalno, trajno i §to potpu-
nije kori$tenje drvne mase s poseb-
nim naglaskom na razvoj videg
stupnja prerade, kako bi se pove-
¢ala akumulativna sposobnost ita-
vog sistema;

— koordiniranje kadrovske pol-
tike, obrazovanja i stru¢nog ospo-
sobljavanja potrebnih kadrova i
naucnoistrazivackog rada;

— zajedni¢ka ulaganja u poslove
i programe u zemlji i inozemstvu,
odnosno samoupravno udruZivanje
vlastitih i pribavljanje dopunskih
sredstava;

— samoupravno  usaglasavanje
stavova o ekonomskoj i drustvenoj
opravdanosti novih investicija;

— usaglasavanje politike raspo-
djele, ujednacavanje uvjeta privre-
divanja i kriterija za formiranje i
raspodjelu dohotka i osobnih do-
hodaka;

4, Neophodno je u okviru siste-

ma osigurati dugoro¢ne izvore sred-
stava za reprodukciju Suma — po-
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Sa Savjetovanja u CK SKH

$umljivanje novih povrsina i efika-
sniju njegu postojecih sastojina,
kao i za izgradnju Sumskih kapa-
citeta, jer su one preduvjet racio-
nalnijeg uzgoja i eksploatacije Su-
ma.
U tom cilju treba usmjeravati ak-
tivnost za namjensko samoupravno
udruzivanje sredstava i za zajed-
ni¢ko koristenje domacih i inozem-
nih kreditnih aranzmana.

Radi uspostavljanja novih odnosa
u Sumarstvu, posebno izmedu uz-
goja i eksploatacije $uma, nuZno
je samoupravnim sporazumima,
dru$tvenim dogovorima, odnosno
zakonom, utvrditi uvjete privredi-
vanja, a osobito kriterija i mjerila
za stjecanje i raspodjelu dohotka
unutar $umsko-gospodarskih  po-
drucja, a u svrhu da se na Sumsko-
-privrednom podruc¢ju kao cjelini i
Sire osigura najmanje jednostavna
reprodukcija.

5. U ovoj to¢ki zakljuéci usva-
jaju nacelo da dohodak ostvaren
u zajedni¢koj poslovnoj aktivnosti
postaje predmet zajednicke raspo-
djele. U duhu ove postavke, a u
skladu s ostalim principima, treba
povesti akciju povezivanja promet-
nih i proizvodnih radnih organiza-
cija.

6. Komisija CK SKH za razvoj
drustveno-ekonomskih odnosa u
privredi formirat ¢e radnu grupu
od komunista iz OOUR-a tih djelat-
nosti, koji ¢e zajedno sa Privred-
nom komorom S
blickim zavodom za planiranje i
odgovaraju¢im republiéiim sekreta-
rijatima izraditi i dati na javnu ra-
spravu samoupravni sporazum o
formiranju Poslovne zajedni-
ce, i to najkasnije do 1. VII o. g.
Te ¢e institucije u istom roku iz-
raditi i sve potprebne ekonomske
analize i druge materijale na osnovi
kojih ¢e se modéi sagledati optimal-
na organizacija udruZenog rada u
ovoj oblasti.

Hrvatske, Repu--

Radna grupa ¢e takoder organi-
zirati potrebne aktivnosti vezane za
samoupravno povezivanje radnih
organizacija Sumarstva, prerade dr-
va i prometa, tako da cijeli posao
oko konstituiranja Poslovne zajed-
nice bude uspjesno dovrieno do
kraja 1974. godine. .

7. Za uspje$no nastavljanje idej-
no-politicke aktivnosti oko provo-
denja novog Ustava i Platforme za
X kongres SKJ i daljnje izgradnje
udruZenog rada, ekonomske stabili-
zacije Sumarstva, prerade drva 1
prometa, Savez komunista treba i
svoju organiziranost prilagoditi tim
zadacima. Zato organiziranje ko-
munista treba osigurati u svakom
ekonomskom jezgru i na svim razi-
nama udruzenog rada, Osnovne or-
ganizacije Saveza komunista treba
formirati u svakoj osnovnoj orga-
nizaciji udruZenog rada gdje to jo$
nije u¢injeno.

8. Za svestranije i uspjes$nije an-
gaziranje Saveza komunista na pi-
tanjima Sireg organiziranja i samo-
upravnog udruzZivanja rada u pri-
vrednoj oblasti Sumarstva, prerade
drva i prometa, Savjetovanje za-
kljutuje da se u okviru ove oblasti
formira Aktiv komunista koji bi o-
sigurao jedinstveno politicko dje-
lovanje - komunista. Predlaze se
Konferenciji Saveza sindikata za
ovu oblast da se proSiri delegatima
sindikalnih organizacija prometnih
organizacija drvnim proizvodima i
tako omoguciti uspje$niju koordi-
naciju politickih organizacija na re-
alizaciji ovih zakljudaka.

*

Kratak period koji ge protekao
od odrzavanja ovog Savjetovanja
nije dao prostora i vremena za zna-
¢ajnije zahvate u smislu donesenih
zakljucaka, ali je nedvojbeno da su
danas u svim organizacijama udru-
Zenog rada na podru¢ju Sumarstva
i industrije za preradu drva Hrvat-
ske u toku kretanja koja upucuju
da se s rije¢i prelazi na djela. |,



SAVJETOVANJE
»PILJENI ELEMENTI U INDUSTRIJI NAMJESTAJA«

U organizaciji Privredne komore SFRJ (Savjet za Sumarstvo i in-
dustriju za preradu drveta), Beograd, Privredne komore SRH (Savjet

za Sumarstvo i preradu drva),

Zagreb, Sumarskog fakulteta, Zagreb,

i Instituta za drvo, Zagreb, odrzano je dana 24. 4. 1974, godine, u
sklopu Medunarodne izlozbe namjestaja i drvne industrije, a u okviru
Zagrebackog velesajma, Savjetovanje o temi »Piljeni elementi u indu-

striji namjestajac.

. anovni motiv za sazivanje savjetovanja bio je da se stru¢njaci
iz pilanske i finalne operative drvne industrije upoznaju s pojmom,
proizvodnjom i primjenom piljenih elemenata u industriji masivnog,

komadnog i ostalog namjestaja.

Intenzivni rast finalne proizvod-
nje, kako u svijetu tako i kod nas,
bio je ¢esto praden manjim ili ve-
¢im teSkocama u snabdjevanju si-
rovinom, a naro¢ito piljenim ele-
mentima. Iz toga se moze zaklju-
¢iti da izmedu primarne i finalne
prerade ne postoji (u skladu s mo-
gucnostima) adekvatna podjela ra-
da, $to rezultira u niZoj produktiv-
nosti rada opcenito u obje grupa-
cije. Opce je poznata Cinjenica da
se jo$ uvijek izvoze velike kolitine
piljene grade hrasta, bukve i osta-
lih tvrdih listada, umjesto da se
angaziraju svi faktori u pronalaZe-
nju mogucénosti i nadina prerade
grade u finalne proizvode u nasoj
zemlji. Na savjetovanju, prema
programu, podneseni su slijedeci
referati:

1. Prof. dr. Marijan BreZnjak, dipl.
ing. — Sumarski fakultet, Za-
greb:

»Drvni elementic

2. Gregi¢ Marko, dipl. ing. —
Institut za drvo, Zagreb:
»Pilanska proizvodnja elemenatac

3. Prof. dr. Ramiz Zupcevié, dipl.
ing. — Masinski fakultet — G3a-
rajevo:

»Tehnologija elemenata iz buko-
vine«

4. Mr. Prka Tomislav, dipl. ing. —
Drvna industrija, Bjelovar:
»Iskustva u proizvodnji elemena-
ta iz hrastovine«

5. Prof. Popp Ivan, dipl. ing. —
Sumarski fakultet, Zagreb:
»Primjena drvnih elemenata u
proizvodnji namje$taja«

6. Dr. Zvonko Ettinger, dipl. ing. —
Institut za drvo, Zagreb:
»Standardizacija elemenata, — os-
nova industrijskog sistema pro-
izvodnje«

7. Tkalec Stjepan, dipl. ing. — In-
stitut za drvo — Zagreb:
»Mogucnosti perspektivnog razvo-
ja primjene masiva u proizvod-
nji namjeStaja«

8. Macde$i¢ Bozidar, dipl. ing. —
»Exportdrvo«, Zagreb:
»Piljeni elementi i uloga pro-
meta«

Uvodno izlaganje podnio je Hrus-
ka Bernard, dipl. ing., sekretar Sa-
vjeta za Sumarstvo i1 preradu drva
Privredne komore SRH.

Piljeni drvni elementi su proizvo-
di iz masivnog drva izradeni na-
mjenski, tj. za odredeni gotov pro-
izvod s to¢no specificiranim dimen-
zijama, kvalitetom, na¢inom i stup-
njem obrade, ukljucujuéi tu i hi-
drotermic¢ku obradu (1). Mjesto iz-
rade piljenih elemenata je u pogo-
nima finalne industrije ili pilanske
prerade. Nastale te$koée u pilan-
skoj proizvodnji prisilile su nau¢ni
i strué¢ni kadar da pronade mogué-
nosti i nacine poboljsanja ekonom-
skog polozaja ove grane industrije.

Jedan od izlaza bio je u uvode-
nju tehnologije za namjensku pro-
izvodnju piljenih elemenata za po-
trebe tvornica namjestaja.

Rezultati istrazivanja su nedvo-
smisleno pokazali da se u ovoj teh-
nologiji, u odnosu na klasi¢nu, po-
stize veca produktivnost rada i ve-
¢i ukupni prihod preradom 1,0 ms3
pilanske oblovine.

U suvremenim tehnolo$kim raz-
matranjima pilane (ali ne one u
klasi¢nom smislu) postaju mjssto
gdje je najekonomiénije skoncen-
trirati gotovo sve vidove mehanii-
ke prerade. Na taj se nacin pilan-
ska prerada $iri prema sirovini (iz-
rada pilanskih sortimenata iz cije-
log debla), a s druge strane prema
gotovom proizvodu (izrada namjen-
skih drvnih elemenata). U toku o-
ve dvije tehnoloske faze prerade,
proizvodi se i industrijska sirovina
za proizvodnju plo¢a ili celuloze.
Samo na taj nadin dolazi se do
maksimalnog vrijednosnog iskori-
$tenja sirovine,

U referatima je naglaSeno da je
proizvodnja elemenata u pilani za
nas relativno nov postupak i da on
pred nas postavlja cijeli niz pita-
nja iz podruéja tehnike (tipovi i
konstrukcije strojeva), tehnologije
(stroga namjenska proizvodnja, in-
dividualna proizvodnja, prosu3ena
ili sirova grada), organizacije i tr-

ovine. Stranim iskustvima se mo-
emo koristiti, ali uz uvazavanje na-
§ih specifi¢nosti, Moramo biti na

¢istu da se radi o uvodenju jedne
nove tehnologije i organizacije, ko-
ja revolucionira mnoge na$e dosa-
dasnje poglede i praksu mehani¢ke
prerade drva. Uspje$no rjesavanje
samo djelomi¢no navedenih pro-
blema moguce je samo uz nauéni
pristup, vrienjem odgovaraju¢ih na-
uénih istrazivanja studija i anali-
za (1)

Ucesnici savjetovanja upoznali su
se s tehnolo$kim principima proiz-
vodnje elemenata u domaéim uvje-
tima, kao i s proizvodnim rezul-
tatima i te$§ko¢ama koje proizlaze
iz medusobnog odnosa proizvodaca
i potro$aca elemenata.

Da je tema savjetovanja veoma
aktuelna u stru¢noj praksi, poka-
zuje cinjenica da je savjetovanju
prisustvovalo 104 ucesnika, od éega
76 iz drvo preradivacke operative,
kako iz pilanske tako i finalne pro-
izvodnje. Na kraju savjetovanja u-
svojeni su slijedeéi zaklju&ci.

a) U smislu suvremene, racionalne
i ekonomicke prerade drvne si-
rovine potrebno je poduzeti sve
mjere oko organizacije odjelje-
nja za proizvodnju elemenata,
uz sve prednosti koje ona pru-
Za (povecana produktivnost ra-
da i vrijednost proizvodnje po
jedinici, koncentracija industrij-
skog otpatka i drugo).

b) Cim prije organizirati na jugo-
slavenskom planu istraZivanja
koja se odnose na prednosti teh-
noloskih koncepcija prerade ob-
zirom na suhu ili sirovu prera-
du, kao i masovnu ili individual-
nu proizvodnju elemenata, pr-
venstveno iz bukve i hrasta, uva-
Zavajuci pri tome naSe specifi¢-
nosti.

c) Potrebno je, s obzirom na toé&-
nost, kvalitet piljene povrSine i
pravilnost forme elemenata, is-
traziti optimalnu opremu (stro-
jevi za duljinsko i Sirinsko kro-
jenje neobradene grade) .

d) Nastaviti sa zapoletom podje-
lom rada izmedu pilanske i fi-
nalne proizvodnje, uz istovreme-
no unapredenje medusobnih od-
nosa kroz poboljdanje kvalite-
te izrade i rokova isporuke ele-
menata.

e) Treba poduzeti mjere na $irem
glanu da se nau¢no obradi pro-
lematika vezana na standardi-

zaciju i tipizaciju artikala iz ma-
sivnog drva, $to bi bio preduvjet
za povecanje efekata poslovanja
kako u pilani tako i finalnoj
proizvodnji.

MARKO GREGIC, dipl. ing.
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STJEPAN PRETROVIC, DIPL. ING.

»UTJECAJNI PARAMETRI NA KVALITET OPLEMENJENIH
PLOCA IVERICA U KRATKOTAKTNOM POSTUPKU«

Magistarski rad, Zagreb, 1974. str. 128, 12 slika, 39 tabl. te 11 stranica
popisa literature

Nakon uvodnog prikaza o ople-
menjivanju iverica i postoje¢im po-
stupcima, autor daje kracéi opis po-
stupka oplemenjivanja s papirima
impregniranim melaminskom smo-
Jom, iznosedi prednosti tzv. kratko-
taktnog postupka preSanja, kojemu
je posveéen eksperimentalni dio
ovog rada. Na bazi ne ba$ uvijek
zadovoljavajucih literaturnih poda-
taka o utjecaju reZima preSanja na
proces otvrdnjavanja smole u pa-
piru, autor dolazi cio zakljucka da
je potrebno ispitati medusobnu po-
vezanost osnovnih faktora i njihov
utjecaj na kvalitet oplemenjenih
plo¢a po kratkotaktnom postupku.
Svoj zadatak vidi u tome da pro-
vedbom pokusa po metodama na-
uénog planiranja ispita utjecaj tem-
perature i trajanja pre$anja, utje-
caj specifi¢nog pritiska presanja te
vrste dekor-papira.

Kao mjerila za utvrdivanje kva-
litete oplemenjenih povrsina iver-
ca, autor odabire:

a) odredivanje stupnja otvrdnja-
vanja smole u papiru sa 0,2 n solne
kiseline,

b) odredivanje otpornosti na ha-
banje iz gubitka na teZini na ure-
daju prema Taberu.

Kako je u ocjeni stupnja otvrd-
njavanja neizbjezno ukljucen i su-
bjektivni utjecaj samog ispitivaca,
bilo je interesatno da se provjeri
pouzjanost ove metode i s toga
gledita. Autor je u tu svrhu kori-

stio Spermanov koeficijent korela-
cije rangiranja.

Eksperimentalni dio rada izveden
je u cijelosti u Institutu za istra-
zivanje drveta u Miinchenu. Posred-
stvom uprave ovog instituta do-
bivene su od njemackih proizvo-
da¢a pokusne ploce iverice i im-
pregnirani dekor-papiri. Ispitiva-
njem dobivenih plo¢a doslo se do
zakljuéka da predstavljaju u stati-
stickom smislu homogen materijal,
tako da su se one kao mogudi utje-
cajni faktor mogle iskljuciti iz raz-
matranja. $to se ti¢e pokusnih de-
kor-papira, bili su upotrebljeni bi-
jeli papiri impregnirani modificira-
nom melaminskom smolom, proiz-
vodnje firme Siid-West i Th. Gold-
schmidt.

Za kontinuiranu kontrolu tempe-
rature ugradeno je na poliranim
tlaénim antikorozivnim limovima u-
kupno 6 termoelemenata. Kontro-
lirana je takoder i temperatura iz-
medu papira i plo¢a iverica, i to
s obje strane ploc¢a. Veli¢ina poku-
snih ploéa i papira bila je 1000 mm
x 800 mm

U obradi rezultata mjerenja po-
$lo se od pretpostavke da su poje-
dina¢ne vrijednosti unutar svake
kombinacije normalno rasporedene,
te da su medusobno neovisne. Pro-
vjera normaliteta izvrSena je pomo-
éu y2testa na wuobicajeni nacin,
Nakon toga su rezultati podvrgnuti
jednostrukoj analizi varijance — iz-
medu kombinacija i izmedu pojedi-

NOVITETI
NA PODRUCIU TEHNIKE OBLJEPLJIVANJA IVERJA

Pod %ornjim naslovom odrZano
je dne 22. IV 74, u organizaciji In-
stituta za drvo, stru¢no predavanje
Obering, G. Krausea, teh. direktora
firme Gebriider Lodige — Paderborn.

Predavanje je bilo popradeno s
oko 80 dijapozitiva u boji, a obu-
hvatilo je kratki historijat razvoja
strojeva za nanos ljepila iz proiz
vodnog programa firme Lodige i
novi mnacin obljepljivanja prema
Lodige metodi Kr/Mo. Ova metoda
obljepljivanja razvijena je u pos-
ljednje vrijeme kao posljedica ra-
stu¢ih zahtjeva na kvalitet ploca i
ekomicnost proizvodnje. U biti ona
predstavlja novum, jer prekida pot-
puno s tradicionalnim postupcima
i konstrukcijom strojeva za nanos
ljepila na iverje. Najnoviji stupanj
razvoja postignut je serijskom pro-
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izvodnjom brzo rotirajuce jednoko-
morne mjesalice tipa EK. Predavaé
je detaljno prikazao konstruktivne
arakteristike ove mjeSalice i nje-
zine mnogobrojne prednosti u od-
nosu na dosada$nju tehniku obljep-
ljivanja. Na kraju je prikazano
unkcioniranje kompletnog sistema
za obljepljivanje iverja — tracna
dozirna vaga, mje8alica, zupcasta
pumpa za doziranje ljepila, s bro-
jaem 1 komandni pult. Posebno
interesantan je bio komparativni
prikaz troSkova eksploatacije mje-
Salice konvencionalnog tipa (dozi-
ranje ljepila pomocéu komprimira-
nog zraka) i brzorotirajuce mjesa-
lice novog tipa.

U diskusiji su razmotrene moguc-
nosti instaliranja ovih mje$alica s

naénih vri{ednosti unutar kombina-
cija. Rezultati odredivanja sabrani
su u vedem broju tablica.

Razmotreno je i pitan{'e sloZenog
kriterija za ocjenu kvalitete ople-
menjene povriine te pitanje kore-
lacije izmedu odabrana dva mjerila
(stupanj otvrdnjavanja i otpornost
na habanje). Dofazi se do zakljutka
da se s ova dva mjerila ne mjere i-
denti¢éne promjene stanja te da iz-
medu ova dva mjerila kvalitete mo-
7e postojati samo stohasti¢ka zavi-
snost.

Sumirajuéi rezultate svojih poku-
sa i matematsko-statisticke analize,
autor zakljucuje:

a) da svi faktori, obuhvaceni pla-
nom pokusa, signifikatno utjecu na
kvalitet oplemenjivanja,

b) da postoji signifikantni utje-
caj interakcija izmedu temperature
i trajanja pre$anja, temperature i
specif, pritiska, te temperature i
vrste papira. Takoder zakljucuje da
i trajanje pre$anja u kombinaciji s
pritiskom i vrstom papira ima si-
gnifikatnog utjecaja na kvalitet o-
plemenjene povrsine.

Provedeni plan pokusa preSanja
redvidio je samo dva nivoa dje-
ovanja, §to omogucuje odredivanje
signifikatnog  utjecaja pojedinih
parametara i njihovih interakcija
i moZe posluziti za utvrdivanje op-
timalnog rezima rada. U eventual-
nom nastavku ovih ispitivanja bilo
bi potrebno ukljuéiti u faktor-
ske planove viSe nivoa za poje-
dlpe faktore, kako bi se pobliZze mo-
gli odrediti odnosi izmedu tempera-
ture i trajanja presanja te vrsti im-
pregniranog papira, §to je, uz osta-
lo, od osnovnog interesa za proiz-
vodnu praksu.

Prof. dr J. Hribar, dipl ing.

pripadaju¢im uredajima u doma-
¢im tvornicama iverica, posebno u
tvornicama malog kapaciteta i za-
starjele tehnologije.

Predavanju je prisustovalo ukup-
no 24-predstavnika tvornica za pro-
izvodnju plo¢a iverica, ljepila i pa-
rafinske emulzije, iz SI{ Slovenije
i SR Hrvatske ,te predstavnici Su-
marskog fakulteta, Privredne ko-
more SRH, Republickog zavoda za
plan i Instituta za drvo iz Zagreba.

Mr Stjepan Petrovié, dipl. inZ.

ISPRAVAK

U »Drvnoj industriji« br. 3—4/
1974. na str. 53. potkrala nam se
pogre$ka tako da su zamijenjeni
opisi uz slike. Slici 5. odgovara tis-
kani tekst uz sl. 4. Tekst slike 4.
treba da glasi: Automatska linija
presanja.



STROJEVI ZA NANOS LJEPILA

s traénim ili taktnim vagama za odvagivanje iverja?

Mi smo za trane vage, jer su se ove pokazale kao najpogodnije za suvremene, brzohodne EK-stro-
jeve za nanos ljepila, male zapremine.

U ovom sustavu, neposredno prije ulaska iverja u stroj za obljepljivanje, a na osnovi odredene tezine
iverja, ukljuCuje se impuls za dodavanje ljepila.

Tratna vaga vodi odmjernu (dozirnu) pumpu za ljepilo. Pri oscilacijama u prolasku iverja, istovre
meno se mijenja i automatski uskladuje prolaz ljepila. Time je osigurano potpuno automatsko od
vijanje procesa. Posluzivanje kompletnog uredaja je jednostavno i ne zahtijeva specijalnu obuku po
gonskog osoblja.

Za ovaj Lodige-ov sustav odvagivanja iverja i dodavanja ljepila garantiramo toénost veéu od + 0,5%
(racunato na krajnju vrijednost zahtjevanog uéinka i postignutu vrijednost prolaza ljepila). Jedan od
mnogih naSih zadovoljnih kupaca pisao nam je nedavno:

Pred godinu dana instalirali smo 3 Lddige-ova stroja za nanofenje ljepila, tipa
EK. Kao odmjerni uredjaj izabran je odmjerni spremnik (bunker) s taktnom vagom.

Za vrijeme pogona, tijekom 12 mjeseci, imali Smo priliku ispitati kvalitetu oblje-
pljivanja, oStecenje iverja i u&inak stroja.

Dobiveni rezultati mogu se danas ocijeniti kao vrlo zadovoljavajuéi. Na osnovi
ovih rezultata odlu€ili smo da na¥ pogon 2 takodjer opremimo s tri L&dige-ova
stroja za obljepljivanje tipa EK. Ova rekonstrukcija provest ¢e se u srpnju ove
godine, ali s izmjenom da za stroj ne biramo viSe taktni nego kontinuirani pos-
tupak odmjerivanja (doziranja). .

Kao 8to je opéenito poznato, mi proizvodimo visokokvalitetne ploc¢e iverice, na-
mijenjene preteZno za lakiranje i Stampanje, dakle tamo gdje se postavljaju na-
ro¢ito visoki zahtjevi.

Da bi se udovoljilo zahtjevina u pogledu kvalitete, mora se potraZiti drugi
put nego Sto su taktne vage. Pogon s taktnom vagom jest diskontinuiran, tj. s
oscilacijama koje pogorSavaju kvalitetu obljepljivanja.

Na osnovi opseZnih pokusa, ispitivanja i mjerenja takodjer i u drugim pogonima
gdje su instalirani LOodige-ovi strojevi za obljepljivanje i tra&ne vage, uvje-
rili smo se u vrlo precizan nafin rada tih strojeva.

To je glavni razlog zadto smo se kod ovogodi¥nje rekonstrukcije odlu&ili za
Lodige-ove strojeve za obljepljivanje, ukljudivdi Lddige-ove tra&ne vage.

DopuStamo vam da nas citirate u smislu preporuke.

Mi smo takoder za trane vage, ali nemamo nista ni protiv taktih vaga tamo gdje one udovoljavaju
zahtjevima. Zbog toga isporuCujemo uredaje ne samo s traénim nego takoder i s taktnim vagama.
Obadva Lédige-ova sustava potvrdila su se unatrag nekoliko godina u tvornicama iverica mnogih
zemalja. Koji sustav je u vasem posebnom sluCaju najsvrsishodniji? O tome bismo trebali medu-
sobno razgovarati. Lodige-ova servisna mreza obuhvaéa &itav svijet. Lodige-ova tehnika i Lodige-ovo
iskustvo jamce optimalno rjeSenje problema.

GEBRUDER LODIGE Maschinenbau - GmbH

D-4790 PADERBORN, Postf. 729, Tel. (05251) 33061




DOPRINOS GOSPODARSKOG RAZSTAVISCA (LYUBLJANA)
RAZVOJU DRVNE INDUSTRIJE

Prije rata, postojao je u Ljubljani, na ulazu u park Tivoli, »LJUB-
LJANSKI SAJAMk, u tada$nje vrijeme sajam bazarskog tipa, na kojem
su izlagani eksponati obrta, jer je industrija bila nerazvijena. Poslije
rata je Ministarstvo za $umarstvo i drvnu industriju priredivalo ma-
nje izlozbe, uglavnom za prvomajske praznike. Tek 1949. godine orga-
nizira isto Ministarstvo uspjelu izlozbu pred Narodnim domom, gdje
su pokazani izlozci ukazivali na nagli skok u suvremenom razvoju
iskori§¢ivanja $uma i drvne industrije. Od tada se pojavila potreba
za izgradnjom sajamskog centra koji bi sa specijaliziranim sajmovi-
ma, izlozbama i salonima osiguravao kontinuiran prikaz razvoja drvne
industrije i industrije pokuéstva.

U tu svrhu su se u centru SR Slovenije, u Ljubljani, adaptirale
nek stare zgrade uz Titovu i Vilharjevu cestu. Tako se utemeljilo
GOSPODARSKO RAZSTAVISCE s priblizno 4000 m? prostora. Na
sve¢an nacdin bila je otvorena I. MEPUNARODNA IZLOZBA PRE-
RADE I UPOTREBE DRVA, i to na dan 4. juna 1955. i s njom isto-
vremeno GOSPODARSKO RAZSTAVISCE.

1. medunarodnu izlozbu prerade i upotrebe drva 1955. godine sim-
bolizirala je SPIRALA interesantne konstrukcije iz jelovih morala (au-
tor dipl. ing. arh. Milan Miheli¢).

U 20-gedisnjem razvojnom periodu drvne industrije, industrije po-
kuéstva i medunarodne trgovine moralo je Gospodarsko razstavisce
iéi ukorak s tim razvojem. Svoj prostor i objekte srazmjerno je $irilo,
kultiviralo i rasporedivalo, tako da moze zadovoljiti medunarodnim
suvremenim zahtjevima specijaliziranih sajmova, izlozbi i salona po-
kuéstva. Zbog toga su napusteni stari objekti i izgradeni novi, kao npr.
okrugli paviljon nazvan JURCEK, velika hala »A« u obliku orahove
poluljuske, dalje hala »B« ili moderni CHOPING HOOL i kona¢no
najveca hala »C«. Gospodarsko razstavisée danas pokriva prostor od
oko 16.000 m2.U centru GR-a je veliki obelisk visine 50 m s inicijalima
»GRe«, koji stilski i estetski popunjava novi blok sajamskih objekata.

U razdoblju od ovih 20 godina,

cijalnih razloga, a i zbog pograni¢-
ne kulturne, politicke i privredno-

na Gospodarskom razstavi§cu bilo
je priredeno preko 150 izlozbi i saj-
mova, i to 77 medunarodnih, 16
jugoslavenskih s medunarodnim u-
djelom, 33 jugoslavenske i 19 re-
publi¢ko-lokalnih. Osim toga, bio je
odrzan cio niz vanrednih izloZbi
praéenih struénim simpozijima.
Prije nekoliko godina se na Go-
spodarskom razstavi§¢u, iz komer-

trgovacke suradnje i razmjene do-
bara, zapocelo se sajamskim pri-
redbama nazvanim ALPE-ADRIJA.
Na njima sweraduju i sudjeluju Au-
strija, Italija i Jugoslavija. Tako je
bilo na pocetku, a danas je zbo

svoje interesantnosti ALPE-ADRIJ

medunarodna priredba, na kojoj je
ove godine sudjelovalo 228 izlagaca

iz Austrije, Ttalije (oko 40 izlaga&a),
Belgije, Danske, Francuske, Japana,
Malte, Norveske, Nizozemske, SR
Njemacke, Spanjolske, Svicarske 1
Jugoslavije.

Uz pomo¢ i aktivnu suradnju hr-

‘vatske i slovenske Privredne komo-

re, na sajmu ALPE-ADRIJA prire-
dena je ove godine interesantna 1z-
lozba na temu ZIVOTINJSKO BO-
GATSTVO NASIH SUMA.

Raniji specijalizirani sajam drva
promijenio se i razdijelio na:

1. MEDUNARODNI SAJAM DRVA
gdje se iskljudivo izlazu strojevi za
obradu i preradu drva i 2. specijali-
zirani sajam pokudstva ili, bolie re-
¢eno, stalni SALON POKUCSTVA.
Jedan i drugi sajam, odnosno salon,
ponavlja se svake druge godine.

Kao medunarodni sajmovi nalaze
se u jugoslavenskim i u meduna-
rodnom registru sajmova.

Ovogodis$nji XI. medunarodni
drvni sajam otvara se na dan 10.
juna 1974. i trajat ¢e do 15, juna,
dakle u vremenu kada GR slavi
svoj 20-godis$nji jubilej, i to opet sa
SPIRALOM, kao njegovim simbo-
lom. Tu neée biti nikakvih proiz-
voda drvne industrije i industrije
pokuéstva, nego suvremeni strojevi,
oprema i alati za sve faze prerade
i obrade drva, kao i za racionaliza-
ciju tehnologija u drvnoj industriji.
Takoder ce biti izloZzen razni re-
produkcioni materijal za mehani-
¢ku i kemijsku preradu drva, na-
dalje okovi, ljepila, lakovi, sredstva
za brtvljenje, plastika i ostali u-
krasni predmeti i naravno, polufi-
nalni drvni proizvodi za industriju

okudéstva.

a kraju bismo, za XI. medunarod-
ni sajam drva i za jubilarnu 20. go-
didnjicu GR-a, napomenuli da ¢e na
sajmu uzeti udjela sva jugoslaven-
ska industrija opreme za drvnu in-
dustriju i industriju pokuéstva. te
izlaga¢i iz SSSR, CSSR, NDR,
SRNj, Svicarske, Belgije, Francu-
ske, Engleske, Austrije, Italije, Ni-
zozemske, Poljske i Svedske. Ino-
zemni izlaga¢i zauzimaju 2/3 cjelo-
kupnog sajamskog prostora.

Milan Simié, dipl. ing.

GR

o Uredaji za transport drva.

: il. (JUBILARNI) MEDUNARODNI DRVNI SAJAM

_10. — 15. V. 1974,
GOSPODARSKO RAZSTAVISCE LJUBLJANA

IZLOZBENI PROGRAM
© Suvremeni strojevi, oprema i alati za sve faze prerade i obrade drva, te za racionaliza-
ciju tehnologije u drvnoj industriji.

® Reprodukcioni materijali za mehani¢ku i kemijsku obradu drva (okovi, 1 i, ljepi 3
vila, plastika i ostali ukrasni predmeti). : {okow, {akov Neptla, bnt

© Polufinalni drvni proizvodi za industriju pokuéstva, gradevinski drvni elementi itd.
Sajam je otvoren svaki dan od 9 do 18 sati.

20. GODINA GOSPODARSKOG RAZSTAVISCA




Nomenkiatura pojmova, alata, strojeva,

I uredaja u drvnoj industriji

(Nastavak iz br. 3—4)

Red.
broj

Hrvatsko-srpski

Engleski

Francuski

Njemacki

102.

103.

104.

105.

106.
107.

108.

109.

111.

brusilica s verti-
kalnom brusnom
trakom
vertikalna valj-
¢ana (cilindri¢na)
brusilica
vertikalna tanju-
rasta-brusilica

horizontalna valj-
¢ana (cilindriéna)
brusilica
trovalj¢ana
brusilica
kombinirana tanju-
rasto-valjacana
brusilica

kombinirana ta-
njurasto-tratna
brusilica
parketna brusilica,
stroj za brusenje
parketa

. stroj za usitnjava-

nje drva brusenjem
— brusilica

turpija

sanding machine
with vertical
belt

sanding machine
with vertical
drum

sanding machine
with vertical
disc

sanding machine
with horizontal
drum

triple drum
sanding machine
combined disc
and bobbin
sander

combined disc
and belt sander

parquetry sanding
machine

grinding
wheel

file

ponceuse a courroie
verticale

penceuse a cylindre
vertical

ponceuse a
disc vertical

ponceuse a
cylindre
horizontal
ponceuse a
trois cylindres
ponceuse com-
binée a disc
et tambour

ponceuse com-
binée a disque

¢ a bande

machine a

poncer les parquets

défibreuse

lime

Schleifmaschi-

ne mit vertikalem
Schleifband
Vertikalwalzen-
Schleifmaschine

Vertikal-Scheiben-
schleifmaschine

Horizontalwalzen-
-Schleifmaschine

Dreiwalzen-
Schleifmaschine
kombinierte
Scheiben-und
Walzenschleif-
maschine
kombinierte
Scheiben — und
Bandschleifmaschine
Parkettschleif-
maschine

Holzschleifer

Feile

(Nastavlja se)

Telex bro): 23-727
Telefon: 23506

Telegram: »Kordune«

PROIZVODIMO:

GATER PILE

— dvostruko ozubljene,
obiéne, okovane, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE

— razne, iz krom-vana-
dium &elika, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE
— sa tvrdim metalom

PRIBOR
— napinjaél | sl.

GLODALA

— svih vrsta | namjena
za obradu drva sa
plogicama 1z tvrdog
metala | brzorezanog
celika

RUCNE PILE
— razne




ROMOS

,CH

PRILOG KEMIJSKOG

ROMOS KATRAN

TVORNICA BOJA |

Impregnacija protiv modrila

Stru¢njacima drvne industrije nije po-
trebno govoriti o tome §to je modrenje (pla-
vilo), ali podsjetimo se.

Modrenje je promjena boje u bijeli drva
Cetinjada. Javlja se ¢esto na borovini, smre-
kovini, a rjede na jelovini, a ponekad i u
bijeli nekih listaca (javor, lipa i dr.). Uzrog-
nik ove promjene boje drva su razne vrsti
gljiva, a najvaznije su one koje pripadaju
vrsti Ceratocystis spp. (Ophistoma, sin. Ce-
ratostomella). Modrenje moZe nastati u sta-
blu, trupcu i na piljenici. Brzo se raspro-
stranjuje u bijeli, a sve slabije prema srZi,
a nikada u samoj srzi. Napadnuta mjesta
dobivaju prljavo plavu boju. Ton boje je
to svjetliji $to je suhlje drvo za vrijeme raz-
voja gljive. Moze se javiti od svijetlog tona
suhog drva do tamno sivog tona vlaZnog
drva. Za razvoj modrenja pogodno je vlazno
i toplo vrijeme, tj. ljetni mjeseci. Zimi se
modrenje ne javlja, jer niske temperature
nisu pogone za razvoj uzrotnika modrenja.

120

A5

Modrenje je estetska greska drva, dok na
tehni¢ka svojstva ima minimalni utjecaj,
jer se gljive koje uzrokuju ovu promjenu
boje hrane sadrzajem Celija (3eéerom, Skro-
bom, bjelanfevinama), dok samu drvnu tvar
ostavljaju netaknutom.

Napadnuto drvo, zbog greske boje, ima
smanjenu vrijednost. 1z tog razloga podu-
zimaju se mjere da se ta pojava sprijeci.
U ovom izlaganju razmotrit ¢e se moguc-
nost zagtite protiv modrenja u pilanama, tj.
odmah nakon rezanja oblovine. Poznata je
¢injenica da se modrenje pojavljuje i na
skladi$tima grade, naroito u ljetnim mje-
secima. Ta pojava se moZe sprijeciti pri-
mjenom XYLAMON BASILIT BS IMPREG-
NACIJE.

XYLAMON BASILIT BS IMPREGNACI-
JA je sol topiva u vodi. Kao sredstvo za za-
§titu piljenica, greda i gredica od modrenja
(plavila) preporuéa se 5—5,5%na otopina
u vodi. Otopina ove soli duboko penetrira

=
=k
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KOMBINATA |

KUTRILIN
LAKOVA

u drvo. Najbolja zastita postiZe se potapa-
njem u impregnaciju. Potapanje &itavih slo-
zaja vrSi se vrlo jednostavno i brzo poseb-
nim uredajem koji vam prikazujemo na
slici. Slozaj piljenica, greda ili gredica ne-
posredno nakon rezanja potapa se u vre-
menu do 5 minuta, a potom se vrdi cijede-
nje do 10 minuta. Iza toga se grada su$i na
uobicajeni naéin.

Strojeve za umakanje i impregnaciju
proizvodi firma DEILMANN. Bazeni za po-
tapanje u impregnaciju rade se u $irini 1,5
m, dubine 1,7 m, a u duzini od 5,5—12,5 m,
tako da se stvarno mogu umakati i najduze
grede.

Uredaj za umakanje radi na hidrauliku,
a sastoji se od posude (bazena) za umakanje
i stroja za spustanje, odnosno podizanje
sloZzaja piljenog drva. Prema zahtjevima
kupca, uredaj moZe imati podiznu snagu
5000—15000 kp.

Prednost strojnog umakanja su brzina i
ekonomic¢nost. Kratkotrajnim umakanjem u
impregnaciju dobije se jednakomjerna du-
bina prodiranja za$titnog sredstva, a posti-
ze se dovoljno efikasna za$tita protiv mo-
drenja.

XYLAMON BASILIT BS IMPREGNACI-
JA efikasno djeluje samo protiv uzro¢nika
modrenja. Ako je drvo ve¢ napadnuto, ova
impregnacija izazvano plavilo ne moZe u-
blaziti, ali spre¢ava dalje Sirenje.

Ako je drvo napadnuto mikroorganizmi-
ma koji stvaraju trulez i plijesan, ili je na-
padnuto od insekata, tada treba primijeniti
XYLAMON COMBI IMPREGNACIJU br.
7108, koja je veoma efikasna zaStita protiv
mikroorganizama koji uzrokuju trulez, pli-
jesan, te protiv insekata (Anobium Puncta-
tum, Xylotrupes, Bujulus i dr.). Napadnuto
drvo najbolje je premazati kistom dva pu-
ta, tako da sredstvo $to dublje prodre.

Podsje¢amo vas da proizvodimo i XY-
LAMON IMPREGNACIJU ZA GRADEVNO
DRVO br. 7105, koja je namijenjena za za-
§titu gradevnog drva koje se upotrebljava
za razne drvne konstrukcije, industrijsku
gradnju kuca, krovista, transportnu amba-
lazu i dr. PovrSine impregnirane ovom im-
pregnacijom mogu se lijepiti bez skidanja
impregnacijskog sloja. Nakon su$enja ne
ostavlja miris. Treba je primijeniti nepo-
sredno nakon izrade drvenih dijelova, a o-
bavezno prije njihove ugradnje. MoZe se na-
nositt licenjem, Strcanjem ili umakanjem.
Za drvo pod krovom dovoljno je primije-
niti u dva sloja do 200 g/m2, a drvo koje je
izloZzeno atmosferilijama treba premazati
3—4 puta, pa je utrodak naravno veéi. Na-
kon dobrog sulenja, kao slijedeéi slojevi
mogu se primijeniti svi bezbojni i pigmen-
tirani lakovi.

Zainteresirani, za sve detaljnije informa-

«cije, mogu se obratiti na nasu sluzbu pri-
“mjene.

M. R.

Il




HANDELS — GMBH
EHNEX 8 MUNCHEN 2
Sandstrasse 41

Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Minchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — uvoz — 1Z2v0zZ —
MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME

ulifhors

MASCHINENFABRIK

PROIZVODI:
@ formatne kruzne pile

© automatske dvostrane profilere (Alles-
kénner-e)

@ automatske polirne strojeve |
(Schwabbelmaschine) Automatski dvostrani profiler tip AM-63

Za suvremene potrebe u finalnoj obradi na$§ viSenamjenski automat AM-63 ima .visestru_lge prednosti
prema dosada¥njoj obradi na pojedinaénim strojevima. Njegovom primjenom postizemo slijedece:

— istovremeno izvodenje viSe razliditih operacija — visoka tocnost ob(riade § s
3 ¢ s ; i — j rostor: rad-

— manja vremena za posluZivanje, transport i odlaganje x;'gax;gla;gpéotreba racnog:p 21

— smanjenje ciklusa proizvodnje i tro$kova izrade — bolja za$tita radnika na radu

U daljnjoj racionalizaciji procesa proizvodnje kod ve'ikih serija mogu se dva i vie strojeva povezati nasim
veznim transporterima.

STUTTGART

PROIZVODI:

o cCetkarice

® strojeve za nancsSenje mocila i temeljne
boje

® naljevadice laka

® uredaje za oplemenjivanje plo¢a fo-
lijama

e uredaje za oplemenjivanje profila fo-
lijama

Kratkotaktna presa u liniji za furniranje tip DS ° hti:;:ulléne viseetazne prede od 1 do 6
{5

® linije za furniranje s kratkotaktnim
presama

za nanoSenje ljepila, kratkotaktnu protoénu predu i uredaj za automatsko odlaganje.
Dimenzije: Sirina: 1400...2500 mm duzina 2600 ...5200 mm

Automatska linija za furniranje sadrZi: uredaj za automatsko ulaganje ploca, &etkaricu, specijalni stroj

Prednosti:

povecanje kapaciteta kratkim vremenom rada, precizno nanoSenje ljepila i siguran transport obradaka
preSa postiZze najvecu to¢nost u raspodjeli pritiska, uSteda na troskovima furggranja. P 3 ’




PROIZVODI:

@ poluautomatske 1 automatske protone
traéne brusilice za fino dbrudenje drva,
laka i folija.

Radne Sirine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

© Brzine radnih pomaka 6... 30 m/min
® Brza izmjena brusnih traka
@ Brzo podeSavanje strojeva

@ Standardna i elektroni¢ka pritisna ela-
sti¢na greda

@ Brufenje s dvije i vide traka
® Maksimalno iskoriStenje brusnih traka

A

Skupina za obostrano brugenje tip DBV 2.u/DBV 2

Skupina s dvije automatske brusilice omogucuje gruo i fino brudenje gornjih i donjih strana obradaka
u jednom kontinuiranom prolazu. Svaki od strojeva imade dvije trake s popreénim obosmjernim pomi-
canjem i tracne Cetke. Strojevi su medusobno povezani bez posebnog medutransportera, odnosno u alter-
nativnom ugaonom rasporedu dolazi ugaoni medutransporter. Radne $irine 1350, 2300, 2550 mm itd. Postoji

i posebna izvedba za zavr$no bruenje poliesterskog laka pri zavr$noj obradi poliranjem.

HOMBURG i
@ jednostrane i dvostra-

ne strojeve za oblaga-
nje rubova (Kanten-
- ,5\ S , f~ anleimmaschine)

||
N

. 3 .
b | e ————— = — I - .
0_B| i%:wu_n_m_ ERARY ® automate za potpunu
= Fr ez ||| liFs Fa R « s flllle 7 a | obradu rubova FOR-
e e o TN ‘ MAKANT
: V 1 @ korpusne prese
I “ e uredaje za nano$enje
J ” Ijepila kod montaznih
| | H radova (TEMPOLEI-
— o = MER-¢)

Automat za potpunu obradu rubova FORMAKANT

Na stroju FORMAKANT omogucena je automatska obrada i pode3avanje stroja. Radne operacije: forma-
tiziranje plo¢a piljenjem ili glodanjem, glodanje utora ili poluutora, lijepljenje rubnih letvica, furnira
i folija, obrada oblijepljenih rubova, bru$enje i poliranje rubova i bridova.

Tehnic¢ki podaci:

maksimalna debljina obratka 60 mm, min. Sirina kod dvostrane obrade 210 mm, kod jednostrane 95 mm.
Debljina rubnog materijala od 0,2...30 mm. Brzina pomaka od 7...45 m/min.

HANDELS — GMBH
P H N E X 8 MUNCHEN 2
Sandstrasse 41

Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ — 12ZVOZ —
MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME




SOP KRgKO SPECIJALIZIRANO PODJETJE ZA INDUSTRIJSKO OPREMO
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Uprava i pogoni

KRSKO, Gasilska 3
Tel.: 068-71 115

InZenjerski biro

LIUBLJANA, IZanska c. 2a
Tel.: 06122474
061-23-013
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PROJEKTIRAMO, PROIZVODIMO | MONTIRAMO:

KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI-
RANJE PLOCASTOG NAMIJES-
TAJA

KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI-
RANJE MASIVNOG NAMJESTA-
JA TEHNIKOM UMAKANIJA

KABINE I KOMORE ZA LAKI-
RANJE

o LINIJSKE I VERTIKALNE KA-
NALE ZA SUSENJE LAKIRA-
NIH POVRSINA

e DOVODNE VENTILACIONE I
KLIMATIZACIONE UREDAJE,
TE ZIDNE AGREGATE ZA NA-
DOMJESTAK ODSISANOG ZRA-
KA U LAKIRNICAMA

e EKSHAUSTORSKE UREPAJE U
DRVNOJ INDUSTRIJI



PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI-
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE-
RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM

Proizvodi pilanske strojeve i strojeve za uredenje lista pile,

kao i strojeve za obradu drva:

Automatska tra¢na pila

trupéara TA — 1600
Automatska tralna pila
trupcara TA — 1400
Trafna pila trupéara PAT — 1100
Rastruzna traéna pila RP — 1500
Univerzalna rastruzna
traéna pila PO — 1100
Pilanska traéna pila P—9
— tangens vodilica TV — 4
— vodilica s navojnim

vretenom V—2
— uredaj za automatski

pomak — jeZ J

— povratni transporter TT

Automatski jednolisni
cirkular

Klatna pila

Povlatna pila

Precizna cirkularna pila
Traéna pila

Blanjalica za drvo
Ravnalica za drvo
Glodalica

VisokoturaZna glodalica
Lan¢ana glodalica

Horizontalna busilica
Zidna busSilica
Stroj za ¢epovanje

AC — 1
KP — 4
PP
PCP — 450
TP — 800
BP — 63
R — 50
G—25
VG — 25
LG — 210
BS — 20
ZB — 3
C—4

TVORNICA STROJEVA

BRAISIVO

ZAGREB e Savski gaj, XIII put @ Tel. 523-533 @ Telegram: »Bratstvo-Zagreb«

Univerzalna tra¢na

brusilica

— ventilacioni uredaj

Automatska tra¢na bru-

silica

Automatska oStrilica

pila

— uredaj za gater pile

— uredaj za S§iroke
tratne pile

— uredaj za uske
traéne pile

Automatska oStrilica

Sirokih traénih pila

Razmetalica pila

— uredaj za gater pile

— uredaj za Siroke
tratne pile

Valjadica pila

— pribor za valjanje |
napinjanje pila

— stol za uredenje
listova pila

— Brusilica kosina

— Aparat za lemljenje

Automatska brusilica

nozeva

Preéni cirkular

UTB — 1

ATB-S-1
oP

OTP
RU

VP — 26

BK
AL — 26

ABN — 4
PC



BOLLMAN projektira i izvodi postrojenja
za susenje drva u drvnoj industriji

INZENJERING OD JEDNOG PROIZVODACA:

Visokouéinske suSionice

izvedene u aluminijskim sendvi¢panoima, u pokret-
noj i nepokretnoj izvedbi.

Automatsko vodenje procesa susenja

Uz primjenu najsuvremenije tehnike vodenja reZima
suenja u potpuno automatskoj izvedbi. (Vodenje po-
mocu ugradenog elektronickog racunala).

Uredaji za mjerenje vlage drva

Kod sulenja drva tvrtka BOLLMANN razvila je niz
specijalnih mjernih sustava za mjerenje vlage drva,
od _rué¢nih, neovisnih o strujnom izvoru, do naprava
koje rade na principu radio-valova,

Transportni uredaji

za racionalizirani transport piljene grade na suionié-
kim prostorima.

Zatrazite od nas daljnje obavijesti ili nas posjetite na Medunarodnom drvnom sajmu u Ljubljani

LUDWIG BOLLMANN KG
D-77 SINGEN/HTWL.) — Postfach 125 — Telefon 0773122977 — Telex 0793816 — W. Germany



SLOVENJALES ZICNICA

TVORNICA STROJEVA |

ZA DRVNU

PROIZVODI:

— STROJEVE ZA OBRADU DRVA
— SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA

KONDENZACIONA
SUSIONICA

Sustav
BLATTLER
Zurich

Opis slike:

1. kondenzator, 2. ventilator, 3. grija¢, 4. automatika,
5. komora

Kondenzaciona suSionica predstavlja novost na

podrucju tehnike susenija.

Njezine prednosti dolaze do izrazaja u primjeni

susenja vedih koli¢ina tvrdog i mekog drva.

Usporedujuéi ovaj postupak s klasi¢nim, uoa-

vamo slijedece prednosti:

— manja potroSnja el. energije po m® osuse-
nog drva.

— manja potroSnja toplinske energije za cca
20—26% od ukupnih utro$aka, jer se ne do-
vodi i odvodi vanjski zrak (zagrijavanje) kao
§to je to sludaj u klasi¢noj su$ionici.

— optimalna vremena su$enja uz minimalni na-
pad oStecene grade,

— automatsko vodenje procesa susenja,

Komora su$ionice moZe biti izvedena u metal-
noj ili zidanoj konstrukciji. Kod obe izvedbe kli-

LJUBLJANA Trzaska cesta 49,
Telefon: 61870, 61042 —
Brzojav: ZICNICA LJUBLJANA

OPREME

INDUSTRIJU — LJEVAONICA OBOJENIH METALA

— STIJENE I KABINE ZA LAKIRANJE
— UREDAJE ZA DOVOD SVJEZEG ZRAKA

TSNS

matizacioni uredaji s ventilatorom mogu  biti
smjeSteni u predjelu stropa ili u nivou poda
komore u posebnom za to pripremljenom bazenu.

U nacinu vodenja rezima proces suSenja se raz-
likuje od klasi¢nog.

Za sve vrijeme suSenja odriavamo konstantnu
temperaturu u komori s automatski odrzavanom
psihrometrijskom razlikom. Odrzavanje progra-
miranih uvjeta omoguceno je automatikom, koja
prema termickim uvjetima u komori iskljuduje
odnosno ukljuduje kondenzator za odvod suvigne

vlage kao kondenzata iz zatvorenog sustava
komore.

Ovaj postupak »ekstrahiranja« vlage iz zraka ko-
more ponavlja se u toliko potrebnih ciklusa, dok
se ne dosegne Zeljena kona&na vlaga drva koje
susimo.






