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PREDGOVOR

Stanovanjska kultura osvaja vselej tiste proizvode, ki
ustrezajo prostoru, okolju in funkcionalnosti. Poleg ome-
njenih zahtev, mora proizvod ustrezati predvsem kupdevemu
okusu, pomeni, da mora biti kvalitetno in estetsko izdelan
oziroma oblikovan.

Potreba po organizirani sluZbi tehniéne kontrole se je poja-
vila v zacdetku masovne oziroma industrijske proizvodnje. Pora-
jajo jo prizadevanja za kvaliteto in estetski izgled industrij-
sko izdelanih proizvodov, predvsem tistih, ki so namenjeni
stanovanjskim potrebam &loveka. Zaradi tega, se tehnicna
kontrola razvija kot posebna sluzba v industriji.

Ze leta 1911 so se v Ameriki prideli ukvarjati strokovnjaki
%z racionalizacijo dela, ki v svoji posebni disciplini skrbi
tudi za kvaliteto proizvodov. To disciplino so proucevali
Taylor, Ford, njegovi evropski kolega Fayol in drugi. Stati-
stiéno kontrolo kvalitete je okoli leta 1920 zacel v ZDA
posegati v proizvodnjo Shewhard.

Med faktorje, ki danes vplivajo na pomembnost tehniéne kontro-
le, so zahteva domadega in tujega trzisa po kvalitetnih in
cenenih proizvodih,

Namen pridujodega dela je podati odrt organizacijsko-tehnic-
nega pripomolka za delo obratne tehniléne kontrole finalne
smeri lesne industrije, predvsem pohistvene, ki bo lahko slu-
%il tudi drugim sluzbam.

Observacijski objekt Studije je bila praksa sluZbe tehniclne
kontrole v mariborskem podjetju "MARLES", ke je sorazmerno
dobro vpeljana. Statistilni podatki se v velini oslanjajo na
to prakso.

Avtor
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Tehniéna kontrola je organizirana sluZba delovnega procesa,
ki se zalne pri surovini, gradivu ali polproizvodu in sega
vse do kondénega izdelka. Z racionalnimi in udinkovitimi
naéini preizkuSa in vrednoti kvaliteto proizvoda.

Med glavne naloge tehnidéne kontrole sodi spremljanje nastan-~
ka proizvoda med tehnoloskim procesom, da bi ga s pravodas-

nimi efektivnimi posegi dimbolj kvalitetno pribliZali zahte-
vam trZiséa, uresnidujol pri tem projektantove zamisli.

Cim strozji bo reZim kontrole in &im ustreznejSe bo organi-
zirano njeno delo, tem vedje bodo moZnosti za veljo kvalite-

to kondénega proizvoda.

V masovni proizvodnji, zlasti pohisStveni je nemogode dosedi
idealno kvaliteto proizvoda zaradi objektivnih in subjektiv-
nih dejavnikov. Med objektivne dejavnike Stejemo gradivo
slabe kakovosti, slabo orodje (izrabljeno), slabe energetske

naprave itd.

Subjektivni dejavniki pa so nerazpoloZenost in utrujenost
delavca, monotonos dela, vpliv dololene ure dneva in dneva
v tednu ter drugl poji dela (temperatura, svetloba, ropot).

Faktor, ki zavira razvo] tehnidéne kontrole je mnogokrat eko-
nomskega znacaja. Skrb za gospodarnost nam ne dovoljuje
velje reZije. Dobra tehnidna kontrola pa zahteva vel sposob-

nih strokovnih 1judi.

Upostevajol navedene dejavnike, se moramo odloditi za taksno
organizacijo kontrole, ki bo v doloCeni gospodarski organi-
zaciji, glede na specifilne pogoje, najustreznejSa.
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Pomen tehnicéne kontrole

je v bistvu ta, da bi nasa industrija dosegla kvaliteten
proizvod, ki ustreza tudi okusu potroSnika. ZniZevanje
izmecka, na kar dobra tehnic¢na kontrola mora vplivati, po-
sredno omogola zniZevanje lastne cene proigvoda. Vpliva
tudi na trajnejSo kvaliteto izdelka, ko pravolasno odkriva
skrite napake v gradivu (npr. v lesu vlago, slabo lepilo,
kvaliteto lesa itd.). S pravodasno in upravideno reklamaci-
jo opozarja dobavitelje, da skrbneje pregledajo svoje pro-
igvode in jih izgboljsSujejo. Kvaliteta, ki jo proizvoda dose-
ga s pomoljo tehniéne kontrole, omogoa proizvajalcu, da
ustvari trajnejsSi renome na trzisdu.

Mesto tehmicéni kontroli

odreja specifilnost njenega dela, zaradi kateregfa je nepo-
sredno podrejena glavnemu direktorju, in v strokovnen
kolegiju podjetja mora imeti svojega predstavnika (vodjo
kontrole).

Kontrolni oddelek ne sme biti odvisen ali podrejen drugim
sluzbam, tesmo pa sodeluje s komercialno in tehniéno sluZbo.
V organigzacijski shemi gospodarske organizacije je mesto
tehniéne kontrole v paralelni liniji z drugimi sektorji,
kar pomeni, da je oddelek tehnicéne kontrole v rangu

sektorja. \//



Shenma tehnicdne kontrole
Direktor
Tehnidéni Komercialni Tehnicéna Gospodar. Splosni ali
sektor sektor kontrola ra¢. sek, org. sekt.
Vhodna Medfazna Koncna
kontrola kontrols kontrols
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Obstajajo Se drugi tipi sheme oziroma organizacije. Oddelek
tehnicéne kontrole se lahko nahaja v sklopu tehnidnega sektor-
ja. V tem primeru je skupni vodja tehniéni direktor ali vodja
tehniéne operative.

Ta oddelek tudi lahko spada v komercialni sektor ali v komer-
cialno slu%bq} V obeh primerih lahko Cesto nastajajo kriZne
odloéitve enega ali drugega vodje, to pa seveda Skoduje ugledu

delovne organizacije.

V manj8ih podjetjih, kjer je organizirana le koncna kontrola
izdelkov, spada le-ta pod upravnika oziroma direktorja. .

I. P 0 G &L A VvV J E

VRSTE TEHNICNE KONTROLE

Kontrolo po posameznih vrstah delimo na:

a) kontrolo po obsegu,

b) kontrolo po namenu,

¢) kontrolo po mestu delovanja in

d) kontrolo po stadijih tehnoloSkega procesa.

Kontrola ©po obsegu

Kontrolo po obsegu delimo na popolno kontrolo, prebiralno
kontrolo in statistidéno kontrolo.

Popolna kontrola

Funkcija popolne kontrole popolni pregled elementov, sklopov,
sestavov in konénih proizvodov.

Z detajlnim pregledom zagotovimo, zlasti pri oblutljivih
fazah gli pri delovnih operacijah, zahtevano kakovost izdelka
po tehniénem opisu. Pri metodi popolne kontrole se uporablja

najstrozji reZim pregfleda. Kontrolorjem ne sme uiti nekontro-
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liran noben element ali del proizvoda.

V finalni oziroma pohisStveni industriji izvajamo popolno
kontrolo v nekaterih primerih vhodne kontrole, predvsem
dragih in obdutljivih materialov (furnif{rploég; iz umetnih
mas, dekorativne folie, okone, ogledala in drugo). Pri ugo-
tovitvi uporabe neustreznega gradiva se medfazna kontrola
posluZzuje nadina popolne kontrole, prav tako v primeru sum-
ljive obdelave na poedinih strojih, kakor tudi po nekaterih
tehnoloskih operacijah, Ce je v opisu tako zahtevano.

Zgled: po debelinskem skobljanju, po bruSenju furnirnih povre-
Sin, pred lepljenjem sklopov v korpus, po polivanju laka

ali mnogih medfaznih operacijah, ki so tako zahtevane v +teh-
nicénem opisurvz

Konéna kontrola v veéini primerov uporablja nalin popolnega
pregleda gotovih izdelkon KoncCni koﬁtrolor prevzema po dolo-~
¢enem nadinu vsak posamidéni proizvod ali vel proizvodov
skupaj na ta nadin, da najprej pri slehernem pregleda ploscie,
nato stranice, vse notranje dele, vse mehanizme, okovje in
drugo, lahko pa tudi tako, da vsakega posamicnega pregleda
detajlno,

Tako na primer 1000 kosov miznih nog ali katerihkoli delov
pregleda vsakega zase. Koncnemu kontrolorju je prepudceno,
da si sam igbere nadin, ki je najprikladnejSi za popolen

prevzem.

Prebiralna kontrols

Prebiralna kontrola se bistveno razlikuje od popolne kontrole.
Pri tem nafinu pregledujemo dolocéeno 3tevilo elementov,
sklopov, sestavov ali pa tudi koncénih izdelkov. Tako npr.
1000 kosov miznih nog ali katerih koli delov proizvoda pregle-
damo desetkrat neko Stevilo reprezentantov. Pregledano Ste-
vilo reprezentatov ne sme presegati dolodenega odstotka
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izmecka. V primeru, da se pojavi nenormalno visok odstotek
izmedka, se mora pristopiti k ponovanemu pregledu po nadinu
popolne kontrole,

Normalni izmecéek doloc¢i statistilna kontrola za vrste lesa,
klase lesa ali druge kvalitetne razrede dolocenih uporabljenih
materialov, pal odvisno od reZima pregleda uporabl jenega
gradiva. V strojnih oddelkih se najdesSle uporablja prebiralna
kontrola, zlasti v masovni proizvodnji. Ta metoda se imenuje
tudi metoda vzorcev, ta termin je osvojila statistidéna kon-
trola oziroma statistika po metodi vzorlenja. Dolodeno Stevi-
lo reprezentantov predstavlja slulajen izbor izdelkov, ki
nosijo vse lastnosti veline in se smatrajo kot vzorec. w

Statistidna kontrola

Satistika si je utrla pot v mnoge proizvodne dejavnosti,
Najprej je nastala tehnicéna in ekonomska statistika, iz kate-
re se je razvil poganjek statistiéne kontrole kvalitete.
Danes si masovne proizvodnje ne moremo zamisliti brez sta-
tistiénega nadina kakovostne kontrole. Uporaba statistike
oziroma statistiénih metod, je torej vsestranska in nam re-
Suje zagonetne probleme v kakovostni kontroli. Na primer iz-
radunavanje normalnega odstotka izmelka za dolodeno vrsto in
klaso lesa, prav tako zarezo in normalni odpadel ali izmecek.
Statistika nam da podatke o ekonomidnosti kontrole, ekonomid-
nosti uporabe materialov, metodah dela in mnoge dragocene po=-
kagovalce. V posebnem poglavju je na kratko opisana teorija
metod z nekaj primeri.

Kontrola p o namenau

Kontrola po namenu se delil na kvalitativno in kvantitativno.
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Kvalitativna kontrols .

Nasa klasifikacija vrst kontrole je primerna za lesno indu-
strijo, ki se tudi na tem podrocju razlikuje od kontrole
drugih dejavnosti. Kvalitativna kontrola zajema popolno kon~
trolo, kontrolo vzoréenja, vhodno in medfazno kontrolo, kond-
no kontrolo in Se druge. Vendar moramo loditi vse te kontro-
le.

Kvalitativno kontrolo delimo na kontrolo grobe obdelave in
kontrolo fine obdelave.

H grobi obdelavi sodi obdelava gradiva z veljimi neravninami,
ki jih v toleranénem sistemu imenujemo neravnine ali valo-
vitost., Proizvode primarne proizvodnje smatramo grobo obde-
lane, prav tako najdemo polizdelke na grobo obdelane tudi

z nekgterimi stroji.Slabo orodje povzroéa neravaine in
ustvarja grobi izgled polproizvoda ali koncénega proizvoda.

Nekvalitetno izdelavo povzrocéajo: prehitro podajanje, pre-
nizko Stevilo obratov, tresenje stroja, tresenje obdelka,
premajhna rezkalna glavae in druge nepravilnosti,

Fing obdelava je odstranjevanje mikro neravnin, Ce le te ne
smejo biti vidne na izdelku, to je strojno in rocéno bruse-
nje, zapolnjevanje por, nanaSanje povrsinskih materialov

in Se mnoge druge delovne operacije v medfazni in konéni ob-
delavi (prileganje, okovanje), skratka vse vrste konne ob-
delave.

Pri izvajanju kvalitativne kontrole se moramo stroge drZzati
kvalitetnih norm ali tehnicnega opisa, ako ta dokumenta

ne obstajata, se ravnamo po ustreznih navodilih nadrejenega
vodje. Mnogokrat mora kontrolor presoditi po svojem oblutku
in preudarku kakovost izdelka. Ce gre za estetske napake,
torej ne za tehnicéne norme, Jje lahko odlocCitev kontrolorja
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mnogokrat nepravilna. Na primer, e je tekstura furnirja
sestavljena zaporedno, kriZno ali proti licu, vsak od teh
sestavov daje drugo kompozicijo, ta pa lahko ugaja ali od-
bija. Kontrolor se mora pri kvalitetnem pregledu odloditi
za estetske norme, zato se mora predhodno posvetovati, torej
ravnati drugace kot pri odloditvah tehnidne narave. .

Kvantitativna kontrola

Tehniéna kontrola ima poleg strokovnega dela - vrednotenja,
Se administrativno delo, to je, da ugotavlja Steviléno sta-~
nje delov, proizvodov oziroma ugotavlja Stevilo kosov po
spremnem dokumentu. V strojnih oddelkih morajo skrbeti vodje
le-teh za 8teviléno stanje obdelanih elementov, sicer se med-
fagni kontrolorji spremenijo v nameSdence za Stetje.

e se v montaZi ugotovi, da manjkajo posamezni dokumenti

ali deli, je jasno, da bo tudi koncnih proizvodov manjkalo.

V takem primeru je dodelava manjkajocéih delov zelo komplicira-
na in seveda tudi mnogo draZja. DolZnost kontrole je, da po
dolodenih tehnolosSkih operacijah ugotovi Steviléno stanje.
Kvantitatimen prevzem izvaja tudi vhodna kontrola, po enem

0d napisanih naCinov kontreliranja.

Kontrola P o mes tu delovan]ja

Kontrolo po mestu delovanja delimo na centralizirano in

v

decentralizirano kontrolo.

Centralizirana kontrola

Kontrolo, ki deluje stalno na enem delovnem mestu imenujemo
centralizirano kontrolo. Na to mesto destavlijajo elemente,
sklope, sestave ali konCane proizvode in tudi vhodne materia-
le. Na tem kontrolnem mestu izvajajo selekcijo oziroma vred-
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notijo po Ze opisanem nacéinu kontrole. Stalna kontrolna me-
sta se organizirajo v proizvodnji zato, da se ne pomeSajo
naprave pri prenaSanju za vrednotenje ali merjenje kakovosti.
Tako stacionirano kontrolno mesto je labhko v vhodni, medfaz-

ni ali konéni kontroli.

Decentralizirana kontrola

Razlika med decentralizirano in centralizirano kontrolo je

v tem, da je lahko vsako kontrolno dejanje na drugem mestu.
Tej kontroli pravimo tudi tekola kontrola. Ta naldin kontroli-
ranja je najpogostejs$i v medfazni in vhodni kontroli.

S tako kontrolo se izognemo transportu, to je njena prednost,
Elastidnost kontrole je za proizvodnjo prikladnejSa, poe drugl
strani pa kontrolorja ne utruja z enolicnimi pregledi, ki
kontrolorja zaslepljajo, pravimo tudi, da kontrolor od eno-
lidnega pregledovanja otopi - izgubi obdutek za vrednotenje.

Kontrola po stadijih +tehnolo§.
kega Pprocesa

Kontrola po stadijih tehnoloskega procesa se deli na vhodno,
medfazno in kondno kontrolo.

Vhodna kontrola

Neposredno pred priCetkom proizveodnje je nemogode prekontro-
lirati vee gradivo, ¢e le to ustreza kvalitetnim normam, tem-
ve¢ mora biti ves skladiScéni material pregledan ob dospetju
in tako podvrZen analizi ali preizkusnji. Neustreznega odbe-
remo in ga reklamiramo. IstoCasno se s kvalitetnim pregledom
ugotavlja koli¢ina po dobavnici oziroma po spremnici navede-
nega materiala. Kvaliteten prevzem surovin ali materialov



18

se lahko izvede tudi pri dobavitelju. Vhodna kontrola mora
pri svojem delu Cesto hitro ukrepati. Zato je potrebno natankoe
poznavanje normativov kvalitete, zlasti pa jugoslovanski
standard (JUS). Materiale kemidnega izvora dajamo v laborato-
rijsko preizkusnjo, da ugotovimo na primer pri lepilih:
vezilno trdnost, PH vrednost, odstotek suhe snovi, vizkeznost
in druge lastnosti (nadin ugotavljanja je napisan v poeglavju
"Kontrola lepil"). Pri povrSinskih materialih preizkusamo:
viskoznost, koli¢ino substance in Se druge lastnosti.
(Detajlno obdelano pri poglavju povrdinskih materialov).

Medfazna kontrolsa J

Velji uspeh in man] dela zahteva konéna kontrola, Ce imame
dobro organizirano medfazno kontrolo. Strokovnjaki menijo, da
je treba kvaliteto vgraditi, ne pa na kraju ugotavljati njene
pomanjkljivosti. S pomecdjo medfazne kontrole pa kvaliteto
dejansko lahko vgradime. TorisSce dela medfazne kontrole je

od prireza proizvoda do kondénega izdelka.

Medfazna kontrola izvaja kontrolne operacije v posameznih
fazah proizvodnje. Mesta medfazne kontrole projektira tehnolog
proizvodnje in vedja te sluZbe. Medfazna kontrola izvaja
selekecijo po kvalitebtnih normah, ako te ne obstajajo pa po na-
vodilih vodje kentrole in tudi po svoji presoji. Neustrezne,
to je nekvalitetne izdelke izlodamo Ze po prvih operacijah
izdelave. Izlo8anje izmeta se vrSi tako, da locimo materialni
izmedek od izdelovalnega. Tako Ze na prvih kontrolnih mestih
preprelimo obdelovanje elementov, ki so iz slabega lesa all
surovine. Prvo kontrolno mesto medfazne kontrole v industriji
pohistva Jje potrebno postaviti po debelinskem skoblanju,
takrat so namreé Ze vidne vse napake surovin. Naslednja mesta
se dololijo po potrebi. Nadin kontrole po poedinih kontrolnih
mestih je odvisen od masovnosti, reZima obdelave in drugih
faktorjev. NajpogostejsSa je prebiralna metoda, od Casa do
8asa pa je potrebna popolna kontrola.
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Koncna kontrola

Proizvod, na katerem so bile izvrsSene vse predvidene tehno-
loSke operacije, ga kot izdelan proizvod podvriemo Se kond-
ni kontroli. Kondéna kontrola je zadnji pregled izdelanega
proizvoda pred uskladiSéenjem. Kontroliramo lahko po principu
popolne ali prebiralne kontrole., Na konénem pregledu odkrije-
mo Se tiste napake, ki so jih eventualne prepustili ali spre-
gledali predhodni kontrolorji. Ge kondna kontrola ugotovi
defekt ali nedovoljeno napako, ki se ne da odstraniti =z
manjsimi dodatnimi deli oziroma bi strosfki presegali vrednost
in zlasti, ¢e je ta defekt na vidnem mestu, deklasiramo izde-
lek v sekunda ali terca kvaliteto.

Logifno je, da je takih proizvodov le minimalen odstotek.

Konéna kontrola v pohisStveni industriji ne more odvajati
dokonéno izmedka, temvel odvaja lahko samo izmelek, ki se ga
lahko popravi. Pri konénem pregledu ploskovnega oziroma oma-
rastega pohisStva, mora kontrola paziti na celovitost kompozi-
cije teksture in to na barve posameznih delov, ki se lahko

zamenjajo pri montaZzi.

H konénemu pregledu sodi tudi preizkusnja mehanizmov,
drsnost predalov, odstopek predalov ali vrat in drugo.
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II.POGLAVJEV/

VHODNA KONTROLA SUROVIN IN MATERIALOV

Nekvalitetni materiali povzrolajo v proizvodnji teZave, ter-
jajo dodatna dela in posebne ukrepe, navzlic vsemu pa na
koncu veCkrat dobimo neustrezen proizvod. Brez dvoma vpliva
na kvaliteto izdelkov kakovost gradiva, saj je nemogode iz
nekvalitetnega gradiva izdelati kvaliteten proizvod. V prejs-
njem poglavju je reCeno, da vhodna kontrola izvrsi kvalite-
ten prevzem ob priliki prihoda materialov in surovin v proiz-
vodni obrat. Vhoedna kontrola torej kontrolira vse dospele
materiale ali pa to izjemoma opravlja pri dobavitelju, Ce
specifidnost posla tako zahteva. Kontrole surovin in materia-
lov, ki se dajo vrednotiti in meriti s koenvencionalnimi sred-
stvi in pripomodki, izvaja vhodna kontrola na kraju samemn.

Za materiale, kemiCnega izvora, vzamemo vzorec in ga dame W
laboratorijsko preizkusnjo. V primeru neustreznih ugotovitev
v laboratoriju ali vhodnega kontrolorja, moramo tako] izpepol-
niti reklamacijski list oziroma napisati reklamacijski zapis-
nik in ga predati nabavni sluZbi, da posiljko reklamira.

Izraz material alli surovina se v vsakodnevnli rabi mnogokrat
zamenjuje. Kaj je material? In kaj surovina?

Surovine so osnovno gradivo proizveda, v nasSi dejavnosti je
to Zagan les, vezan les, razne plosCe in furnir.

Material imenujemo produkte drugih dejavnosti, s katerimi
dopolnjujemo nad proizvod ali ga obdelujemo.

Materiale delimo na osnevne in pomozZne.

Osnovni materiali so: lepila, laki in razredéila, luZila in
belila, barve, polnilci por, pigmenti, okovje, vijaki,

ziéniki, spojno traéno Zelezo in drugo.



21

PomoZni materiali so: brusni papir, lepilni trak, pasta za
kolutenje poliS, embalaZni papir, koluti in drugo.

KONTROLA SUROVIN v

Pohistvena proizvodnja je nekeld poznala ozek asortiman suro-
vin za izdelavo pohiStva, to je bil preteZno Zagan les, pa-

nel plosSe in furnir. Danes je Ze razvita industrija plo#d,

in to vlakninskih, ivernatih, laminatov umetnih smol in dru-
gega. Vrsta surovin se je torej obogatela in bistveno spre-

menila nadin obdelave ter samo tehnolegijo (obdelave)

pohistva.

1. Zagan les

Zagan les je osnovna surovina v proizvodnji pohistva, vendar
se ta danes vse manj uporablja. Izrinjajo ga cenejSi in za
tehnologijo ustreznejSe plodce. Plagtidni materiali v kombi-~
naciji s kovino ga vedno bolj nadomeScCajo.

Zagan les nastaja z vzdolZnim razzagovanjem hlodev v polnojar-
meniku ali s Sirokolistnimi tradnimi Zagami. Les kot proizvod
biolo8ke prirede ima glede na zunanje faktorje veliko napak.
Nas zanimajo napake, ki povzredajo v proizvodnji pohistva te-
Zave in dodatna dela. Tehnologija lesa (Ugrenovid) razvrsda
napake na: napake rasti, napake fizicne prirode, napake bar-
ve lesa, napake barve in konsistence lesa in napake, ki jih
povzrocajo insekti. Te napake vplivajo na cepljivost, upoglji-
vost in na druge lastnosti lesa. Glede na uporabo lesa smo
klasificirali napake tako, da se lahko takej razlodéi, v katero
skupino napak sodi dolodena nepravilnost. Uporabnik ali v
naSem primeru obdelovalec lesa mora natanko poznati napake
lesa, da se lahko izogne dodatnemu delu in nevSeénostim ali

konkretneje izmedku..

~ Napake rasti
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Obravnavali bomo le najvaZnejSe napake lesa, ki nastajajo v
sami rasti.

Zvita rast predstavlja veliko napako zlasti v okvirnih kon-
strukecijah, Zgodi se, da ena letev iz lesa zvite rasti v
nekem okvirju, na katerega nalepimo vezano plosSéo ali lesonit,
zvije cel sklop. To pomeni, da ne smemo vgrajevati lesa

zvite rasti v katerikoli vpeti ali vezan element. Prav tako

se zgodi, de vgradimo v del proizvoda-pohiStva en tak veznik,
ki je zvite rasti pa najsi bo za mizno ali stolasto pohistvo.

Les zvite rasti ima slabde tudi druge tehnidne lastnosti.

Grde aligriavost lesa je najvedja napaka rasti lesa.
Grde delimo na vrasSCene in igpadajole, po trdoti pa na roZevi-
naste, srednje trde, mehke grde in drobljive grde. Zdrave grde
se po konsistenci razlikujejo od lesa v katerega so vrasScene
ter je njihova trdota dva do triakrat velja od okoliSnega lesa.
Glede na trdoto je mnogo teZje obdelovati griav les, saj se
orodja kmalu skrhajo oziroma otopijo.

Zato se pri obdelavi moramo izogibati gré, le-te je treba
kolikor je mogocée obrezati ali ozvrtati, sicer se nam bo pri
konéni izdelavi maséevalo. Seveda gré ni mogole popolnoma
eliminirati, toda paziti moramo, da nam te ne zmanjsSajo kvali-

tete proizvoda.

Po velikosti delimo grée na: gréice premera do 10 mm, male
grée od 10 do 20 mm premera, srednje griée premera od 20-40 mm,
velike grée od 40 mm premera naprej.

Smolike pristevamo tudi k napakam rasti lesa. Nahajamo
jih le pri iglaveih, zlasti pri smreki in boru. Smolike so
ponekod zelo velike, te pa zmanjsSujejo tehnicéno vrednost lesa,
posebno, ée jih je vel na kupu. Smolike moramo izrezgovati

ali izZgati z vrolim Zelezom, sicer se smola izceja iz izdela-
nega proizvoda, posebno Se v toplejsih prostorih.
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Tehnidmne napake 1l e s a

K tehniénim napakam priStevamo: razpoke, napoke, strohnjenost
(piravost), napake, povzrodene po insektih, napake povzrodene
po gljivah, redek les in Se druge. V primeru, da vgradimo v
proizvod les z naStetimi napakami, se kvaliteta izdelka obdut-
no zmanjSa. Ne moremo dovoliti, da bi kontrola v zaldetni fazi
prepustila obdelovairre s takimi napakami.

K tehniénim napakam Stejemo tudi tiste, ki so povzrodene pri
predelavi oziroma obdelavi, to so: napake Zaganja (kosmate des~
ke, valoviti rez, iztirjen rez in mehanicéne poskodbe cepina

ali drugega orodja). NaZtete napake ne povzrodajo poznejSih po-
sledic v obdelavi lesa, marveC le slabo izkorisScanje lesa.

Estetske napake

Med estetske napake priStevamo vse tiste napake, ki na oko
kvarijo izgled izdelkov. Mnogokrat so estetske napake relativ-
nega znacaja, tako morda plav ali zelenkast les nekemu celo
ugaja, posebno v dolodenih elementih proizvoda, nalelno pa se
ga priSteva med estetske napake. Nekatere od teh so: modrenje,
zelenjenje, sivljenje, rdele srce, porjavelost, pretirano Siro-
ke ali ozke letnice (branike). Nobena od navedenih napak ne
zmanjsuje tehnic¢ne vrednosti lesa niti proizvoda. Estetska napa-
ka na fronti (1lidnicah) proizvoda lahko znatno pokvari ceno
artiklu in mnogokrat so najCeSce reklamacije pe kupcih, napake
estetskega izvora. Med estetske napake spadajo tudi tiste, ki
so povzrolene s povrSinsko obdelavo.dJugoslovanski standard
(JUS) zajema vse opisane napake Zaganega lesa po kvalitetnih
razredih, in to mehki iglavei I, IT, III, IV, V; listavei:

I, IT, M in IIT izjemomsa tudi teZinski razred,

Na tem mestu ne bomo opisovali JUS-a, saj sleherni vhedni
kontrolor ga mora imeti pri roki.
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2. Vezan les

a) Vezane plosde

Povedali smo, da Zagan les vedno bolj izpodrivajo razne bloéée'
in drugi materiali oziroma surovine. Vedno bolj se uporablja-
jo v sodobni tehnologiji razne plosce.

Vezane ploSe so sestavlijene iz navzkri¥ poloZenih neparnih
furnirjev in lepila.

V pohistveno industrijo prihajdjo vezane ploSde kot polproiz-
vod zaradi tega jih obravnavamo v kvalitetnem pogledu povsem
drugade kot v lastni proizvodnji. Po kvalitetnih normah se raz-
vrsSéajo v stiri kvalitetne razrede, in to: I. razred, II. raz-
red, M in III. razred ter v teZinsko robo.

JUS=I., razred zahteva:

Lice mora biti Eisto, sestavljeno je iz celega lista, lahko pa
tudi iz treh sestavlijenih zd@#avih listov, brez napak, lepo
sestavljenih, enakomerne barve in teksture. Lice mora biti
brez napak, proti lice pa ima lahko majhne napake.

II. razred

Lice mora biti sestavljeno iz celega lista ali najvec petih
listov, na licu so dovoljene male napake, na proti licu pa je
dovoljeno ve¢ napak, Listi morajo biti dobro sestavljeni, ena-~
komerne teksture in barve.

Merkantil
Lice mora biti iz celega lista ali najved sedmih dobro sestav-

ljenih listov enakomerne teksture in barve. Dovoljujejo se
napake na obeh straneh.
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Pri opisanih razredih se zahteva pravilna formatna obrezanost
in dobro brudeno lice.

ITT. razred

Lice Jje lahko sestavljeno iz celega lista ali veljega Stevila
listov. Na obeh straneh se dovoljujejo napake, ploSCe morajo
biti formatno pravilno obrezane,

Obstaja Se sicer teZinska roba, ki pa za nas ne pride v poStev.
Uporabljajo jo le za embalaZo ali slidéno.

Tolerance dimenzij so:

- za dolZino in Sirino + - 5 mm,

-~ za debelino pa 0,3 do 0,5 mm,

Napake, ki niso sprejemljive za pohisStveno proizvodnjo so:

~ neenaka debelina plo3d (posledica bruSenja),

- preklopne spehe (furnir eden dez drugega),

- mehurjaste povrSine (parni mehurji, ki nastajajo v stiskalnici),

- razlepljenje furnirja (furnir odstopa na posameznih mestih),

-~ nestidne spehe po dolZini furnirja (posledica slabega
spehovanja),

- valovite plo3&e (posledica valovitega furnirja ali neenakomer-
nega nanosa lepila),

~ slabo brusene ploSde,

-~ slabo kitane ali krpane ploscCe,

- madeZi v furnirju od lepila ali masti in olja,

- votline v sredici,

- razpoke v furnirju,

- mehanidéni udarci

in Se nekatere druge.

b) Panel ploSie ali mizarske ploSde

so sestavljene iz vzdolZ poloZenih in vezanih letvie (sredice)
in slepega furnirja, ki se polaga pravokotno na vzdolZno os
vlaken sredice in lepila.
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Letvice so lahko medseboj povezane z vrvico ali pa tudi
lepljene. Debelina slepega furnirja je 2,5 mm do 4 mm. Izde-~
lujejo ga v dolZinah 200 cm do 250 cm rastode po 10 cm in v
Sirinah: 85, 100, 120, 122 in 150 cm, Po kvaliteti ga razvr-
SGajo v I. in II. razred.

I, razred dovoljuje na proti licu nekaj napak v furnirju,
a na licu ne sme biti nobene napake;
II, razred dovoljuje na licu in proti licu nekaj napak v
furnirju in po eno zdravo vrasSéeno gréo na proti licu,

PlosSce obeh razredov morajo biti pravilno gladke formatno ob-
regane in fino bruSene. Tolerance so iste kot pri vezanih
ploséah.

Pri izdelavi panel plosS¢ moramo posvetiti veliko pozornost
igrezovanju in sestavljanju letvic. Dobro sestavljene sredice

nosijo polovico kakovosti kvalitetne mizarske ploSce.

3. Iveraste plosSde

V zadnjih dvajsetih letih je razvo]j plosé kakor tudi proizvod-
nja istih naglo napredovala. V stremljenju za racionalnejSo
proizvodnjo, za podaljsSanje trajnosti in izkorisdanje lesne
mase so znanstveniki, lesni in kemijskl strokovnjakli razvili
proizvodnjo vlakninskih in iverastih plo&& do take stopnje,

da se je lahko dejansko zalela masovna in serijska proizvodnja
v pohiStveni industriji.

Iverasta plosa sestoji iz razli¢éno velikih iveri in vezilnega
sredstva, ki se s pomoCjo temperature zlepi v stiskalnici.
Vrsta lesa iveri in vrsta veziva - umetnih smol ter sam tehno-
lo8ki postopek bistveno vplivajo na kvaliteto iverastih plosc.
Ni na8 namen, da opisujemo postopke proizvodnje iverastih
plosg, temved, da se ukvarjamo s kvaliteto plosS¢, pa &e so te
IVOKAT, POZDERA, LANIT ali IVERI-plosSde.
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Najpogostejde napake iveri plosé:

razslojeganje,

nabrekanje,

drobljenje robov in vogalov plosé,
valovitost plosS¢- neravne povrsine,

- mala trdota in trdnost,

- neenakomerna debelina plosde,

neenaka debelina slojev (pri trisiojnih plosdah),
kovinski ali drugi trdi predmeti v jedru plosSce.

Na na$ trg prihajajo razlidno kakovostne ploSde in lahko bi

ce
ja
te
v
1.

Gu
Gad

3.

lo rekli, da Jje toliko vrst kakovosti, kolikor Jje proizva-
lcev., Zaradi teh okoli&Cin jih moramo nujno podvredi kvali-
tnemu prevzemu z laboratorijskimi preizkusi.

glavnem izprasSujemo:

odstotek vliage, od katerega zavisijo mnoge fizilne last-
nosti, Vliago izradunavamo po formuli:

_ Gu - G4

= odstotek vlage
= +teZa vlaZne ploscie
= +teZa absolutno suhe plosce

PreizkuSanje sposobnosti debelinskega nabrekanja.

Plo&Ce z majhno lastnostjo vpijanja vlage, potrebujejo

manj Casa za suSenje lepljenja. To pa je velika prednost

v proizvodnji. Preizkus se izvrSi tako, da se absolutni

kos iverice (proba) d4d v vodo 24 ur in nato se zopet izmeri-
jo na vel mestih poskiisnega kosa debeline. Razlika debeline
po 24 urah je sposobnost nabrekanja. Prav tako se ugotavlja-
jo tudi dolZinska in Sirinska nabrekanja.

PreizkuSanje upogibne trdnosti
Sigmz -~b se doloCuje na posebni laboratorijski napravi
s katero pritiskamo na sredino poskusnega komada toliko
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dasa, da se zlomi. Istolasno doloéujemo modul elastidno-
sti.

Preigkusanje natezne trdnosti dolodamo z modulom elastid-
nosti po enakem oziroma slidénem nalinu kot v prej opisa-
nem. Pri tem nacdinu istodasno dolodujemo tudi Zilavost,
krhkost in drobljivost.

Odpornost izvlacdenja vijaka. SploSno je znano, da se mora-
mo izogibati konstrukeciji, katerih vezno sredstvo so vija-
ki ali vezni pripomodki.. Seveda je kvaliteta plosé razlid-
na glede izvlacdenja vijakov in to pravokotno na povrSino

ali paralelno na povrSino. Odpornost se meri v kg/mm, kar
pomeni, da je teZa ali moé izvladenja v kg, v mm pa je radu-
nana globina zavitega vijaka. Izralun za izvladenje Zicnika
je nekoliko drugacen, ta se meri v kg/ﬁmz, kar pomeni, da
se upo8teva povrSina Zidénika.

Preigkus razslojevanja ali vezilne trdnosti iveri plosde
doseZemo tako, da s posebno napravo vpeto iverico razteg-
nemo po precnem preseku,

Nekatere nase tovarne so Ze tudi zacdele z oplemenjevanjem

iveri plo8é. Sicer je to 8e v zadetni fazi, zato se tudi te
plosSCe z enostransko melaminsko folijo rade zvijajo in imajo

Se druge slidne napake. Tudi iveraste plosScCe z obojenstransko
melaminsko oblogo (UNIVER) Se nimajo popolne stabilnosti. Vzrok
v vezivu ali kondicioniranju. Sicer se pa melaminske obloge
obnesejo sliéno kot oblozene vlakninske plosSce.
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Tabela tehnidnih lastnosti iveric

v

Proizvaja- Volumna Vrsta Upogibna Natezna Debelin.

lec teza SloJev 1esa  trdnost trdnost nabrek.
X 0,62 3-slojna smreka 197 M7 2,9 %
Y 0,53 3-slojna smreka 177 81 2,4 %
jelka
KruSevac 0,63 3-slojna " 227 135 21,3 %
Cerknica 0,67 3-slojna n 217 95 8,2 %
Plevlje 0,61 3-slojna " 406 118 6,0 %
Kavadarci 0,55 3-slojna n 483 - 5,5 %

Opomba: Proizvajalca X in Y sta nepoznana v Neméiji. Za proiz-
vajalce v Jugoslaviji so bila laboratorijska izprasSevanja
izdelana v letu 1963 in to v laboratoriju TAM, Maribor in
Tehniski srednji Soli v Ljubljani.

4, Vligkninske plosSée

Vlakninske ploSde oziroma udomaden izraz lesonit, nastajajo
v stiskalnici iz tepiha razvlaknjenega lesa in nekaterimi do-
datki ter lastnim vezilnim sredstvom pri temperaturi 185o C.
Trdota plosd, kakor tudli debelina se regulirata z debelino
tepiha in pritiskom. Razni dodatki fenolnih in formaldehidnih
smol ter zasSéitna sredstva proti vodi, se dodajajo glede na
namen uporabe. Vliakninske ploSde so se Ze tako uveljavile na
trgu, da skoraj ni najti enostavnejsSega proizvoda na trgu, ki
bi ne bil obloZen z vlakninsko plosco.

Pri vlakninskih plosScéah nahajamo naslednje napake:
- neenakomerna debelina plosc,

- negladka povrsSing ploSé,

- neenakomerna in raztrgana mreZa nasprotne strani,
- neenakomerna trdota plosc,

- valovita ali rebrasta povrSina plosc,

- nepravilna vlags plosc.

Vliakninskim ploSéam moramo pred uporabo vedkrat izmeriti
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vlago, v primeru nizke relativne vlage je potrebno plodie
navlaZiti (ca % 1l vode na 1 m2). V laboratoriju se preizkuSa-
jo vlakninske ploSce na dostotek vlage, nabrekanje, trdnost
navlek in izvijanje, elastignost, vodljivost elektrike, topli-
ne in zvoka.

Standardne vlakninske plodce imajo naslednje fizidne lastnosti

volumna teZina g/cm3 0,90 - 1,05
vpijanje vode v 24 urah % vol, 10 - 30
trdnost na vlek paralelno s

povriino g/cm3 240 - 400
najvedje linearno raztezanje % 0,60

Kvaliteta plo&é prihaja na trg kot I. in IT, razredne,

I. razreda plodde morajo biti¥ ravne, gladke, brez madeZev ,
enakomerne barve in enakomerne strukture vlaken, brez
iverja na licu plo&de, medtem ko je na proti-licu +to do-
pustno;

II. razreda plo&ce morajo biti ravne, na licu lahko imajo made-
%e, na proti-licu sledove valjev ali raztrgane mreZe.

Dimenzije vlakninskih ploSC so:

dolZina: 1220, 1520, 1830, 2440, 2600, 2740, 3050, 3660 in
5200 tolerance + - 5 mm;
8irina: 1220 in 1700 mm;

toleranca: + - 3 mm;
debelina: 2, 3, 4, 5 mm
toleranca: +-T7%

JUS ima +tudi debeline 3,2 mm,
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lastnost I. razred 1Il. razred
trdnost na izvijanje
najmanj kg/cm? 300 - 450 250 - 400
vpijanje vode
najved 25 - 20 28 - 25
nabrekanje debeline 20 % - 13 % 23 % - 16 %

Opomba: 2. kolona je za trde plosce!

K oplemenilnim vlakninskim ploScam spadajo ploSCe, obloZene

z umetno smolno folijo in lakirane vlakninske plosde., Sem
spadajo Se plo&de, ki so obloZene z raznimi imitacijami usnja,
filca ali tekstila., Ze vec kot deset let proizvajajo take
plosce tudi pri nas, poraba teh je vedno vecja. Laminiran
lesonit so vlakninske ploSée z umetno smolno folijo, ki ima
iste lastnosti kot laminati. PloSCe z emajlirano povrSino

se komercialno imenujejo lesomal. Pri manipulaciji oplemenil~
jenih ploS$é moramo zelo previdno ravnati, sicer se poskoduje-
zgornja ¥lahtna povrdina, Ce dobi zgornja povrSina laminira-
ne ali emajlirane ploSEe kakrSnokoli poskodbo - razo, udarec,
odrgnino, se teh poskodb ne da vel odstraniti. Vliakninski
laminati dajejo izredno estetskl izgled. V tem pogledu ne
zaostajajo tudl emajlirane povrSine
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Lesomin Lesomal
specificna teZa vpijanja 3 3
vode nosilnega sloja 980 100 kg/cm” 950 - 1600 kg/m
po 24 urah namakanja 20-25 % 20-25 %
nabrekanje po 24 urah nama-~
kanja - nosilnega sloja 13-15 % 13-15 %
vlaga spodnjega sloja 5-7 % 46 %
upogibnost trdnost 450 = 550 kg/mm® 300 - 350 keg/mm2

500 - 550 kg/mm

natezna trdnost 300 ~ 400 kg/cm2 300 - 350 kg/cm2
odpornost nasproti tempe- o
raturi 100° ¢ neomejen &as do 95 ¢
trdota zgornjega sloja po
GRAFOS BH - BH
po_BRINELU 5 - 6 keg/mmn®

Te ploSce se izdelujejo v velikosti 130 x 170 cm, debeline

4 mm.,
JUS Se ne obravnava teh ploSc.
5. Furnir

NajstarejSi nac¢in oblaganja lesa je oblaganje s furnirji.
Furnirji so tanki listi lesa, debeline 0,5 do 3,5 mm (nekateri
smatrajo za furnirje tudi Se 10 mm debele).

Furnirje delimo na plemenite in slepe. Po nadinu proizvodnje
jih dobivamo z Zaganjem, luSCenjem in rezanjem. Uporabljamo

jih za oblaganje, za izdelavo vezanih ploSC in za podfurmniranje.
Danes se mnogo pohiStva oblaga s furnirji in je 35 % izdelane~
ga pohiStva v Sloveniji obloZenega s furnirji - furniranega.
Furniranje pohiStva zahteva strokovno usposobljene 1ljudi in

je strokovnost zahtevnejSa kot pri proizvodnji drggega pohistva.
Prav tako moramo paziti pri prevzemu furnirja na Ceste napake,
ki nastopajo v proizvodnji ali zgradbi lesa. Predvsem moramo
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biti pozorni na testuro-blestice in polblestice, na fur-
nirje z bolno teksturo. Vse to Je odvisno od naéina reza-
nja. Pri zlaganju furnirja nastajajo prekinitve zaporedja
v bulsu ali zvezu, v glavnem zaradi napak v lesu.

Zaradi specificnih pogojev delovnih operacij pri furnirja-

nju moramo pred samim zaletkom sestavljanja furnirja ali

pred prevzemom paziti na naslednje napake:

- neenaka debelina listov,,

- ¢istost reza,

- nepravilna vlaga furanirja, .

- plesnivost zaradi prevelike vlage, .

- napake listov v svezZznju, .

- obledel furnir zaradi sonéne svetlobe,

- luknje in izpadajole grie, ,

- vodne lise v furnirju, .,

- beljava je prav izrazita pri nekaterih vrstah lesa in «
je iz estetskih razlogov nesprejemljiva,

~ maroge od izluZenja tanina ali dotika kovinskih predmetov,.~

- madeZi olja ali masti, .

- Se nekatere druge napake. _

6. Proizvodi iz plastidnih mas in z njimi oplemeniteni

proizvodi

Plastitne mase so umetni proizvodi, dobljeni s polimerigzacijo
(termoplasti) in kondenzacijo (duroplasti). V pohistveni indu-~
striji se uporabljajo poleg ostalih razni s plastiénimi ma-
sami oplemeniteni ali &isti plasticéni izdelki in to:

a) umetnosmolne slojaste ploSde ali plastidni laminati,
b) plastificirani prirodni furnirji,

¢) furnirji iz umetnih snovi,

d) PVC folije - imitacije furnirjev.

-~ Umetnosmolne slojaste plosScée

Umetnosmelne slojaste plosde ali plastiéni laminati, kot jih
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pogosto imenujemo, so najodpérnejSe plo&fe iz plastidne mase,
kar jih imamo danes na trZiscu. Izdelane so iz ved listov

s fenolno ali melaminsko smolo inpregniranega papirja. Stis-
kanje tega papirja pri visoki temperaturi in pritisku dobimo
homogen material, ki se zaradi take sestave imenuje slojast
proizvod ali laminat. Na trg prihajajo pod raznimi trgovskimi
imeni: melanit, melapan, ultrapas, formica resopal, makspla-
tten, decorplast itd.

Te plo8Ce so v razlidnih pastelnih in temnih barvah in z raz-
nimi dezeni, ki so lahko imitacija lesa, platna ali drugi
fantazijski vzorci. Povrsine so lahko sijajne, satinirane
(polmat) ali matirane. Dimenzije teh plos& so razlidne 130x260,
130 x 280, 125 x 275, 106 x 206, 80 x 120 cm itd.

Debeline so odvisne od namena uporabe, najpogostejsSe za upora-
bo v pohidtveni industriji so 1,3 mm, 1,0 mm in 1,5 mm, Manj
pogosto pa se uporabljajo 0,8 mm, 0,5 mm in 0,4 mm, V pohiStve-
ni industriji se najpogostejsSe uporabljajo laminate za izdela-
vo kuhinjskega pohi&tva, pa tudi Ze v manjSi meri za druga
pohistva.

Kvaliteto umetnosmolnatih slojastih plo&¢ doloéajo v raznih
drZavah z razlidnimi standardi. Amerika in Italija imata NEMA
standard, Anglija BSS, Nemcija DIN norme, Francija AFNOR itd.
Ker nad standard JUS za te vrste plos¢ Se ni izdelan se pro-
izvajalci pri nas posluZujejo NEMA standarda ali DIN norm.
Pred uporabo umetnosmolnih slojastih plo$é je nujno, da jih
kontroliramo in izvrsimo preizkus v obratnem laboratoriju,

da ugotovimo:

1. zunanji izgled plo8de, zunanji videz laminatov je izrednega
estetskega pomena in je zato potrebno vse plosde pregledati,
ée nimajo izboklin, wvdolbin, razpok, gub, pik, pomarancéne
strukture, raznih madeZev, razlik v niansi barve med
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ploséami in drugega.

Kontrola debeline: dovoljeno odstopanje za laminate
debeline 1,3 mm je + - 0,1 mm, Vrednosti debeline se
merijo z mikrometri. Toénost takih merjenj je lahko do

+ = 3 mikrone,

Nadalje v laboratoriju preizkusSamo odpornost proti kemi-
kalijam in sredstvom, ki se uporabljajo v gospodinjstvih.
PovrSine ploS¢ morajo biti odporne proti vrsti proizvodov,
ki jih sredéujemo v gospodinjstvu in drugih delovnih prosto-
rih, in to: alkoholi, bencin, aceton, milo, pralni praSek,
sredstva proti insektom, kis, Jjedilno olje, margarina,
mast, kava, 6aj, vino, sokovi, goréica, &rnilo, pasta za

devlje, amoniak 10 %, citronska kislina 10 % itd.

Nekaj kubicénih centimetrov omenjenih sredstev nanesemo na
povriino, ter jo pokrijemo inm po 16 urah odistimo z vodo
in milom, na povrSini ne sme ostati niti sledu madeZa.

Preizkus odpornosti povrSine proti nasbtajanju razpok pre-
izkuSamo tako, da vzorec dololene dimenzije konkavno vpne-
mo v kovinski vpenjalnik za 20 ur pri 80° ¢, Plosce, ki
so nagnjene k pokanju ne prenesejo tega atesta.

Absorbecija vode: vzorci morajo biti potopljeni 2 uri v
vrelo vodo in smejo absorbirati manj kot 6 % lastne teZe,
Pri tem dekorativna stran ne sme biti posSkodovana ali se
ne sme razslojevati.

Hidrotermicéna odpornost povrsine: dekorativno povrsino
polijemo z vrelo vodo. Na polito mesto postavimo posodo z
vrelo vodo, Ko se voda v posodi ohladi, ne sme biti na tem
mestu nobene okvare.

Odpornost proti visji temperaturi: odpornost plosd proti
suhi vrodini kontroliramo tako, da posbtavimo posodo, ki
vsebuje olje segreto na 80° G na povrsino vzorca. Ko se
olje ohladi, se na povrsini ne sme pokazati nobena okvara,
razpoka, mehur, lahko pa nastane rahel motni lesk,
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8. Qdpornost na goredo cigareto: s cigaretnim ogorkom, katere
goredi vrh doseZe nad 1000Q° C, pritiskamo na povrsino
laminata, dokler ne ugasne. Dopustna Je opazna izguba leska
na povrsini.

b) Plastificirani prirodni furnirji

Plastificirani prirodni furnirji so izdelani iz plemenitih
rezganih furnirjev, debeline 0,5 do 0,7 mm, Po povrSini so pre-
vliedeni s tanko prozorno PVC zasSéito. Tako prevlieleni furnir-
ji so zaradi enostavnejSe uporabe nalepljeni na podlogo iz
plastike, konoplje, proti~firnirju ali vezane plodle, kar je
odvisno od namena uporabe. Zgornje zaStitne povrSine so lahko

matne, polmatne ali sijajne.

V industriji pohiStva najpogostejse uporabljamo za oblaganje
pisalnih miz, vrat itd., plastificiranje na podlagi konoplje.
Pred uporabo plastificiranih prirodnih furnirjev je potrebno
te preigkusiti in kontrolirati.

- Zunanjli izgled kontroliramo tako, da pregledamo vse furnir-
je, ¢e nimajo napak, kot so vdolbine, gube, madezi,
praske, pike, razpoke itd.

- Debeline kontroliramo s primernim mikrometrom in merno ska-
lo. Dovoljena odstopanja so + - 0,1 mm,

~ Odpornost na kemikalije. Povr8ina, to je PVC prevleka mora
biti odporna proti blagim kislinam in lugom, slani vodi,
bencinu, érnilu, olju, masti, kavi, vinu itd.

~ Termicnas odpornost povrSine mora brez posSkodb prenesti
kratkotrajni izvor toplote do 50° ¢,

¢) Furnirji iz umetnih snovi

Zaradi vedno vedjega pomanjkanja nekaterih vest furnirjev
so v zapadnih deZelah zadeli proizvajati okrog leta 1960
umetne furnirje. Ti furnirji so povrSinsko neobdelane folije,
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imitacije prirodnih furnirjev izdelane iz umetnih smol.

Na trg prihajajo v dveh kvalitetah, in to kot zagCiteni

in nezasSéiteni s tanko prozorno folijo papirja, ki ima
namen zaS¢iti% furnir skozi proizvodnjo vse do povrsinske
obdelave. V pohisStveni industriji se furnirji iz umetnih
smol uporabljajo pod enakimi pogoji povsod tam, kjer se upo-
rabljajo prirodni furanirji.

Pred uporabo je nujno kontrolirati sledede:

- zunanji izgled kontroliramo tako, da pred uporabo pregle-
demo folije, ée so brez vdolbin, prask, madeZev, pik,
razpok in ¢e so normalne barve in teksture;

- debelimo kontroliramo z mikrometrom, a dovoljeno odstopa-
nje naj bi bilo + - 0,01 mm. Kontrola ostalih lastnosti
ni potrebna, ker so to povriinsko neobdelane (nezasditene)
folije,

d) PVC folije - imitacije furnirjev in enobarvne

Omenjene folije so izdelane na bazi sintetidnih makromele-
kularnih spojev po posebnem postopku. Za razliko od prejs-
njih so to homogene folije, povrSinska obdelava ni potrebna,
saj je folija v celoti iz plastiéne mase. Pri nas pod foli-
jo razumemo plastidne proizvode do debeline 1 mm, po ameris-
ki literaturi pa so folije proizvod iznad 0,25 mm a izpod
0,25 mm so filmi, '

Na trg prihajajo kot imitacije raznih vrst lesa ali pa kot
enobarvne., Lepimo jih lahko na ploSée iverice, panel, veza-
ne plosde, vlakninske ploSée in druge. Uporabljamo jih za
oblaganje zunanjih in notranjih povrsin, sobnega, kuhinjske-
ga in pisarnisSkega pohistva in to kot matna, polmatna ali
svetla v raznih barvah in debelinah 0,1 mm do 0,4 mm. Pred
uporabo oziroms pred razrezom moramo kontrolirati

naslednje:
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-~ zunanji izgled povrSine, Ce so &iste, brez madeZev,
gladke brez vdolbin, luknjic, gub in &e ni razlik v
nignsi barve;

- debeline merimo z mikrometri, dovoljena odstopanja so
+ - 0,01 mm;

~ odpornost proti kemikaglijam in sredstvom, ki se uporab-
ljajo v gospodinjstvu. PVC folije morajo biti odporne
proti blagim kislinam in lugu, olju, masti, kavi, caju,
vinu, benzinu, ¢rnilu, sodi, dezinfekecijskim sredstvom
itd.;

- kontrola ostalih lastnosti. PVC folije pri ostrorobnem
zvijanju ne smejo pokazati razpok. Morajo biti odpormne
proti sonéni in drugi svetlobi. Folija izpostavljena eno
uro toploti temperature 80° C, ne sme pokazati lepljivo-
sti in elasticénosti.

Konéno moramo opozoriti Se na pojav, ki je za plasticne
mase posebno pa za polivinilklorit normalen, to je pojav
staranja. Namreé vsak uporabljen material se stara. Stara-
nje povzrola hlapljenje ali ekstrakcija dolocenih sestavin
materiala, zato le-ta spremeni svojo prvotno fizikalno
lastnost. Zaradi tega lahko vse navedene PVC izdelke pre-
izkusamo tudi glede na staranje. Izpostavimo jih atmosfers-
kim in drugim takim vplivom, kakrSnim bodo izpostavljeni

pri uporabi.

b) KONTROLA OSNOVNIH MATERIALOV

1. Lepila

Lepila za les so snovi, ki sluZijo za trdno povrSinsko spa-
janje lesa. Lepila prihajajo na trZisSce Ze pripravljena za
lepljenje lesa, ali pa v obliki klejev, to Je lepljivih
snovi v trdni obliki; v ploSéicah, zrnu, luskah, kosmicéih,
prahu in v obliki filma,
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Vrste lepil

Lepila za lepljenje lesa delimo po izvoru v dve skupini in
to na:

- naravna ali beljakovinska lepila,

- umetna ali sinteticna lepila.

Naravna (beljakovinska) lepila so lahko Zivalskega ali rastlin~-

skega izvora.

Zivalskega izvora so:

- glutinska lepila, koZna ali kostna,
- kazeinska lepila,

- krvno-albuminska lepila.

Rastlinskega izvora S0
- Ssojno,

gkrobno in

- dekstrinsko lepilo.

Umetna ali sintetidna lepila delimo na razlicne skupine in
to:

- po surovinski osnovi,

- po osnovni reakeciji,

- po naclinu vezanja oziroma po lastnostih lepilnega filma,

Po surovinski osnovi se delijo

polivinil - acetatna (PVAc) lepila,
seCninsko~-formaldehidna lepila,
melaminsko~formaldehidna lepila,

fenolno oziroma kresolno-formgldehidna lepila,
resorcionolno~formaldehidna lepila,
poliuretanska lepila.
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Obstajajo 8e lepila z drugo surovinsko osnovo, ki pa za
finalno lesno industrijo niso bistvenega pomena.

Po osnovni reakciji se delijo:

polimerizacijska lepila (to so PVAc lepila)
polikondenzacijska (to so sedninsko, melaminsko, feYnolno ali
resorcinolno-formaldehidna lepila)

poliadicijska (4o so poliuretanska lepila).

Po nalinu vezanja oziroma po lastnostih lepilnega filma

se delijo na:

termoplastidna (to so polimerizacijska lepila),

duroplastidna ali termoneplastidna (to so polikondenzacij-
ska in poliadijcijska).

Kontrola lepil

je potrebna v vsakem proizvodnem obratu, ker je edino na
ta nacéin mogocle preprediti napake in sSkodo, po drugi strani
pa zagotoviti normalno proizvodnjo. Kontrolno delo zahteva
poleg primerne opreme laboratorija sSe strokovnega delavca,
katerega naloga je, preizkuSanje prispelih lepil.

Preigkusnja lepil in klejev

Vhodna kontrola se posluZuje glede na mmnogosStevilne faktorje,
ki vplivajo na vezilnost, fizikalne, kemijske in bioloske
metode:

a) s fizikalnimi metodami preizkufamo fizikalne lastnosti
lepil in lepljenih vezi};

b) s kemijskimi metodami dolodamo kemijske lastnosti lepil
ter spremembe, ki nastopajo pod vplivom raznih dejavunikov;

¢) z bioloskimi metodami zasledujemo spremembe lepil in
lepljenih vezi pod vplivom mikroorganizmov in insektov.



41

Za uporabo navedenih metod potrebujemo dobro opremljene la-
boratorije. Teh pa obidajno ni, zato se le redki lahko poslu-
zujejo opisanih metod.

Najvazne jSa preizkusnja, ki jo lahko izvedemo skoraj v vsakem

proizvodnem obratu:

- dololanje vezilne trdnosti,

- dololanje viskoznosti lepil,

- dolodanje vsebnosti suhe snovi,

- dolocitev hlapnih sestavin,

- dolocitev Bh vrednosti

- dolocCitev Casa zeliranja,

- doloditev nanosa lepil,

- doloditev sprejemanja vode,

- dolocCitev hitrosti lepljenja,

- dololitev vsebnosti kleja pri glutinskih lepilah,

Dolodanje vezilne trdnosti lepil

Vezilna trdnost lepil je zelo pomembna. PreizkuSamo jo na

razne nac¢ine z dolocenimi preizkusnimi kosi in trgalnimi ‘
stroji. Sestavne dele lepimo: vzdolzno (a), v poSevnem spoju
(b), s elnim spojem (c) in na zajero (jeran) (d). To so osnov-
ni nacéini preizkuSanja vezilne trdnosti.
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Razni instituti v svetu so izdali razlidne predpise za pri-
pravo preizkusnih kosov in vrste lesa. Pri dolocitvah
trdnosti merijo tudi striZno-natezno, strizno-tladno ali
striZno-upogibno trdnost.

Med najbolj praktidéne in natanéne metode sodi Blankensteinova
metoda vezilne trdnosti.

Zalepljene preizkusne kose vstavimo v napravo., Rolico oblo-
Zimo z utezi ali pa nalivamo vodo v posodo, ki je obeSena na
roc¢ici, dokler se zalepljeni preizkusSenec ne zlomi v lepilni
plasti. Iz odéitane sile v kg in iz ostalih Ze 2znanih veli-
¢in izradunamo vezilno trdnost po obrazcu:

- LB P cm . kg(cm2
= =gres
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kjer je = vezilna trdnost v ke/cm?

1 = dolZina rolice v cm

P = sila v kg

h = debelina preizkusnega kosa v cm
b = dolZina preizkusnega kosa v cm

Pri doloCanju vezilne trdnosti lepkl morajo biti vsi preizku-
Sanci (naj jih bo &im ved) izdelani iz enake vrste lesa in
vliage ter mora biti opravljeno lepljenje vedno pod enakimi
pogoji:

zradne vlage, temperature okolja in stiskanja.

Dolodanje viskoznosti lepil

Notranje trenje tekoline ali viskoznost lahko smatramo kot
odpor proti gibanju te tekoline. Pod pojmom viskoznosti je
treba rabkumeti pri lepilih njihovo Zitkost ali konsistenco,
Viskoznost je odvisna od temperature in pada pri narasfanju
temperature. Zato jo moramo dolodati vedno pri enaki tempera-
turi. Sintetiénim lepilom navadno dolodamo viskoznost pri

20° C, glutinskim kostnim lepilom pri 300 C, a koZnim pri

40° ¢.

Viskoznost lahko zmerimo v laboratoriju in v obratu. Najbolj
znani viskozometri so Englerjev, Hopplerjev, Torzijski,
Viskozometer po DIN 53 211 ali Fordov, Klemmov in drugi.
Razlika med njimi jJe v metodi meritve. Pri enih merimo iztodni
ali pretocéni Cas dololenega volumena tekodine, pri drugih
hitrost padanja kroglice poznanega premera in teZe,

Fordov ali viskozometer po DIN 53 211 je zelo preprost in
sluzi za obratovno kontrolo lepil. (as iztekanja dolocCenega
volumna tekoline skozi odprtino Sobe, oznaduje viskoznost
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v sekundah. Viskozometer sestoji iz éaSe volumna 100 cm3

in premera 3obe 2, 4, 6 ali mm 8 mm dololene oblike, nareje-
ne iz aluminija, medenine ali plastiéne mase.

Fordov viskozmeter

Razen &aSe spada k priboru za dolocanje viskoznosti Se
stojalo, posoda za sprejemanje lepila, steklena plosca,
termometer in Stoparica. Pred merjenjem viskoznosti

moramo lepilo dobro meSati in temperirati na potrebno tem-
peraturo (20, 30 ali 40° C). Solo zamaSimo s prstom in vis-
kozometer napolnimo s preizkusSenim vzorcem, dokler se ne
prelije prek roba CaSe, a viSek poberemo s stekleno plosco.
Nato prst odmaknemo in istocdasno merimo ¢as iztoka s Stopa-
rico. Konec meritve je dolocden s prvo prekinitvijo kontinui-
ranega toka lepila. Pri nas najCesle uporabljamo Fordov vis-
kozometer s Sobo premera 4 mm (F-4).
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DolocCanje vsebnosti suhih in hlapnih sestavin

Vazno je dolociti vsebnost suhih in hlapnih snovi v lepili-
lih, ne samo pri sintetidénih, ampak tudi pri glutinskih le-
pilih zaradi dodatkov. Za doloCene suhe snovi je potrebna
tehtnica z natandnostjo 1/100 gr in sudilnik. Na urno seklo
odtehtamo 10-20 gr lepila in susSimo pri temperaturi 102 + - 2°
v susilniku do konstantne teZe Po 20 do 24 urnem suSenju in
hlajenju v eksikatorju, susSimo stehtano in izradunano suho
snov v odstotku po obrazcu:

2
kjer je: S, = suha snov v %

g4 = teZa lepila v g
8o = teZa susine v g

vsebnost hlapnih sestavi pa po obrazcu:

€1 ~ &
HS = ——ET——- . 100 %
pomendi:
' H, = hlapna sestavina v %
g1 = 8y = hlapna sestavina v g

Pri polikondenzacijskih lepilih ne moremo dolodati vsebnosti
suhe snovi na opisani nadin, ker se med susenjem pri povisani
temperaturi v termostatu nadaljuje polikondenzacija, ki je bi-
la pri proizvodnji lepil prekinjena. Zato suho substanco za ta
lepila dolodamo na ta nadin, da lepilo suSimo pri navadni tem-
peraturi v eksikatorju do konstantne teZe in izracdunamo odsto-
tek suhe snovi po omenjenih formulsh.

Doloditev Py vrednosti

PH vrednost je merilo za kislost oziroma bazidnost lepila.
Kisle raztopine imajo Py vrednost 1-7, nevtralne 7, bazicne
7 - 14. Dololanje py vrednosti za lepila je va¥no zaradi tega,

ker se les, ki vsebuje tanin pri neprimernih Py vrednostih
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Z lepili obarva.

Najenostavnej&e metode in za lesno industrijo dovolj natandéne
so. kolorimetiCne metode ali metode z indikatorji, to je z
uporabo modrega lakmusovega papirja ali indikatorskega papir-
ja. Z lakmusovim papirjem ne moremo doloc¢iti stopnje kislosti
ali baziénosti, zato je boljSe uporabljati indikatorski papir,
s katerim lahko dolodimo na 2/10 natandno, kar popolnoma za-
dostuje. Pri dolocCanju Py vrednosti namodimo papir v lepilo.

S primerjanjem barve, s katero se je obarval papir, ugotovimo
na barvni skali stopnjo kislosti oziroma bazicdnosti.

Doloditev Casa Zeliranja

Cas Zeliranja lepila je tisti 8as, ki pretede od zameSanja
lepila z utrjevanjem, do nastanka "gel" stanja, to Jje, ko
dobi gumasto konsistenco. Lepilo pripravimo in pustimo stati
pri 20° ¢. Cas Zeliranja izrazimo v urah. Doloditev dasa
Zeliranja Jje vaZna posebno za polikondenzacijska lepila, ki
se veCinoma uporabljajo z utrjevalcem.

Doloditev nanosa lepil

MnoZino nanesenefa lepila dololamo zaradi pravilnega in kvali-
tetnega lepljenja ter iz ekonomskih razlogov., Nanos dolocdamo
v g/mz. Pri dolodanju nanosa lepil postopamo naslednje:

kos deske, panelke ali vezane plosdée izmerimo in stehtamo na
1/100 natandno. Nato nanesemo lepilo na isti nadin kot v obra-
tu in zopet stehtamo. Razlika med prvim in drugim tehtanjem

je teZa lepila, iz katere izradunamo nanos po m2 povrsine.

Primer : bukova vezana plosSca
30 x 20 = 600 cm?
ista vezans plo&la po

tehta 183,78 g

nanosu lepila tehta 193,09 g
teZa lepila 9,31 g

na 600 cm2 9,31 g

10.000 em® (1 m2) x
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_ 10.000 x 9,31 _

Nanos lepila je torej 155, 16 g/m2

Dolocitev sprejemanja vode

Polikondenzacijskim lepilom navadno iz ekonomskih ali tudi
drugih razlogov dodajamo razna polnila, kot so moka (rzena,
pSeniéna, krompirjeva), Skrob in drugo. Zaradi pravilne kon-
sistence moramo lepilom dodati tudi vodo. Zato je vazno ze
vnaprej doloditi, koliko vode sprejmejo te snovi. Sprejemanje
vode dolodamo tako, da odtehtani kolidini polnila dodajamo
odmerjeno kolidino vode, dokler polnilo sprejema vodo, toliko
Casa ne Jobimo prave konsistence. Kolidino dodane vode izra-
zimo v % ali pa v razmerju, npr. rzena moka : voda je 1 : 2.

Doloclitev hitrosti lepljenja

Hitrost lepljenja ali vezilno hitrost dolodamo zaradi tega,
da vemo, kdaj je zlepljen obdelek sposoben za nadaljnjo obde-
lavo. Hitrost lepljenja dolodamo tako, da preizkusSamo
vezilno trdnost v dolodenih dasovnih presledkih, pri enakih
pozojih in z isto metodo izrazeno v kg/cm2. Najbolje je
podatke prikazati graficéno:
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Grafikon prikazuje vezilno trdnost glutinskega koZnega lepi-
la pri 20 % in 40 % koncentraciji glede na &as stiskanja
(po Plathu).

V laboratoriju "MARLES" so bila vzporedno preizkusSena po-
livinil-acetatna lepila tovarne Karbon, Iplas, JUB, Mlekar-
ne Sezana in zapadno-nemSke firme Rakoll. Dolodanje vezilne
trdnosti oziroma vezilne hitrosti je bilo izvrSeno po opisa-
ni metodi Blankenstein. Preizkusi so bili izvrSeni na 120
kosih bukovih preizkuSancev v pribliZno normalnih pozojih
(19° ¢ in 63 % rel. zradne vlage). Vezilna trdnost je
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bila ugotovlijena v enournem, triurnem, peturnem in 24-urnem
suSenju v normalnih pogojih. Izgrafikona (slika zgoraj, stran
48) je ragvidno, da je bila doseZena konéna +trdnost lepljenih
spojev skora] Ze po peturnem suSenju. 0d 5. do 24. ure je

le malenkostna razlika. Iz grafikona Jje razviden hiter padec
vezilne trdnosti po enournem namakanju v vodi.

Dololitev vsebnosti kleja pri glutinskih lepilih

Vsebnosti kleja dolocamo zato, da lahko sestavimo pravilno
koncentracijo. Dolodamo jo s Suhrovim klejemerom tako, da
klejemer utaknemo v vrodo klejno raztopino in na spodnji stra-
ni kljemera odberemo odstotek kleja v viSini gladine razstopi-~
ne, Temu pa moramo Se priSteti ali odSteti korekturo, ki jo
odberemo na zgornji skXali. Ge je Zivo srebro nad nidlo, pri-
Stejemo prebrano vrednost odstotku kleja, ée pa pade Zivo
srebro pod nicélo, odstejemo vrednost od prebranega odstotka

kleja.
2, Materiali Z 8 povrsinsko
obdelavo pohisg§tva

Materiali za povrSinsko obdelavo spadajo med osnovne mate-
riale, katerih glavna naloga je poleg beljenja, luZenja,
polnjenja por, Scitenje pohistvene povrSine pred mehansko obra-
bo, zracéno vlago, kemijskimi reagenti. Z njimi tudi poudari-

mo naravno lepoto lesa - barvo in teksture.

Kvalitetno obdelavo povrSin doseZemo le s kvalitetnimi materia-

1i, zato Jje potrebno kontrolirati in preizkuSati:

- nove vrste materialov,

nove poSiljke Ze poznanih materialov in Jih primerjati s
kvaliteto prejsnjih.

S preizkuSanjem materialov dolocamo nekatere njihove lastnosti
in jih primerjamo s standardnimi vzorci. To so lahko tekodi
vzorci poedinih materialov ali deSéice, ki so obdelane s
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temi materiali. Tekole vzorce hranimo v dobro zaprtih ste-
klenicah, povrdinsko obdelane de8Cice pa zavijemo v &rni
papir in jih odloZimo v omaro. Ene in druge hranimo v prosto-
ru z normalnimi pogoji. Za preizkus zadostuje, Ce vzamemo od
vsake posiljke vzorec iz 10 % embalaZnih enot. Preden vzamemo
vzorec, je potrebno materiale v embalazi dobro premeSati.

Za vsako poedino vrsto materiala vodimo kartico o rezultatih
poizkusov kvalitete. Ker pohistvena industrija navadno nima
moznosti tako temeljito preizkuSati materiale kot kemijska,
se bomo omejili samo na tiste, ki so v praksi preizkusSeni

in zadostujejo za normalno delo, V laboratoriju pohisStvene
industrije je nujno preigkusiti vsaj neka] vaznejSih sodobnih
materialov kot so:

a) belilna sredstva, v

b) barvila (luZila),.

¢) polnilei por,

d) laki in emajli, v

e) razreddila. ”

a) Belilna sredstva

Beljenje je tehnoloski postopek v povrsinski obdelavi, s ka-
terim dobimo svetlejsSo od naravne barve lesa. Za beljenje
najceste uporabljamo vodikov peroksid, oksalno kislino ali

posebna pigmentirana dispemzijska sredstva.

~ Vodikov peroksid (H202) - zanj zadostuje, da pri vsaki po-
S§iljki preizkusimo udéinek beljenja. To storimo tako, da na-
nosimo tekolino enako pripravljeno na enako lesno vrsto
(javor ali jesen) v normalnih pogojih. Pod enakimi pogoji
napravimo poizgkus beljenja s standard vzorcem in tega hrani-
mo v temnih steklenicah.

- Oksalno kislino (COQH)2 uporabljamo navadno za beljenje
hrastovega lesa, in sicer kot 3 % in 6 % raztopino. Preiz-
kuSamo lahko prav tako ulinek beljenja kot z vodikovim
preoksidom, Standardnih vzorcev deSéic ne moremo hraniti,
ker beljena povr8ina hitro spremeni barvo. Lahko jo hranimo
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v obliki soli, kot jo dobimo od proizvajalca.

- Pigmentirano disperzijsko sredstvo sestoji iz belega pig-
menta (ki ne porumeni) z vezilnim sredstvom dispergiranega
v vodi. Beli na principu pokrivmnosti. Kontrolirati moramo
uc¢inek beljenja oziroma pokrivnost. Belilo pripravimo po na-
vodilih proizvajalca in ga nanesemo na dololeno vrsto lesa
v normalnih pogojih, To ponovimo in primerjamo s standard
vzorcem,

b) Barvila (luila)

Barvanje ali luZenje lesa je delovni postopek, s katerim
spreminjamo naravno barvo lesa. Za luZenje lahko uporabljamo
razlicéna barvila.

Obravanavali bomo najvaZnejSe vrste, ki jih v nasi industriji
najéesde uporabljamo, to so: katranska vodotopna barvila,
Spiritna barvila in katranska barvila, topna v estrih in keto-
nih,

- Katranska vodotopna barvila: v tem luZilu preizkusSamo top-
ljivost, istovetnost nians in dolocdeno odpornost proti svet-
lobi,

Toplivost preizkusamo tako, da v 100 cm3 vode temperature
60 do 70°C raztopimo 5 gr lu¥ila (5 % Baztopine). Kvalitet-
no luZilo se raztopi razmeroma hitro in ne pudda vsedlin.
Barvno nianso kontroliramo tako, da 2z novim luZilom luZeno
preizkusno desSlico, primerjamo s standard vzorcem. BoljSe
je primerjati med seboj lakirane luZene povrSine pri dnevni
svetlobi.

Odpornost lusila proti svetlobi: preizkusimo tako, da po
osuSitvi luZils polovico luZene defdice pokrijemo s drnim
za svetlobo nepropustnim papirjem. Deséico izpostavimo sondé=-
ni svetlobi in jo v dasovanih razmakih kontroliramo..

- Katranska barvila topljiva v Spiritu - Spiritna luZila niso
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primerna za lufenje vedjih povrsSin in se uporabljajo
samo za retusiranje. Zaradi tega je dovol] preizkusiti ]
samo topljivost. Topljivost Spiritnih luZil preizkuSamo
tako, da v do 100 cm? Spirita z mesSanjem raztopimo 5 gr
luZzila. LuZilo ne sme pustiti vsedlin.

- Katranska barvila topna v estrih in ketonih, so topna v
nitroceluloznih lakih in lakih iz umetnih smol, zato ker
so ketoni in estri topila za te vrste lakov. Ta barvila
prihajajo na trg Ze pomesSana z razredéenim nitrolakom. Po-
mesSana barvila z nitrolaki uporabljamo za barvanje lesa oz.
pogostejSe za barvno izenadevanje. Imenujem& jih tudi zara-
di tega - laki za izenadevanje.

Tem barvilom zadostuje preizkusiti barvo nianse in odpor-
nost proti svetlobi. Barvo nianse kontroliramo tako, da
iz nove posiljke nalijemo na navadno steklo nekaj kapljic
barvila. Po izusisitvi primerjamo s standard vzorcem pri
dnevni svetlobi.

Odpornost proti svetlobi preizkusSamo na enak nadin, kot
barvno nianso, le da jo izpostavimo sondéni svetlobi.

¢) Polnilec por

Funkcija polnilca por je poleg polnjenja tudi delno obarva-
nje povrsin., Razlikujemo oljne ali enokomponentne polnilce in
umetnosmolne ali dvokomponentne polnilce por.

~ 01ljni polnilec por ali enakopomentni prihajajo na trg Ze
pripravljeni. Tako pripravljene polnilce por moramo preiz-
kusiti glede na: nastajanje koZe, vsedanje, barvo, sposob-
nost za polnjenje in das susSenja. Vonj ne sme biti neprije-
ten in oster ter mora ustrezati standard vzorcu.

Nastajanje koZe kontroliramo tako, da pregledamo najprej
10 % embalirane vsebine. Ce se je naredila koZica, opozori-
mo na to pripravljalca, da jo pred uporabo odstrani.
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Vsedanje polnilca por je normalno pri morivanju embalirane-
ga polnilca por. Ta vsedlina pa ne sme biti trda in se mora
Se po dveh mesecih mirovanja dati podasi premeSati.

Barvo polnilca por kontroliramo tako, da na stekleno plosdi-
co razmaZemo manjSo kolicdino polnilca, ki ga preizkuSamo,
poleg njega tudi razmaZemo enako kolidino standardnega vzorca.
S primerjanjem v sveZem in suhem stanju, ugotovimo lahko raz-
liko v barvi.

Sposobnost za polnjevanje por preizkusSamo na zafurnirani de-
$¢ici z enakim furnirjem kot ga uporabljamo v proizvodnji.
Pri tem opazujemo, Ce se polnilec z lahkoto zaribava v pore
in koliko ga pri tem odpade. (e ne pokriva preved strukture,
koliko Casa ostane na povrSini tekoé, ne da bi strdil, kako
zapolni pore in kako izgledajo pore po lakiranju.

8as sudenja preizkudamo tako, da na stekleno ploddico z
lopatico nanesemo istolasno novo poSiljko in standardni vzo-
rec. Opazujemo ter primerjamo novega polnilca s standard
VZOrcem.

Dvokomponentni polnilec por, je sestavljen iz praha za wvsako
vrsto lesa posebe]j, razredCila in vezila za polnilec por. Po
zameSanju in nanosu nastane iz razreddila in kontakta irever-
zibilen spo] umetne smole, ki ima veliko prednost pred
@ljnim polnilcem por. Pred uporabo moramo preizkusiti vsako
komponento posebej.

Barvo praha preizkuSamo na stekleni ploS¢i s primerjanjem s
standard vzorcem., Pri previadenju z lopatico ob priliki
nanosa lahko primerjamo tudi finost mletega praha za polnilce
por.

Vonj vezila in razredéila ne sme biti neprijeten in oster.
Mora ustrezati standard vzorcu. Barva vezila mora ustrezati
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bgrvi standardnega vzorca. Kontroliramo v steklenih epru-
vetah, ker kontroliramo tudi bistrost razreddila.

Sposobnost za polnjevanje por preizkuSamo po zmeSanju kom-
ponent po enakem postopku kot pri enokomponentnem polnilcu

por.

V/i) Taki in emajli

Premazno sredstvo je vsaka snov, ki nanesena na neko podlogo
po osuSenju pusti trdo koZico ali film. Premaz klasificiramo
navadno kot barve, lake in emajle. 04 velikega Stevila premaz-

nih sredstev, ki so jih nekoé uporabljali in ki jih sedaj upo-
rabl jamo, bomo obravnavali glede na vhodno kontrolo zlasti
tista, ki jih dnevno uporabljamo. Ta so:

ve nitrolaki in emajli,

- kislinsko utrdljivi laki,

-~ dezmodur-desmofen (DD-) laki,

poliesterski laki.

Ostala premazna sredstva ne uporabljamo toliko v pohiStveni
industriji in zato jih na tem mestu ne bomo obravnavali.

- Nitrolaki in emajli

V skupini lakov ma nitro osnovi zavzemajo nitrolaki in emajli
pri obdelavi lesa trenutno najvaZnejSe mesto. Nitrolaki so
raztopine kolodijskega bombaZa v lahkohlapljivih organskih
topilih. S kombinacijo raznih smol, mehéal in drugih dodatkov,
dobimo nitrolake z razlidénimi lastnostmi., Ti so: nitrotemel jni,
nitrolak za strojno polivanje, nitrolak za strojno poliranje,
nitrolak za namakanje, nitrolak za svetli les, nitrolak za
valjéno nanasSanje, matni nitrolak itd., V nadaljevanju navajamo
le nasploSno nac¢in kontrole in poizkusov:

- Vonj nitrolaka ali emajla ne sme bitli oster in neprijeten,
mora pa odgovarjati standard vzorcu. Bistrost kontroliramo
tako, da nitrolak v epruveti primerjamo s standardnim vzorcemnm.

~ Barvo laka ali emajla primerjamo na enak naéin kot bistrost.
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-~ Viskoznost nitrolaka ali emajla merimo s Fordovim viskozo-

metrom premera 4 mm na enak nadin kot je opisano pri merjenju
lepila.
Vsedanje pri nitrolakih opaZamo samo pri nitromatnih in nitro-
temeljnih, ter nitroemajlih, Vsedlina po dveh mesecih mirova-
nja ne sme biti trda in se mora dati ponovno homogenizirati.
Vsebino suhe substance, 4o je suha snov nekega laka, ki
ostane kot film po suSenju, ugotovimo tako, da na urno steklo
vlijemo in razdelimo 10 gr laka. Nato susimo v suSilniku do
konstantne te¥e pri temperaturi 105 + - 1° C. Iz izgube na
teZi se izraduna suha snov v %.
Na primer: e je prvotna teZa 10 gr laka, a suha snov tehta

7 gr, potem suha substanca znasa:

10 - 7

Pri emajlih in matlakih in temeljnih lakih moramo pred ugo-
tavljanjem suhe snovi s centrifugiranjem odstraniti pigmente,
oziroma sredstva za matiranje.

Razlivanje nitrolaka je posebno vaZno pri vertikalnem
brizganju. Razlivanje preizkuSamo tako, da lak brizgamo ver-
tikalno in horizontalno. Pri tem opazujemo, kako se lak raz-
liva, ¢ée ne dela zaves, steline, pomaranéne koZe, debelejSe
robove in druge napake. Preizkus mora biti izvrSen pod popol-
noma enakimi pogoji (viskoznost, tlak zraka, premer dize,
temperatura laka, temperatura in vlaga zraka itd.) kot bd +to
v proizvodnji.

Gas suSenja nitrolaka ali emajla razlikujemo po nastajanju
filma, ki je: prasno suh, suh na dotik in popolnoma suh,
Prasno suh je lak takrat, kadar na stekleno ploS&o nanesen
lak posipamo s finim zemel]Jskim prahom in se ta ne oprime po-
vrSin, Suh film laka na dotik je takrat, ko se ne pojavi na
laku nobena sled, tudi ¢e pritiskamo na papircek. Za merjenje
trajanja suSenja je najbolje pripraviti na stekleni plosSci
slo]j laka, standardne debeline 0,025 mm in ga susiti v strogo
normalnih pogojih (temperatura 20° ¢ in 65 % relativne zraéne
vlage).
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~ Debelino filna pri nitrolakih merimo s posebnim mikro-

metrom po Rossmann-u. To je instrument v obliki ure, na
kateri so spodaj tri konice, dve fiksni in ena premicdna.
Merimo tako, da na steklu posusSeni film z noZem izreZemo,
gibljivo konico postavimo v jamico, fiksni del sluZi za
oporo in tako odéitamo na skali debelino filma v mikronih.

Oprijemljivost nitrolakov ali emajlov, kontroliramo +tako,
da v popolnoma pususen film s konico ostrega noZa vreZemo
11 vzporednih urezov v medsebojni. razdalji 1 mm. Isto Ste-
vilo urezov ponovimo nato pravokotno na prve. Na ta nadin
dobimo 100 kdvadratov. Ce je slab oprijem, odpadajo kvadra-
t1i Ze med rezanjem. Po tej metodi lahko ocenimo oprijem-
ljivost v %, in sicer tako, da od 100 od&tejemo Stevilo
odpadlih kvadratov.

Brusenje in kolutenje preizkuSamo v proizvodnji pod pogoji,
kakrsni bodo med redno proizvodnjo. En poizkus napravimo

z novim vzorcen, drugega s standardnim. Primerjamo d&as
brusenja, polnjenje brusnega papirja, gladkost in sijaj
gotovih povrsin,

Sijaj povrsSine merimo lahko s fotoelektricnimi aparati.
RKer je ta aparat precej drag, se v praksi lahko posluZimo
enostavne vizuelne metode s primerjanjem s standard vzorcenm.

Trdota nitrolakov je njihova vaZna lastnost. Obstajajo razni
laboratorijski aparati in metode za ugotavljanje trdote
po Buchholz, Konig, Philips in drugi.

Za pohiftveno industrijo zadostuje enostavna metoda s svinci-
nikom., Uporabljamo svinénike od 6 H do 9 H. Vrh svindnika
ne sme biti oster, temved zaobljen. Na eno stran navadne
tehtnice damo poskusni primer, drugo stran pa obteZimo s
300, 500 ali 1000 gr. S svinénikom, ki ga drZimo pod kotom
30° pritiskamo na premaz, dokler tehtnica ne pride v ravno
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teZo. Nato potegnemo na hitro s svindnikom prek lakirane
povrSine ali tako, da bo tehtnica vedno uravnoteZena. Poskus
pri¢nemo z najmehkejS$im svincnikom in ga ponavljamo, dokler
svinénik ustrezne trdote ne zareZe v film. Rezultat oznadu-
jemo z oznako svincnika.

- Elasti¢nost filma nitrolakov ugotavljamo lahko na ved nadinov.
Za naj je najprimernejsSa tudi daje zadovoljive rezultate meto-
da po Husse-u. Pri tej metodi nanesemo pasove 20 mm, ki jih
v praksi nato sukcesivno ovijamo okrog kovinskih valjev
premera 20, 15, 10, 8, 5, 3 in 1,6 mm. Ovijati pricénemo na
najdebelejSem valju in to ponavljamo po vrsti proti najmanj-
Semu. Pod lupo, ki povela sliko 10 de 20 krat, opazujemo, Ce
S0 se pojavile razpoke in pri katerem valju.

Odpornost proti vodi preizkusimo tako, da po osuSenju
nitrolaka vloZimo vzorec za 48 ur v sudilnik pri temperaturi
50° G in relativni zradni vlagi 65 %. S tem povzrodimo do
neke meje staranje laka. Na ohlajeno poizkusno ploSco naloje-
mo destilirano vodo, temperature 20° ¢ + - 0,5O C, pokrijemo
7z urnim steklom, premera 5 do 6 cm in pustimo 6 ur. Po pre-
teku tega Casa, vodo osus$imo oziroma obriSemo in pustimo
stati 24 ur, nato pregledamo omocCeno povrsSino. Na dobrem
nitrolaku bo ostala povrsina neposkodovana, oziroma me bo
razlike med ostalo povrsino.

Odpornost proti alkoholu preizkusimo tako kot proti vodi.
Tekodino pripravimo iz 50 % &istega alkohola (Spirita) in
50 % destilirane vode. Tekodino pustimo stati na povrdini
18 ur. Na dobri nitrolakovi povrsini ne sme ostati poskodb.

- Kislinsko utrdljivi laki

Laki so produkti, ki jih dobimo s kondenzacijo seCnine in
formaldehida, fenola in formaldehida alli malemina in formal-
dehida. Za utrjevanje laka je potrebno dodati kisle itrjevalce,
ki prej prekinjenoc polikondenzacijsko reakcijo zopet sproZijo.
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Kot utrjevalce uporabljamo: solno kislino, solitrno kislino,

Zvepleno kislino in druge. 0d uporabljenih kislin je odvisna

hitrost utrjevanja. Kislinsko utdljivi laki, prozorni ali
pigmentirani imajo nekoliko boljSe lastnosti od nitrolakov,
zato jih lahko uporabljamo v posebne namene. Uporabljamo jih
za notranje lakiranje ZelezniSkih vozil, ladij, za parkete,

za Solske klopi, pisalne mize, vrtne garniture itd. Pred upora-

bo kontroliramo lak z utrjevalci posebej.

Vonj, bistrost, barvo laka in utrjevalca kontroliramo enako
kot pri nitrolakih.

Viskoznost kislinsko utrdljivih lakov merimo s Fardovo casdo
premera 4 mm tako kot Jje to opisano pri ugotavljanju vis-
koznosti lepil. Vigkoznost teh lakov merimo po zameSanju laka
z utrjevalcem, toCno po navodilih proizvajalca.

Vsedanje se pojavlja samo pri matiranih kislinskih lakih.
Vsedlingiso nabrale na dnu posode po dveh mesecih mirovanja,
se morajo dati normalno premeSati.

Dolodanje vsebine suhe snovi ugotavljamo z utrjevalcem zame-
Sanim lakom tako, da odtehtamo doloceno kolidino laka

(10 do 15 gr), jo pustimo utrditi v normalnih pogojih in Zele
nato lahko nadaljujemo s forsiranih pri 105 + - 1° ¢ do
konstantne teze.

Odstotek suhe substance zralunamo kot pri nitrolakih.
Razlivanje kislinskih lakov jJe vaZno iz istih razlogov kot
pri nitrolakih. Preizkusamo jih na enak nadin in pod enakimi
pogoji kot pri nitrolakih.

Cas suSenja kontroliramo lahko popolnoma enako kot pri nitro-
lakinh,

Debelino filma je najbolje meriti z mikrometrom po Rossmannu.,
Oprijemljivoest kislinsko utrdljivih lakov dolocimo tako kot
pri nitrolaku.

Kontrola bruSenja pri teh lakih je istovetna kontroli z nitro-
laki. Prav tako kontroliramo cCas bruSenja, zapolnjenja brusnes
ga papirja in gladkost brusSenih povrSin.

Sijaj ugotavljamo na isti nadin kot pri nitrolakih.

Trdota kislinskih lakov Jje lahko velja ali manjS$a od nitro-
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lakih,
-~ Elastiénost teh lakov je navadno vedja kot pri nitrolakih,
Filme lahko preizkusamo po isti metodi kot pri nitrolakih.
~ Odpornost filma proti vodi, alkoholu, blagim kislinam in
lugom je mnogo vecja kot pri nitrolakih.

- Desmodur -~ desmofen (D-D) laki

D-D laki ali poliuretanski laki so dvokomponentni reskecijski
laki, ki so zelo odporni proti vremenskim vplivom, so elastid-
ni, odporni so proti mnogim kemikalijam in topilom, zaradi

tega jih lahko uporabljamo za: parkete, pode, kopalnice, labora-
torije, za kuhinjsko pohiStvo, mizne plosCe, smuli, Colne, ladje
in drugo. Laki so lahko prozorni in pigmentirani. Obe komponen-
ti dobivamo lodemno in jih Sele tik pred uporabo pomeSamo v raz-
merju, ki ga predpiSe tovarna lskov. Zato jih tudi lodeno pre-
izkuSamo.

Vonj, bistrost in barvo obeh komponent: desmodurja in desmo-
fena-kontroliramo ensko kot pri nitrolakih,

- Viskoznost pri DD lakih merimo pri zameSanih lakih enako
kot pri nitrolakih,

~ "Pot-life" ali Cas uporabnosti D-D laka je tisti das, ki
preteCe od zameSanja obeh komponent pa do trenutka, ko se
spremeni v "gel" stanje in postane neuporaben. Pri tem posku-
su moramo lak védno zameSati po navodilih proizvajalca in
ga primerjati s standard vzorcem,

Vsedanje se lahko pojavi samo pri matd#ranih ali pigmentira-
nih D-D lakih. Te vsedline se morajo dati ponovno zameSati.

Vsebino suhe snovi lahko ugotovimo pri D-D lakih z zameS8anjem
lakov, ki so pripravljeni toéno po navodilih proizvajalca.
Nadin je opisan pri nitrolakih in ustreza tudi za D-D lake.

Razlivanje kontroliramo iz istih razlogov kot pri nitrolakih,
Kontroliramo jih pod enakimi pogoji kot nitrolake,
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Cas sulenja pri D-D lakih je neprimerno daljSi od nitrolaka.
Opisan nadin pri nitrolakih ustreza tudi dasu sudenja D-D
lakov.

Debelina filma D-D lakov je neprimerno velja v primerjavi z
nitrolaki in pri enakih nanosih., To je tudi razumljivo, sa]
img D-D lak tudi dvakrat vel suhe snovi <ot nitrolak. Debelino
filma je najbolje meriti z Rossmanovim mikrometrom.

Oprijemljivost D-D lakov doloéimo prav tako kot pri nitrola-
kih z metodo rezanja kvadratidev, ki jo izraZamo v %.

Visoki sija)j pri D-D lakih doseZemo z direktnim nanosom laka
brez brusSenja in kolutenja. Zato tudi ni potrebno tako temelji-
to bruSenje kot pri nitrolakih ali poliestrih. BruSenje je
lahko rodno ali strojno, odvisno od tega, kakSno gladkost Zeli-
mo dosedi. Pri kontroli bruSenjs prav tako opazujemo porabo
papirja, dasa za bruSenje in kvaliteto brusdenih povrSin ter

to primerjamo z bruSenjem filma standard vzorca.

Sijaj ugotavljamo lahko enako kot pri nitrolakih,.

Trdota lakov na D-D bazi je neprimerno velja kot pri nitrolakih,
merimo jo tudi na enaki nacdin.

ElastiCnost filmov iz D-D lakov je najvelja od do sedaj opisanih.
PreizkuSamo jo po metodi Husse-a.

Odpornost filma D-D lakov proti vodi preizkusSamo tako kot je
to opisano pri nitrolakih.

Odpornost proti alkoholu preizkuSamo z mesSanico &istega alko-
hola in destilirane vode v razmerju 1 : 1.

Za, preizkus odpornosti proti kislinam ali lugom pa uporabl jamo
5 % solno ali Zvepleno kislino in 5 % raztopino natrijevega
hidroksida. Dober lak mora vse te preizkuse prenesiti brez
poskodbe,
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- Poliestrski laki

Poliestrske lake uporabljamo v pohiStveni industriji Ze prib-
liZno 10 let. Uporabljamo jih povsod tam, kjer Zelimo dosedi
visokoodporne in sijajne prevlieke. PovrSine lesa, ki so laki-
rane s poliestrskimi laki, se lahko primerjajo s plastiénimi
laminati. Glede na strjevalnosti razlikujemo parafinske in
brezparafinske tipe poliestrskih lakov, a ti so lahko brez-
barvni ali pigmentirani. NanaSamo Jjih lahko horizontalno ali
vertikalno, z brizganjem ali polivanjem. Brizganje po mesSal-
nem postopku z enakomponentno pi&tolo izvajamo tako, da v
poliestrski lak zameSamo najpre] predvideno kolidino pospe~
Sevalca a neposredno pred brizganjem dodamo katalizator.

Polivanje poliestrskih lakov opravljamo na velé nacinov, ome-
nili bomo le dva, ker so vsi ostali nacCini le modifikacija

teh dveh. Postopek polivanja osnove z utrjevanjem sestoji iz
nanosa reaktivne osnove in poliestrskega laka s pospesSeval-
cem. Postopek ena proti ena se imenuje tudi postopek poliva-
nja z dvema glavama, ker poteka polivanje iz obeh glav poli-
valnega stroja istodasno. V prvi glavi je lak s katalizatorjem,
v drugi je lak, pomeSan s pospeSevalcem reakcije.

Iz opisanih postopkov vidimo, da se poliestrski laki raznih

sistemov, pred nastankom filma oziroma pred nanaSanjem umesSa-

jo iz vel komponent, ki jih moramo pri preizkusih tudi loceno

kontrolirati, in sicer:

- polienstrski lak, ki sestoji iz poliestrske smole raztoplje-
ne v monostirolu;

- aktivatorja ali pospedevalca réaktivnosti, ki je navadno
kobaltov naftinat;

- kataligatorja, ki jJe vrsta organskega peroksida;

- reakcijske osnove, ki je z nitro osnovo zamesSan organski
peroksid in ima tudi vlogo katalizatorja.

Komponente vseh vrst poliestrskih lakov kontroliramo glede
na dolocCene lastnosti:
- Von] poliestrskega laka, pospesSevalca in katalizatorja
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ali reakcijske osnove ne sme biti neprijeten in mora
ustrezati standrdnemu vzorcu.

Bistrost kontroliramo brezbarvnemu poliestrskemu laku,
katalizatorju in reakecijski osnovi, Aktivator je obarvan,
zato mu bistrosti ne kontroliramo. V epruvetah primerjamo
bistrost vzorlne podiljke s standardnim vzorcem. Barvo teko=~
éega vzorca prozornih in pigmentiranih lakov in ostalih kom-
ponent moramo posebno dobro kontroliragti zaradi enotnih barv-
nih nians, kar je zelo vaZno za serijsko proizvodnjo.

Ostale vrste lastnosti kontroliramo zamesanim lakom in
poliestrskim filmom.

- Visgkoznost pri poliestrskih lakih ni tako bistvenega pomena
kot pri drugih, ker navadno za to skrbijo proizvajalci. Ge
pa moramo kontrolirati, to storimo tako, kot pri opisanem

nacé¢inu z lepili,

~ Suho substanco v poliestrskem laku dolodamo tako, da v

isti neuporabni posodici umeSamo poliestrski lak in ga pusti-
mo najprej eno uro v normalnih pogojih da Zelira. Sele potem
ga lahko forsirano suSimo pri temperaturi 60° ¢ do konstantne
tefe, Po opisanem nadinu izradunamo suho snov v % kot pri
nitrolakih,

- Pot-life ali 8as uporabe poliestrskega umeSanega laka moramo
pred uporabo vedno ugotavljati v normslnih pogojih. Pri
laku namenjenem za brizgafje po meSalnem postopku ugotavlja-
mo pot-life tako, da dodamo poliestrskemu laku najprej po-
speSevalec Sele potem katalizator, (po navodilih tovarne)
dobro premedamo in izmerimo Cas v minutah, to je Cas, ki je
pretekel od umeSanja s katalizatorjem pa do trenutka, ko je
lak postal Zoldast.

Pri laku namenjenem za polivanje z dvema glavama pa ugotav-
ljamo Cas uporabnosti samo beli komponentni poliestrega
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laka s katalizatorjem. Rezultate prigerjamo s standard
vzorcem, ki pa morajo biti sveZi, ker poliestrski laki

in komponente po nekaj mesecih Ze izgubijo svojo reaktivno
sposobnost.

Debelino filma pri poliestrih merimo z Rossmannovim mi-
krometrom.

-~ Sposobnost bruSenja, Cas brusSenja, gladkost in sijaj kolut-
nih povrSin preizkuSamo in primerjamo v proizvodnji, kot
je to Ze opisano.

~ S8ijaj poliestrskih povrS8in je v primerjavi z drugimi naj-
vi$ji. Merimo ga lahko s fotoelektridnim aparatom ali z
enostavno metodo primerjanja.

~ Trdota poliestrskih lakov je mnogo vedja kot pri nitrolakih.
Ge nimamo na razpolago aparatov za merjenje trdote (Buch+
Holz in Kdnig), je priporodljivo uporabiti metodo s svind-
niki kot pri nitrolakih.

Elasticnost poliestrskih filmov na furniranih povriinah

se ne more primerjati z elasticnostjo nekaterih drugih
lakov. Poliestrski film je lahko nekolikokrat debelejsi

od filma drugih lakov. Vendar pri ugotavljanju elasticnosti
po Husse-ovi metodi, merimo lak debeline od 0,1 mm dalje.
Postopek ugotavljamo kot pri nitrolakih.

Odpornost filma poliestrskega laka proti vodi preizkuSamo
Po Ze opisani metodi za nitrolake. Odpornost filma proti
kemikalijam preizkuSamo enako kot pri D-D lakih.

- Razreddils

Za razreddevanje vseh lakov do primerne viskoznosti imamo
primerna razreddila., Pri razreddevanju lakov uporabljamo za
dolodene lake samo dolodena razredfila. Pri vseh lahko
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kontroliramo naslednje lastnosti:

- Vonj ne sme biti neprijeten in mora ustrezati standardnemu
VZorcu.

Bistrina se opazuje v Cisti stekleni epruveti. Razreddilo
mora biti bistro in cisto.

RagredCevalno sposobnost preizkuSamo tako, da v doloden lak
zameSamo toliko razredCila, kolikor je potrebno, da dobimo
doloceno viskoznost. Porabljeno kolidino preradunamo na enoto
teZe in to je na en kg.
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3. KONTROLA POMOZNIH MATERIALOV

Pomozni materiali so sredstva, ki jih ne vgrajujemo v pro-
izvod, ampak ga s pomoljo le-teh obdelujemo.

Najvaznejs$i pomozZni materiali so v glavnem sredstva za bru-
Senje, koluti, poliSi in drugi.

Sredstva za brusS8enije

Prva faza priprave povrSin za lakiranje pa tudi zadnja, je
brusenje. Brusimo z razlidénimi sredstvi za brusenje. Ta sred-
stva so: brusne ploSce, brusni kamni, brusna sredstva v obli-
ki prahu, polirne paste, jeklena volna, brusni papirji in
druga.

V pohidtveni industriji uporabljamo vedinoma le brusne papir-
je in polirne paste.

Brusni papir

Najpogosteje brusimo z brusnim papirjem. Razlikujemo papir
za brusenje lesa in za brusenje lakov. Oba sta sestavljena iz
papirnate podloge in brusnih zrnc. Zrnca, prilepljena na
papirnato podlogo so aktivni del brusnega papirja. Le-ta so
iz trdih minerglov, prirodnih ali umetnih.

Po velikosti zrnc (granulaciji) dolodamo $tevilko brusnega
papirja, po vrsti zrnc pa ga klasificiramo po namenu uporabe.
Podloge so papirji, katerih kvaliteta mora ustrezati nacinu
uporabe brusnega papirja. Uporabljamo ga za strojno ali rodno
brusSenje in za suho ali mokro brusenje.

Vezivo, ki veZe zrnca na papirnato podlogo, je lahko Zival-
sko lepilo alli pa razne umetne smole.

Nekatere lastnosti brusnega papirja lahko kontroliramo
sledede:
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- Za tehniko brusSenja je pomembna gostota brusnega papirja.
Nanos zrnc mora biti enakomeren, +to pomeni, da na enaki

enoti povrSine, mora biti nanesenih pribliZno enako Stevilo
zrnc. Odstopanje ne sme biti veCje od 5 odstotkov. Gostoto
papirja lahko kontroliramo ali doloCamo s stekleno plosSdico,
ki meri 1 cm2, Polagamo jo na razlicCna mesta papirja in s
pomocjo povelevalnega stekla predtejemo zrnca. Dobljene rezul-
tate primerjamo s standardnim vzorcenm.

Kadar nameravamo brusiti vrste lesa, ki vsebujejo tanin (npr.
hrast), moramo preizkusiti tudi vsebnost Zeleznih delcev v
posipu brusnega papirja. Na svetlem brusnem papirju ugotavlja-
mo prisotnost Zeleza, tako da en del papirja premaZemo z raz-
topino tanina. Pojav érnih madeZev na premazanem papirju,

nam dokazuje prisotnost Zeleza. Temni papir pa preizkusSamo
tako, da brusimo z njim navlaZen les, ki vsebuje tanin. Koli-
kor vsebujejo zrnca Zelezo, Se pojavijo Crnli madezi na lesu.

- U&inkovitost brusnih papirjev lahko ugotovimo na dva nacina:
a) izmerimo odbruSeno maso v &asovni enoti,
b) izmerimo povr8ino, ki smo jo obrusili z enoto brushnega

papirja.

OdbruSeno maso lesa v &asovni enoti, ugotavljamo vsele]j na
isti vrsti lesa, z enako volumno teZo in vstopno vlaznostjo.
PreizicuSamo lahko na tradéni brusilki tako, da enakomerno pri-
tiskamo na trak kos lesa poznane teze. V Casovnih razmakih,

na primer vsako minuto, tehtamo izgubo teZe lesa, ki ga brusi-
mo. Izguba teZe v dolodenem CGasu predstavlja udinek bruSenja.

Merjenje obruSene povrsine z enoto brusnega papirja ni tako
natanCno, ker ni odvisno le od brusnega papirja, vrste lesa,
lakovnega filma in pritiska, temved tudi od stroja in delavea,
ki s strojem upravlja. Preizkusamo tako, da brusimo z brusnim
trakom doloCene dimenzije na tradni brusilki, z enakomernim
pritiskom, iste vrste lesa ali laka do normalne obrabe brusne-
ga papirja. UCinek brugenja ralunamo v m2, in sicer, koliko
m2 povrdine lesa (laka) smo izbrusili z 1 m2 brusnega papirja.
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Pri obeh nad¢inih primerjamo dobljen ucéinek brusSenja s stan-

dardnim uéinkom,

Kontroliramo tudi pravilno zvijanje brusnega papirja. Pravil-
no se zvija, kadar je konkavno zvit (zrna na spodnji strani),

Pravilnost zvijanja ugotavljamo tako, da razreZemo brusni
papir na trakove enakih dimenzij kot jih uporabljamo v pro-
izvodnji. Le-te hranimo v laboratorijskih pogojih (pri 20° ¢
in 65 % relativne vlage) vsaj 24 ur in kontroliramo zvijanje.

Polirne paste

Poliranje s kolutenjem je nadaljevanje brusSenja, le da bru-~
simo s finejSim sredstvom. Polirne paste so trde in mehke.
Pri kolutenju kontroliramo &as kolutenja in stopnjo sijaja.

Gas poliranja, je 8as, ki je potreben, da dosefemo gladko
polirano povrSino z visokim sijajem (nitrolak ali poliester).
Preizkusamo v obratu na stroju za kolutenje v normalnih pro-
izvodnih pogojih. Vzporedno kolutimo poskusni kos s standard-
no polirno pasto in vzorcem nove poSiljke. Na koncu primer-
jamo doseZen sijaj obeh vzorcev polirme paste po %e opisani

metodi.,
Koluti

Za peliranje s pasto uporabljamo kolute, na katere nanosimo
polirno snov. Poliramo s kolutnimi stroji ali s tradnimi
brusilkami, ki imajo posebne trakove iz filca. Za grobo in
fino poliranje uporabljamo kolute iz platna. Kolute iz molto-
na in flanele uporabljamo le za fino poliranje.

Kvaliteta in trajnost poliranih povrSin je odvisna od kolu-~
tov., Kolute lahko preizkusamo v obratu in ugotavljamo, koliko
m2 povrSine smo spolirali z 1 kg kolutov.

Trakove iz filca preizkuSamo na enak nalin.
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Izpolirke ali polis

Gisdenje kolutenih povrsin je zadnja operacija pri kateri

8 pomoéjo koluta, plastidne pene in poliSa odstranimo s
povrSine ostanke polirne paste. Polif ali izpolirko preizku-
simo tako, da kontroliramo sijaj kolutnih povrSin, ki smo ga
dosegli. Postopek ponovimo s standardnim vzorcem in napravimo

primerjavo.

III. P O G L A V J E

MEDFAZNA IN KONCNA KONTROLA

1. Kontrola naértov in dokumentacije

Naért je osnovni del tehnidne dokumentacije za vsak proizvod.
Nalrte delimo na: idejne, glavne ali tehniéne in izdelavne.
Glavni in izdelovalni nadért natandéno definirata ovliko,
dimenzijo, konstrukcijo in obdelavo proizvoda. Nadért proiz-
voda je odlodilen. Obidajno niso potrebna Se posebna navodi-
la. Kolikor pa so, jih izdamo kot tehniéno specifikacijo, v
kateri so predvsem podatki, ki jih ni v nadértu.

Oba nalrta, glavni in izdelovalni morata biti natanéno izde-
lana, saj lahko najmanjSa napaka, predvsem v mnozidéni proiz-
vodnji, povzroli veliko gospodarsko skodo.

Zaradi napalne ali ne preStudirane vezave, nepravilne kvote,
nepravilne ali neto&ne korekcije je lahko napacéno prireza-
nih ali oblikovanih veliko Stevilo elementov, nepravilno

izdelanih sestavov ali zglobov,

K tehnidni dokumentaciji spadajo Se spremnice, kosoviice,
karte tehnoloSkih postopkov, prirezovalne liste, krojne

karte in drugi dokumenti.
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Enako kot nadrti, morajo biti natanéno izdelani +tudi +i
dokumenti. To pa zaradi tega, ker se spretnejsi strokovni
delavel ne ozirajo vedno na nacrte, pal pa se kaj pogosto
ravnajo po spremnici ali kakem drugem dokumentu. Razumljivo
je torej, da napake v teh dokumentih povzrocdajo enake posle-~
dice kot napake v nadrtih. Take posledice pa lahko povzrode
tudl morebitne zamenjave dokumentov in malomarno delo admini-

stracije.

Da se izognemo neugodnim posledicam, kontroliramo vso doku~
mentacijo po konéani pripravi dela. To kontrolo imenujemo
Ssuper kontrol o . Kontrolno telo sestavljajo
najmanj trije izkuSeni strokovni delaveci,

DolZnost super kontrole Jje, da ugotovi, de nadrti ustrezajo

predpisom, zahtevam trziséa in tehnologkim pogojem. Predvsem

pa mora kontrolirati: -

- Ge Je upoStevan program projektanta, kot ga Jje osvojila pro-
dajna sluzba, .

- Ce so upoStevane vse mozZnosti izdelave,”

- Ce je tehnoloski postopek , glede na dane pogoje, kar .
najboljsi, -

- ¢e Jje tehnidna dokumentacija skladna z nadértom, -

- 8e so upoStevani ostali ustrezni dokumenti.

2. Kontrola delovnih pogojev

Delovni pogoji sodijo v higiensko-~tehnicéno varnost dela. Za-
nje skrbi ustrezna sluzba podjetja.

Neustrezni delovnl pogoJji vplivajo negativno na kvaliteto
proizvodnje. RazpolozZenje delavcev kot subjektivnih dejavni-
kov, Je v premem sorazmerju z dejavniki objektivne narave.

Na primer: neustrezna swvetloba, temperatura, ventilacija,
mo¢ni Sumi, vibracije, so objektivani dejawvniki, ki negativno

vplivajo na razpoloZenje in delovno sposobnost delavca.
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Primerno delovno razpoloZenje in delovno zmogljivost delavca
doseZemo z optimalnimi fizikslno-klimatskimi pogoji. To so
po;oji, ki omogodajo delavcu, da z najmanjSimi telesnimi napo-

ri uspesno dela.

Kontrola razsvetljave

Razsvetljava mora vselej ustrezati okolju in vsem ostalim

pogo jem,

mora biti prijetna za oko,

mora biti dovolj moéna in
mora biti enakomerna. v

S pravilno razvrstitvijo svetlobnih teles, doseZemo ustrezno
engkomernost razsvetljave prostora. Enskomernost notranje raz-
svetljave ne sme biti manjSa od 1:3 in 1:5.

Svetlobo delimo na:

- direktno (ble$di, globoke in ostre sence), ki jo povzrodajo
vse namizne svetiljke,

- preteZno direktno (se blisdi, sence so manjSe), ki je zara-
di razsvetljenega stroja enakomernejsa;

- polindirektno, ki enakomerno osvetljuje spodnji in zgornji
del prostora,

-~ preteZno indirektno, ki je zaradi oBl@ioja od stropa in stene
najenakomernejsa.

Primerns osvetlitev je odvisna od intenzivnosti osvetljevanja,
enakomerne porazdelitve svetlobnih teles in nalina osvetlje-
vanja. Moramo jo prilagoditi delovnemu prostoru in vrsti dela.

- Delovni prostor moramo intenzivno osvetljevati zaradi boljSe-
ga dela in dobrega podutja organizma. BoljSe je, da je
intenzivnost svetlobe velja kot predibka.

- Svetlobna intenzivnost moramo prilagoditi naravi dela. UpoSte-
vati moramo refleksivnost povrsin in stopnjo kontrastov.

- Indirektno svetlobo uporabljamo za dela, ki ne zahtevajo
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prostornega gledanja in zajemanja refleksa.

- V nasplosSno razsvetljenem prostoru moramo uporabiti Se en
prevliadujo¢ svetlobni vir, ki bo dobro razsvetlil poedino
delovno mesto, seveda moramo paziti, da ne bo kontrastov.

-~ Ne smemo postavljati vel svetlobnih teles na eno mesto,
sicer nastanejo sence na predmetu, ki ga obdelujemo.

- Svetlobna telesa morajo biti vsa zasSéitena. Vsak direkini
vir svetlobe mora biti zastrt zaradi zaséite delavca.

- Svetiljke moramo v prostoru namestiti tako, da so v Zariddé-
nem kotu z najman}] 40° naklona.

Kontrols temperature, vlage in cirkulacije zraka

Vroéina ali mraz povzrolata neugodje. Normalno delovanje naSe-
ga telesa, je pogojen s stalno, enakomerno lastno temperaturo.
Vsako zniZanje ali poviSanje telesne temperature zmanjsuje
telesno sposobnost ¢loveka. To se vidno odraZa tudi v kvaliteti
dela.

Vendar je praksa pokazala, da v delovnih prostorih, kjer imajo
popolnoma enakomerno temperaturo, stalno enako vliago in cirkula-
cijo zraka, delovna sposobnost pada.

Neki amerigki institut za industrijsko higieno dela je izdelal
normne zahteve, ki so prikladne tudi za nasSe razmere:

1. Temperatura naj bo prilagojena vrsti dela. V zimskem éasu
so primerne sledede temperature: za zelo lahka dela 18° c,
za aktivno ali lahko delo 16 do 18° C, za intenzivno telesno
delo 13 do 16° C.

V toplem Gasu - poleti je potrebno temperaturo zniZevati s
pomogjo ventilatorjev oziroma klimatskih naprav.

2. Dotok svezega zraka po osebi na ¢asovno enoto ene ure sme
biti najmanjsi 29 m3 priporodljivo pa je, da je vedji.

3. Potrebna je primerna cirkulacija zraka. Brzina gibanja v
zimskem &asu naj bo okrog 6 do 12 m na minuto, v letnem
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asu pa so priporolljive velje brzine.

4. Relativna vlaga naj bi ne presegala 7O % nasifenosti. Z
ventilacijo se doseZe, da zrak ni neprijetno vlaZen. Prah
nima direktnega fizioloSkega vpliva na zapletenosti pri
delu in s tem na kvaliteto. Staglno delo v zapraSen-m
ogradju povzrola lahko tezke posledice za zdravje delavcev.
¥ na8i dejavnosti je prah stalen spremljevalec skora] pri
vseh operacijah obdelave lesa, zato se ga moramo skrbno
izogibati z odsesavanjem. V zraku se ne sme nabrati ved
delcev prahu kot 300 na m3. Velje kolidine so zdravju Skod-
ljive.

Ropot, Sum in vibracije'/

Sum in ropot zmanjSujeta koncentracijo delavea pri delu ter
vnasata notranji nemir in napetost, v nekaterih primerih pa
celo motnje, ki se odrazajo v glavobolu, utrujenosti, razdra-
zZenosti i. sl. Vibracije zmanjSujejo ostrino vida, zlasti
tiste, ki niso enakomerne povzroCajo neugodje, prekomerno upo-
rabo energije, pospeSujejo delovanje srca in zgviSujejo krvni
pritisk. Vibracije povzrodajo mlacnost in utrujenost delavea,
zmanjéujejo preciznost njegovih kretenj in tocfnost zaznav

ter vidno vplivajo na kakovost izdelka. Navedeni dejavniki vpli-~
vajo seveda le v drastiénih primerih. Pri nas ga povzroéajo:H
rodne brusilke, rocng polirni stroji, rucarji, pnevmaticna
orodja in drugo.

%. Kontrola sredstev za delo -

Stroji, naprave in orodja vplivajo na kakovost proizvoda,
starost stroja @i vselej pomembna, saj se zgodi, da doseZemo na
starem strojm boljSo in natandne]So obdelavo kot na novem. Za
strojno obdelavo lesa je znadilno, da ga lahko brusimo, c¢istimo
in sploh obdelujemo s pripomodki in napravami, ki dopolnjujejo
osnovne stroje. Vedina takih naprav in pripomodkov je le za
enkratno uporabo zaradi tega Jjih moramo natanc¢no kontrolirati,
odpravljati napake oziroma preprecevati uporabo defektﬁih
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naprav, Sablon in orodja, da ne pride do negativnih posledic
konstrukeiji ali obdelavi.

Naloga kontrole sredstev za delo je tudi, da ugotavlja, de

8o stroji, naprave in orodje zaSliteni. Te vrste kontrole
izvaja v glavnem tehnidno varstvena sluzba. Velkrat je dovolj,
de kontrolor opozori delavca na uporabo zaScéitnih sredstev.
Navadno jih delavei ne uporabljajo radi in jih odlagajo.

Kontrola sredstev za delo izloli neustrezna in pokvarjena
orodja in Sablone ali prepreduje njihovo uporabo. Kontrolira
rezila, Zage, svedre, rezkarje in brusne trakove. Ugotavlja
nepravilnosti pri delu kot preveliko Stevilo obratov, nepravil-
no podajanje, neustrezno hitrost rezanja, slabo privita orodja,
defektnost navojev, vijakov, pomanjkljivo Stevilo vijakov,
slabo vzdrzevanje strojev - vse to vpliva na kvaliteto izdelka.

Ge hodemo da bo kontrola uspesSno delala, morajo kontrolorji
podrobno poznati stroje, naprave in orodja ter tehnologijo.

Za kontrolo velja pravilo, ki pravi, da je treba napako najpre]
odkriti, da jo lahko popravimo ali odstranimo.

Navajamo nekaj povzroliteljev slabe kvalitete izdelave pri
najvaznejsih strojih, oziroma njihovem orodju in napravah:

a) kroZna %aga v

KroZne zage povzrocajo nekatere stalne napake pri Zaganju in
te so najéescde:
- list kroZne zage opleta zaradi:_
pretankega lista kroZne Zage, -
nezadostno razperiCenih zobcev - list stiska,
list se greje, zategnjenost popuscia,
prevelikega premera lista krozne Zage in premajhne prirobnice,
prirobnica se ne prilega dobro,
premajhnih zobcev, topih zobcev in premajhne pazduhe,
opletanje oziroma frfranje kroingﬂiage povzroda nedéisti
rez, tresenje celotnega stroja, poraba velje energije, debe-
lej8i rez in Se druge napake;
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- list kroZne Zage iztirja: zaradi
prevel razpereCenih zobcev, topih zobcev,
neenakomerne visSine zobcev, zabrufene razperiteve in ne-
pravilne razdelitve zob,
precno brusenih reznih kotov zobcev, zaradi tega se pazdu-
ha zobcev ne prazni,
neéiste kroZne Zage, zarjave ter zasmoljene,
poSevno postavljenega vodila,
prenizkega Stevila obratov za doloCen premer kroZne Zage,
iztirjanja kroZne Zage povzrola neraven rez, nelisti rez
in izgubo lesne gmote, oziroma veliko zarezo

- Stiskanje Zaginega lista povzroda:

preozka zareza na vloZzni plosdi, Zaganje in iveri jo stiskajo,

pretanek klin ali zagogzda,
premajhne pazduhe zobcev;

Vse navedeno oteZavlja delo, nastaja trenje med obdeloval-
cem in Zago do take stopnje, da jo vige. Nevarni so povrat-
ni udarci, ki pogosto nastajajo zaradi trenja.

Enake napake se pojavljajo na dvojnem robilniku ali vecdlist-
ng krozni Zagi. Vseh seveda ne moremo opisati.

Pogoste napake nastajajo zaradi krhkega jekla Zaginega lista.
Na novo izsekani zobci zmanjsSujejo napetost lista, kar pov-
zro¢a neenakomerno okroglino lista kroZne Zage, list pomodri
in zobcli se skrhajo. Te napake so nevarne tudi za delavca

in okolico, zato je nujno potrebno pregledati Zago pred vsako
uporabo. Zago pregleda ostrilec oziroma nastavljalec strojev.

b) poravnalka

- NeCisti rez je Cesto ponavljajoCa napaka poravnalnega stro-
ja, povzrodajo ga:
premajhna brzina reza glede na pomik, -
netoCno upeta rezila, reZe samo eno stran, .
iz rezkla je slabo zbruSena nit ostrine, .
ustje plod¢ ni v pravi ravni, iveri se tlacijo med
rezili in ustjem;
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~ gred v leZaju vibrira, ni dobro centrirana;

- napake poravnavanja ali spehovanja nastajajo, e prednja
in zadnja ploS€a nista v pravem ravinskem odnosu;

~ Ce konec mize visi, je obdelen izdolbljen, spehe so kon-
kavne, de je konec mize dvignjen, so obdelki izbodeni,
spehe so konveksne.

~ Ce so slabo obdelane plo&Ce poravnalke, ali de vloZki ustja
niso ravni, se obdelki zatikajo.

¢) Debelinski sobelni stroj

Negladko obdelavo povzrodéajo naslednje napake:

-~ vse isto kot pri poravnalki,
~ neengkomerni pomik,
- spodnji drsni valji so previsoki, skobljanec zdrsne prek
njih in pade na plosdo, ki je nizja,
~ nazobdani valji pritiskajo na obdelek in pusdajo odtise.

Pomik zastaja-zatika

zaradi naslednjih nepravilnosti:

- nazobfani valji so premalonapeti,

- nazobéani valji so izrabljeni in topi,

- preved vlazen les, premocéno kosmadenje oziroma
skobljanje,

~ spodnji drsni valji so pregloboko ustavljeni v plosce,
niso vodoravni,

- drsni valji so zasmoljeni, slabo podmazani ali name&éeni
ali se pa ne vrtijo,

- zadnji valji ali ploscéa zasmoljena in neravna,

~ varovalni zobei so prenigki in zaradi tega oteZkocdajo
podajanje.

Obdelek se trese-vibrira:

zaradli naslednjih napsk:

- pretopih rezil,

- prenizgkih pritisnih valjev,
- prenizkih varovalnih zobcevy
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Ce debelinski sobelni stroj ne dela v redu, je od tega
odvisna kvaliteta skobljanja in Se mnogo drugih tehnolosSkih

postopkov v nadaljnji obdelavi.
d) Mizni rezkar

NeCisti rez na miznek rezkarju povzrolajo nas ednje nepravil-

nosti:

~ prenizko Stevilo obratov,

- neustrezno brusSenje orodja, premajhni rezni kot,

- vreteno udarja, rezkalno orodje teCe ekscentridno,

- prenizka rezna brzina v odnosu na ponik,

- brzina rezkanja je prevelika, rezkar ne reze, temvel trga.

e) Mizni gornji rezkar

Nedisti rez nastaja:

- garadi napacno vstavljenega svedra, sveder ne reZe,

~ napaéno brusSen sveder, brez prostega kota,

- neustezen ali slabo obdelan vodilni Cep,

- pomik je prevelik,

- vdolbinska stopnja je pregloboka, pri vel globinskih
stopnjah naj bo ena globinska stopnja velja od druge,
najved 8-10 mm,

Rezkarni sveder iztirja zaradi naslednjih napak:

- vse isto kot pri prejsnjem,

- vodilni Cep ne ustreza, ne stoji centricdno ali je enostran-
sko bruSen oziroma izrabljen,

- izrabljena Sablona ali vodilo,

- obdelovalna Sablona je prelaka in neprikladna za

rokovanje.

f) VeriZni rezkar:

NeCisti rez nastaja zaradi naslednjih napak:

- nedovoljno napeta veriga,
- topa veriga,
- nedovoljnega reznega kota.



77

Veriga se trga zaradl naslednjih napak:

- prevelike zategnjenosti,

udarcev na verigo med delom,

pomikanje obdeka med delom verige,

preobremenjenost tope verige,
neizkusenost opravljalca, ki pregloboko rezka.

g) Tradna Zaga

Pri tradni Zagi se desto trgajo listi in ogrozZajo varnost
delavca, po drugi strani pa deformirajo obdelovanec.

Listi tradne Zage se trgajo zmaradi:

~— iveri padajo med list in vrtede vodilo,
- predebelih listov tradune Zage,
- predebelo spajkan list, predebel list na stiku, stik
ni ravno izbrusen, kolenasto mesto na listu,
- ostrorobno nazobljanje,
- slaba vodila lista, vrtela vodila in zaradil nesprostitve

lista, kadar se rabi Zaga.

List tradne Zage iztirja zZaradi naslednjih nepravilnosti
- enostranskega napetega lista in enostranskega bruSenja,

- topega lista,
prems jhne pazduhe zobcev,
slabega vodila lista,

ne¢istega lista,
list nima trde podlage, ker so bandaZe izrabljene na

jermenici,

prevelikega pomika.

h) Cilindridna brusilka

Nedisto bruSenje nastaja zaradi:
- slabo napetega brusnega papirja ali tudi nepravilno napetega,
- podkodovanc ali nezadostno pritrjene naprave za pridvrsca-

nje papirja,
~ trdih mest na valjih.



78

Spiralno drtaste brusne sledi povzrodajo naslednje napake:

- oscillaclija in rotacija sta v previsu in v neustreznem odno-
su s pomikom;
- potrebno je menjati Stevilo obratov,

- prevel izrabljen papir.

Papir se trga zaradi naslednjih napak:

- ker ni dovolj napet,

- ker je vlazZen in valovit, povzrola pregibe

- ker je neustrezen,

- ker so temperaturne spremembe prenagle, ki povzrolajo
spremembo vlaZnosti zraka in seveda tudi brusnega papirja,

- ker je neustrezna klobulevina na valjih, pretanka in pre-

lahka,

ker s strojem nepravilno ravanamo, nedisti valji, prevelike

vl

debelinske razlike,
- ker valji delujejo s prevelikim pritiskom na brusno povrsino.

i) Vrtalke

Sveder iztirja -~ se zavrtava, kadar:
- konica svedra ni v redu, brusSena, predrezilo pretanko,
- predrezilo napadno brusSeno, konica ni v reznem krogu,

brez prostega kota,
~ je rezni kot prevel top,
~ Jje hitrost rezanja prevelika in pomik prema jhen.

Sveder se Zge-lomi, de je:

rezni rob ostrine zadelan z lesnim prahom,
hitrost rezanja previsoka, pomik premajhen,

globina vrtanja je pregloboka,

agléeljust za vpenjanje v redu.

Obravnavali smo nekaj najvaznejs$ih strojev, njih orodje in
naprave. Imamo Se mnogo strojev in naprav, ki pa so le
podaljsek ali izpopolnitev le-teh in omogodajo razne kombk-
nacije. To so roéni stroji, ki jih imamo v polirnici, lakirni-
ci, roéni stroji v montazi, dalje hidravliidne stiskalnice in
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kompresorji in Se mnogo drugih bi lahko naSteli. Zato mora
kontrola odkrivati vedno nove napake, na modernih in starih
strojih z namenom, fa jih pravodlasno odstranjujemo.

4, Delo kontrole v posamiénih oddelkih proizvodnje

Celotni proizvodni proces v pohi&tveni industriji delimo na
veé proizvodnih faz, ki potekajo v poedinih oddelkih.

Tehnidna kontrola ali konkretneje medfazna kontrola, ima spe-
cifidne naloge, glede na zahtevo tehnolodkega ciklusa. Vodstvo
tehnicne kontrole mora predpisati kontrola mesta in reZim
kontrole. Doloditi moramo kontrolne operacije, nadin kontrole,
in kaj je nujno posebno natancéno kontrolirati.

Kontrola susSenja lesa

Prirodno suSenje lesa, je suSenje zloZenega lesa na prostem,
v lopah, v Supah, v barakah, ki je izpostavljen atmosferskim
vplivom,., Naloga kontrole je, da ugotovi:

~ 8e je smer zloZene kope pravilna,

- Ce so skladovnice po predpisah odmaknjene od tal,

- C¢e so skladovnice pravilno pokrite, da se voda ne odteka

med Spranjami na deske,
- Ce Je streha pritrjena in ima pravilen naklon,
- Ce s0 deske pravilno letvicene.

NeuposStevanje pravil prirodnega suSenja povzrola razne napake,
kot so: zlom vzdolinih anatomskih elemetov, napake in razpoke,
spremembo barve, modrenje, rjavelost, zvijanje, gnilobo in

drugo.

Umetno suSenje lesa, je suSenje lesa v zaprtih prostorih, kjer
reguliramo vlago, temperaturo in hitrost kroZenja zraka. Iz
lesa moramo odstraniti odvecno vodo tako, da se les kvalitetno

ne spremeni oziroms pokvari.

Pri umetnem suSenju kontroliramo:

- da so vagondki pravilno naloZeni, letvicéenje mora biti
toC¢no - letev na letev -3
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da je pravilna debelina letev, predvsem pa ustrezna debelina
glede na deske,

da deske nimajo razmaka med seboj ali Spranj, sicer se
ustvarjajo vrtincasti zralni tokovi v kopi desk,

da se deske z enako zaletno vlago dajejo na isti vozidek,

da je pravilni reZim suSenja, to pomeni, da sta v skladu
rezim vlage z reZimom temperature in da je ta odnos enak

do konca suSenja,

-~ da normalno poteka proces suSenja, da ni prekinitev med
Ssamim procesom in susSenjen,

- da kon¢na vlaga ne odstopa med posameznimi deskami,

- da se pri listaveih (hrast, bukev) ne spreminja barva;
hrast zelo rad potemni, bukev pa postane marogasta in

rdeca.
Napake pri umetnem suSenju
Umetno suSenje povzrola razliéne napake v lesu:

povrSinske napoke, ki nastajajo zaradi nizke relativne vlage
in temperature, neenakomerne cirkulacije zraka in kapljanja

kondenzirane vode s stropa;
gelne napoke in razpoke nastajajo zaradi prevelike difuzije;

zvijanje nastaja zaradi velsmernega neenakomernega krcéenja
nekaterih anatomskih elementov;

zaskorjenost nastaja zaradi hitrejsSe osuSitve zunanje plasti
lesa kot notranje plasti. V notranjem sloju se sproséajo
tladne sile, v zunanje pa delujejo raztezne sile.

Zaskorjenost ugotavljamo s poskusnimi kosi lesa, ki ga razza-
gamo v obliko vilic. Te suSimo pri posebnl temperaturi od 12
do 23 ur. Ge se kraki vilic zvijejo, je to znak zaskoritve;

notranje razpoke:nastajajo zaradi unicfevanja notranjih sil,
znac¢ilnost tega pojava, Je koritavost desk. Pri tem pojavu
delujejo sila nasprotno kot pri zaskorjenosti;

kolaps je zlom celic, ki nastane pri trdem lesu velike volumne
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teZe (hrast, brest)., PovrSina lesa, ki pretrpi kolaps, posta-
ne valovita in potemni;

barvne napake lesa povzrodajo glive, vlaga, slaba cirkulacija
zraka, kapljanje izhlapele vode s stropa, dotik Zeleza s

hrastovino; na primer Javor postane rdeC od prevelike tempera-~
ture, lipa dobi madeZe pri parenju in veldina vrst lesa potemni
zaradl previsoke temperature ali relativne vlage;

- izpadanje gré grde se mnogo manj osusijo kot okoligni les,
zato izpadajo.

NaStete napake lesa, ki nastajajo pri umetnem suSenju, niso
vse, so Se tudi druge, toda nasStete so najpogostejsSe.

po H. Hen der sanu mora imeti les glede namena upora-
be, ustrezen odstotek vlage, in sicer:

a) Les, ki je na prostem izpostavljen atmosferskemu zraku od
vseh strani kot npr. les za ZelezniSke pragove -~ osuSimo
na 15 % do 20 % vlage.

b) Les, ki bo trajno izpostavljen atmosferskemu zraku od ene
strani, od druge pa bo gret od toplega zraka, kot so okna,
vrata, Zmluzije ter drug gradben les -~ moramo osuSiti na
13 % do 15 % vlage;

¢) les ki se uporablja za pohiStvo spalnic, dnevnih sob, se-
deZnega pohiftva, kuhinjskega pohiStva, obloge stopnisd
in drugega, tam kjer je centralna kurjava in ni stalnega
gretja moramo osuSiti na 12 % do 13 % vlage;

d) les za telefonske centrale in elektridne kontrolne postaje
se mora osuSiti na 8 % vlage.

Primarni del strojne obdelave

Priérez, prikrojevanje, poravnavanje, debelinsko skoblanje in
grobo oblikovanje .sodijo v primarni del strojne obdelave.

PriZagovalnica Je prvi oddelek strojarne, kjer se zalne tehnoloS-

ki postopek proizvoda. Sleherni element, sestavni del proiz-
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voda v tem oddelku prireZemo (prifagamo) oziroma grobo di-
menzionalno oblikujemo. V tem oddelku tako predvidimo kvalk-
teto surovine, zato je spoletek kakovosti proizvoda prav v
Zzagalnici.

Tehnidna kontrola v tem oddelku kontrolira:

- prireze sestavnih delov, ki morajo biti kvalitetni,”

- nadmera elementov ali sestavnih delov, ki mora biti v
dolZino in Sirino pravilna;

-~ priZagovanje lesa po kvalitetnem razredu, ki mora ustrezati
zahtevam, ki jih je predpisala priprava dela;

~ vlago lesa, ki mora ustrezati predpisom;

- debelino lesa, Ce je taka kot jo zahteva predvidena obde-
lava;

- upostevanje spremnih dokumentov, da ne bi Ze tu prislo
do kakSnega odstopanja.

Vesten in strokovno usposobljen prikrojevalec lahko z racional-

nim izkori$danjem lesa, mnogo prisStedi, zlasti e upodteva
kvalitetne norme. Razumljivo je, da s kvalitetnim prikrojeva-
njem vpliva na nizji odstotek izmedka v nadaljnjih fazah
proizvodnje,.

Strojni oddelek

V strojarni ali strojnem oddelku poteka mnadaljnja mehanska
obdelava priZaganega lesa. Sestavni deli proizvoda se tu po-
ravnajo, debelinsko skobljajo ter grobo oblikujejo. Kontrola
ima nalogo, da na dololenih kontrolnih mestih preverja:

- Stevilno stanje po spremnici,

- nadrobni pregled po debelinskem skobljanju, namreé tu so
ze vidne vse napake v lesu in na tem mestu se morajo vsi
slabi elementi odstraniti (materialni izmeéek),

- distost obdelave, po skobelnem stroju, poravnalki, kroZnih
Zagah in drugih,

- tolnost debeline oziroma drugih dimenzij skoblancev oziroma
obdelancev.
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Strojni oddelek fine obdelave:

V tem oddelku konéno oblikujejo obdelke, izdelajo konstrukcij-

ske vezi, to je: Cepljenje, utorjenje, brazdanje, roglidenje,

prstenicenje, lastovidenje, moznidenje in Se druge vezi; izde-

lajo utore za okovje in opravijo druge tehnoloSke operacije na

razlicénih strojih. Naloga tehnidéne kontrole je:

- da preverja elemente, C¢e so izdelani toéno po nadrbtu oziroma
toCno po spremnem dokumentu;

~ da izdelava vezi popolnoma ustreza konstrukcijskim elementom;

- da so formatni obrezi sestavov, sklopov in posameznih
elementov todni po izdelanih kalibrih (iglastih merilih);

- da so elementi oziroma sestavi in sklopi® pravilno oblikova-
ni,

Na8teli smo le nekaj kontrolnih dejanj, vseh, ki jih kontrolor
opravlja v tem oddelku, ni mogode opisati.

Oddelek sestave furnirja:

V oddelku sestave furnirja, sestavljajo in lepijo furnir v

folije za furniranje povrsin stranic, vrat, plosé in notranjih

delov proizvodov. Furnir Je glede na teksturo lahko sestavljen

v smiselno kompozicijo (figure) ali kombinacije odbijajodega

videza. Tehnicna kontrola se lahko omeji le na tehniéne zahte-

ve, ki so:

- da izmere ustrezajo zahtevam v spremmici;

- da se Stevillno siamjie ujemajo folije notranjega in zunanjega
furnirja; o

- da je furnir enakomerne debeline, da ni na foliji prozornih
mest;

- da so zakrpana mesta z ustreznim furnirjemy™

- da je odteviléenje - signacija folij pravilna, sicer pride
v lepilnici do zamenjave, teda] se teksture na proizvodu ne
bl ujemale;

- da so listi enakomerno sestavljeni, Ce gre za zaporedno
lepljenje ali lepljenje lica k licu ali proti licu; paziti
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paziti je treba, da se ne zamenjuje listov ali nadina
lepljenja v garnituri;

- da preverja, ¢e so stiki spehe nevidni in ¢e ni pretrganega
furnirja;

~ da tekstura in barva folije ustrezata predpisanim zahtevam.

Lepilnica

Lepilnica izvaja tehnolosSke postopke lepljenja in sestavljanja
elementov. Lepilnica ima svojo pripravo lepil oziromea meSanico
lepil, ki je obidajno v neposredni bliZini.

Naloga tehnicne kontrole je, da v oddelkih lepilnice in meSal-

nice lepil kontrolira osnovne pogoje, ki so potrebni za uspesno

lepljenje lesnih izdelkov, in to:

- povrSinsko pripravljene ploskve za lepljenje;

- Gistost lepilnih ploskev,

- pravina toplota lesa,

- vlazZnost obdekov oziroma lesa,

~ priprava lepil (&e so lepila pripravljena po danem receptu),

- viskoznost lepil pred uporabo,

~ koncentracija lepil,

- pH vrednost,

- potrebni vmesni Casi za dololena lepila,

- pravolasno zapiranje stiskalnih plos¢ za vsak postopek
(mrzel, topel, vrod), lepljenje posebej;

- temperatura, Cas in pritisk stiskanja za vsak postopek in
lepilo posebe];

-~ klimatski pogoji delovnega okolja (temperatura in relativna
zradna vlaga),

~ igbira in kvaliteta pribora, naprav in strojne opreme,

~ pravilna manipulacija elementov po stiskanju,

Poleg navedenih osnovnih pogojev za lepljenje, kontrola odkri-
va tudi morebitne napake, ki so nastale v procesu z lepljenja.
Seveda take izdelke izloda in dajé v popravilo. Pogoste napake
s0: -

~ parni mehurji na furniranih povrdinah (prevlaZen les in

previsoka temperatura),
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- odlimki na furniranih povr8inah (vlaZen les),

- obarvanje lesa (pri taninskih vrstah),

-~ zvijanje zalepljenih, Speranih gli furniranih elementov,
~ prebijanje lepila skozi furnir,

~ priklopne spehe pri furniranju in Se mnoge druge napake.

Tabele, ki jih navajamo so namenjene tehnicni kontroli v
lepilnici kot pripomoéek, ki naj olajsajo delo kontrolorjem.

Tabela 1
Vrsta lepila VlaZnost lesa v %
Glutinsks lepila 8 - 15 - 18

- 12
- 10
Secéninsko~formaldehisna lepila - 12

Kazeinska lepila 4
4
4
Melaminsko~formaldehidna lepils 4 - 15
6
8
5

Krvno albuminsks lepila

Fenol -~ formaldehidna lepila ~ 14
- 14
- 12

Resorcincl-~formaldehidna lepila
Polivinil-acetatna lepila

V tabeli navajamo vlazZnost lesa glede na razlicne naline

lepljenja
Tabela 2

Nadini lepljenja VlaZnost lesa v %
Furnirji v sredini vezanega lesa 5 -6
Furnirji, ki se pri lepljenju upogibajo 8 ~ 12
Furnirji, ki jih lepimo s tekodimi lepili 6 - 7
Furnirji za izdelavo slojnega lesa 6 (+0,5)
Furnirji pri lepljenu furn. spahov 6 - 12
Les za izdelavo mizarskih ploSé 8 -~ 12

Les za gradbene konstrukcije do 20
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Tabela 3
stta lepila

Glutinska lepila: koZna

kostna

iz usnja
Kazeinsksa lepila
Krvno albuminsks lepila
Seéninsko-formaldehidna lepila
Melaminsko-formaldehidna lepila

pH vrednost

7,0 - 8,5
4,5 - 7,0
7,0

10,0 - 14,0
10,0 - 14,0
2,5 - 6,0
4,0 - 8,0

Fenol-formaldehidna lepila za vrocée lepljenje 10,0 - 14,0

Fenol-formgldehidna lepila za mrzlo lepljenje 1,0 - 3,0

Resorcinolna lepila
Polivinil-acetatna lepilg
Tabela 4
Vrsta lepila
GLlutinska lepila

Kazeinska lepila
Krvno-glbuminska lepila

6,0 - 8,0
4‘,5 - 7,0

Poraba v g/m2

lepila kleja
140 - 250 60 ~
150 - 300 60 -
180 - 350 40 -

Seéninsko-formgldehidng lepila - nepolnjenamO - 250 60 -
- 100 % polnj. 150 - 300 30 -

Fenolno-formaldehidna lepila
(toplo in vrode lepljenje)
Resorcinolna lepila
Polivinil-acetatna lepila

100 - 150 35 -
80 - 100 44 -
120 - 200 50 =~

125
120
60

140
120

120
70
120
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Tabela 5
Vrsta lepila Vmesni ¢as v min.

Glutinska lepila max. 15

Kazeinska lepila max. 15

Krvno~-aglbuminska lepila maX. 20

Sec¢ninsko~formaldehidna~mrzlo leplj. . max. 30
-vrocée leplj. max, 24

Melaminsko formaldehidna max. 24

Fenol~formaldehidna lepila

- vrole, toplo lepljenje max. 60

- mrzlo lepljenje dokler je lepljivo lepilo

Resorcionolno-formaldehidna lepila:

- vrode lepljenje max. 5 & 60

- mrzlo lepljenje max. 5 - 20

Polivinil-acetatna lepila dokler je lepilo lepljivo

Tabela 6

Lepljenje vezanih plosc:

Vreeta lepila Gas stiskanja

Vroda glutinska lepila (100° @)

-~ osnovni cCas 7 - 8 min,

~ dopolnilni d&as 1 /min./mm
Vroda kazeinska kepila (100° @)

- osnovni &as 5 - 6 min.

-~ dopolnilni cCas 1 min./mm
Kryno-albuminska lepila (100° @)

~ osnovni Cas 5 minut

- dopolnilni &as 1/min./mm
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Vrsta lepila Gas stiskanja

Secéninsko-formaldehidna lepila, nepolnjena
- pri 95 -~ 125° ¢

~ osnovni &as 3 = 10 min.
- dopolnilni d&as 1 min./mm
Melaminsko-formgldehidna lepila, pri
70 - 120° ¢
- osnovni cas 3 min,
- dopolnilni &as 1 min./mm
Fenol-formaldehidna lepila pri 135-1450 c
-~ osnovni das 7 min,
-~ dopolnilni das 1 min./mm
Resorcinolno~formaldehidna lepila LOO° G
~ osnovni das 5 min,
- dopolnilni &as 1 min./mm
Furniranje:
Mrzla glutinska lepila (pri 20° @) ved ur
Mrzla kazeinska lepila (pri 20° ) 2 uri in ved
Sec¢ninsko-formaldehidna lepila pri 20° ¢ 2 do 10 ur
- pri 50 - 70° ¢ 20 min. do 3 ure
Polivinil-acetatna lepils pri 18-20° ¢ 10 min. do 2 uri

pri 50-60° ¢ 10 min. do 30 min.

Lepljenje spahov:

Glutinska lepila pri 20° C 1 - 2 uri
Kazeinska lepila pri 20° G 1/2 - 2 uri
Sedninsko-formaldehidna lepila pri 20° C 1/2 - 8 ur
Fenol-formaldehidna lepila pri 20° ¢ 1/2 - 10 ur
Polivinil-acetatna lepila pri 20° ¢ - trdi les 2 uri

mehki les 1 - 1,5 ure
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Lepljen]j raznih lesnih konstrukecij:
Vrsta lepljenja in lepila Cas stiskanja

Lepljenje vezi brez napetosti z glutinskimi
lepili pri pritisku nad 20 kg/cm2 (vrode

lepljenje) 2 - 3 ure

Lepljenje vezi brez napetosti s hladnimi kazein-

skimi lepili do 3 ure

Lepljenje vezli z napetostmi s hladnimi kazeinskimi

lepili do 12 ur

Lepljenje konstrukcij s seéninsko-formaldehidnimi

lepili pri 20° © 1 - 12 ur
Montazno lepljenje s polivinil-acetatnimi lepilki

pri 20° @ 1 - 3 ure

Pritisk stiskanja:

Pritisk stiskanja pri lepljenju je razlicden, odvisen od trdoete
lesa, vrste lepila, nanosa lepila, nacina lepljenja in od

prileganja lepilnih ploskev.

V naslednji tabeli so navedeni pritiski pri lepljenju z razlié-
nimi lepili in pritiski glede na razlicne vrste lepljenja.

Tabela 7
Vrsta lepila Pritisk v kg/cm2

-7
- 14
Kazeinska lepila - 10

Glutinska lepila -redko tekoca 4
7
5
Krvno-albuminska lepila 8 - 10
3
3
3

- gosto tekola

Seéninsko-formaldehidna lepila - 20

Melaminsko-formaldehidna lepila - 20
Fenol-formadehidna lepila (vrode in toplo leplj.) - 25
Fenol-formaldehidna lepila (mrzlo lepljenje) do 10
Besorcinolna lepila 4 - 15

Polivinil-acetatna lepila 2 - 15
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Tabela 8
Vrsta lepljenja Pritisk v kg/cm2

Lepljenjenje konstrukcijskih vezi

Lepljenje gladkih strojno-spahnjenih spahov
iz mehkega lesa 2 - 6
Lepljenje gladkih strojno spahnjenih spahov

iz trdega lesa 4 ~ 12
Lepljenje grobo obdelanega lesa, lepljenje

Zaganega lesa, lepljenje trdega lesa 8 - 12
Lepljenje vogalnih vezi pri omarah, vezi na

utor in pero, strojno izdelanih rogljev 6 - 8

Slojno lepljenje:

Mizarske ploscCe s topolovo sredico 6 - 10
Mizarske ploSce s smrekovo ali borovo sredico 8 ~ 12
Mizarske plosCe iz bukovine 10 - 13
Vezane ploSée topolove, smrekove, borove, jelSeve 6 - 18
Vezane plosdée bukove, brezove 20 - 25

Aklimatizacija po stiskanju je potrebna zaradi izravnavanja
notranjih napetosti, dokler ni v celoti izvrSena vezilnost

v lepilni plasti. Zaradi tega je priporodljiva obdelava lesa
Sele po aklimatizaciji.

Temperatura in relativna vlaznost zraka delovnega okolja ima-
ta velik vpliv na vlaZnost lesa in na viskoznost lepila. Pri-
poroc¢ljivo je, da je v delovnem prostoru relativna zracna vla-
ga 50 do 60 %, a temperatura zraka bi naj bila med 18° in

25O C, kar Jje odvisno od vrste lepila, ki ga uporabljamo. 7
nekaterimi sinteti¢nimi lepili kot npr. polivinil-acetatna je
moZno delati tudi pri niZ%jih temperaturah (pri + 4° c), &e

Jje to potrebno.

Ne smemo pozabiti, da je med lesom, temperaturo (zraka in
relativno vlago direktna zveza. Tako npr, e je les uskladisden
dal] &asa pri 20° ¢ in 60 % relativne zralne vlage, he more
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vsebovati niZje vlage od 11,5 % pri 40 % relativne vlage
8 % lesne vliage, 80 % relativane vlage 17 %, a pri 100 %
relativne zracdne vlage ne more vsebovati lesne vlage kot

30 %.

Brusilnica:

Je strojni oddelek brusenja povrsdin. Vsi sestavni deli pro-

izvoda, ki morajo biti ¢isti in zbruseni, morajo nujno v

proizvodni postopek bruSenja. V tem oddelku se ponavljanja

brusSenja z razliénimi brusnimi papirji, tolikokrat, kolikor

zahteva priprava povrsSine za nadaljnjo povrSinsko obdelavo,

Velja pravilo, da dobro izbruSena ploSca oziroma element je

polovica povrsinske obdelave. To pomeni, ¢im boljSe zbrusSe-

nje, tem manj imamo dela v povrSinski obdelavi in tudi pri-

hranek na povrsSinskem materialu nam povrne trud pri brusenju.

Naloga kontrole je, da pregleda vsak element, sestavo ali

sklop, Ce je ustrezno zbrulen, predvsem pa mora kontrola

paziti na naslednje: cCe

- so povrSine gladke in ¢isto zbrusene,

- 80 proti lica tudi v redu zbrusena, e se tako zahteva,

- so0 robovi éisti in niso vogali prebruseni,

- ni mehurjev ali vdolbin na furniranih povrSinah,

- ni prebrusenih mest na furniranih ploskvah,

- ni udarcev ali odtisnjenih mest od iveri (posledice
stiskanja) in &e so te izbrusene,

- ni neravnin od skobelnega stroja ali rezkarja,

- ni madeZev od lepila, barv, olja ali drugega,

- se uporablja oziroma je bil uporabljen ustrezen brusni
papir, Ce ni risov ali raz,

- je bil uporabljen oziroma se uporablja izrabljen brusni
papir in ali niso povrSine mestoma zazZgane,

- ni spiralnih sledi oscilatorske brusilke zaradi slabo
napetega brusnega papirja,

- so pred brusSenjem mehkih povrsSin gakitane smolke, grdée in
gréice,

- je bila zbrusSena signacija, jo je treba ponovno napisati.



92

Nasteli smo neka]j napak, ki se pojavlijajo v oddelku brusilnice
in to skora) pri vseh brusilnih strojih.

Oddelek montaZe

V oddelku montaze sestavljajo, lepijo elemente v sestave,
sklope in konéne proizvode. Montirajo povrsSinsko neobdelane,
polobdelane ali popolnoma povrsinsko obdelane dele v proizvode.
V oddelku montaZe se konla ciklus proizvodnje, oziroma tehno-
logkega procesa in je zaradi tega ta oddelek v kontrolnem smislu
zelo zahteven. V tem oddelku morajo nujno biti stalna kontrol-
na mesta, zlasti Se za velje serije. Na takem kontrolne mestu
je potrebno kontroliraii predvsem napake, ki so nastale v tem
oddelku, napake predhodnih oddelkov, kontrolirajo na kontrolnem
mestu v zaletku montaZnih del. Na obeh kontrolnih mestih, cCe

je tako organizirano v oddelku montasSe, je potrebno ugotavlja-

i |

- Stevilno stanje sestavnih delov,

- pravilnost konstrukcijskih wvezi,

- da se pri lepljenju korpusov ne zaunemarja signacije, da ne
pride do napaénih sestavov ali sklopov (usklajeni furnirji,
barva in tekstura),

- da so korpusi zalepljeni v pravem kotu, sicer pride do
teZav pri montaZi hrbtisc¢ in drugih opasovalnih elementov;

- da so stiki brezhibni (nabit spoj);

- da so opasovalni elementi pravilno prilegani, da je odstopek
med opasovalnim elementom in ogrodjem pravilen;

- da so0 nosilne letvice predalov pravilno privite;

- da so nosilci polic pravilno nameSdeni;

- da Je okovj]e pravilno namesSdeno, montazZa okovja je enas
najzahtevnejSih tehnoloskih operacij v montazi;

- da so kljuCavnice in drugi mehanizmi pravilno nameséeni, da
ti brezhibno funkcionirajo,

- da so vrata, predali, police in drugi deli elementov pravilno
in enakomerno odmaknjeni od roba stranice, plosde, vmesne
stene, stropa ali poda - upoSieni ali napusdeni;

- da ni ostrih robov na nalidju ali na Wptisdu;
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- da ni madeZev lepila ali kapljic strjenega lepila v kotih,
predvsem tam, kjer je to vidno;

- da so podnoZja in noge dobro privite v glavni del proiszvoda;

- da so priviti vsi vijaki ob hrbtiila, pode, strope, vmesne
stene ali druge elemente, da so spone in drugo okovje pri-
vita s potrebnimi vijaki;

- da so utori za drsne elemente (stekla) éisti, da niso zaliti
s klejem ali lakom;

- da so skrbno zakitane manjSe pore ter da je kit ali vosek
dobro odisScen;

- da so profili (PVC) ali (ALU) dobro pridvrideni ali prilep-
ljeni in stiki v redu;

-~ da so deli proizvoda pravilno sestavlijeni v konéni izdelek;

-~ da je konéni proizvod opremljen z vsemi pripadajolimi deli
in okovjem;

~ da je proizvod opremljen s certifikatom in peclatom tehnicne
kontrole. Kjer je embalirnica podaljSek montaZe je potrebno
kontrolirati tudi embalaZo in to:

- da so embalazni kartoni ustrezni, &e se embalira v zaboje
je potrebno pregledati in posebe] paziti na Zidnike;

- da embalaZa, kartonska ali klasidna (letvidasti oboj) zaradi
katerihkoli nepravilnosti ne poSkoduje proizvoda med
Prevozom;

- da je na embalaZi vsa potrebna signacija, ki je potrebna
oziroma ki Jjo mahteva kupec ali pa predpisi.

Kontrola v montaZnem oddelku ne more biti omejena samo na eno
kontrolno mesto, temved se mora nahajati povsod tam, kjer se
zalenja sestavljanje ali lepljenje novih proizvodov ali novih
serij, prav tako pa mora obnavljati kontrolne preglede med
trajanjem tehnoloSkega postopka. Kjerkoli se dela, se delajo
tudi napake, teh pa ni mogole predvideti napre]j, zmato odkriva
kontrolor vedno nove in nove napake. Mi smo naSteli samo nekaj
najznacilne jSih napak, ki se rade ponavijajo.
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Oddelek povrsinske obdelave:

Oddelek povrSinske obdelave je zadnji od tehnoloSke obdelave
proizvoda, ki ima dolZnost zasCititi povr8ino in dati proizvo-
du lepsSi estetski izgled.

Naloga kontrole je, da kontrolira specifidne zahteve za posa-
midne materiale in psnovne pogoje, ki so potrebni za uspedno
povrsinsko obdelavo v predpripravi povrdin, lakirnici in

politirnici.

Predpriprava povrsSin je oddelek povrSinske obdelave, kjer

belijo, luzijo in polnijo pore.

Naloga kontrole v teh oddelkih je, da kontrolira naslednje:

~ Cistost povrdin pred beljenjem, luZenjem ali polnjenjem por;

- pravilno brusSenje pred luZenjem ali polnjenjem por;

- pravilnost priprave belilnega sredstva;

~ pravilnost priprave luzila in polnilca por;

-~ enakomernost luZenja, beljenja ali polnjenja por;

- ugotavljanje pravilnosti Casa za suSenje, beljenjesy luzZenih
povri3in ali polnjenja por;

-~ pravilnost poluZenja ali korigiranja po beljenju, luZenju
in polnjenju por; '

- Cistost in kvaliteto pribora, ki se uporablja za predpripravo
povrsing

~ klimatske pogoje prostora;

- pravilnost manipulacije z obdelanimi elementi,

Lakirnica Jje prostor, kjer se vr3i nanos laka z brizganjem,
polivanjem ali valjanjem. Kontrola mora ugotoviti naslednje:
- 8istost povrSin pred nanosom laka,

-~ Ce so povrSine brez napak in posSkodb,

- ¢e so obdelki pravilno topli,

- pripravo in meSanje lakov,

- viskoznost lagkov,

- temperaturo lakov,

- nanos lakov pri polivanju,
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pokrivanje in razlivanje pri nanasSanju lakov,

barvne odtenke pri pigmentnih lakih,

potrebne vmesne Case med nanosi,

8as suSenja (nitrolakov in das Zeliranja poliestrov),
klimatske pogoje,

odprtine Sob in tlaka pri brizganju,

kvaliteto in pravilnost delovanja pribora, naprav in
strojev v lakirnici,

pravilno manipulacijo z obdelanimi elementi,

Cistolo in red v lakirnici.

Polirnica je prostor v oddelku povrSinske obdelave, kjer

brusijo, lakirane povrSine kolutijo, polirajo in izpolirajo
kolutene povrsSine. Kontrola tega oddelka pazi:

na pravilno uporabo brusnih papirjev (granulacije),

past za poliranje in poliSev

na pravilno in zadostno bruSenje (suho in mokro) rodno in
strojno,

na pravilno delovanje naprav, strojev za brudenje in kolutenje,
pravilno menipulacijo s polirnimi elementi,

na konCni izgled s poliSem izpoliranih povrSin,

na Cistost in red v polirnici.
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V. P 0O G L A V J E

ORGANIZACIJA TEHNICNE KONTROLE

Sluzba tehniéne kontrole mora biti organizirana po nadelih
dobre organizacije dela. Za dolodeno uspeSno in dobro organi-
zacijo dela so potrebni naslednji pogoji: dober, kader, ulin-
kovitost kontrol ter ustrezna dokumentacija.

Tehnologija kontrole

V kompleksu tehnoloSke priprave dela je treba projektirati
tehnologijo kontrole. Tehnoloski biro natanko predvidi s tehno-
loSkim nadrtom proizvoda tudi zahteve tehnolo$kih operacij.
Postavlja tudi kvalitetne norme in v tej zvezi kontrolna mesta.
Skupaj 2 vodstvom kontrole je dololiti reZim kontrole na teh
kontrolnih mestih., V nasem primeru projektiramo kontrolo v
dokumentu tehnoloSkega procesa. Smatramo, da se na ta nacin
najidealnejSe reduje vpraBanje kontrolnega postopka. Vsa
podrobne jSa navodila predpiSe kontrolni oddelek sam, vodja
kontrole pa daje v te] 2zvezi potrebne napotke. Kontrolni
oddelek izda pred zadetkom dela novega serijskega proizvoda
kontrolne dokumente, ki Jjih izpopolnjgjejo kontrolorji na
posamicnih delovnih mestih,

Dokumentacije tehniéne kontrole P

V dokumentaciji tehnidne kontrole so zabeleZeni kakovostni in
kolidinski podatki vseh etap proizvodnega procesa in vseh vaZ-
nejsih delovnih mest.

S tako dokumentacijo doseZemo:

- vodstvo kontrole in vodstvo operative sta hitro in pregledno
segnanjeni o napakah, izmedkih in sploh o stanju proizvodnje,

- dokumentacije je tudi kontrola dela kontrolorjev; onemogola
subjektivno vrednotenje kvalitete in ga sili k vestnemu delu

sploh,
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- vpliva na delavéevo pripadevanje, da delo kvalitetnejSe

opravi (beljenje na delovnem mestu).

Vodstvo kontrole pripravlija zbir podatkov na osnovi dobljenih
porodil, ki jih potem obdeluje statistilna kontrola, ki s
svojimi ugotovitvami vpliva na sam tehnoloski proces. Ugotovitve,
dosezZene na osnovi takih dokumentacij, nakazujejo potrebo

raznih ukrepov glede kvalitete in proizvodnje same.

Kontrolor mora izpolniti kontrolni list za vsak pregled ne
glede na vrsto ali naéin pregleda; kontrolni listi so dvojni:
kontrolne karte in poroéila. V rabi je tudi zapisnik tehnidne

kontrole.

Krogotok kontrolne dokumentacije

Navajamo primere kontrolnih dokumentov:

Kot prvi dokument v zaCetni fazi tehnoloskega procesa je
kontrolna karta sprejema (z oznako obrazec OTK - 1). Izpolni
jo vhodna kontrola ob prevzemu prispelega materiala ali suro-

vine v proizvodni obrat ali v skladisce.

Obrazec OTK-1 vsebuje te-le podatke: obrat in kontrolno mesto,
datum izpolnitve, naslov dobavitelja, Stevilka dobavanice, ozi-
roma datum prispelosti materiala, enota mere, prispela koliéina,
reklamirana kolidina in Stevilka reklamacijskega lista. Ta
obrazec podpiSe kontrola vhodnega materiala in skladisénik.
Obrazec je treba izpolniti v treh izvodih, od katerih prejmejo:
1 izvod nabavna sluzba, en izvod obratovodstvo in en izvod
ostane v bloku tehniéne kontrole.

Krata tehnitne kontrole ali obrazec OTK-2 vsebuje poddtke:
proizvodni obrat ali oddelek, $tevilka delovnega naloga,

Stevilka karte tehnicéne kontrole. V navpiénih stolpcih se
vrstijo: zaporedna Stevilka, tehnoloSka operacija, delovno mesto,
kontrolna operacija, minimalna dimenzija, toleranca, fino€a

dela, reZim dela, prepuSteno v nadaljnjo obdelavo -
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za popravilo popravni izmet (izmedek, ki se da popraviti),
v Stevilu ali odstotku.

Obrazec izpolni kontrolor. Pred izpolnjevanjem izpiSe iz teh-
niéne dokumentacije osnovne kontrolne zahteve, &e mu jih ni
%e pre] posredovalo vodstvo kontrole oziroma tehnoloSki biro.
Ta obrazec izpolni v enem izvodu in ga poSlje kontrolorju
naslednjega oddelka ali naslednjemu kontrolnemu mestu.

Kontrolna karta ali obrazec OTK-3 obravnava naslednje podatke:

proizvodni oddelek, kontrolno mesto, v navpicnih stolpcih pa
datum, delovni nalog, nadért Stevilka, delovna operacija, delov-
na mesta, izdelava kosov, za popravilo, za izmet, konto, kon-
trolna Sifra in pripombe. Tudi ta obrazec se izpolni v enem
izvodu, ki se ga preda naslednjemu delovnemu mestu.

Obvestilo o pregledu ali obrazec OTK~4 vsebuje naslednje podat-
ke: obrat, Stevilka delovnega naloga, Stevilo kosov v seriji,
naziv, proizvoda, izvrsSen pregled-vrednotenje na elementih,
sestavih, sklopih, delih proizvoda, gotovem proizvodu, v
oddelku na tehnoloski operaciji, prevzeto in prepusSéeno nadalj-
njo obdelavo Stevilo kosov, zavrnjeno Stevilo kosov zaradi.

Ta obrazec je vsesploSnega znadaja in se lahko uporablja v
vsakem oddelku in na vsakem kontrolnem mestu. Izpolnjuje se
lahko v dveh izvodih, Ce je to potrebno.

Porodilo o izmetu ali obrazec OTK-5 vsebuje naslednje podatke:
naziv proizvoda, Stevilka delovnega naloga, napake, nastale v
tehnolo&ki iperaciji, naziv elementa, sestava sklopov

(ali konanega proizvoda), materialni izmet, izdelovalni izmet,

popravai izmet.

0d izlocenih kosov se predvideva za drugonamenski proizvod
Stevilo kosov, izmet je nastal zaradi: posledice povzroéitelja,
pripomba kontrolorja, obratovodje, podpis kontrole.

Obrazec se dostavlja tehn&lnemu vodstvu, tehnicni kontroli in
obratovodji, Ce ga zmahteva.
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NaroCilo prirezovalnici ali obrazec OTK~6. S tem obrazcem

se ponovno narocCa manjkajoce elemente ali folije furnirja,
kadar je to potfebno zaradi izlocCenih delov,

Obrazec vsebuje naslednje podatke: delovni nalog, element,
sestav, sklop, datum, vrsta dela, dimenzije, po spremnici
Stevilo kosov, povzroditelj, stroskovno mesto oddelka,
delavec in opomba. Predlog za nadaljnji postopek dela,
podpis kontrole in obratovodje. Ta obrazec je dostavljati:
obratovodstvu, vodstvu kontrole in pripravi dela. Obrazec
je izpolniti istoCasno kot poroc¢ilo o izmetu.

Porocilo o pregledu reklamiranih proizvodov ali obraszec

OTK-7 vsebuje naslednje podatke: Stevilo reklamiranih, v po-
pravilo dospelih izdelkov, stranka, naslov, nam je po tovor-
nem listu Stevilka...z dne....bter po nas$i skladiséni oddajnici
StevVeees. z dne...vrnila, dostavila, reklamirals izdelek, gar-
nituro, tip....za popravilo. Izdelek je, - ni predmet reklama-
cije, ugotovljene so pomanjkljivosti in napake, vzroki napak,
potrebno popravilo na racun stranke, v breme podjetja. Pregled
izvr8il, datum in opomba kontrole.

S tem smo nakazali primere kontrolne dokumentacije. Pripomi-~
njamo, da se ti obrazci lahko kombinirajo in prilagajajo raz-
meram Vv posameznih proizvodnjah. V manjSih obratih jih jJe
moZno prilagoditi specificnim pogojem obrata.

Za dosledno izvajanje kontrolne sluZbe v mnoZiéni proizvodnji

je potrebno vezati kvaliteto izdelave in uporabljen das, to

je tako imenovana kvalitetna norma. Za takSen sistem je potrebna
posebna organizacija in tudi poseben obralun. Ta nadéin ima
veliko prednost, saj se zagotavlja kvaliteta in prepreduje
skoraj popolnoma izmet. Prisili neposrednega izvajalca, da
izdeluje kakovostno in kolidinsko po kvalitetnih in dasovnih
normah. Slabost tega nacdina je samo v tem, da potrebuje mnogo
administrativnega dela ali pa strojni obradun (elektronska

mehanografija).
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Normni kvalitetni list ali obrazec OTK-8 vsebuje podatke:

obrat, datmm,ime in priimek, delovno mesto, opis operacije,
normativ Casa, dobri kosi, Stevilo kosov, Stevilka delovne ope-
racije, delo zadel, delo kondal.

Ta obrazec se po potrebi lahko izpopolni in prilagodi.

ReZim in merila kontrole

Ce #elimo na dolodenem delovnem mestu oziroma na dolodeni
tehnolo8ki operaciji poudariti kakovostno plat, predpiSemo to
z rezimom kontrole. ReZim kontrole zajema toéno dolodena me-
rila, tudi kolikokrat je treba kontrolirati dololene tehnoloS-
ke operacije. Na strani 96 je opisano, da se istodasno s
tehnoloskim procesom predvideva tudi kontrola, torej gre isto-
¢asno za rezim kontrole, ki ga je m@Zno urediti na veé nali-
nov. Predlagamo naslednji nacin:

R - 50 = grobo odstopanje nominalne kvalitetne norme
R - 60 = manjSe odstopanje

R - 70 = minimalno odstopanje

R - 80 = ni odstopanja od nominalne kvalitetne norme
R -~ 90 = brez odstopanja - precizna izdelava,

Tako zasnovan rezim zahteva tudi, da doloCimo, kolikokrat jJe
med trajanjem tehnoloSke operacije potrebno kontrolirati.
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= mizna kroZna Zaga na formatovki
= sveder za rezanje navojev
= naprava za rezanje navojev na noge
rje za prirezovanje -slepega furnirja
Stanca za krpanje slepega furnirja

105

. lzdelek 2/2 omara IVO
nMARLES« Maribor - Limbug
Vrsta lesa - 106 f T -
Nadért 3t.
v [
'Tehnoloski silop
Simbol

proces
9.6

Dimenzije v mm

Koligina v izdelku

« ’§
g% g Efementi Podatkr;ec;tgelovnem Norma za 100 kosov
=}
gg )% E i Pripra-
11 I )" 1 olgge- Operacija Sf,‘;‘f,jd‘]’g Simbol Enota | Koli¢ina Skupno Pomo€ |va ;ph-o.
a
8 Bl 1 2 3 4 5 6 7 8 9
5&%2258@
S1 |Krojenje vzd. V.P, F 0,30 | 800 240 T.O
% 181 |Krojenje predno V.P. F 0,30 | 800 240/ |10
)3 1P |Vezanje HS 0,33 | 400 012|636
(:fﬁ S1 |Toden &elni obrez F 0,39 | 400 1561 156 (15
o
~ w v
Z, %%Eg% S1_|TocCen vzd, obrez i) 0,39 | 400 1561 156 115 |
ggﬂgigg KONTROTLA R 60°: KR 60 |
§§>§gé'§“§ B |BruSenie TBS 11,16 | 400 464
PPiTEIT B |BruSenje robov 10,52 | 400 208
[« T}
noBBES8EI B |Kitanie RXER 9282 | 400 |. 220
Strojarna 1 ‘ il 192 34250
B Furnirnica 212 636
Brusilnica 892
g % Skupahkb 1896 948 | 50
: i .mrsET
So @ 58 % s .
84 BuF|81 |Celni prirez B 0,75 1100 75 75 110
§§§ éigg S1 |Vzdoléni prirez B 0,75 1100 75 7510
1 J$1y B |Kitanie 1,64 1100 164
E g SR ?
F.s S88pdB . |Brufenje TBS 2.88 | 100 288
g KONTROTLA R €0 : KR 50
Strojarna 150 150 _1.20
Brusilnica 452
2] .
8 5 Skupaj: 6021 150 |20
ME~g « '3 .
L
aisfases
RESSHEL
IERERRE:
[<5] =
Emﬁ%@ﬁmé
5
H

Obrazec 8t 6



= mizna kroZna Zaga na formatovki
= naprava za rezanje navojev na noge
= Skarje za prirezovanje .slepega furnirja

= gveder za rezanje navojev

= moznifarka
= formatovka

Moz
r
FmkZ
Ns
Nn
8k

st

]
/

— .
= mizni rezka‘u\_) o
= veriZni rezkalnik ~

= poravnalka
= debelinka

= vyrtalka
VGR = visokoturni gornjli rezkalnik

P
D
vrt
MR
VR

Ty
./
= gelilnik

S

PMII = predmontaZa II
= lakirniea
nont

L
M
KRATICE ZA STROJE:

Cel

= prirezovalnica
= girojarna 1
= gestava furnirja
= lepilnica
= strojarna 2
= brusilnica

PMIXI = predmontaZa I

SF
F
S2
B

KRATICE ZA ODDELEKE:
P
S1

1.06

. Izdelek )
»MERLES« Maribor - Limbus 2/2 omara "IVOM
. Vrsta lesa - 106 g-_ ~
Naé&rt &t.
\V4 [
Tehnoloski Sklop
Simbol

proces

Dimenzije v mm

Stanca za krpanje slepega furnirja

KST = krpalni stroj

= rogljicdarka
= prsteni&arka

Rog

Prst

= mizna kroZna Zaga

= traéna Zaga

MKZ

TZ

& T " Koli¢ina v izdelku
Elementi POdaﬂ%e‘;tSdovnem Norma za 100 kosov
Olgie' Operacija Stk in Simbol Enota | Kolidina | Skupno Pomog v?%{-%'.
1 , 2 3| 4 5 6 7 8 9
S1 |CGelni prirez F 0,48 | 100 84 84 |15
S1 |Vzdolzni prirez F 1,01 100 101 101 115
F Klejanje robnika MR 1,251 100 125 125
F Razkanje VBS 0,94 | 100 94 94 |22
P |Kitanje ) 1,391 100 139
P |Furniranje HS 1,67 | 100 167 501
i KONTROLA R 8) @ KR 70 , )
S1 |Tolen Celni dObrez B 0,48 | 100 84 84 115
51 |Tolen vzdolZ.obrez F 1,011 100 101 101115
KONTROTA R 80°: KR 70 R
S2 |Brazdanje MR 1,00/ 100 |~ 100 20
S2 |[Poglab.za spone MR 1,50 200 150 150
52 |Poglab.za kljud. VGR 4.78 | 100 478 30
KONTRODLA R 70 : KR 60
B |BruSenje grobo 1BS 6,88 | 100 688
B |Brugenje dino 4,201 100 420
KONTROTLA R 80 : KR 70
1B |Stevildenie : 1,20 | 100 120
) Strojarna 370 370 60
Furnirnica 787 882
Strojarna 847 369 72
Brusilnics 12261 1
SKUPAJ: 31%2 | 1621 1132

Qbrazec &, 6



3
g - . Kolifina. v izdelku
ég g éi Elementi Poda&éec;-tgelovnem- Norma za T00 kosov -
ug",? g f Odde- Operacija Stroj al Simbol | Enota | Kolitina | Skupno | Pomot V'Z"]s‘:s?%'- |
gh 2%55 1 2 3 4 5 6 7 8 9
51 Jelni prirez 7 0,78 | 100 18 78 {15
~ g ‘81 | Vzdolini prirez F 10,96 | 100 96 |- 96 |15
)8 |F_| Klejanje robnika 3. 27 100|327 327
(Dg"g 'S1 | Poskobl.robnika MR 1,25 100 | 125 20
p \ %ﬁggg S2 | Razkanje TBS 0,83 | 100 83 83 |22
Hgﬁiﬂé 'F- | Kitanje ' 1,19 ] 100 T 119
§§§§§§§§ F Pod furnir in furnnj HS "1,00| 100 ~100 300
L | KONTROTLA R 80 : KR 70 <
onfBe828] 51 | Togen Zelni obrez T 0,78 100 | — 78 78 115
KONTROLA R 70°: KR 70|~ ‘
82 | Brazdanje MR 0,91 100" 91 20"
S2 | Poglab.za spone MR 1,501 100 [ 150 150 {25
» g KONTROTL A r‘R'fo‘\ma6o“ - '
P s | B BruSenje TBS 5,12 100 512 )
g f. 5B | Brufenje BS 5,10 100 | 310
EEEREL KONTROLA R 80 : KR 60 ‘
;M’ furry B Stevildenje 1,05] 100 105
R g?;é’ﬁ ' -
E Strojarna 1 437/ . 438 80
Furnirnica 546 |, 627
Strojarna 2 233 |, 233| 67
Brusilnica 927 7 1
g o SKUPAJ 2179 | 1208147
S|
SNIERRRRRE
gmmﬁmﬁmﬁ'
2

= Skarje za prirezovanje slepega furnirja

= naprava za rezanje navojev na noge
= §tanca za krpanje slepega furnirja

FmkZ = mizna kroZna Zaga na formatovki

107

~ »MBRLES« Maribor - Limbus

Tehnoloski
proces

lzdelek 2/2 omara "IVO"
Vrsta lesa ’ 106 h T
Naért 8t
Sklop

‘ Simbol

Dimenzije v mm

Obrazec 5t 6



»MERLES« Maribor - Limbug frdelek 2/ 2 omara "IVO!
. Vista lesa © 1063 -
g %’ngg Nadért st.
AR
i | Tehnoloski |
;gggg pl. oces Simbol
gn_g.gg & Dimenzije v mm
Még%%g'éj &9 Koliina v izdelku
g%gg éggé Elementi Podatknilec;tSelovnem Norma za 100 kosov
ﬁf??:??'; olgge- Operacija ng,?d‘}*'ei Simbol Enota | Koligina Skupno Pomod V‘Z”i’r‘(‘;
P |Celni prirez ¢ 0,55 | 50 28 15
. § P |Robljenje MKZ 0,53 | 50 27 12
) $ 1|S1_|Poravnavanje P 1,04 | 50 52
{r—wgg S1 |Debelinjenje D 0,65 | 50 33 33
g, %ﬁgg% S1 |Paranje MR 0,72 1200 144 1.2
%@:ﬁ;? S1 |Profiliranje MR 10,83 P00 166 20
ESENugeE KONTROLA R 50 : KR|50
TrurLuny Prirezovalnica ' 55 27
m‘;‘ggég"g Strojarna 1 395 33 |32
SKUPAJ 450 .33 | 59
POKRIVAINA LETEV
g |? |Celni priresz o 0,40 |50 20 15
< 2|2 [Robljenje YK 0,53 | 50 16 12
S, Ed[B1 [Poravnavanje P - 1,06 | 50 63 -
:{g gggz S1 |Debelinjenje D 0,68 | 50 34 34
1l J§unigSq1  |Paranje MR 1,00 [LOO 100 10
. 848,)S1 |Prof.zun.robov MR 0,97 | 100 97 o5
E S1 Zleb.ljenje MR 0,92 100 92 25
S1 [Poglab.za kljud MR 0,51 | 100 51 p5
B |BrusSenje plosd TBS 0,63 | 100 63
B |BruSenje robno 0BS 1,02 | 100 102
" g 151 |Poglab.za ploi. MR 0,51 | 100 51
fi%.zsf| KoworroT A R 70 : KR 60
g-gé%%égg Prirezovalnica 36 27
ivernan Strojarna 1 488 34|85
gn‘mh%% Brusilnica __165
: SKUPAJ 689 34 |712

108
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Izdelek -
WMARLES« Maribor - Limbu¥ 2/2 omara "IVO"
Vrsta lesa ) 106 4 - -
L} 3
3 %’ngm Naért 3t.
¥ BA%m )
g 3t Tehnoloski Skiop
Ep08a ‘
25wy Simbol
Proces ~
%i%%g Dimenzije v mm
;gg%gn 10 Koli¢ina v izdelku
gEs 88 ,
g EF I oS82 f Elementi Podatki o delovnem 100
cizicesd|  SESTAVA FURNIRJA mest Norma 2 100 Kosov
g8REp IR i ali ripra-
HEFE“%F’?’;T Ol(:ge- Operacija Sé',%’d‘]’l_’ Simbol Enota | Koligina | Skupno Pomot  |vs ?::m.
8 Fogunh 2 3 4 5 6 7 8 9
Ehgzg%‘ﬁ?ﬁ !
SF ZUNANJE OBLOGE
i § " | Strop- 7,09 | 100 709
'3 Stranice 8 8,48 | 200 | 1696
{r)g."“g Vrata leva 7,85 | 100 785
p \ g%;mg Vrata desna 8,90 | 100 - 890
- Q= ﬁﬁ -
EPLMLE SKUPAJ R 60 : KR|50
nigﬁ‘;%’r xonTROLA . 4080
SCEESELR >
gaubauau . -
[
nobBEY ok NOTRANJE OBLOGE ‘ .
Strop 4,%5 | 100 435
Stranice 15,45 | 200 1090
Sredice 15,05 | 200 1010
& Vrata leva podfur. 15,05 | 300. 1515
).:: N
& g Vrata desna 5,72 | 100 512
gy EKONTROLA R 60 : KR|50 ,
g2E B g,;é
7 gégs . | sxupAg 4622 _
o )gu It ¥,
H )
o £88 ROBNIKT
g Strop 0,114 100 12
e Pod 0,114 100 1214
Stranice Celne 0,084 200 17
Stranice vzdolz, 0,148 200 30
53 g p Srednica-vzdolZ, 0,142 100 14
SR SKUPAJ 85
Efdefss
Srrerned SESTAVA FURNIRJA
3 VSEGA SKUPAJ 8787
HLnnENMN
o
8

Qbrazec 5t 6
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= sveder za rezanje navojev

= naprava za rezanje navojev na noge

= Zkarje za prirezovanje slepega furnirja
Stanca za krpanje slepega furnirja

FmkZ = mizna kroZna Zaga na formatovki

Sizgaeed| MowNT A ZA mestu
ﬁa “f Olciﬁe- ‘Operacija Sé',?,jd}‘fj Simbol Enota | Kolidina | Skupno Pomod v};ﬁiﬁ{.
S.Eesaadl ! 2 3 4 5 6 7 8 9
" | Stranice rod.3ess. 6,75/ 200| 1350
N‘ﬁ Strop - samo rob 3,311 100 331
)4 Pod_-samo rob 3,31 100 | 331
QEE Srednica-samo rob g 4,22 109‘ 422
gﬁ‘%ﬁgg% Police-samo rob 2,541 400 1016
g%%é%é%ﬁ Noge-samo_1ob 0,90| 400 360
ESLABaARE KONTROTLA R 70 : KR 60 —
Ty Prileg.in 3i¥d-vrat - 135,00! 100 3500
WL Strop klej.moznikov 1,87\ 100|. 187
Strop klej.nos.palic 5,00{ 100 500
Pod vstav.ciram matik 2,500 100 LI
Noge vstav.hangar viljakow 0,80 400 320
) % Sortir. elementov 6,50| 100 650
% ._E% Privijanje nog v pod .
gi«gaw in klej. omare 35,00 100 | 3500
295 BAss KONTROTLA R 70 : KR 60
;"f N Vstav. hrbta’ 38,00 100 | 3800
B Eggg Vstav.kl jucé.name.
2 pok.letev okov.vrat 26,008 100 | . 2600
saklep.vrat in mont.
vrat 40,00| 100| 4000
Ustav.polic in nabij|
Ec-«g . nosil.gunbov 12,00/ 100| 1200|
’éHEEEEE KONGNI PREGLED 40,008 100 | 4000
g;;ﬁ%;ii K ON'T ROTLA R 70 : KR 70 '
NIERRERE Montaza _
8 s SKUPAJ _ 28494
B AR nmank :
§ Opomba: Normativi Zalsa sgo aproksimdtivail

144

. Tzdelek 2/2 omara "IVO"
))MARLES« Maribor - Limbus —
’ Vista lesa ' ’
Naért 3t.
Wy e
TehnolosSki Sklop
Simbol

proces

Dimenzije v mm

&t. 12

Koli¢ina v izdelku

Elementi

Podatki o delovnem

Norma za 100 kosov

Qbrazec 3t, 6



TEENOLOSKI PROCES
8t., 2

112

Vrsta lesa

Izdelek: 2/2 omara Ivo

106 b
Element: STROP
S1 Celni prirez F 0,68 100 68 68 16
S1 Vzdoléni prirez F 0,78 100 78 78 15
KONTROLA R 50 ¢ KR 50
52 Razmakanje VBS 0,72 100 T2 T2 22
F Kitanje 1,02 100 102
¥ Purniranje HS 0,50 100 50 150
i KONTROTLA R 60 : KR 50
S1 Tolni Celni obrez F 0,68 100 68 68 15
S1 Toclen vzd. obrez F 0,78 100 78 78 15
52 TFurnir.vzd. roba IMA 3,50 100 350
S2 Otipljenje vzd.roba ' 0,30 100 30
KONTROTLA R 60 : KR 50
52 Moznidénje MOZ 0,87 100 87 30
52 Mont.za nos. palic MOZ Q,87 100 87 30
S2 Brazdanje za hrbet MR 0,72 100 T2
S  BruSenje grobo TBS 2,92 100 292
S  Brudenje fino TBS 1,20 100 120
S BruSenje robov 0BS 1,16 100 116
S  OdbruS.rob.furn. 2,52 100 252
KONTROTLA R 60 : KR 60
S1 292 292 60
k) 152 150
S2 698 72 82
Brusilnica 780
1922 514 142

SKUPAJ :
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KR - 50 se od ¢asa do Casa kontrolira
KR - 60 = se kontrolira po potrebi
KR - 70 se normalno kontrolira

KR - 80 = se kontrolira velkrat med trajanjem tehnoloSke

operaclje
KR - 90 = je precizna kontrola s specialnimi kontrolnimi
pripomocki ter se vecCkrat kontrolira med +trajanjem

tehnoloske operacije.

ReZim kontrole vsebuje razne elemente, zato ni dovolj, Ce
predpiSemo le odstopanje ali dolocimo kolikorat je treba
kontrolirati. Vedeti moramo, ka] n% in kako kontroliramo, kaj
je bistveno glede kakovosti, pomeni, da moramo dolociti kvali-

tetni normativ,

Kvalitetni normativ na poseben nalin kvalitete proizvoda.
Vsebuje dolodila kakovosti surovin in materialov (JUS) in ka-

kovost izdelave komfortnosti.

ReZim kontrole lahko vsehuje druge elemente, vazno je le, da
z njim doseZemo smoter: zahtevano kakovost proizvodu, zniZa-
nje odstotka izmeCka in pocenitev proizvoda. 8e je stroZji re-
Zim v zaletnih fazah proizvodnje, je lahko manj strog v koné-

ni fazi.

Primer kvalitetne norme za dvodelno omaro tip IVO:

Jesenov ies: za nalimke in noge iz I/II razreda po JUS,
je dovoljeno od skupnega 5tevila uporabiti le 10 % slabse
kvalitete M pomeni, da mora biti les gladek, brez gré in

drugih napak.

Jesenov furnir: za vrata Srtaste kvalitete I/II razred,
dovoljuje uporabiti od skupnega $tevila le 5 % z manjsimi
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napakami (neizrazite grdice in majhni madeZi, vsega na enih
vratih po eno).

Stranice iz Cértastega furnirja do razgkbane teksture, enake
barve, kvaliteta I/II in M, dovoljene so manjse napake kot
gréice, madeZi, barvne napake, na vsaki stranici po dve.

Panel plodde: za vrata in skelet kvalitete I/II, za vrata brez
odstopanja, stranice, pod in strop z manjsim odstopanjem.

Vezane plodde: bukove debeline 5 mm za hrbtisde kvalitete II/M,

Okovje brez napak po potrjenem standard vzorcu.

Izdelava: stiki furnirja na naliéju brezhibni, stiki stropa
in poda s stranicami morajo biti tesni,

hrbtisée pravilno opasano,

noge dobro privite,

stiki v brazdi morajo biti tesni,

vrata morajo biti opasana tako, da je odstopek zgoraj in
spodaj 1 mm,

vrata se morajo dobro zapirati, ne smejo biti zvita,
brudenc gladko in &isto, posebno nalidje,

povrdinska obdelava po standard vzorcu,

beljeno pod standard vzorcu,

notranje ploskve dvakrat brizgane z nitrolakom,

vsi vijeki dobro priviti,

hrbtisdda zadaj s stranico ravno zbruseno.

Kvaliteten normativ lahko vsebuje podrobnejde opise kvalitet-
nih zahtev, lahko se doloéi standard vzorec za posamezne dele,
povrdinsko obdelavo ali okovje. Cim stroZji je prevzem v kvali-
tetnem smislu, tem preciznejsi mora biti opis kvalitetbtnega nor-
mativa. Standard vzorec, ki sluzi veclkrat kot arbitraZni vzorec,
mora biti potrjen po komerciali oziroma po konénem kupcu. Kvali-
teten normativ se lahko predpise tudi za uporabo glavnih in

pomoZnih materialov.
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O™ MA "T S - )BRAT ¢

0BY TILU O PREGLEDU
Stev, Dele Nal, Stevilo kosov v &
: - Raziv proizvoda
serijis

: tzvrien pregled (vredroten]

e) nag

elementih seatavéh

sklopih

delih proizvoda

gotovem proizvodu

v oddelkus

strojna I; strojna IIj limarnice
brusilnica; ptredmontaiay

monta¥a; politirnica; emajlirnica
oddelek odpreme (embelirnica)

Tehnolosks operacij«s

Prevzeto - prepusleno v nads]l jno obdelavo

Stevilo kosovs

zavrnjeno stevilo kosov

Maribor, dne

podpis

OTK - ¥




Neziv proizvoda Stev, D.N.

Napako nastale v telm, operaciji

POROCILO 0 IZMETU

naziv elementa, sesteva sklopa materialni izdelovalni
ali gotovege proizvoda

popravni

0d izlodenih kosov se predvideva za
drugonamesnski proizvod dtevile kosovs

Izmet je nastal zaradis

_Posledice povzrofiteljas Pripomba kortroloring

Cbratovodje polpis kontrole

| S—




NAROSILO prirezovalnici - sestavi furnirje

Delovni nalog &t.

glement - sestav. - sklop

—y — - 4
: Povzrodotel |
Dimenzije |5t .
Datum | Vrsta dela R |y
po sprenn’{konm
str.mesto - dadal ioas ) .
a a O pomt
oddel sk i
g - e et j""— i s S B R v o e —
s _— % - - SR, PR NS NGR.  SuT S e S OSSN
b - — - e - —
' ' Kontrole
Pradlog sa ned@ini postopek dels: '
Obratovodja




POROCILO

rekl amiranih
dospe Vv poprave

O PREGLEPD2TDU

izdelkov Bteve:

Strankas naslovs
Nam je po tovornem listu stev. z dne ter po nasg
gkladisdni oddajniei 3fev. z dne vrnila, dostavila

reld emirela izdelek=garnituro

Izdelek - garnitura

tips Etev.:

¥V popravilo ~ izdelek je =

A*,;utzw"., one 80 comanjkljdv

Varoki napak

Potrebno popravilos

fi predmet reklamacije
osti in napekes

Na rafun stranke

V breme podjetja

Pregled izvrsils
Maribor, dnes

Opomba komerciale
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Kvaliteta konstrukecije in kvaliteta komformnosti

Cene proizvodu se bistveno razlikujejo glede na kvaliteto iz-
delave in kvaliteto konstrukcije. Kvaliteta konstrukcije ima

v pohiStveni industriji poseben znadaj, doloda obliko, model,
kar igra pomembno vlogo. Ce se povrnemo k nasSi dvodelni omari
IVO, za katero smo obdelali tudi kvaliteten normativ, lahko po
kvaliteti konstrukcije in kvaliteti konformmnosti dobimo dve
popolnoma razlicéni kvalitetni vrednoti., Na kvaliteto konstrukeci-
je ima velik vpliv kvaliteta uporabljenega materiala. Iiahko
uporabljamo enostavne in cenene materiale ali pa najdrazje in
najvisdjih kvalitet. Nujno je treba Se pred zadetkom proizvodnje
artikla, podrobno doloéiti cene in seveda v te] zvezi tudi
kakovost surovine ali materialov. Nadalje je treba dolociti
konstrukcijo izdelave, povrSinsko obdelavo in okovje, skratka
vse elemente, ki pogojujejo ceno in ustrezno kvaliteto konstruk-

cije.

Kvaliteta konformnosti se razlikuje od kvalitete konstrukcije
v tem, da ta dolocda kvaliteto izdelave, preciznost izdelave

ne glede na uporabljeno gradivo. Za dosego kvalitete konformno-
sti so potrebni podrobni kvalitetni normativi; doseZejo pa jo
le visoko strokovno usposobljeni delavci.

Na trZiséu so dololena merila -optimum prek katerega je nesmi-~
selno povedevati kvaliteto konformnosti ali pa kvaliteto kon-
strukcije. Po drugi strani pa je Skodljivo nastopatina trgu

7z nekvalitetnimi proizvodi, to je izpod dololenega optimuma.

Ce si proizvajalec z eno ali ved nekvalitetnih zaporednih seri]
pokvari ugled, se zlahka ne more uveljaviti, pa ée bi 8e tako
pretiraval v konformnosti ali kvaliteti konstrukeije.

Dokagzano je, Ce so doseZene dololene stopnje kvalitete konfor-
mnosti, le-to $e povelujemo do najvisje mere, so stroski v
ragzmerju s povecdano stopnjo kvalitete, minimalni.
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kontrola kvelitete 1loof kval
optimelna kvaliteta

izdelave

Slika prikazuje ekonomidnost konfornosti kvalitete.
Iz slike je razvidno, da =0 pri optimalni kvaliteti dodatni

strogki kvalitete proizvoda minimalni.

Strofki napak %o je popravila so vedno ve3ji fimslebda jJe

kvaliteta izdeleve proizvoda.




strodki dela

skupni stroski dels

direktni stroski dela

stroski kopt»oTe in popravil

padajoda konfornost

-

“1ike prikaszuje dolodanje optimalne konfornosti kvelitete

1./ Stroski kontrole kakor tudi poprevile na proizvedun je vedne
ved 3im bolj pada kvalitete konformnosti - krivul ja strodkov

raste.

24/ Yirektni stroski dela so minimalni pri sla™d konformnosti weZisje

se pa % rastedo konformnostjo.
3,/ “kupni stroski dela so minimalni pri optimalni

ronformnocstdi
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Kader tehnidéne kontrodbe

Specificnost dela tehnicne kontrole terja odgovornost vsake-
ga, posamicnega kontrolorja. Naloge, ki morajo opravlijati so
dokaj Stevilne. NanaSajo se na: pravilno, radionalno in kako-
vostno izdelavo proizvodov, na pravilen odnos delavcev in do
mojstrov. Zato nas pri izbiri kadra za to delo ne sme zavesti
le dobra usposobljenost poedincev. Kontrolor mora imeti tudi
druge kvalitete. Izhajati moramo iz dejstva, da temperament
in karakter nekega Cloveka nista v korelaciji z znanjem in
in inteligenco. Zato navajamo neka] lastnosti, ki jih mora
imeti vsak dober kontrolor ali organizator dela:

1. Ustvarjalne sposobnosti:
- fantazija (sposobnost predstavljanja),
- intuicija (sposobnost ufivljanja in razumevanja),
~ gsposobnost ustvarjanja.

2. Dusevne moZnosti:
- samostojnost migljenja,
- razgledanost,
~ kritidénost,
- gposobnost kombiniranja,
~ sposobnost opazovanja,
- sposobnost prilagajanja.

3. Energija:
~ mo&na volja (inciativa),
- discipliniranostdt,
- vzdrzljivost,
- smisel za red,

4., PsiholoSke sposobnosti:
- poznavanje ljudi,
- sposobnost uZivljanja v situacijo drugih,
~ sposobnost poglabljanja,
~ prepricevalnost in sugestivnost,
- pedagodka sposobnost.

Za, poklic kontrolorja so gkodljive naslednje lastnosti:
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- oblastiZeljnost,

-~ neuravnovesSenost,

- pozabljivost,

-~ razne moralne pomanjkljivosti, kot so nestanovitnost,
nagnjenje k laZi, licemerstvo, Zenskarstvo, podkupljivost

in druge,

Praktiéno je teZko najti tdksSnega kontrolorja ali organizator-
ja z navedenimi vrlinami, toda ¢e jih ima le nekaj od navede-
nih, lahko uspeSno opravlja delo tehniéne kontrole.

Kot pogoj za uspeSno delo so potrebne Se naslednje lastnosti:
-~ odloc¢nost, vztrajnost, objektivnost, sposobnost hitre raz-

soje in natancnost.

Odloénost kontrolorja se ne kaZe v grobosti ali trmoglavosti,
temvel v tem, da zahteva pravilno izvajanje dela po tehnicnem
opisu in tehniénih normah. Njegova odloénost mora Ze vnapre]
obsoditi neopravidene ugovore sodelavcev. Vztrajati mora pri
svojih pravilnih odloc¢itvah in dokazati, da so pravilne.

Nikoli pa ne sme vztrajati pri nepravilnih odlocéitvah, to pome-
ni, da ne sme biti trmast, ker tudi ta Skoduje njegovemu stro-

kovnemu ugledu.

- Objektivnost kontrolorja je mogole razbrati tudi iz ocene

povzroéitelja defekta ali nepravilnosti v proizvodnji. Kontrolor
lahko izgubi vse zaupanje pri sodelaveih oziroma neposrednih
igvajalcih z eno samo krivicéno subjektivno oceno,

Sposobnost presojanja je karakteristika, ki vpliva na raven dela
kontrole. S pravilno presojo si kontrolor pridobi ugled in
zaupanje pri delaveih in mojstrih. Natanénost kontrolorja pri
delu ima precejdnje prednosti. PovrSnost pa povzroca strofke

in druge materialne posledice. Zaradi pomanjkanja ljudi z ustrez-
no izobrazbo in prakso, smo prisiljeni iskati kader za kontrolo

najveé med sodelavei v podjetju.

Kader se rekrutira na dva nacina:
- 8 selekeijo in
- S prevzgajanjem.
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Selekecija:

Ce imamo na razpolago vedje Stevilo strokovnih 1ljudi, se odlo-
¢imo za selekcijo. Selekecijo lahko igvedemo z opazovanjem,
poznavanjem teh ljudi in njihovih uspehov pri delu, zlasti ta-
kih, ki pridejo v postev pri kontroli.

S psiholo8ko selekcijo, to je s pomodjo inteligenénih testov,

prirejenih za kontrolorje, s testi splosdnega znadaja, sSposob-

nosti, karakterja in temperamenta. Selekecijo v podjetju izvrsi
vodja kontrolne sluZbe ob pomodi industrijskega psihologa ali

ustreznega strokovnjaka.

Prevzgoja:

Sama selekecija Se ni porok, da bo izbrani kader oziroma kandidat,
dobri kontrolorji. Skoraj ni mogocCe s testi dognati vse karak-
teristike in sposobnosti. Zato s selekcijo izbiramé 1judi na
nadin, da jih vkljudujemo v poseben trening za kontrolorje.

Taki treningi ali Solanje so v Solskem centru podjetja ali kaki
drugi instituciji. Sleherni kontrolor mora obiskovati seminar,

ki je pripravljen prav v ta namen.

Seminarji za kontrolorje morajo imeti poleg teoretidnega tudi
praktiéni del.

I zme %

V vsaki dejavnosti in pri vsakem delu nastajajo dololena od-
stopanja od predpisanih meril, pa naj gre za katerekoli merske
enote. Ta odstopanja so posledica storjenih napak, katere so
lahko grobe, sistematicéne in slucajne.

Grobe napake nastajajo pri delu v trenutku, ko prenehamo paziti
ali misliti na delo.

Sistematidéne napake povzrocajo stroji ali naprave, te se obi-
Cajno ponavljajo in nanje ne moremo takoj vplivati.

Sludajne napake se pa prikradejo od casa do Casa.

Izmet je v korelacijski zvezi med odstopanjem in kakovostno
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normo. V tehnoloSkem ciklusu pa nahajamo od prve proizvodne
faze oziroma celo od prve tehnoloSke operacije pa tja do
predaje izdelkov odstopanja, ki jih imenujemo izmet (izmedek).

Izmet delimo na:

materialni igmet,

izdelovalni izmet,

konéni izmet.

Med izdelovalnim in materialnim izmetom obstaja $e kombinaci-

ja: materialni-izdelovalni izmet.

Materialni izmet je nekvaliteten polproizvod, surovina ali
katerikoli material za proizvodnjo finalnega artikla.

Izdelovalni izmet je vsak proizvod v katerikoli fazi proizvod-
nje, ki odstopa od tehniénih in kvalitetnih normativov.

Konéni izmet je tisti, katerega ni mogode ved uporabljati
v tehnicéne namene.

Materialni popravljiv izmet:

najéesde se izloda materialni izmet Ze po prvih operacijah
oziroma skoblanju, ker so takrat Ze vidne vse napake. Z
odstranitvijo napake se element dimenzionalno zmanjSa, toda
lahko ga uporabimo za drugonamenski sestavni del proizvoda.

Izdelovalni popravljiv izmet:

je nastal pri obdelavi, zaradi odstopanja od dolodenih kvali-
tetnih ali tehnidnih norm, v katerikoli proizvodni fazi.
Ydstopanja so nastala zaradi nevestnosti, nestrokovnosti,
malomarnega odnosa do dela in mnogih drugih dciniteljev.

Popravljalni izmet:
je tisti, ki po nekolikih dodatnih tehnologkih operacijah
lahko sluZi prvoitnemu namenu,

Izmet je glavna postavka v povelanju stroSkov proizvodnje.
S stalnim prizadevanjem neposrednega proizvajalca, mojstra
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in kontrolne sluZbe, se lahko zajezi do maksimums. Material-
nega izmeta ne smemo dajati v nadaljnjo obdelavo, ker bi

s tem povzroCili Se veljo Skodo. Izdelovalni izmet povzroda
po vedini dvojne stroSke, to je tiste, ki so normalni za pro-
izvodnjo, potem pa e enkratne, ko se mora izlodeni del pro-
izvoda nadoknaditi z novimi, imamo tudi izgubo Casa, ker je
zaradl defekta izpadel delovni takt.

S primerom ilustriramo materialni-izdelovalni izmet:

poskoblen Cepnik z vseh Stiri strani, formatno obrezan, naj
bi se na Cepnem stroju izdelal Cep na obeh straneh., Kontrolor
opazi, da ima Cepnik napako, veliko razpokano gréo na sredini,
zaradl te se ne more uporabiti obdelovahca v prvotni namen.
Gepnik je bil izloden, kot izdelovalni izmet. Ce pa bi nad
obdelovanec imel kakSno manjSo napako, npr. gréico na zadet~
ku, bi jo lahko odZagali ali pa morda tudi zakrpali, depnik
bi potem sluzil drugemu namenu, ni bil popolnoma izloden iz
nadaljnje obdelave. To imenujemo izdelovalno popravni izmet.
Kot konCni izmet pa bi bil nasd primer Cepnika, ¢e bi bil
defekt tolikSen, da ga ne bi mogli uporabiti za noben namen.

Povzrocdcitelji izmeta

1. Delavec:
- zaradi nepazljivosti in slabega odnosa do dela,
-~ zaradi samovoljnosti in menjave tehnoloSkega reZima dela,.
- garadi prekomerne ali nepredvidene obdelave, skoblanje
all brusenje na radun naslednje delovne operacije;
2. Tehniéno vodstvo obrata - mojster, obratovodja:
~ zaradi pomanjkljive instrukbtaZe delavca (nedovoljno
poudevanje in nerazumljiva razlaga),
- zaradil nepravilnega wgdsns vodenega izvajanja tehnolos-
kega procesa,
- zaradi slabe organizacije dela,
- zaradi slabih delovnih pogojev in slabe dinamike
notranjega prevoza,
~ zaradi nepravilnega navodila uporabe neodgovarjajocega
orodja ali stroja;
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Tehnoloska priprava dela:

zaradi netolnega in slabo detajliranega oziroma kotira-
nega nacrta,

zaradi tehnicéno neizvedljive komnstrukcije,

zaradi slabo pripravljenega in premiSljenega tehnoloS-
kega procesa,

zaradi neprimerne obdelave,

Zaradi nepravilnih normativov,

zaradi napak v kateremkoli dokumentu tehnidne dokumen-
tacije (spremnica, krojna karta, lesna lista, kosovnica
in normativ materiala).

Nastavljalec strojev:

zaradi nepravilno nastavljenih strojev ali napacnih
pripomodkov in Sablon,

zaradi netolno mastavljenega stroja,

zaradi preslabo pritrjenih vijakov oziroma matic na
napravah (vodilo ali Sablona se je zaradi tega premaknila),

VzdrZevalec strojev:

zaradi slabe organizacije vzdrZevanja strojev,
zaradi slabo popravljenih strojev in strojnih delowv,

Ostrilec orodja:

zaradi slabo in nepravilno ostremnega orodja,

zaradi nepravilno oblikovenih zobcev kroZne Zage
(nepravilen naklon, zviti zobei),

zaradli nepravilno bombiranega lista kraZne Zage ali
drugih napak,

zaradl zabruSenih rezkalnih noZev in svedrov.

SkladisCe gotovih proizvodov:

zaradi vlaZnega, nezralnega skladisda,

zaradi neenakomerne temperature,

zaradi premajhnih skladisc¢, velkratnega premikanja
in manipulacije,

zaradi slabega in nepravilnega embaliranja,

zaradli prahu in soncéne pripeke,

zaradi sSkodljivcev - mriesa, glodavci.

Tehniéna kontrola:

zaradl neprecizne komtrole vaznejsih tehnolofkih
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operacij, od katerih zavisi nadaljnja obdelava;

- zaradi netoc¢nih kontrolnih instrumentov ali pripomockov,
kalibrov in drugega;

- zaradi nesistematicénega preizkuSanja instrumentov ali standard
VZOYCcev;

- zaradi opustitve izvajanje kontrolnih dejanj na dolocenih
tehnoloskih operacijah.

Ze na ‘teh nekaj primerih vidimo, da se napake lahko povzrocijo
ali nastajajo, kjerkoli ali kadarkoli pal po izreku "kdor dela,

ta gresi.n
Naloga kontrole je, da odkrive na vsakem mestu napake in te

prepreéuje. V dobro organizirani proizvodnji, kjer so naloge in
dolzZnosti enakomerno porazdeljene, je odstotek izmeta minimalen,

Ekonomicnost kontrole

Ker je kontrolna sluzba organski del proizvodnje so strodki

njenega dela, proizgvodni stroski.

Strodkeé proizvodnje in kontrole delimo na:
- osnovne strogke proizvodnje,

= dopolnilne stroske proizvodnje,

- stroske kvalitete.

Osnovne stroske proizvodnje in dopolnilne stroke ne bomo obrav-

navali, Zelimo le osvetliti stroske kvalitete in to:

~ stro8ki zaradi izmeta (izdelovalni, materialni in strodki
popravljanja);

- strodki izlocenih proizvodov ali delov proizvodov;

-~ strogki z dodatnimi skladiScéi;

-~ stro8ki s ponovno izlolenimi in popravljenimi proizvodi;

~ stro8ki laboratorijskih analiz, zaradi sumljive kvalitete
ali rednih preizku$enj novih posiljk; dolodenih materialov
ali surovin; ‘

- zasto] in prekinitve v proizvodnji zaradi pojavljanja
previsokega odstotka izmelka;
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- stroski za dodatno proizvodnjo izlolenih elementov ali

delov;
- stroski osebnih dohodkov kontrolnega kadra,

Naknadni stroski so Se:

- reklamacije in urgence odjemalcev;

- stroSki zaradi garancije kvalitete proizvodov;

- izgube renomeja na trzisdu zaradi slabe kvalitete (ta Ze
ni vel strosek, temved ekonomska izguba).

Ze na prvi pogled vidimo, koliko dejavnikov vpliva na konéno
ceno proizvoda. Zdi- se nam da bi od navedenih, lahko marsika-
teri strosek odpadel. Bendar moramo vedeti, da bi ti strodki
narasli, Ce ne bi bilo tehnicne kontrole. Ugled omogoda
plasiranje izdelkov na trZisce, ki si ga pridobimo s kvalitet-
nimi izdelki. Na kvaliteto izdelkov pa odlo¢no vpliva dobra
tehnicéna kontrola. Vpliva tudi na zniZevanje izmeclka, kar
znizuje ceno koncénega proizvoda. |

Poglejmo si primer kontrolnega mesta pri debelinskem skobelnem

stroju in njegovo rentabilnost:

Artikel +tip MA-02 ima Stiri kose nog, dolZine 650 mm x 60 x
35 mm iz hrastovine. Proizvodni nalog je za 500 kosov oziroma
skobla se 2000 kosov nog.

Kontrola je izlocila po debelinskem skoblanju 221 kosov nog

z napakami v lesu (grde, grdice, trohmoba, rjavelost, taninske
proge) musidavost, beljava in drugo).

82 kosov nog z izdelovalnimi napakami (preozke, pretanke,
prekratke, poSevno poravnane in skoblane in napake skobljanja).

25 kosov nog Jje imelo na strani napake, kot so navedene
v prvem odstavku, te bi lahko odpravili, Ce noge pravilno
obraCamo pri posSevnem Zaganju, toda te noge bi bilo mod
uporabiti le, Ce Jih popravimo za kateri drugi proizvod.

N

B
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Skupni izmet je: 221 + 25 + 82 _
. 5660 . 100 f‘16’4 %

V primeru, da me bi teh nog izlocili, bi jih dali v nadaljnjo
tehnolosko obdelavo in to na fini formatni obrez, obrezova-
nje posSevnin, utorjenje, profiliranje, brazdanje in brusenje.
Recimo, da bi eno teh napak opazili pri lepljenju sestava, bi
jo prav gotovo na tem mestu izlodili.

Obdelava ene noge v navedenimi tehnoloSkimi operacijami traja
skupaj 8 minut,

328 x 8 = 2,624 minut ali
2.624 : 60 = 43, T ure

Recimo, da stane reZijska ura 1000 dinarjev, to je
43,7 x 1000 = 43,700 dinarjev.

Ta znesek predstavlja nepotrebne stroske. Ce pa bi polovica
nog, ki so bile izlolene uporabili za drug namen, je potrebno

po tem takem raCunati polovico lesne mase, to je

9,631 = 0,315 w3

Hrastovina I/II kvalitete, po planski ceni 95.000 dinarjev,
to Je:
0,315 x 95 = 29,925 dinarjev.

Ponovno delo od prireza do skobljanja traja 5 minut, to jJe:
328 x 5 : 60 = 27,3 ur
27,3 x 1000 = 27.30Q dinarjev
Skupaj strosSki znasSajo: 43,700 din
29.925 din
. 27,3200 din
100.925 din

Primer §s doka]j zgovorno dokazuje ekonomsko upravidenost
kontroliiega mesta pri debelinskem skoblanju. Ce bi na ta
nadin igradunavali ekonomski pomen kontrole tudi za druga
dela, bi gotovo postavili vel kontrolnih mest. Videli smo,
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da je samo en kontrolni poseg prihranil 100.000 dinarjev.
Zato trdimo, da stroSki osebnega dohodka za kontrolorja
nikoli ne presegajo prihranka.

Znaki vrednotenja kvalitete

Kakovost vrednotimo tako, da primerjamo proizvod, ki v dolo-
Ceni kvalitetni lastnosti odstopa oda nominalne kvalitete z
dvema ali vel proizvodov drugih proizvajalcev. Pri takem opazo-
vanju ugotovimo, da razlidni proizvajalci vgrajujejo v svoje
proizvode dololene karakteristiéne kakovostne elemente.
Primerjanje teh, nam pokaZe dolodena odstopanja. Odstopanje

od dololene nominalne kakovosti, imenujemo variabilnost.

Kvaliteta enega proizvoda ni nikoli enaka kvaliteti drugega.

V vsakem proizvodnem procesu se nahaja sistem sludajnostnih
dejavnikov variacije. Te vplivajo na kvaliteto in so neizbeZne
ter celo normalne. V glavanem razlikujemo s 1L u ¢ a jnost -
ne in dopolnilne dejavnike variacije.

Slucajnostni vzroki variacije so lahko zelo razlidéni in Stevil-
ni. Karakteristika slulajnostnih vzrokov variacije je ta, da
med delom in dololenimi pogoji ne moremo vplivati nanje. Taki
slucajnosti dejavniki variacije, ki odstopajo od normalne di-
menzije ali kvalitete izdelave so: vibracija Zagnega lista,
gretje leZaja, pretirana vibracija tralne dbrusilke, izrabljeni
leZaji, ki povzrodajo tresenje stroja, elektriziranje stroja'
ali rocéajev stroja, zaradi stika z maso in drugi.

Dopolnilni vzroki variacije

ne
se/nahajajo izven obmodja nadih posegov, temved na njih
lahko vplivamo. Dopolnilni dejavaniki variacij so tisti, ki
povzrodajo odstopanje v kvaliteti proizvodov zaradi naSih
napak , in sicer: nevestnosti pri delu, opravljanje dela z
neustreznim orodjem, slabimi stroji, uporaba neustreznega

materiala in drugi.
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V vseh fagah tehnolo8kega procesa nahajamo dopolnilne dejavni-
ke variacije, ki povzroclajo odstopanje - nihanje kvalitete.
Nekaj takih napak, ki so dopolnilni dejavnik variacije, lahko
naStejemo: dep je preSirok, utor preozek, brazda neustrezna,
luknja preplitka, moznik predebel, rob poSevno skoblan, predal
zvit, vrata se ne zapirajo itd.

Naloga kontrole je, da razlodi, &e so napake nastale kot posle-
dica dopolnilnih vzrokov, ali priloZnostnih dejavnikov variaci-
je. Ge so posledice vzrok dopolnilnih dejavnikov wvariacije,

je osnovna skrb kontrole, da zahteva od vodje oddelka, ta pa

od neposrednega proizvajalca, da take napake odpravi. Ge so pa
te napake priloznostnih vzrokov variacije, tehnidna kontrola

ne more na nje vplivati, zato mora poskrbeti vodstvo podjetja
ali ragvojni oddelek, da jih odpravi.

Znakli vryrednoten]a

8e Zelimo proigvod kakovostno ovrednotiti, da nismo pri tem
subjektivni, se moramo posluziti nacina, ki najbolj ustreza
objektivnemu merjenju kvalitete.

Statistika imenuje lastnosti tehniCne narave proizvoda "znake",
npr. mizna noga ima lahko vel znakov, in to: razlicni premeri
debeline, ¢e je okroglega profila, de ima noge vel izvrtanih

ali izdolbljenih lukenj in so te raglic¢nih dimenzij. Skratka

vse elemente bi lahko tako naStevali po obdelavi ter jih numericd-
no ognacevali s kljukastimi merili ali navadnimi merili.
Popolnoma drugade pa oznalujemo z znaki, ki jih ne moremo zme-
riti, temveld jih lahko samo opiSemo. To so estetske napake,
barve, barvni odtenki, oblike, itd. Zato memsme imamo numeridéne

in atributivne znake.

Numeriéni znaki so tisti, ki se dajo Stevildéno igragiti in to:
specificCna teZa, volumna teZa, trdnost lesa, cepljivost, kalo-
ri¢na mod, volumen, #irina, dolZina, oblika itd.

Atributivni znaki so tisti, ki jih ne moremo Stevildéno igragiti
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ter jih opisujemo z besedami in to: estetski izgled, bharva
lesa, lesk, forma, zunanji videz itd.

Numeridne in atributivne znake lahko ocenimo s skupnim imeno-

valcem, Ce Se pojavljajo na istem ocenjevalnem predmetu in

to: z dober ali slab, nporaben in neuporabe. V vsakdanji rabi

imamo Se en atribut - popravlijiv. Ta nadin vrednotenja upofte-
vamo, tudi ¢e numeriéne znake ocenjujemo z dober ali slab.

To storimo na ta nadin, da dolodimo telorencéna podrodja ozir.

meje.

Na primer: Cepnik mora imeti debelino Cepa natandno 12,45 mm,
odstopanje je dovoljeno za Q,02 mm. Torej vsi cepi z 12,43

do 12,47 mm ognaCujemo s pravilen., Vsi Cepi, izmerjeni pod
12,43 mm se ognacujejo z nepravilen ali neuporaben. éepe debe-~

line nad 12,47 mm oznadujemo s popravljiv.

Pripominjamo, da pri vrednotenju numericénih postavk je treba
paziti na odstotek vlage v lesu in na smer vliaken oziroma smeri
Zaganja (longitudinalni, radialni, btangencialni) sicer tole-
ranc¢na diferenca ni realna., Da lahko vrednotimo z atributivni-
mi znaki napake estetskega videza, moramo predpisati, koliko
estetskih napak ima lahko neka povrdina, (npr. furnirana vra-
ta), torej predpifemo kakovostnl normativ, ki dovoljuje:
dolodeno Stevilo grdic, taninskih prog, barvne odtenke, Sirino
letvic v teksturi, crtasto teksturo, razgibano teksturo itd.
Najprikladnejs$i za vrednotenje atributivanih znakov je stan-
dard vzorec, ki predpisuje oziroma oznaluje vse atribute estet-

ske kvalitete.
V praksi se Jje najbolj uveljavil standard vzorec, za katerega
niso potrebne nobene pismene razlage oziroma normativi,

Dolodanje odstotka slabe kvalitete

Skupni odstotek slabe kvalitete Jje:

_ materialni igmet £ izd. + poprav. izmet x 100
- stevilo kosov v seriji




128

Delovni nalog glasi na 1000 kosov bukovih plod&, Kontrolor
je izlocil naslednje Ztevilo plod&:

62 kosov  materialnega izmeta

27 kosov izdelovalnega izmeta

31 kosov popravlijalnega izmets

skupa] 120 kosov  razlicnega izmeta
Odstotek slabe kvalitete = 28t 27 £ 200 - 42 4

Odstotek slabe kvalitete je 12 %

Odstotek slabe kvalitete, izrazZen z atributivnimi znaki pri
kontroli plos¢ v montaZi izgleda takole:

normativ za napake v lesu znasa 50 tock
napake v furnirju 60 todk
napake lepljenja 70 tock
mapake izdelave 80 tolk

Pri seriji 2000 kosov plo&C je bilo izlolenih:

napake v lesu 30 kosov
napake v furnirju 18 kosov
napake lepljenja 60 kosov
izdelovalne napake 41 kosov
skupa] izlocdenih 149 kosov

Ge pomno¥imo atributivne todke kvalitete s Stevilom izlodenih

kosov, dobimo skupno Stevilo slabih todk:

napake lesa 50 x 30 kosov = 300 tock

napake furnirja 60 x 18 kosov =1080 todk

napake lepljenja 70 x 60 kosov =4200 todk

napake izdelovanjs 80 x 42 kosov =3280 tolk

skupa.j 8860 todk
8860

Kvocient slabih tolk 5000 = 4,43

Pri takem nalinu izralunavanjs oziroma ovrednotenja je treba
predpisati viSino kvocienta atributov.
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V. POGLAVJE

STATISTICNA KONTROLA

Za praktidéno uporabo statistiénih metod pri kakovostni kontro-
1i kvalitete moramo razjasniti nekatere pojme teorije stati-

stike ogiroma statistidénih metod.

Osnova statistifni teoriji sta zakon o velikih Stevilih in

o teorijah verjetnosti. Poznavanje vergetnostne teorije,
zahteva veliko znanje matematike, medtem ko za zakon o velikih
Stevilih ali zakon statistilne regularnosti zadostuje osnovno

znanje matematike.

Statistiéne podatke prikazujemo z grafikoni in.tabiarnimi metoda~

mi,
Tabele so lahko enostavne ali kombinirane,

Enostavne tabele so tiste, s katerimi prikazujemo eno statistiéno
vrsto, medtem ko v kombinacijskih tabelah prikazujemo po dva

ali vel statistiénih znakov oziroms podatkov.

Grafidno prikazujemo statisticne podatke z naslednjimi graficénimi
elementi: daljicami, stolpci, oddaljenost tocke od osi, kvadrati,

krogi, kockami, kroglami.
Skale ali lestvice

8e hoBemo statistidne podatke prikazati z grafidnimi elementi

v dolodenem razmerju, uporabljamo metodo skale. Skala istolasno
podaja razmerje med dolZino stolpca in daljico ter statistidnimi
podatki. S takim prikazom lahko merimo proizvodnjo ali katerokoli
statistictne podatke,

Skale so lahko aritmetiéno linearne ali tudi logaritemske.

o 10 20 30 enojna

¥
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Q 0 20 30, dvo jna
0 50 100 200

1 \2 o4 5 .6 ¢ ,8,9,10
logaritemska

MreZe

Najobidajnejse statisticéne podatke prikazujemo s pravokotno
koordinantnim sistemom. Redkeje uporabljamo polarne in tri-
kotne sisteme. V pravokotnem koordinatnem sistemu nanasamo na
abscisno os (x) vrednosti znaka, na ordinatno os (y) nanaSamo

Steviléne podatke.
Obicéajno vriSemo v koordinatni sistem nekaj najvaZnejsSih

vrednosti, tako da dobimo mreZo grafikona s pomodjo katere
hitreje in lazje razbiramo podatke.

Vrste grafikonov

Obicajni grafikoni so: stolpeci, 1linijski grafikoni, grafikoni

s figurami in kartogrami

6

5

4
4

k)
3

2
2

4
L

Q i 2

o 1 2 > 4
Aritmetidna mreZa Pollogaritemska mreza
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Proizvajalec  Volumen teZe kg/m3

Brest Cerknica 672 Grafikon z enostavnim
Nova Gorica 600 stolpcem prikazuje
KruSevac 636 volumno teZo trislojnih
Plevibje 700 iveri plosé 19 mm deb.
S. Mitrovica 568 od raznih dobaviteljev.
Koeficient trdote lesa

Akacija 11,30

Jesen 11,00

Gaber 10,71

Javor 10,64

Hrast 9,57

Jelsa 8,0

Breza 7,5

Macesen 6,4

Smreka 5,7

Bor 5,4

Lipa 4,7

Pojem kolektiva

Kolektiv je sestav posameznih individumov, ki imajo enake

vrste lastnosti ~ atribute.

i atributi so lahko kvalitativni ali kvantitativni.

Kvalitativni se ne dajo izraziti s Stevili, temved jih oznadu~-

jemo s pridevamiki: velik, lep, zdrav, dober, slab itd.
Kvantitativne beleZimo z izmerami debeline, dolZine, Sirine,

teZe in volumna.

Kolektiv z velikim Stevilom imenujemo populacijo.
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Statistidne populacije

Statistiéna populacija je skupnost vseh istovrstnih pojavov,
statistiénih enot, ki izpolnjujejo opredelitvene pogoje.

Na primer populacija izmere debeline iveric pred bruSenjem s
cilindriéno brusilko, populacija je opredeljena na debelino
18 mm,

Debeline po izmeri:

18,9 18,7 18,6 20,0 20,1 17,2 17,9 18,4 18,0 18,0
18,5 18,7 18,2 18,0 18,1 18,1 18,0 19,9 19,9 19,9
20,1 18,5 17,2 17,0 18,0 18,1 17,9 17,5 17,0 18,9
18,0.

Frekvencéne distribucije

Frekvenéne distribucije ali pogoste razdelitve imenujemo
take statistiCne vrste, ki razporejujejo vrednosti numeridnih

znakov,.

Za dolodeno populacijo dobimo frekvendno distribucijo, de
poiséemo, koliko enot ima vrednost znaka v ustreznem razredu.
Ge gornjo populacijo debeline iveric uredimo v frekvendno
distribucijo, dobimo preglednejSo sliko, zlasti de so razredi
v dovoljenem razmaku. Stevilo enot v posamidnih razredih
imenujemo f rekvenco in jo oznacdujemo s drko f.

Debelina iveriz x 17,0 17,2 17,3 17,9 18,0 18,1 18,2 18,3 18,
Stevilo iveriec f 2 2 1 2 6 3 1 2 1

18,6 18,7 18,9 19,0 19,5 19,9 20,0 20,1
1 2 2 1 1 1 1 2
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Ce zdruzimo vel razredov dobimo preglednejSo distribucijo.

Debelina iveric £
17 - 17,9 1
18 - 18,9 18
19 - 19,9 3
20 - 20,1 3

n = 31

Ge obseg populacije (n) delimo s frekvenco, dobimo relativno

frekvenco.
_ £ _
fr = 5=
fr = relativna frekvenca
f = frekvenca

n = obseg populacije

Relativna frekvenca nam pove, koliki odstotek odpade na
dololen razred:

. )
fr = 57 . 100 = 22,5 %

fr = 1—-, 100 = 22,5 % od skupnega Stevila debelin,
. . frekv. 17 - 17,9

fr = %% . 100 = 58,3 % od skupnega Stevila debeline frek.
_ . . 18 - 18,9

fr = 3% . 100 = 9,6 % od skupnega Ztevila debeline frek.
19 - 19,9

9,6 % od skupnega Stevila debeline frek,
20 - 20,1

= o2
fr = % . 100
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Graficni prikaz frekvencéne distribucije

Srednja vrednost

Sredine oziroma srednje vrednosti mO najprirodnejse mere ter
so osnova aritmetidne sredine ali povprecja.

Aritmetilno sredijo dobimo, e delimo vsoto neke karakteristike
atributa v populaciji z obsegom populacije.

_x1 + X2 + X3 + o.. Xn _ X n 1

n n

M1

X = aritmetidna sredina

X1, X2, X3, c.... Xn 50 invidumi nekega kolektiva oziroma
populacije.

n = obseg kolektiva ali populacije
X = lahko vsak atribut kot debelina v mm, Sirina v cm, dolZina
v m, teZa v tonah;

X = vsota vseh vrednosti v populaciji.

Aritmeticna sredina po tem obrazcu na osnovi negrupiranih
podatkov,

Imamo lahko grupirane podatke, toda takrat pri izracunavanju
aritmetiéne sredine moramo upoStevati dejstvo, da se v vsakenm
razredu vse enote v srediscu. Zato najprej izradunamo sredisca
razreda. '
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Poglejmo si primer:

Na skobelnem stroju, oziroma na dvostranskem skobelnem stroju,
kjer se poravnava in debelini istolasno,smo obdelovali 24 mm
debele deske na mero 19 mm, Pri izmeri oziroma kontroli
skobljanja smo zabeleZili naslednje debeline desk. Te smo

grupirali po debelinah.

Debelina Stevilo Sredisce Frekvenca
17,62 - 17,99 9 17,80 160, 21
18,00 - 18,50 12 18,25 219,00
18,51 - 18,99 10 18,75 187,50
19,00 - 19,25 20 19,12 384,40
19,25 - 19,79 7 19,52 139, 64
19,80 - 20,00 6 19,90 119,40
20,00 - 21,00 4 20,50 82,00

68 1.289,14

Vsota zadnje kolone je enaka X1 f£1 X2 f2 + .. xn fn = 1,289,14

== lﬁg%%ili = 19,10 je srednja vrednost debeline,skobljanja
Pri igradunavanju sredin povpredja se Se uporabljajo:
geometrijska sredina

harmonigjska sredina ter mo dus in
mediana!

Standardni odklon ali wvarianca

Povsod v naravi so odstopanja, prav tako zaznavamo odstopanja
pri merjenju elementov v populaciji. Odstopanja so v debeli-

nah, Sirinah, dolZinah, volumnih itd.

Mere variabilnosti so: kvartilni odklon, povprecni absolutni

odklon, standardni odklon oziroma varianca.

0d navedenih je najprikladnej8i za uporabo standardni odklon,
iz katerega dobimo s korenjenjem varianco,

Varianca je povpredje kvadratnih odklonov od aritmeticne

sredine.,
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! =2
(32 T n ;ZL(X %)
Varianca Je osnovna mera variacije. Ker dobimo rezultate v
drugi potenci se temu izognemo s korenom, da dobimo standardni

odklon. Q, 5 Z(x = 5
Standardni odklon (S.0.) S.Q. = = %‘ = —-———-ln

Odstopanja od kalibrirane vrednosti obdelave profilov na rez-
kalnem stroju. Izmere so: 30, 31,6, 34,4, 27,9, 30,1, 28,9,
" 29,1 29,9 mm

S 1800 m
x x-% (x-%)2
30,0 - 0323 0,429
31,6 + 1,37 1,876
34,4 + 4,17 17,388
27,9 - 2,33 5,428
30, 1 - 0,13 0,016
28,9 - 1,33 1,758
29,9 - 0,33 0,108
29’1 - 1,33 1’758
241,9 - 1,14 28,761
X (x-X) (x - )2
< ~\2
Po formuli C’= ;—1— Z_(K*X> @
_ -
dobimo CZ =5 7 (28,761) = .2_%7.5-1 = 3,5

varianca je torej 3,5

grran——y

S.0. pa je \/3,5 = 1,87 sktandardni odklon
Je torej 1,87 mm

Iz primera vidimo, koliksSno Jje odstopanje od normirane
dimenzije.
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Vzordenje

Tehnilna kontrola na delovnih mestih strojne obdelave v masov-
ni proizvodnji, nima mbZnosti detajlnega pregleda, zato se mora

posluZevati metode vzordenja.

Z vzorlenjem, tako imenujemo metode izradunavanja karakteristik
- parametrov masovnlh pojavov, velikih populacij, ki jih
uporabljamo zlasti v lasovni stiski (tudi strodki so manj3i) ali

pa kadarkoli ne moremo uporabiti metode popolnega pregleda.

Vzoréenje, tudi imenujemo reprezentativne metoda. Z izborom
vzorca, ki Feprezentira parameter cele populacije izradunamo
opls osnovne populacije.

Sluéajnost vzorca pomeni, dé za vsakega Clana kolektiva -
populacije je moZnost verjetnosti, da bo izbran.

Razlikujemo male in velike vzorce: male smatramo tiste, ki ne
presegajo 100 elementov, velike pa tiste, ki dosegajo vel
tisoé ali desettisol elementov.

Poglejmo primer vzordienja:

v skladiéé&:reprodukcijskega materiala Jje prispela poSiljka
utopnih kljudavnic za predale, v kateri je 12.820 kosov.

Pred uporabo teh, Je vhodna kontrola ugotovila, da mehanizmi

k1l juéavnic ne delujejo v redu in da zapahi ne odpirajo oziroma
ne zaklepajo. Takoj je treba obvestiti dobavitelja oziroma
reklamirati., Nemogocée bi bilo vse kljudéavnice odviti, kontro-
lirati mehanizem k1ljucavnic, zato se predstavnik vhodne kontrole
odloC¢i za izradun po metodi vzorcenja.

Izbere 10 reprezentantov - vzorcev po 100 kosov;
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Primer izracuna:

1. vzorec 28 defektnih od 100 kosov kljulavnic
2. vzorec 18 defektnih 100 kosov kljudavnic
3. vzorec 40 defektnih 100 kosov kljucdavnic
4. vzorec 12 defektnih 100 kosov kljudavnic
5. ®zorec 36 defektnih 100 kosov kljucdavnic
6. vzorec 16 defektnih 100 kosov kljudavnic
7. vzorec 8 defektnih 100 kosov kljudavnic
8. vzorec 25 defektnih 100 kosov kljucavnic
9. vzorec 14 defektnih 100 kosov kljudavnic
. 10.vzorec 10 defektnih 100 kosov kljulavnic
207 1000
fv XV xv. f.v sz fv
100 28 2.800 7,840,000
100 18 1.800 3,240,000
100 40 4.000 16,000.000
100 12 1.200 3,600,000
100 36 3.600 12,960.000
100 16 1.600 2,560,000
100 8 800 64.0.000
100 25 2,500 6,250.000
100 14 1.400 1,960.000
100 10 1,000 1,000.000
1000 20,000 55,850,000
= = 29%%%% = 20 kosov gli 1/5 od vzorca

ali 20 % od vgzorca.

Aritmetidéna sredina distribucije znaka 20 kosov defektnih
kljudavnic. Nastane vpraSanje, ¢e je odstotek, ki smo ga dobili
na osnovi $tevila vzorcev pravilen, ¢e lahko ustreza za celotno
poSiljko 12.820 kosov. Ce bi povedali Ztevilo vzorcev za

3 krat, moramo vedeti, da odstopanje napak ne bi bilo za trikrat

manjSe. Na to vpraSanje dajejo odgovor matematiki, ki pravijo:
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napake se ne zmanjSujejo v sorazmerju s poveldavanjem Stevila
vzorcev, marvel s kvadratnim korenom iz skupnega Stevila.

Predvsem moramo vedeti naslednje:
Aritmetidéna sredina iz vzorca jJje enaka aritmetidni sredini

cele populacije. !i:

Standardna razdelitev je enaka: S x = ——
. \/,7

Ge izberemo vzorec iz osnovne populacije, ki ima svojo aritme-

ticno sredino in standardni odklon, ima distribucija vzorcev
svojo aritmetiéno sredino in standardni odklon, ki se glasi:

_ ZZ xf v . _ Q\;
x = oo PR

Standardni odklon distribucije vzorca je enak razmerju med

standardnim odklonom osnovne populacije in kvadratnim korenom
iz obsega vzorca.

Rezultat, ki ga izradunamo je standardna napaka sredin iz
vzorca in nam pove, velikost variacije. Standardni odklon
osnovne populacije se ocenjuje s standardnim odklonom sredine

vzZorca.

2 _xVv.fv =2
x° = S - X%

2 - 55,%86000 - (20)% = 55,850 - 400 = 55,450

35.450 = 235 = standardni odklon distribucije osnovne
" populacije

1]

Standardni odklon vzorca pa glasi:

235
V40 5,76 7

Nato pa preverimo standardno napako proporcev znotra] vzorca.
Aritmetiéna sredina in standardni odklon v vzorcu je:

1~ 20

=D f Sp é e P = 555 = 0,02 ali 2 %
2. (3-2). 2 -
Sp = 5500 1655 = 0,002 = 0,014
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Iz rezultatov vidimo, da odstopanje v vzorci ni normalno
ter da Je nasS izradun dovol] tolen.

vI.. E 0 G L AV J B

NATANCNOST IN ODSTOPANJE OBJELAVE

Natancnost obdelave je stopnja skladnosti oblike in dimen-
zije obdelanega dela s konstrukcijskim nacértom. Pri tem raz-
likujemo tolénost oblike, dimenzije, vzajemne skladnosti delov
in Cistost povrSine. Odstopanje obdelanih delov od podatkov

v nacértu, imenujemo napako.

Napake delimo na grobe, sistematicne in slulajne.

Grobe nastajajo pri napacnem odCitanju, napadénem zapksu
podatka, napacéno prepisanih podatkov, zamenjavi Stevilk
(25 z 52) in podobno.

Sistematidne napake so predvsem posledica napadnih naprav,
strojev in orodja, meril, Sablon in wvodil.

Napake nastajajo, &e je vodilo prekratko ali oznaka dolZine
netodna in de se v serijo in to velkrat ponavlja, se

sistematiéno ponavljajo tudi iste napake.

Sludajne napake nastajajo pri velkratnem ponavljanju iste
operacije, podajanju, mcrjenju, vrtanju itd. Zgodi se, da se
pri nekaterih operacijah izmeri ved, drugicé manj, da se izvrta
globlje, drugil zopet plitkeje, tako nastajajo odstopanja,

ki jim pravimo sludajnostne napake.

Gistost povrdine

Pomanjkljivosti strojne obdelave se ne kaZejo samo v obliki
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in dimenziji, temved tudi v Cistosti in gladkosti obdelane
povrSine, To so napake obdelave, drugade povedano, to je
stopnja kvalitete dela. Na primer nepravilno razperecdenl Zagni
zobcli povzrodajo neravno povrsSino z globakimi zarezami. Skoblja-
nje in rezkanje brez pravilnega sorazmerja med rezkalno glavo

in Stevilom obratov ter podajanjem povzrodsa valovito povriino,

Po velikosti neravnin loCimo tri glavne stopnje:

- makro neravnost je odstopanje povrSine od zahtevane
ravnine,

- valovitost je neravna povrsina v obliki valov, zaradi
hitrega podajanja pri poravnalki,

- mikro neravnost je raskavost povrSine v obliki blagega,
komaj opaznega razgibanja povrsSine.

V kovinski industriji oznadujejo stopnjo cistosti povrsine
s trikotniki, v lesni industriji pa oznacujemo s kroZnim

izsekom,

V nadi industriji uporabljamo za oznalevanje obdelave ozgiroma
stopnjo ravnosti naslednje oznake:

i& = grobo Zagano jarmenik ali robilnik
¢ = fino Zagano fina kroZna Z%aga ali poravnano
. ali spehovano
W = skoblano skoblano ali skoblan Zagni regz
<ﬁ$@ = ¢isceno 8isdeno ali lepo bruseno
QX}? = brusSeno povrSina je zbruSena in priprav-

ljena za povrsinsko obdelavo

Ge pa holemo oznaditi razliko v izvedbi in kvaliteti &isdenja
ploskve ( QX7 ) lahko to napravimo z opisom pod znakom
korena:

\/ rezkanje

\/ lufenje in loddenje

\/ politiranje

Gista povrsSing ima zaradi estetske vrednosti pomembno vlogo

pri povrdinski obdelavi.
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Merila in merilni pripomodki

Za natancno merjenje, zlasti pri masovni proizvodni, se ne
moremo vedno zanesti na navadna merila, saj vemo, da so odsto-
panja toliksSna, da ne moremo ved govoriti o todnosti. Prav tako
pa se ne moremo zanesti na izdelovalni nadért, ker papir zaradi
higroskopicnosti spreminja svoje osnovne mere, enako se dogaja
tudi z detajlom, ki je narisan na vegani ploSéi. Zaradi tega

je najboljSe, da za serijsko obdelavo z navadnimi merili, si
konstruiramo merila, ki sluZijo za enojno in velkratno merjenje.
Taka merila so mejniki ali kalibri. Kalibri imajo tudi ved mej-
nih enot, s katerimi ozmnadujemo odstotek,

DolZinski mejniki

DolZinske mejnike uporabljamo pri formatnem obzagovanju, rezka-
nju ali slicénih operacijah, kadar hocemo obdelati doloden
element ali sklop na dokoncno izmero,.

Po izdelavi delimo na zavaste mejnike, enojne dolZinske mejnike,
skupinske dolZinske mejnike in kompleksne mejnike.

Zevasti mejniki so lahko enojni ali dvojni. Uporabljamo jih v
glavnem za manjSe izmere in pri takih tehnolodkih operacijah,
kjer je nujno natandno merjenje (debelinjenje, egaliziranje).
Zevasti mejnik ima lahko tudi ustje za natancéno mero in za

toleranco ali pa izmecek.

. - I
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7049
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SL: Merilo | " -

- e m s e

Enojni ali dvojni dolZinski mejnik lahko izdelamo iz kovine
ali lesa, ki ima dotikali&ci iz kovine. Leseni mejniki so
lazji, vendar morajo biti dobro izdelani. Imajo to prednost,
da niso podvrZeni temperaturnim spremembam.

Skupinski dolZzinski mejniki so zelo prirodni, ker sluZijo za
kompleksno merjenje izdelka, oziroma obdelovancev, Paziti je
treba na todnost oznalevanja in da ne pride do zamenjave pri

uporabi.

Kompleksne merilne plosde z mejniki sluzijo za merjenje vseh
izmer doloCenega izdelka. Taki mejniki imajo to prednost, da

50 vse mere na istem merilnem telesu.
Merilni pripomocki

Izdelava lesnih vezi po sistemu izmenjalnosti ima to prednost,
da lahko zamenjamo eno ali drugo stran obdelovanca, seveda

pod pogojem, da so vezi natanc¢no in istocasno izdelane. Za

to priloZnost izdelamo posebne merilne pripemocke, ki izgledajo.
podobno kot na nasi sliki,
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Mejnik za merjenje in kontrolo lukenj s cCela ali
s strani
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st @B Merio razdajo med moznidery

Slika prikazuje merilmi pripomolek za razdeljo med mozni-

tenjem
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JUS - jugoslovanski.standard

V konglomeratu dimenzij - oblik in kvalitete poedinih proiz-
vodov ter razlicnih proizvajalcev ima standard svojstveno
vlogo. Standard doloda proizvodu kvaliteto, dimenzijo in pone-
kod tudi obliko. Tako prisiljuje proizvajalca, da izdeluje
proizvode, ki bodo racionalno izkorisfeni in zagotavlja tudi
njihovo maksimalno uporabnost.

Proces razvoja standardizacije je povezan z razvojem industri-
je in splosSnega napredka dololene deZele. Tako so imele indu-
strijsko razvite drZave Ze v zaletku tega stoletja zametke
svojih standardov, ki so jih 30 letih razvile do danasSnje obli-
ke. Nemeci imenujejo svoj standad DINnorme, AngleZi BSN norme,
Francija AFNOR, Italija NEMA, obstajajo tudi mednarodni pred-
pisi ISO mednarodni standard., Vsi ti predpisi so izdelani v
nacionalnih merskih enotah. Prav tako se ponekod tudi bistveno

razlikujejo v svojih postavkah.

Tudi nasa drZzava je izdala zakon o jugoslovanskih standardih
(Uradni list FNRJ, Stev. 16/1960), da bi tako zadditila kvali-

teto nagih proizvodov.

Jugoslovanski standardi so splognoveljavna tehnic¢na pravila za
tehnologijo dolodenih proizvodov. S standardi so odrejene meto-
de, in principi projektiranja strojev, naprav, prolzvodov

giroke potrosnje, stanovanjskih objektov in drugega. Jugoslovan-
ski standard dovoljuje, da proizvajalec uporablja interne stan-
darde. Ti pa so lahko poljubni, le da ne presegajo osnovnih
predpisov jugoslovanskega standarda in da ne odstopajo od kvali-

tetc, ki jo predpisuje HUS,
Tipizacija
Proigzvodni program nekaterih proizvajalcev je zelo Sirok in

asortiman zelo pester. Ta pojav imemo tudi v pohistveni indu-

striji. Zara )i tcga so lastne cene zelo visoke. Ce se ne da
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izogniti veljemu asortimanu v programu, potem si moramo
pomagati na ta nalin, da proizvode &imbolj tipiziramo, to
pomeni, da iz osnovnih elementov sklopov ali sestavov,
sestavljamo vedje Stevilo artiklov. Znacdilno za tipizacijo

je tudi, da se elementi, ki imajo vsaj dve enaki dimenziji

v konéni obdelavi oziroma v montaZi razdruZijo. Potem takenm

je tehnologija skoraj do montaZnega oddelka skupna. Brezdvoma
so to velike prednosti, zlasti ekonomskega znacaja. Podjetja,
ki so uvedla tipigzacijo so odkrila neslutene rezerve, Povedala
so proizvodnjo in izboljSala kvaliteto.

JUS za pohisdtvo

Prvié v Jugoslaviji je stopil v veljavo s 1. 1. 1963 JUS za
pohisgtvo., Toda ta ni bil dovol] prilagojen potrebam in normam
drugim in sorodnim dejavnostim, s katerimi dopolnjujemo
artikle pohigtvene industrije.

Aprila 1963 je izSel popravljen predlog JUS za pohistvo,
Predlog je izdelalo ZdruZenje LES. Pohistveni standard je

Se vedno obdelavo in se vsako leto dopolnjuje. Za delo kontro-
lorjev, zlasti vhodne kontrole, so standardi nujno potrebni.

Atest ~ certifikat

Zakon o jugoslovanskem standardu predpisuje s svojima 36. in
37. ¢lenoma norme o kvaliteti proizvodov in oznacitvi sleher-
nih proizvodov preden gredo v promet. Proizvod Je lahko ozna-
Sen tudi na embalaZi. Oznalen mora biti z vsemi elementi, ki
jih predpisuje gakon. Na zadnjo stran predmeta ali na kakSno
drugo bol] skrito mesto nalepimo atest.

7. atestom gospodarska organizacija jaméi, da je navedena kva-
liteta dejansko vgrajena v proizvod, in da je organ, ki je

odgovoren za kvaliteto to tudi potrdil.

Atest in certifikat (I iz latind&ine, II iz franco¥dine) sta
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besedi smiselno enaki, ki sta se v vsakdanji praksi udomadili
predvsem za proizvode, namenjene za izvoz.

Za proizvode, ki jih pripravimo za izvoz, izstavimo spridevalo,
ki dokazuje, da ustrezajo JUS in izvozni kvaliteti. Certifikat
pa prav tako izdamo kot zagotovilo o kvaliteti proizvoda, po-
sebno za pogodbene zahteve.

V uradnem listu FNRJ, 5t. 6,1954 je Se vedno v veljavi predpis,
ki pravi: "Proizvajalci so dolZni dati dobavitelju alli svojemu
komintentu certifikat, to je potrdilo o izvrSeni kontroli
kvalitete."

Prav tako izda znanstveni zavod ali institut certifikat o
analizl kvalitete, pregledu blaga, surovin ali izdelkov.

Zakon o JUS predpisuje tudi sankcije proti vsem krSilcem zako-
na. Sankcijam je podvrzen tudl proizvajalec, ki Je izdelal
proizvod iz neustreznih surovin, iz drugacnih kot so podatki v
atestu. Clen 72 tega zakona predpisuje kazni za posamezne
osebe, ki so odgovorne za pregled kvalitete proizvoda pred
odpremo. Zaradi enake krsitve je lahko kaznovana tudi gospodar-
ska organizacija oziroma proizvajalec,
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