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Stručni rad 

UVOD 

Sažetak 

U članku su prikazane mogućnosti stabilizacije i rentabilnosti proizvodnje 
pločastih materijala na bazi drva uvođenjem mjernih instrumenata i uređaJa 
u proizvodnju. Visoka kvaliteta proizvoda omogućuje sigurniji ptasman i veću 
dobit. Mjemi instrumenti i uređaji čine vrlo mali dio ukupnih investicija, aU 
su vrlo važan dio proizvodnje. Kompjuterizacija proizvodnje pridonosi sigur
nosti proizvodnog procesa i povećava dobit. 

KI ju č ne riječ .i : mjerni instrumenti i uređaji - male investicije 
kvaliteta proizvoda - veća dobit. 

HIGHER PROFIT OUT OF SMALL INVESTMENTS IN THE MILLS 
MANUFACTURING WOODBASED PANELS 

Summary 

Thls paper presents possibilities of stabilization and profitabilrty of wood
based panels manufacture by introduction of measurin,g instruments and faci
lities in production. 

A hlgher quality of products enables better markelring of goods and maltes 
higher profit. Measuring instruments and facilities are only a small part of all 
investments, however they play a very .important role in production. Computa
rization of production contributes towards safety of manufacturing process and 
increases ,profit. 

K e y w o r d s : measurlng instrument s - small investments - product Q.u
ality - higher profit (A. M.) 

bilježe.ni određeni gubici kao posljedica smanje
nja prodaje .i <lobiti. 

Izrada iploćastih materijala na bazi drva raz
v.il,l. $e danas u svijetu u vrlo važnu proizvodnju. 
DJ'V1li pločasti rmateri'jali upotrebljavaju se za raz 
ne oaTDjene 4 podloga -su razvoju drvne i građevin
ske industrije. Godiine 1980. na v,idiku je bio po
četak 5vjetsk.e rec.esije koja je utjecala općenito · 
na industri-ju pa tako i na proizvodnju pločastih 
materijala. Primijećen je pad njihove kvalttete, 
Jer se počelo ~djeti na os,novn1i-m sastojcima i 
dodacima u proizvodnji ploča. Visoke cijene na
vele SIJ proizvođače da m1bavJja,ju drvo Jo~ije kva, 
litete i smanjuju postotak suhe supstancije lje
pila u oonovnoj sirovmi, Ti nepovoljni farktori do
veli su do ni.7.a poteškoća, -1 u proizvodnji su za• 

Uvođenjem nove tehnologije proizvodnje plo
častih ma!lerijala, kao š·to su MDF (Medium Den• 
sity Fiberhoard) i OSB (Oriented Struotural Bo
ard), podignut je ,ugled pločastilh .m.aterijala na 
bazi drva zbog njihove soHdne kvalitete. Do sa
da su ,te ploče zadovoljava'le potrošače ali pod u• 
vjetom da se '!le mijenjaj<u njihova svojstva, koja 
bi uzrokovala pad .kvali-tete. 

Prema podacima FAO [1] odbora za proizvode 
na bazi drva (tabela 1), proizvodnja ploča'Stih ma• 
terijala u ~vijetiu d danas raste. Poboljšanje kvali
fete, a ne samo •kvantitete ,proirzvodnje, osiguravat 
će -lm položaj traženih matenljala. 
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PROFlL SVJETSKE PROIZVODNJE PLOCASl'IR MATERIJALA NA BAZI DRVA PO GEOGRAFSKIM 
PODRUćJ'IMA I PROTZ\IOD!MA U 1000 mi ZA RAZDOBUB 197(,-1982. OODlNU Ili 

Iverice 

1 2 
RAZVIJENE ZEMUE: 
Sjeverna Amerika 7549 
Istočna Evropa 19556 
Oceanija 652 
Ostale razvijene zemlje 1209 
UKUPNO 28996 

ZEMLJE U RAZVOJU: 
cijela Afrika 94 
Latinska Amerika 1032 
Bliski Istok, Afrika 32 
Bliski Istok, Azi.ja 634 
Azjja, Daleki Istok 101 
ost:ile zemlje u razvoju 
UKUPNO ., 1898 

CENTRALNO PLANIRANE 
EKONOMSKE NACDE: 
Azijske _. l$3 
faTopske i SSSR 8733 
U1..'1JPNO 8776 

UKUPNA SVJETSKA 
PROIZVODNJA 39640 

1.0. KONTROLA KVALITETE 
-

Odavno j e poznata važnost !kon~role pro'i!lv~a 
kod svake proizvodnje. Kontrola :JwaJi'tete uv'i)ek ·. 
je bila ključ sigurnosti proi&vodnje i os!gur8:v~: 
nja bali-tete na potrebnoj ili zahtijevanoJ razm.i. 
Za ·sistematsku kontrolu proizvodnje ploča:stih ma• 
terijala posebna pažnja-mora se poklanjati poje~~ 
mm fazama proi.zVodnje, radi intervencije ·ako Je 
t.o potrebno. · · ·· · 

1.1. Parametri za kontro1 u sirovina 
Sirovina za pro.wvodnju pločafflh mater.ijala 

na bazi drva različita je po vrsti ,i kvaliteti. Radi 
osiguranja št.o boljih sirovina, prije proizvodnje, 
potrebno je dron.troHrata sJijedeće parametre: 

- uzorlre drva (vnsta, kvaliteta, koUči.na), 
- sadr"t.aj vlage prije sušenja, 
- analiza debljine iverja odnosno turnir.a, 
- sadr"laj vlage poslije sušenja, 
- određivanje fi:rakcije werja, 
- obu-jamska ~a osnovnog lJ}l!lterljala, 
- pH vrijoo,iost sirovina, 
- temperarturu iverja ili furnira, 
- kompo'Li.ciju (~adruj) mješavine ljepila dJi 
• nanosa ljepila, 

. - vrijeme. želiranja ljepfila, 
;_ pH wijednost ljepila, 
- viskozitet ljepila, 

Tabllca I. 

Ukupna 

Furnirske Vlaknatice 
-ploče 

Broj 
proizvodnja 

na bazi 
tvornica drva 

u 1000 ms 

3 4 5 6 

19863 8231 413 35643 
2613 2895 873 -25064 
m 215 58 994 

8484 909 650 10602 
31087 12250 1994 72303 

370 12 69 476 
1315 804 306 3251 

10 7 42 
117 88 77 844 

4664 155 230 4920 
18 2 18 

. 6494 H59 691 9551 

1545 3(ff 87 1895 
2935 4690 439 16358 
4480 4997 526 18253 

42061 18406 3211 100107 

- sadržaj suhe -supstance, 
- temperaturu. 

Kontrola navedenih parametara rzahđ'jeva an• 
gažiranje Qbrazovanog i ilslrusnog tehničkog surad• 
ni-ka. Uz -svaku proizvodnju potrebno je opremiti 
mali Jaboratori~ ikoj,i ima vlagomjer, PH-metar, 
p i:~ciznu vagu, vis'kozimeta-r ii -sušioruk, a u sklo
pu je ll!lborator.ija za kontrolu •kvalitete gotovog 
proizvoda. Oijene navedenih mjemih instrumenata 
i aipara,r.a. rusu visoke. Mogu se nabavd,ti na do
maćem tržištu, čine vrlo male ,investicije ii zna. 
čaj~i su za poboljša;nje proimodnje. 

' - •. 

1.2. Parametri za kontrolu proizvodnje 
Danas postojd vrlo širdk irzbor proizvođača o

preme i tehnologije za proizvodnju pločast.ili mv• 
nLh materijala. lsporučitel1 opreme i11i tehnolo
gije postavlja postrojenje i rnadrzire po~u pro
izvodnju uz obučavanje ,kad,rova. Međutmn, nepo
sredino posLi:je roga, vtlo često pojavljuje se niz 
p roblema i poteškoća u prol!zvodnjl. O.n1 su veći· 
nom posljedica nepažnje u radu ,i djelovanju ljuđ. 
skog faktora. Radi toga, kod proizvodnje ploča· 
stJh materuJala na bazi drva, potrebno je redovno 
kontrolirati tlljedeće parametre: 

- fa'ktori koji utječu l!la lijepljenje, dozira-
nje ljepfila, . . · 

• - kvaUtem ljepila, effika.snost i ko1lćinu lj&
pHa, 

- rad mJešab, 
- dimen1Zije dverja, 
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- sadržaj suhe supstance ljepila u pojedinjm 
fra'kcijama, 

- sadržaj vlage oblijepljenog iverja, 
- odnos srednjeg sloja i vanjskog sloja (SS/ 

VS), 
- masu ćilima, 

- sadržaj vlage ćilima, 
- <listi,ihuciju uiase po jedinici površine. 

Dolje navedeni parametrJ moraju se ,utvrdili 
posebno za vanjski sloj i posebno za srednji sloj 
[ 4]. U procesu proizvodnje mora se pratiti: 

- temperatura preše, 
- maksimalni priitiisak, 
- vrijeme zatvaranja preše, 
- vrijeme prešanja, 
- dijagram ,vremena prešanja, 
- debljinu neobrađene ploče, 
- temperaturu iploče poslije hlađenja. 

Navedene para!llletre smatraju Jstraživaći (P. 
F rat z, K. Se e g e r, Wilhelm Klaudi·tz Inst:• 
tut, W. S. C l a r k, Olarke's Schet Metal; O. 
B a r t e s ch, Bison, B. F e r r a r i, Sund:s :Oefi
brator; L. Me hl h o rn i dr). vrlo značajnim 
za proizvodnju pločastih drvnih materijala [4]. 

Istraživanja su pokazala da je, bez obzira 
na automatizaciju proizvodnje i mogućnost od
ređivanja svih ulaznih parametara, potrebno 
kontrolirati običnim post'l.lpcima (vkuelno, TU· 

čni mjerni instnnnen1i) točnost izrade, odnosho 
praćenje procesa <!a bi se osigurala kvaliteta pro- . 
izvoda. Kontrolu odgovarajućih parametara u pro
~vodnji pločastih matenjala na 1bazi drva treba 
vršiti u laboJ·atoriju svake tvornice. Takav labora
torij mora !imati osposobljenog kemičara koji ru
kovodi kontrolom navedenih parametara zajedno 
s tehnologom u proizvodnji. 

2.0. INSTRUMENTI POMOCU KOJIH SE, UZ 
MALE INVESTICIJE, MOZE POBOLJSATI 
KVALITETA PROIZVODA 

U kla&ifikaciji investicija prema J. D e a n u, 
investicije za moderimaci1u se iJr.ianjenjuju, pri• 

FAZE TEHNOLOGIJE FUNKCIJA 

je svega, da bi se smanjili proizvod~ !roško~i, 
zatim radi ,poboljšanja kvalitete postoJe~ih pr~1z
voda Jli uvođenje ii:novaoija [3]. Praksa Je u nizu 
slučajeva poka!Ulla da nerazumna štednja u pm• 
izvodnji donosi više gubitaka prije nego .neku zna
čajnu uštedu. Vlsok stupanj automatizaoilje_ u _te• 
hnologiji zahtijeva veću savjesnost u radu 1 VJŠ~ 

kval.ifikaciju radnika. Oijena potpuno automati
ziranog procesa je visoka, ali cijena pojedinih au
tomats'kih mjernih aparata je prihvatljiva, s ob
zirom na korisnu .funkciju koju obavlja. Sušti~a 
automatizacije, gledajući na tehničke mogućno
sti, leži u 'Problemu stabilnos-ti procesa proizvod
nje. Automaii2aoija je značajna s obzirom na po
većanje produktivnosti rada, smanjenje -postotka 
škarta, povećavanje preciwosti u tehnoldŠkom po. 
stupku, što rezult>ira •VCĆ9m ekonomirčnošću proiz
vodnje [2]. Utvrđeno je da se nakon uvođenja au• 
tomafuaoije u neke tehnologije proizvodnje, od
nosno uvođenje automatskih uređaja za kontro• 
lu kvalitete, škart smanjio za oko 2rJJ/o [2]. Uvođe
nje awtomatizacije u pro'izvodni iproce~ zahtijeva 
ulaganje od 15-25% od .ukupni'h imesticija u 
tvornici [2]. Važna prednost uvođenja automati
zacije u procese ~ kontrolu je smanjenje negativ
nih posl3edica na zdravlje radnika (•smanjenje oz. 
ljeda) i povećanje čistoće u prQtzvQdnom pr.q• 
cesu. 

Među najvažnije obli.ike automatizacije proiz
vodnje spada:ju: 

- kompleksna automatizacija ,proizvodnih ipro
cesa, 

- automatska kontrola, mjerenje, računanje i 
evidencija, 

·· ..:... automatska si'gnali2aoija, 

- automatsko blokiranje i 'zaštiJta;· 
- automatls'lro :upr~vljange, 
- automatsko reg.wlimnje tooca proizvodnog 

procesa, 

- automatsiko .ki~ša~anje raznih operacija. 

Mjem1 .instrumenti pomoću koj,ih proizvođači 
pločastih drvnih materijala IllQgU ostvaritl u§tedu 
prilkazan:i. MI u tablici II. 

Tabl'.ica II 

OPREMA 

LIJEPLJENJE 
nepromj· enjljivost 
dozirao e 
regulacija 
kontrola 

tračna vaga 
mieriteli apsorpcije zračen,ia 
elektronički kontrolni aparati 
aparat za m.Jeren,le vlage 

FORMIRANJE CILIMA 
(natresanje) 

PREšANJE 

nepromjenjljivo&t 
hranjenje 
regulaci.ia 
kontrola 

smanjenje 
(brušeni sloj) 

tračna vaga 
mjeritelj apsorpolje zračenja 
električki kontrolni aparati 
poprečna vaga za ~illm 

aparat za m.lerenje debljine 
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. Uvod~nje takve opreme u proizvodnu liniju ne 
prndonos1 samo uštedi u materijalu, nego smanjuje 
~ _gubi,~ak energije, koja se troši u slučaju većeg 
~h dal;~ nepotrebnog opterećenja pojcdi1n'i.h stro
Jeva. NJcinački .stručnjalk mr. GRETEN na .sim
poziju u Lahnsteinu (SR:NJ) referirao je da bi 
investicije ikoje se kreću između 30.000 - 100.000 
DM sigurno donijele uštede oko 10% u potrošnji 
m~~cr.ijala i energi1e [4). Nažalost, proizvođać!, 
koJ1 su eventua:lno zainteresirani za takve investi
cije, vrlo često pitaju koliika im je cijena, a ne što 
oni mogu učiniti. 

U programu optimalne proizvodnje, u ovo do
ba štednje, važna je i racionalna potrošnja ener
gije za po-jedine operacije. Neophodno je -kontro
lirati potrošnju električne energije kod normalnog 
rada :pogona da se .izbjegnu nepotrebni gubici. U 
lablici III prikazane su mjerne tehnike a:a štednju 
energije: 

MJERNA TEHNIKA ZA STEDNJU ENERGIJE 

FAZE TEHNOLOGIJE FUNKCIJA 

sirovini svedeni na minimum (Ernest Bri:hkman, 
BISON-Werke) [4]. 

3.1. Stednja i viša kvaliteta proizvoda kroz 
kontrolu vlage 

Za proizvode ioz drva veliku važnost ima utvr
đivanje vlage u drvu. Vlaga masivnog drva mora 
se ustanovljavati prije svakog procesa lijepljenja, 
da bi se osigurala kvaliteta lijepljenog spoja. Kod 
proi,zvodnje pločastih drvnih materijala vrlo je 
važno ustanoviti i osigurati zahtijevanu vlagu os
novne sirovine. Smanjenje škarta u toj proizvodnji 
je znatno, ako se sirovini osigura potrebna vlaga 
kod frjepljenja. Ova, već davno pomata čijenica, 
u novije vrijeme, odrazila se u sve većoj nabavci 
vlagomjera za drvo za potrebe drvnoindustrijske 
proi!zvodnje (Sajam Hannover 1981, MUano 1982). 

Tablica Ili 

OPREMA 
Primarna energija 
- sušare 

štednja energije vlagom,ier 
konstantna vlaga i wše sigurnosti aparat za određivanje volumena 

plinski uređaji 
tennometar 

Elek"trična energija 
- sječkalica kontrola specifične električne 

potrošnje 
kontrola specifične električne 
potrošnje 

ampermetar 

ampermetar 

ampermetar 

- iverač 

- bmsilica kontrola specifične električne 
potrošnje 
kontrola električne potrošnje - cijela proizvodnja 

Nabavka i ugradnja navedenih strojeva (ure. 
đaja) ~ pojedinih mjernih instrumenata ne iilisku• 
je veće investici'je, a pridonosi> uštedi i osigurava 
kontinuirani rad. 

3.0. STEDNJA I BOLJA KVALITETA PROIZVODA 
OSIGURAVA SE KROZ KONTINUIRANO 
ISPITIVANJE SVOJSTAVA 

Praksa je pokazala da većina •proi-zvođača plo
ča osigurava kvalitetu kroz više ulaganja iu osnov 
ne sirovine i razna sredstva, a to česro ifz.nosj iz
među S i 100/o cijene koštanja proizvoda. Ako bi 
se to izrazilo novčano, to je veliki iznos koji opte
rećuje proizvodnju. P,rovođenjem kontrole i uvo
dcnje!l1 automatiz·iranrh aparata za regulaciju po
trošnJe izbjegli bi se ti <troškovi•. 

_I_ndustrija koja prati proizvodn}u pločastih ma
terJJala na bazi drva već sada ima širok arsortiman 
instrumenata i aparata 1-a ispLtivanje svojstava 
ploća, .za_ regulaciju i automatizaciju proizvodnje. 
Zap~dna industrija već se uvjerila u vr.ijednosl i 
~vahtetu _usluga k.oju ipružaju takvi uređaji. Kva
liteta proizvoda znmo se pobotjšala, a potrošnja 
osnovne sirovine je regulirana taiko da su gubici u 

regulator za iskopčavanje stroja 
kada nije potreban 

3.1.1. Mjerni instrumenti za vlagu iverja 

Tvrtka Riillter u. Co, Box 245, NI.,.7500 AE 
E~schede Netherlands ponudila je tržištu vlago
mJer (Quadra-Beam Near Iinfrared Analyser) 1koj.i 
se koristi za mjerenje vlage iverja u toku sušenja 
i _poslije nanošenja ljepi'1a. Instrumentom ,se mje
n vlaga s točnošću od + 0,50/o prije sušenja, a s 
± 0,1 posHje sušenja. Apara-t može služiti kao si• 
gurnosna jedinica protiv vatre i ekisplozije. 

3.1.2. Analizator za vlagu 

Tv~tka GreCon (Hannovru-, SRNI) proizvela je 
za tržište jodan kvalrtetni vlagomjer za usilllljeni 
materijal -i poluproi.zvode (Mo~ture Analyzer 
4C-NI). Zbog r!lJl)idnog rasta cijena energije i ve
likih energetskih gubitaka u toku procesa sušenja; 
GreCon je nakon duljeg istraži,vanja ponudio vla• 
gomjer 4C-NI koji radi pOIInoću infracrvenog spek
tra. ~arat 4C-NI garantira bez dodira Jco:ntinu
i'rano m~erenje vlage u tdku proizvodnje i visok 
~tJUpanj točnosti mjerenja u rasponu od 0-150% 
sadržaja vode drva. Mogu se nabavj ti razni tipovi 
tog aparata prema namjeni, mjestJU upotrebe i 
·prostoru. Aparati su oprem)jeni digilal,nim .indi· 
katorima ,I a)a.rmnim uredaj'ima (signalizatorima). 
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3.2. i.stcmi za određivanje gre§aka II plooama 
u toku proizvodnog procesa 

Tvrtka GrcCon je već prije nekoliko godina 
nu<lila proizvođačima sistem UPU (Ult rasonic Pro• 
cess Unit) za ut\Tđhranjc kvalitete pločastih ma· 
terijala na bazi drva, !rojim se otkrivaju pukoline 
i neslijepljene zone. Otkrivanje grešaka se registri
ra automatski beskontaktno i kontinuirano u to
ku proizvodnje. Uređaj se postavlja odmah iza 
preše, što osig-J.rava rano o tkrivanje grešaka koje 
utječu na kvalitetu. 

Može se postavati i na trakama ili na liniji bru• 
šenj a. Princip rada je na bazi ultrazvučne radi
jacije, tako da se ultrazvučni signali usmjere s 
donje strane kroz proiizvod do prijemnika koji je 
lociran iznad proizvoda. Udaljenost između oda• 
šiljača i prijemnilka ultrazwčnih radijacija je od 
50-SO cm. 20% energije valova se reflekt'ira od 
proizvoda, a samo 10% prolazi kroz proizvod. Ako 
postoji greška u proizvodu, zvučni valovi koji do
laze u prijemnik dvostruko se smanje i na taj 
način sistem registrira grešku i odaje je signali
ziranjem. Sistem je opremljen llređajem koji obi
lježava mjesto greške, i na taj način se ona može 
pronaći i analiiz.iratL 

Detekcija proizvoda odvija se 100 puta u se
kundi, tako da se može i kod brzog transporta re
gistrirati greška s velikom sigurnošću. 

Pomoću UPU uređaja može se optimalizirati 
vrijeme prešanja, ranije se otkrjvaju greš'ke, šte
di se na materi-jalu, energiji, smanjuje se škart 
i troškovi reklamacije. 

3.3. Uređaj za mjerenje debljine 

Uređaji za mjerenje debljine TMC (Thickness 
measuring contact) i (Th1ckness measuring non
-co;ntact) proizvela je tvrtka GreCon, i oni se već 
upotrebljavaju u evrops'kim tvornicama. Sistem 
TMC je uređaj koji koristi dodirne kotače. Po· 
stoje dva tipa takvog uređaja. Prvi t~ se koristi 
1.a raspone odn.oone debljine od O -10 mm, gdje 
se vrši mjerenje s jedine strane i s jednim kota• 
čem. Potrel>no je da se ploča trasportira bez vi
bracija i pr~ječnQm brzinom do 10 m/mln. Ovaj 
sistem je indt&tivlri mjerni si·stem s točnošću 
mjerenja od 0,02 mm. Drugi tip TMC vrši mJe• 
renje na obje strane, s dva kotača, za raspone od 
0-60 mm. Vibracija ploča koje se mjere ba,Jan. 
sirana je pomoću vibracionog kompenzatora, čime 
je osigurana podešenost između dva kotača. Mjer
ni si$tem je dig11alnl, induktivni lli na b~i ot• 
por?e _metode mjerenja, a njihova točnost mje• 
renJa Je do 0,1 mm, Sistem ima optičke ili aku
sti&.e indikatore koj,i upozoravaju ako je debljina 
proizvoda preko granice tolerancije, 

TMNC (Thfokness measuring non-contnct) radi 
na principu laser&k•ih zraika koje se u9Jlljeruju na 
ploču pod određenim 'kiutem. Na ploči se vidi to
čka gdje se završava dužina vala svjetla. Točni 

položaj se registrira fotćKletclt'tc;rom. Ako se mi• 
jenja debljina ploče, mijenja se i polo'la(j točke, 
pa se promjena položaja -točke reg.i5trira kao pro
mjena debljine pomoću mikroprocesora. Debljina 
se mjeri 16000 puta u sekundi (16 k.Hz). Područje 
mjerenja ovog ,si,stema je od 0-256 mm. Digi,talna 
indi°kacija i tolerancija kontrole su prohranjeni 
u cleklroničnom kontrolnom računalu. 

3.4. Sistem za kontrolu rada natresne stanice 
i kvalitete formirane ploče 

Kontrola procesa foimiranja ploče može se 
vrlo jednostavno i efikasno vršili pomoću kom• 
pjuterekog kontrolnog i regulacijskog sistema 
GRECON-SYSTEM 5 100. Uređaj za mjerenje 
mase po jedinici površine sadr2i izvor radioaktiv
nog zračenja. Sistem se sastoji od transverzalne 
jedinice zajedno s mjernim uređajem za odre
đi,vainje mase maiterijala po jedinici površme. Ne
koliko transverzalnih programa omogućava adap
taciju odnosno autoll}atsko podešavanje O-okvira 
blizu svake mjerne •točke. Sistem za kontro1u mon
tira se najčešće odmah iza natresne stanice da bi 
se omogućilo ~to točnije mjerenje i bolja kontro
la. Princip mjerenja temelji se na apsoPpciji ra
dioaktivnog zračenja prolaskom kroz materijal, 
a smanjenje intenii.teta 5e registrira i preraču
nava u masu po jedinici površine. Na sistem se 
može doda1ti ekran za praćenje presjeka profila 
ploče i izračunavanje srednje vr1jednost5. Moguće 
je dodati i di·splej za presjek profila ploče u obli
k1t1 grafilkona. 

Tmka GRBCON ima ni2: uređaja i kompju
terskih sistema za određlivanje volumne mase ma
terijala (SISTBM 5140). Sistem 5160 je uređaj za 
kontrolu brzine formiranja ćilima, a sistem 5170 
za određivanje profila proizvoda. 

4.0. UVOĐENJE BLEKTRONICKIH RACUNALA 
U PROIZVODNJU 

Uvođenje elekitroničklih računala u proizvod• 
nju je proces koj1 6e već niz godina provod: u 
svim indus1rij-&kim granama. Između ostalog, na
mjena im je postizanje visokog stupnja automa, 
ti2acije opreme za kontrolu kvalitete proizvoda i 
regulacij,u proizvodnje (4). 

D,ini1s u s1;1~jetu postoji nekoB~ tipova elek• 
•troničkih računa1a koji se p-r'imjenjuju u praksi 
na području d1ivne industrije. U eri stabill,zacije 
kod na~ oni bi bN! važno pomagalo za: pregled
no~ i zaliha sirovina, potrošnju materijala, regu
laciju potl'Qšnje osnove s'irovme, regulaciju cje
lolmpnog procesa ,proizvodnje, pronalaženje op
timalne radne mogućnosti strojeva, kontrolu po
,trošnje energije i J«>ntrolu kvali-tete proirtvodnje 
kr(l'Z kontrolu parametara proizvodnje. 

U zadnje vrijeme veoma često se postavlja pi
tanje zašto i.ndus'trija ne prihvaća ove novitete 
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brže? Tu se poscono misli a1a male kompjutere 
s manjom cijenom koštanja, a kojima se mogu 
rješavati pojedini problemi u proizvodnji. 

Prof. dr G e ir t Ko s s at z, direktor Instituta 
za istraživanje drva u Wilhelm Klaud itl Institutu 
u Braunschweigu, radio je na digitalnom kompju
teru za kontrolu kvalitete sirovina. Niz njegovih 
radova [ 4) u!karuje na uspješnu upotrebu elek
troničkih računala, pogotovo gdje je poželjno eli
minirati ljudski utjecaj kod bRine i kva:litete in
fom,acija, pri kon'troli i regulaciji proizvodnje, 
te ekonomičnosti. Cijene malih elektroničkih ra
čunala namijenjenih proizvodnji nisu visoke 
(30.000 - 50.000 din). Smarra -se da se uvođe
njem kompjutera u proces proizvodnje može o
čekivati porast produktivnosti i do 200/o [4]. 

Kompjuterizacija telmološkog procesa vrlo je 
korisna i daje oče.k.wane re:ruHate samo kada se 
primjenjuje u na11torisnijim fazama proizvodnje. 
Kod proizvodnje pločastih materija!la na bazi drva 
i sličnih proizvo da, najkorisn ija mjesta gdje se 
mogu upotrijebiti elektroni<Ska računala su: regu
lacija dovoda sirovina, ljepila, mješalica, kontro• 
1a vlage <i kont rola kvali:tete proizvoda. 

S.O. ZAKLJUCA:K 

Iz kriznih, prow odno-ekonomskih s L11uacija 
izlazi se samo povećanom proizvodnjom, višom 
kvalitetom pro~voda, i boljom organizacijom ra• 
da. Podizanje kvalitete proizvoda po'SM.e se kon
trolom pojedinih faza proc~ a prowvodnje. Obič
no su uređaji za kontrolu pojedinih Jaza procesa 
jednostavni za rukovanje i zahtijevaju male i:nve
sticije. 

Automatizacija i kompjuterizacija postojećih 
proizvodnih procesa tao investicija iznosit će 
najviše 15-25% od ukupnih investkija tvornice, 
ali one povećavaju ·ukupni prihod tvornice, Zbog 
smanjenja škall.'ta, povećanja kvalitete proizvoda 
i općenito produlrnvnosti. 
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