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1. UvVvOD
Osnovne vrste drvenih podova svrstavaju se u dvije skupine:

e Masivni drveni podovi

e Viseslojni drveni podovi

Masivni drveni podovi su jednoslojni masivni elementi od drva. Cesto su izradeni tako
da se spajaju sistemom utor-pero i vrlo su osjetljivi na utjecaj vlage. Takoder, masivni parketi
su osjetljivi na postavljanje u prostorima s podnim grijanjem kao i u velikim javnim

prostorima. Masivni drveni podovi kod postavljanja na zgradi zahtijevaju lijepljenje, brusenje

i lakiranje.

Slika 1. Masivni drveni pod

Viseslojni drveni podovi su podne daske od dva, tri ili viSe slojeva. Donji dio
dvoslojnog parketa moze biti nacinjen od drvnih plo¢a (najces¢e furnirske ploce), ili od
popre¢nog sloja letvica od cCetinjada. Troslojni parket ima nal¢ije od furnira, zatim je
srednjica od jelovih letvica ( jeftinije vrste drva ) ili od furnirske ploce, te na njega dolazi lice
tj. gazni sloj parketa ( ono moze biti od furnira u jednom cijelom dijelu ili od viSe pruga
lamela rezanih prema dimenzijama i zatim lijepljenih na srednjicu).Slojevi su lijepljeni tako
da se uzduzni smjerovi drva krizaju te takva vrsta parketa je dimenzionalno stabilnija i vise
otporna na vlagu od masivnog parketa. Viseslojni drveni podovi se najéesée povrsSinski

odraduju u tvornici lakiranjem, bruSenjem ili ¢etkanjem. ViSeslojni parketi se spajaju utorom i



perom ili patentiranim "klik" kopcanjem. Kod ugradbe viSeslojnih drvenih podova,

Slika 2. Viseslojni drveni pod

Viseslojni parketi imaju svoje prednosti i nedostatke u odnosu na druge drvene podne obloge.
Prednosti viseslojnih drvenih podova u odnosu na masivne podne obloge jesu u njegovoj
vecoj dimenzionalnoj stabilnosti, S§to znaci da te vrste podova imaju manje promjene
dimenzija i oblika pri utjecaju vlage. Oni se mogu postavljati na podno grijanje s manim
rizikom od nedozvoljenih posljedica (rasusivanje ili pukotine na obloznom sloju).. Zbog toga
ih u praksi nalazimo kao velike plohe u javnim i sportskim prostorima. Kada govorimo o
prednostima viseslojnih parketa svakako treba napomenuti da se viseslojni parket redovito
povrSinski obraduje u tvornici, $to znac¢i da na zgradi nema dodatnog povrSinskog
obradivanja. Kako je do sad ustanovljeno viseslojni parketi se povrSinski obraduju u tvornici
gdje je povrsinska obrada kvalitetna i kontrolirana. Te prednosti svakako usteduju trosak i
vrijeme postavljanja te ako se postavljaju spajanjem odnosno bez ljepila manje oneciscuju
zrak. Pri postavljanju te vrste parketa nije potrebno evakuirati prostor u koji se parket

postavlja §to smanjuje vrijeme ugradnje.

Kada govorimo o nedostatcima viseslojnih parketa svakako valja napomenuti njegovu
relativno visoku cijenu. Kod viseslojnih parketa mogu¢i je manji broj obnavljanja nego kod
masivnog parketa, jer debljina gaznog sloja lica ograni¢ava visebrojno obnavljanje na dva do
tri postupka. Takoder, recikliranje parketa bitna je stavka s ekoloSke strane gledista.

Viseslojni parketi se ne mogu u potpunosti reciklirati $to je svakako nedostatak. Oblikovne
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mogucnosti kod viSeslojnih parketa su ogranicene Sto znaci da kod jednoli¢nih elemenata

mora i¢i samo usporedno polaganje.
1.1. Zavrsni rad

Zadatak zavrSnog rada jest izrada tehnoloske karte proizvodnje viseslojnih parketa u
tvornici Pan Parket. Nacinio sam kompletan nacrt tehnologije s opisom strojeva, kolanjem
radnih operacija i tehnoloskih karakteristika proizvodnje. Za svaku operaciju sam prikazao
opis svojstava materijala (drvo, ljepilo, materijali povrSinske obrade, zaStite i pakiranja),
nacina obrade , tehnoloskih odrednica operacije ili obrade (npr. odrednice mehanicke obrade,
odrednice tehnologije lijepljenja, tehnologije povrSinske obrade). Prikazan je sustav
normiziranih svojstava kvalitete proizvoda i sustav unutarnje tvorni¢ke kontrole kvalitete s
opisom uredaja za kontrolu, mjerne tehnike i nafina mjerenja, zapisa, obrade podataka i

izrade kontrolnih izvjes¢a.
1.2. Nacin provodenja zavr§nog rada

Informacije vezane za zavrsni rad prikupljao sam na stru¢noj praksi u tvornici viSeslojnih
parketa Pan Parket. Kroz stru¢nu praksu imao sam uvid, kako u samu proizvodnju, tako i u
sve popratne operacije koje Cine proizvodnju parketa zanimljivom. Kroz stru¢nu praksu i
vrijeme provedeno u tvornici, pratio sam tok operacija od osnovne sirovine (trupca) do
gotovog proizvoda (parketa). Vrijeme provedeno u tvornici je bilo jako zanimljivo i jako
dinamicno, zato mogu re¢i da mi je ovo iskustvo dalo jo$ vecu Zelju i1 jo§ viSe motivacije za

daljnji rad.



2. TEHNOLOGIJA PROIZVODNJE VISESLOJNOG PARKETA

2.1. Pilanska obrada

Proizvodnja viseslojnog parketa u tvornici Pan Parket zapocinje u doradnoj pilani kamo
dolaze sirove samice debljine 25-30 mm. Samice se dimenzioniraju na traénim pilama i Salju
u suSionice i hale za kondicioniranje. Elementi se slazu na profilirane letvice. Elementi
moraju biti osuSeni na 5-8%. SuSenje traje minimalno 50 dana.Rezimi suSenja ovise o
vremenskim uvijetima s temperaturama koje se kre¢u od 90°. Sa smanjenjem vode u drvu i
temperaturni rezimi se smanjuju. OsuSeni daske pile se na ru¢nim tra¢nim pilama. Elementi za
srednji sloj (srednjica od Cetinjaca) pile se na viSelisnoj kruznoj pili koja ima 12 listova pile.
Dimenzije elemenata za srednji sloj su : duzina 920mm i 840 mm, Sirina 24 mm i debljina 8
mm. Kapacitet kruzne pile je 7-8 m® u smjeni. Nakon prorezivanja materijal se pregledava i

kroji na zadane duZine. Nakon toga elementi dolaze u pogon za proizvodnju.
Elementi za izradu lamela ispiljuju se iz dasaka debljine 25-30 mm.

Pogon se na pocetku dijeli na dvije linije. Linija blanjanja zapocinje sa ¢etverostranom
blanjalicom (B3)koja ima 6 glava s nozevima. Materijal koji dolazi na cetverostranu
blanjalicu mora imati 6-8 % sadrzaja vode. Elementi se kroje na S$irinu i duzinu doradnoj
pilani u sklopu tvornice. Drvo koje se pili i pretvara u lamele se postavlja u metalne
spremnike (Sanzere) iz kojih drvo odlazi na pokretnoj traci koja se krece otprilike 15 m/min.
Materijal za blanjanje se dnevno barem 5 puta mora kontrolirati (jednom u svakih sat
vremena). Kontrolira se pravokutnost, duzina, debljina (s obe strane) i vlaga pomocu
pomi¢nog myjerila 1 vlagomjera. Kontrolu vr§i majstor koji je zaduZen za stroj. Dimenzije
elemenata su razliite a racunaju se tako da kad se tri lamele Sirinski slijepe u cjelovitu
oplaticu lica da povrSina odgovara licu gotovog parketa uz §to manja odstupanja. Norma ovisi
o kvaliteti materijala 1 ona iznosi 8m? u smjeni. Elementi se hoblaju na 24,5 mm debljine 1

71mm S$irine.



Slika 3. Elementi za hoblanje

2.2.Linija izrade oplatica

Nakon §to se elementi obrade na Cetverostranoj blanjalici odlaze na viSelisni raspiljiva¢
(Stucer). DuZi elementi nakon hoblanja vracaju se na kraCenje a oni s greSkom idu na
reparaciju. Stucer ima 4 pile koje pile elemente na odredene dimenzije debljine lamela.
Elementi se na viselisnoj kruznoj pili raspiljuju pile na 5 lamela debljine 3,8mm. Elementi
koji nakon hoblanja nemaju sve 4 strane Ciste, prorezuju se na 4 lamele. Na viselisnom

raspiljivacu se nalazi 20 pila od kojih su 12 osnovnih 1 8§ za finu obradu. Dimenzije pila su :

e 220x1,2/0,8x60
e 220x3,8/3,0x60
e 180x1,0/0,8x65

Pile na Stuceru su debljine 2,8 mm, prorez lamela vrsi se dvostranom pilom s dvije osovine.

Debljina pile je 1,2 mm s predrezac¢ima od 1,1mm.

Kapacitet stroja je otprilike 8m?.



Slika 4. Elementi koji su izasli iz cetverostrane blanjalice

Slika 5. Viselisni raspiljivac (Stucer)

Nakon raspiljivanja lamele idu na kontrolu i klasiranje. Klasiranje se vr$i za posebnim stolom
koji se okre¢e oko svoje osi 1 ima spremiste za odredene klase. Uza stol je pet radnih mjesta
na kojima radnice odabiru lamele koje kraj njih prolaze na ploci stola i izdvajaju ih u svoju
klasu ili ih propustaju dalje za radnice koje izuzimaju druge klase kvalitete.Lamele se

klasiraju u Cetiri klase ( LILIILIV ). Klasira se ovisno o boji, strukturi presjeka i greSkama.



Klase su :

e [Extra — ravna zica bez velike diskoloracije , bez kvrga 1 bjeljike, bez bjeljike i uboda
musice, potpuno ravne Zice

e Natur — Cista lamela, gruba struktura

e Naturobjekt — lamela sa kvrzicama, diskoloracija dozvoljena, bjeljika u tragovima

e Rustik — lamela sa bjeljikom, izrazenim kvrgama i moguc¢nost vece diskoloracije,

moguce greske susenja.

Slika 6. Stol za klasiranje

Nakon klasiranja lamele dolaze do visokofrekventne prese (VF) na kojoj se kraée i uze lamele
duljinski i Sirinski sljepljuju u zavr$nu oplaticu lica. Uglavnom se proizvodi tzv. "three strip”
oplatica, tj. gazni sloj parketa koji se sastoji od tri uzduzne pruge lamela. Lamele se prema
klasi postavljaju u metalne spremnike (8anzere). Visokofrekventna presa ima 6 ljepilica, prve
dvije lijepe Cela a ostale Cetiri lijepe bo¢ne strane. Nanos ljepila na bo¢ne strane ostvaruje se
pomocu dizni uz potisak od 2 bara. Ljepilo koje se koristi je vodootporno PVAc D4 Ijepilo.
Ljepilo se potiskuje na 2 bara. Tlak u presi je izraCunat a grijanje se pojacava i smanjuje
ovisno o potrebi i rezimu. Vrijeme lijepljenja je automatizirano i plo¢a se zadrzava u presi 8-9

sekundi. Gustoca ljepila ovisi o temperaturi, zimi su rezimi nesto veci (temperature su vise)
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zbog nizih vanjskih temperatura, a ljeti su rezimi nizi (temperature su nize) zbog viSih

temperatura. Bruto dimenzija ploc¢e iznosi 2220x213x3,8 mm. Dozvoljena nadmjera na §irinu

je £ 0,5 mm. Za uredno slozene lamele odgovorni su metalni okviri i klipovi koji rade na

principu vakuuma.
Kombinacije lamela su :

e 405+ 192 mm
o 444+ 222 mm
e 495+ 302 mm
e 338+ 190 mm

Dolazi do problema ako imamo robu s greskom (vitoperenje) jer roba ne moze uéi u presu,

dolazi do kvara i zastoja na stroju.

Slika 7.

Lamele sortirane prema dimenzijama u Sanzerima
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Slika 8. Visokofrekventna presa

Kako sam gore u tekstu napomenuo, pogon se dijeli na dvije linije. Linija hoblanja zavrSava s

visokofrekventnom presom i sada pocinje linija srednjeg sloja.

2.3. Linija izrade srednjice

Linija srednjeg sloja zapoc€inje takozvanom srednja¢om. Srednji sloj troslojnog
parketa se sastoji od jelovih elemenata debljine 8 mm, duzine 920 mm ili 840mm te Sirine
24mm. Elementi se postavljaju na traku i spajaju se Sirinski najlonskom zicom koja povezuje
srednji sloj. Kontrolu jelovih elemenata vrs$i radnik na stroju koji odvoji element s greskom
kako bih dobili $to pravilniji jelovi tepih. Na pocetak i kraj jednog tepiha idu Siri elementi od
lipe ili breze koji se umecu ru¢no kako bi se kasnije u procesu izradio utor i pero, odnosno
klik-spoj. Dvije kruzne pile rade utore za silak koji se utiskuje i spaja elemente. Jelovi
elementi moraju biti osuSeni na 6-8 % sadrzaja vode. Pile koje rade utor su Vidia (f 160x30x
0,8/1,6). Profil zubi na pili s donje strane je 1,6 mm, a na vrhu zuba je 0,8 mm. Kada se spoje
elementi 1 kada je srednjica gotova stroj ima podiza¢ koji radi na principu vakuuma koji
srednjicu podigne i stavi na transportere. To vakuumsko podizanje obavlja radnik pomocu
tzv. vakuumske papuce. Vakuumska papuca slaze ploce tako da ih zamakne u stranu kako ne
bi doslo do ostecivanja bo¢nih strana plo¢e odnosno cela elemenata. Vakumski nosa¢ ima
prazan hod u nazad. Debljina silka je 1,60 mm. Kada se urezuje utor za silak kraj pile je
sustav usisavanja piljevine kako bi silak $to bolje uSao u utor. Kruzna pila vrsi piljenje kanala
za najlonsku Zicu. Odmabh iza pile nalazi se metalni dio koji utiskuje najlonsku Zicu u srednji

sloj.
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Dimenzije ploce koje se kroje su :

e 2230x920 mm = 2,05 m?
e 2200x 840 mm = 1,85 m?
e 2000x 840 mm = 1,68 m?
e 1800x840 mm=1,51 m?

Slika 9. Srednjaca (formiranje srednjeg sloja)

2.4. Linija preSanja
Nakon izradenog srednjeg sloja isti ide na presu gdje se dvije linije spajaju.

Srednji sloj koji dolazi do prese prelazi preko valjaka koji nanose ljepilo s donje 1 gornje
strane kako bi se zalijepio ljuSteni furnir debljine 2mm i1 930 mm Sirine. Furnir je izraden od
jeftinijih vrsta drva (jela). Mora se voditi ratuna o polozaju furnira s obzirom na pukotine od
ljuStenja. Oko 1 cm S§iri od tepiha jelovine. Postoji i kombinacija u kojoj ve¢ srednji sloj s

furnirom s donje strane ulazi u presu.
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Presa koja se rabi je 20 tonska viSeetazna presa (5 etaza x 2 (10 etaza ukupno), gore i
dolje). Ljepilo za povezivanja sendvica je vodootporno PVAc D3/EN 204. Pritisak u presi je
do 200 bara odnosno 8-9 kg/cm?. Presa radi automatski, ovisno o dimenzijama paketa sama
izraCunava koliki je pritisak potreban. PreSa se puni dva puta po pet ploca, a ploCe se
zadrzavaju u presi 5-6 min. Moramo voditi ra¢una o otvorenom vremenu ljepila. Otvoreno
vrijeme je 300 sekundi. Specifi¢ni pritisak iznosi 1,10 MPa. Srednji sloj (jelovi tepih) prolazi
izmedu valjaka ljepilice gdje se nanosi ljepilo s obe strane. Ljepilica se sastoji od 4 valjka (2
donja i 2 gornja valjka). S donje strane dolazi ljuSteni furnir a s gornje strane dolaze lamele

debljine 3,8 mm tako se tvori sendvi¢. Nanos ljepila na srednji sloj iznosi 280-300 g/m?.

Ljepilo je na sobnoj temperaturi dok u etazama preSe kola voda temperature 50 °C.
Polaganje platica na srednljicu vrsi se prije samog preSanja. Presa ima poseban okvir u koji se
sloze platice kako bi se odrzao razmak. Bo¢ni razmak izmedu platica na povrSini sendvica (4
ploce) je 15 mm kako bi nakon prorezivanja na viSelisnom cirkularu ostalo dovoljno jelovine
na rubovima parketa kako bi se u srednjici isprofilirali sistemi spajanja. Sendvi¢ koji izlazi iz
prese debljine je 13, Smm s nadmjerom od 0,5 mm. Iskustvo je pokazalo kako je najbolje u

Sto kra¢em roku nakon presanja da ploce idu na prorez zbog zaostalih naprezanja.

Ovisno o kvaliteti sendvica nanos ljepila se korigira. Nanos ljepila iznosi 170 bara/cm? (3
strip) te neSto malo niZi, oko 150 bara/cm? (lamehouse) Kada se nanose oplatice, odnosno lice

ploce presa je pod pritiskom od 200 bara 300 sekundi, kako bi se ljepilo stvrdnilo.

Ako se radi s ve¢ gotovim sendvicem, odnosno s jelovim tepihom i furnirom tada se

reguliraju donji valjci tako da samo gornji nanose ljepilo.

PreSa ima 3 vakuumska nosaca. Prvi nosac stavlja jelovi tepih na pocetak trake kako bi ga

pripremio za nanos ljepila. Isti taj nosac se koristi ako se rabi gotov sendvic.

Drugi nosa¢ uzima lica i postavlja ih uz zadani bo¢ni medurazmak od xy cm zbog kasnijeg

profiliranja.

Tre¢i nosa¢ se nalazi iza preSe 1 uzima gotove ispreSane sendvice 1 priprema ih za daljnju

obradu.

Presa radi pomocu fotosenzora koji prate proces i ako odlazi do odstupanja u polozaju ploca

cijeli postupak staje.

14



Ljepilo koje se koristi u ljepilcu dolazi pomo¢u membranske pumpe (pogon na zrak)
VERDER VA 25.

Otvoreno vrijeme ljepila ovisi 0 vremenskim uvjetima (ovisnost godi$njeg doba). Otvoreno

vrijeme je 5 min.
Specifi¢ni pritisak prese iznosi 1,10 MPa.
Vrijeme pritiska iznosi 315 sekundi.

Temperatura svake etaze je 50°C, a centralni pritisak je 224 bara.

Slika 10. Na slici je prikazan srednji sloj parketa kako ulazi u proces presanja (prolazak

izmedu valjaka za lijepljenje)

15



Slika 11. Nanos lijepila prije presanja.
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Slika 12. Membranska pumpa.

17



Slika 13. Priprema lica (1 strip) prije ulaska u presu.

Slika 14. Punjenje prese.
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2.5. Linija mehanic¢ke obrade parketa

Kada ploce parketa zavrSe s preSanjem tada se gotov proizvod izraduje mehanickom
obradom koja ukljucuje piljenje, profiliranje i brusenje.. Cijele ploce ( na jednoj ploci su 4

komada parketa ) sada idu na viSelisni cirkular ( prorez).

Kao §to smo ve¢ napomenuli, vazno je u Sto krac¢em vremenskom roku nakon presanja

ploce ispiliti na prorezu zbog zaostalih naprezanja.
Prorez se sastoji od pet kruznih pila a dimenzije su :

e 3pilesu250x2,8
e jednapila250x5
e jednapila250x 8

Pile sa usitnjiva¢ima se koriste zbog uklanjanja ostataka.

Radnik na stroju stavlja cijeli sendvi¢ na pokretnu traku dok pritom mora paziti kako okrece
sendvi¢ zbog kasnijeg profiliranja. Radnik okre¢e plocu na lice kako bi pri profiliranju stroj
mogao ostaviti zig na donjoj strani parketa. Kada sendvi¢ ude u proces prorezivanja, u fazi
profiliranja se vrsi i egalizacija. Nakon $to se sendvi¢ proreze iza pila se nalaze valjci koji

bruse nalicje ploce s gornje strane ( furnir ).

Traka za egalizaciju je granulacije 60. Ona grubo brusi samo gornju stranu sendvica, t].
nali¢je parketa (jelov furnir). Nakon Sto se furnir s donje strane egalizira sendvi¢ dolazi do

dvije trake koje bruse lice granulacije 80.
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Slika 15. Viselisni cirkular (prorez).

Slika 16. Pile na viselisnom cirkularu za raspiljivanje slijepljenih ploc¢a u parketne daske.
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Kada se ploca sendvica prepili na Cetiri ploCe 1 egalizira s jedne i druge strane parket dolazi do

brusilice za lica parketa.

Prije samog rada na brusilici potrebno je izvrsiti kontrolu samoga stroja ( temeljno pregledati

lampe i valjke ) .
Prije same proizvodnje moramo izraditi probni uzorak.
Ako se radi prvo brusenje tj. brusenje prije kitanja debljina ploce mora biti 13,8 £ 0,1 mm.

Senzori osiguravaju sigurnost na radu. Za prvo brusenje (prije kitanja) prva brusna traka je

granulacije P 100, a druga P 120.

Ako se radi drugo brusenje, odnosno brusenje nakon kitanja, debljina ploce mora biti 13,5 +
0,1 mm. Kod drugog bruSenja prva brusna traka mora biti granulacije P 120, a druga
granulacije P 150.

Tijekom rada paziti da jakost struje ne prelazi 35 A. Ako je jakost struje veca, moguce je da je
visina bruSenja prevelika. U slu¢aju problema (ako voditelj stroja ne moZe rijesiti problem)

potrebno je zaustaviti stroj i obavijestiti poslovodu.

Nakon obavljenog rada potrebno je ispuniti listu ucinka i potro$nju repromaterijala. Debljinu
kontrolirati pomi¢nom mjerkom najmanje osam puta u smjeni. Izmjerene vrijednosti upisivati
u zato predviden formular. Formulari za kontrolu, ovisno o stroju, nalaze se kod voditelja
stroja. Takoder je potrebno kontrolirati i proreze za profil, utor i pero metalnim utorima te

samim spajanjem ploca.
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Slika 17. Brusilica.

Slika 18. Unutrasnjost brusilice (brusne trake).
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2.5.1. Kitanje, frezanje i bruSenje

3 strip (parket s licem od lamela) ide na kitanje (popravak sitnih gresaka, odvija se u
pogonu sa vodenim kitom i Spahtlicom) zatim ide na bruSenje za lakiranje ili uljenje. Ako se
parket lakira ili ide na uljenje tada se koriste granulacije za brusenje P 100, P 120 1 P 150. S

druge strane ako se parket Cetka tada se koriste granulacije od P 100 i P 120.

Za 3 strip koriste se vodeni kitovi u boji drva, a za 1 strip (parket ¢ije je lice iz jednog dijela)
dvokomponentni kit (kit se nanosi Spahtlicom i su$i se minimalno 24 sat, ako dode do

ispadanja kita, ploca ide na reparaciju)
Parket 1 strip prije kitanja ide na frezanje, ¢iS¢enje kvrga i pukotina i trulezi na ploci.

Lamehouse se kitaju ¢eone i bo¢ne strane s kitom u boji drva, a kvrge tamnosmedim kitom
(dobije se ploc¢a na kojoj su istaknute kvrge (popravci) pa je samim time takva ploca
atraktivnija).

Kitanje se odvija ru¢no sa Spahtlicom.
Pri frezanju se koriti ru¢na freza (frezer) koja na sebi ima noz (HM G 03/13 NK/3) .

Frezanjem se odstranjuju trulo drvo, neke kvrge i nedostatci.

%

Cetkanje

Za Cetkanje se koriste plasti¢ne i Celicne cCetke. Koriste se i ¢etke s abrazivnim
vlakancima i mjedene &etke. Cetkanje je poseban tip obrade kojim se i¢etkava mekano drvo i
nagla$ava struktura drva. Celi¢ne Cetke koriste se za postizanje Zeljene dubine, a plastiéne

Cetke koriste se za ¢iS¢enje pora od vlakanaca.

Ovisno o zelji kupca parket se Cetka jedan, dva ili viSe puta. Ponekad, ako trZiSte to ne

zahtjeva, Cetkanje nije potrebno.

Cetke koje vrie rad, vrte se suprotnim smjerovima, dok je brzina ¢etkanja 4-5 m/min.
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Slika 19. Stroj za cetkanje.

2.5.2. Lakirnica
Kada govorimo o lakirnici, veliku ulogu ima voditelj stroja.

Kod lakirnice se prvo pali ventilacija, a da bi sve bilo u redu, prvo palimo START FILERA,
nakon toga palimo SILO VENTILATOR, zatim START DOZATORA, zatim START
TRANSPORTERA i nakon toga LINIJA 2 START.

Nakon ventilacije, palimo GLAVNI ORMAR. Za glavni ormar potrebno je upaliti glavnu
sklopku, zatim sklopku ventilacije i pokretanja (dok se sklopka ventilacije i pokretanja nije

upalila, nema rada, sve je povezano).
Nakon ventilacije i pokretanja uklju¢ujemo zrak (sve pumpe su zraéne) i zrak brusilice.
Linija se sastoji od sljede¢ih operacija i strojeva u nizu:

Pri pokretanju linije lakiranja uvijek se kre¢e od zavrSnog valjka. Zatim paljenje transportera

i lampe.
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Zavrsni valjak ima nanos laka od 7-10 g/m?. Sedam valjaka ima nanos laka od 28-30 g/m?. Tri
valjka imaju nanos laka 30 g/m?. Jedan valjak se zove $pahlmasina i ima nanos laka od 38-40

g/m?. Na zavrs$noj ploce treba biti 100 1 viSe grama laka.
Brzina dozirnog valjka regulira sjaj ploce i nanos laka.

Kada govorimo o sjaju, radi se normalno od 19 gloss + 2. Matt lak se radi na 10 glossa, a
visoki sjaj od 40 do 60 glossa. Uredaj za odredivanje sjaja zove se mjera¢ sjaja i mjerenje se
koristi pod kutom od 60 °. Radnik na kraju linije vizualno kontrolira lako podizu¢i ploce

parketa prema svijetlu.

Kada rabimo mekano drvo rabi se manja granulacija za bruSenje (P 280) i manji nanos laka

(28g/m?) , dok kod poroznijih vrsta drva se rabi veca granulacija i ve¢i nanos (30 g/m?) .

Iza drugog valjka lak ne smije biti osusen kao iza ostalih kako bi se slijede¢i nanos laka lak

mogao adhezivno prionuti i vezati uz prethodni nanos.

Koristi se lak marke Hesse. Linija kre¢e ulazom ploca, zatim ploce prolaze ispod ventilacije
gdje se sa ploca usisava prasina. Nakon ventilacije ploce dolaze do strojeva za valj¢ani nanos
temelja koja ima 3 valjka, dva ista kao svugdje (dozirni i gumeni) i ima jo$ jedan (metalni)
koji utiskuje lak u pore. Ciséenje valjaka obavlja se na kraju smjene nitrorazrjedivaéem. Visak

materijala se vra¢a u proizvodnju te ponovno koristi.

Lak na pocetku procesa mora biti malo guséi. Na drugom valjku lak je meksi i on je ljepljiv, a

takav mora biti i poslije lampe.

Pred brusilicu dolazi ¢vrS¢éi 1 guséi lak, svi lakovi se mijeSaju (Qustoca laka mjeri se

areometrom). Zavrsni lak je matt do 12 glossa.
U lakirnom stroju brusne trake za brusilicu imaju granulaciju od P 280 do P 400.
Lakovi :

e Spahtlerica 7211

e valjak 7221

e valjak ( mijesano ) 7230 — 7397

e matt lak 75893, sjaj 75329

e matt lak kada se radi na 10 gloss 75871

e otvrdnjivaci ( kada je drvo masnije ( irroko, orah)) 7383
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e zadrugi lak DR 4075
Lakirnica koristi UV akrilne lakove. Nanos laka je grubi + zavr$ni i iznosi 120 g/m?.

Prvi valjak nanosi 40g (Spahtlerica — gus¢i lak). Prvi temelj iznosi oko 30-35 g/m?, a drugi
temelj od 25 do 30 g/m?. Nakon toga idu lakirane plo€e idu na kontaktnu brusilicu i1 bruse se
prije zavr$nog temelja. Granulacije na brusilici su P 280, P 360 i P 400. Iza brusilice nanosi se
zavrs$ni lak i nanos iznosi 8-12 g/m? Lakiranje u lakirnici se obavlja gumenim valjcima

tvrdoce 35 — 40 shora.

Nakon §to smo nanijeli zavrsni lak ploce prolaze ispod duplih lampe. Nakon lakirnice ploce

idu na obradu profila.

Dvije lampe rade na 100 W, 5 A, 1401 V.

Slika 20. Stroj s UV svjetiljkama za otvdnjavanje akrilnih lakova.
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Slika 21. Linija lakiranja.

Slika 22. Gumeni valjak za nanosenje laka.
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Slika 23. Doziranje laka preko zracne pumpe.
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Izrada profila obavlja se na profileru.

Profil parketa koji se izraduje moze biti utor-pero ili klik sistem. Tolerancija razlike u visini
lica ploca kada sabijene (nadvis) prema normi HRN EN 13489 Drvene podne obloge -

viSeslojni parketni elementi + < 0,2 mm.

Kako bi se postigla zadovoljavajuca preciznost te zadana tolerancija stroj prije pocetka rada

mora minimalno 15 min raditi na prazno. Stroj se mora ugrijati.

Brzina profiliranja iznosi 60m/min. Osim vizualne i mehanicke kontrole (metalnim profilima i
spajanjem profiliranih ploc¢a) , kontrola se vrsi 1 na grafoskopu stavljajuéi papirnatu Sablonu
na svijetlo te vizualno uskladivanje uzorka sa Sablonom. Na profileru se nalazi 20 glava koje
rade profile, po 5 za svaku stranu ploc¢e parketa. Kada se stroj prebacuje s kilk sistema na utor

1 pero i obrnuto namjesta se samo glava za visinsku razliku.

Prve dvije glave na profileru obraduju samo srednji sloj (srednjicu), dok druge glave rezu lice.
Tri glave se nalaze jedna iza druge i one poravnavaju profile odnosno fino obraduju.

Cetvrta i peta glava izraduju profile i dobiva se visinska razlika.

Pile na profileru :

e 218x6,5/50x90
e 220x6,5/5,0x90
e 220x5x90

Maksimalan broj okretaja pile iznosi 104 0000/min.

Na profileru jedan radnik polaze ploce na pokretnu traku koja ih odvodi u odvojeni
(zatvoreni) prostor gdje se obraduju profili. Profilirane ploce parketa izlaze na stol gdje se
nalaze dva radnika koja ih prihvacaju te kontroliraju izradene profile. Voditelji stroja zaduzeni
su podesavanje pila tj. prebacivanje profila (utor-pero ili klik sistem). Voditelji moraju
takoder i kontrolirati uzorke metalnim modelima ($ablonama) zbog visinske razlike, takoder

vr$e kontrolu spajanjem prethodno profiliranih ploca.
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Slika 24. Grafoskop za kontrolu kvalitete u izradi profila

Slika 25. Pile za izradu utora i pera.
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Slika 26. Profiler.

2.5.3. Uljenje

Na uljenje dolaze ploce koje su Cetkane i bruSene. Ulja koja se nanose vatrootporna
sui razli¢itih su boja. Nanos ulja na parket je 10 — 12 g/m?. Nakon uljenja ploce se prirodno
suSe na za to predvidenim cesljevima. Uljene plo¢e moraju se suSiti minimalno 24 sata na
sobnoj temperaturi u skladistu. Vrste parketa koje nemaju fazu (skosenje ruba) prvo idu na

uljenje pa tek onda na profiliranje.
Na samom stroju gdje se ulji gumenim valjkom koji je gladak.

Neke vrste drva, zbog svoje strukture, ulje se dvaput (poslije brusenja budu cupave te moraju

i¢i na medubrusenje, zatim se ulje).

Nakon uljenja parket se treba susiti do 24 sata. Dok neke vrste hrasta prvo se dime 12 -72 h a
zatim se ulje kako bi dobili tamniju (crvenkastiju) boju (tanin) .Sredstvo za dimljenje je

amonijak.

Stroj za uljenje ima Cetke koje Cetkaju parket i ucetkavaju ulje u pore. Takoder postoje i dva
valjka (dozirni i aplikacijski). Na stroju se takoder nalaze i dva filca koja su mekana oni se

rotiraju u krug i razmazuju ulje po nali¢ju parketa .
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Sve egzote, dimljeni hrast i orah se ulje dva puta.

Ulja reagiraju s kisikom i tako otvrdnjuju. Minimalan nanos ulja jest 10 g/m? dok je u tvornici
12- 16 g/m?.

Gotov parket mora biti na zgradi u roku od 24-48h kako bih se aklimatizirao nakon $to se
postavi (bilo da se lijepi ili postavlja kao plivajuci). Nakon postavljanja parket se ne treba

tretirati ni¢im 10 do 12 dana.

Slika 27. Uljenje.

Slika 28. Filc koji razmazuje ulje po povrsini ploce tako sto se rotira.
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2.5.4. Klasiranje

Tablica 1. Pregled dozvoljenih odstupanja za pojedine razrede viseslojnih
parketnih elemenata drva hrasta prema HRN EN 13489 (2002).

Lice parketne dascice

Razred kakvoce

20 mm po elementu

Obiljezja drva
o A O
Dozvoljena do 50%
Zdrava bjeljika Nije dozvoljena povrsine lica, ako je
prosirena
Kvrge® Dozvoljene ako je: Dozvoljene ako je:
Promjer < 3 mm
: .
Zdrave i srasle kvrge Promjer < 1 mm, ako Promjer < 8 mm
nisu Dozvoljene  su  sve
Trule kvrge grupirane zajedno® Promjer <2 mm oreske
Dozvoljene do duzine pez ogranicenja na
od veliginu ili koliinu,
Povrsinske pukotine  |Nisu dozvoljene ako

ne naruSavaju ¢vrstocu
ili

trajnost drva

Urasla kora Nije dozvoljena Nije dozvoljena

OkruZljivost Nisu dozvoljene Nisu dozvoljene
Dozvoljena, bez Dozvoljena, bez

Kosa zica
ogranicenja ograni¢enja
Dozvoljene neznatne

Razlike u boji Dozvoljene
razlike

Drvni traci Dozvoljeni Dozvoljeni

Bioloska zaraza

Nije dozvoljena

Nije dozvoljena

Nije dozvoljena, osim

plavila i musSic¢avosti

(Naligje)

Dijelovi parketne das¢ice koji nisu vidljivi
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U tvornici se klasira prema normi. Klasiranje se vrsi vizualno i radnik ima tablice na radnom

mjestu.

Tehnicki opis lamela — hrast

NATUR — 1 strip

Pretezito mirna struktura, prirodno svijetla boja, sitne prirodne greske.
Svojstva :

e Prirodna diskoloracija
e IzraZene prirodne razlike u strukturi

e Tekstura boc¢nica i polubo¢nica
Dozvoljene greske :

e Skup sitnih kvrzica u boji
e Srasla kvrga u boji drva do 20mm promjera, maksimalno dvije na lameli
e Ispadajuca kvrga do 15 mm promjera, maksimalno jedna na lameli

e Srednje vidljivi srzni traci

Nedozvoljene greske :

e Bjeljika
e Trulez
e Musica

e Opticke greske suSenja
e Plavilo

e Pukotine
Pojedina lamela smije imati najviSe jednu od dozvoljenih greSaka!
OBJEKT — 1 strip
Zivo (razlike u boji) sortiranje svijetlih boja, vise prirodnih gresaka.
Svojstva :

e Prirodna diskoloracija pojedinih lamela
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Izrazita razlika u strukturi

Bez ogranicenja u strukturi

Dozvoljene greske :

Sklopovi kvrzica koje nisu boje drva

Sklopovi kvrzica u boji drva

Pojedinacne srasle kvrge u boji drva ( 50mm promjera )

Jako izrazeni srzni traci

Pukotina do 30 mm duzine i 4 mm §irine, maksimalno 2 na lameli
Rubna bjeljika Sirine do 10 mm

Zdrave kvrge do 70 mm promjera

Nedozvoljene greske :

Opticke greske susenja
Musica
Trulez

Plavilo

Pojedina lamela smije imati maksimalno do 3 dozvoljene greske!

Neto dimenzije ploca su :

Sirina 185mm
Duzina 1800, 2000, 2200 mm
Debljina 3,9mm

Nadmijere :

Na Sirinu = 7 mm
Na duzinu = 20 mm

Sadrzaj vlage = 8+1 %

Lamele moraju imati pravokutan oblik te kvrge moraju biti udaljenje od ruba minimalno

10mm
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Ostale klase

Rustik — bjeljika kod hrasta
Rustik ( KERN) — bukva
VS — parket sa greSkom

Viva — pomijesane klase

YV V. V VYV V

Extra — prva klasa ( ravna Zica, jednoli¢na boja, bez kvrga )

Kod klasiranja radnik vrsi vizualnu kontrolu i tako odvaja plo¢e prema klasama. Roba s
klasiranja se moze ponovno vratiti u pogon kako bi se popravile greske (bruSenje, lakiranje...)

ovisno o zahtjevima.

2.5.5. Pakiranje

Pakiranje se odvija strojno. Plo¢e se slazi jedna na drugu, licem na lice te se lijepe
ljepljivom trakom. Ploce ulaze u stroj te stroj prvo osigurava rubove plo¢e kartonom. Nakon
postavljenog kartona oko slozaja ploca pocinje umotavanje plo¢a prozirnom folijom (
najlonom ). Stroj grije najlon kako bi se u¢vrstio oko kartona i ploca. 6 plo¢a idu u jedan

paket i to iznosi 2,719m? ( 3 strip ).
Dimenzije i kvadratura parketa :

= Lamhouse 2200mm — 2,442 m?
Lamhouse 2000mm — 2,220 m?
Lamhouse 1800mm — 1,998 m?

= XL 2390mm — 2,409 m? ( 4 ploce )
. XL 2190mm — 2,208 m? (4 ploce )
. XL 1990mm — 2,004 m?

Parket se slaze u paletu koju kada smo slozili (paleta se sastoji od 45 paketa parketa)

omotavamo rastezljivom samoprianjaju¢om (stretch) folijom.

Paket parketa se takoder oblaze kartonom koji se posebno tiska za kupca po njegovoj Zelji.

Kupac posalje uzorak naljepnice za print §to i kako zeli da mu se pakira.

Kada se slozi paleta, ona se u¢vrs¢uje metalnom ili plasticnom trakom koju provla¢imo ispod

drvenih nogu na koje smo slagali paletu.

Svaki kut na dobro zastiti kartonom kako ne bi doslo do oSte¢ivanja u transportu.
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Ploc¢e u paketu se slazu jedna na drugu tako da uvijek ide lice na lice. Te ploce zalijepimo

trakom te ih stavljamo na traku stroja kako bi pocelo strojno pakiranje.

Slika 29. Stroj za pakiranje.
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3. ODREDNICE KVALITETE | KONTROLA

3.1. Linija bruSenja

Prije samog pocetka izvrsiti kontrolu stroja.

Izraditi probni uzorak.

Ako se radi prvo bruSenje, tj. bruSenje prije kitanja debljina ploce treba biti 13,8 £ 0,1 mm.
Senzori osiguravaju sigurnost na radu.

Prva brusna traka treba biti granulacije P 100, a druga P 120.

Ako se radi drugo brusSenje tj. brusenje nakon kitanja, debljina plo¢e nakon obrade treba biti

13,5+ 0,1 mm.

Tijekom rada paziti da jakost struje ne prelazi 35 A.

Ako je jakost struje ve¢a moguce je da je visina bruSenja prevelika.

Debljinu, Sirinu i duljinu kontrolirati pomi¢nom mjerkom, minimalno 8 puta u smjeni.

Izmjerene vrijednosti upisati u zato predvideni formular.

3.2. Linija lakiranja

Prije samog pocetka provjeriti ispravnost stroja.
Zatim izvrsiti kontrolu nanosa laka pustanjem jedne ploce kroz stroj.

Prvi temeljni lak nanositi u koli¢ini od 30 g/m?, drugi 20 g/m?, tre¢i 30 g/m?, Cetvrti 20 g/m? a

zavr$ni lak nanositi 8 g/m?.
Prekontrolirati ispravnost valjaka te brusne trake.

Izmedu drugog i treceg te Cetvrtog i petog nanosa laka brusiti plo¢e granulacijom P 260 te P

400.

Valjci moraju biti bez oStecenja.
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Regulirati visinu valjaka i brusnih traka u odnosu na debljinu ploce.

Tijekom rada vrSiti mjerenje kolic¢ine laka te sjaj.

Potreban sjaj je 1922 glossa.

Ako je potrebno, izvrsiti manje korekture nanosa laka (ovisno o vrsti drva, temperaturi i sl.)
Radnik na izlazu ploce vizualno kontrolira te one koje su s greSkom, njih odvaja.

Na svakoj desetoj plo¢i mjeri se sjaj.

3.3. Linija profiliranja

Prije pocetka proizvodnje izraditi probni uzorak te kontrolu izvrsiti projektorom.
Maksimalno dozvoljeno odstupanje profila je 0,03 mm.

Zatim izvrsiti kontrolu pomocu Sablona.

Sitne korekture na duznom profilu uvijek vrsiti na strani utora.

Strana pera mora biti identi¢na sa Sablonom.

Sitne korekture na poprecnom profilu uvijek vrSiti na strani pera, dok strana utora mora biti

identi¢na sa Sablonom.
Lice ploce i gornji dio $ablone moraju biti bez visinskih razlika.
Kod sastavljenih ploc¢a dozvoljena je visinska razlika od maksimalno 0,03 mm.

DUZINSKI PROFIL

Kontrolna Sablona mora laganim pritiskom u¢i u profil (utor i pero) te se mo¢i malom snagom

pomicati duz cijelog profila.
Pri pokuSaju zakretanja Sablone, ne smije se javljati zazor.

Kod spajanja ploc¢a dosjed mora biti ¢vrst te pri pokusaju razdvajanja ploca smije nastati zazor

maksimalno 0,1 mm.
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Dosjed ne smije biti previSe ¢vrst da se pri sastavljanju ploca ne osteti rub lica.
Tri 1li Cetiri lagana udarca moraju biti dovoljna da se ploce spoje.

POPRECNI PROFIL

Kontrolnu Sablonu staviti na pocetak profila te ju laganim pritiskom utisnuti u profil, zatim

povuci duz profila .

Pri pokuSaja zakretanja Sablone ne smije do¢i do zazora.
Jedan udarac pri spajanju mora biti dovoljan.

Dosjed mora biti ¢vrst.

Dvije ploce uz malu snagu moraju se razdvojiti.

Slika 30. Kontrolna sablona za profile.
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4.

PROIZVODNI PROGRAM I TRZISNI POLOZAJ

Povrsinska obrada (dizajni) :

Mountain

YV V V V V V¥V

lvory

YV V V VY

Alpin

YV V V VY

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Cetkanje

Slika 31. Mountain dizajn.

1strp

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

1 strip
3 strip
Lak

Podno grijanje
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» 30 godina garancije

Slika 32. Alpin dizajn.
Cotton white

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

YV V.V V V V

Cetkanje

Slika 33. Cotton white dizajn.

Cream

> 1strip
» 3strip
» Ulje
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» Podno grijanje
> Cetkanje

Slika 34. Cream design.
Chocolate

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

YV V. V V V V

Cetkanje

Slika 35. Chocolate dizajn.
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Castle brown

YV V. V V V V

1 strip

3 strip

Ulje

30 godina garancije
Podno grijanje
Cetkanje

Havana

YV V. V V V

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Slika 36. Castle brown dizajn.
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Slika 37. Havana dizajn.
Vintage

> 1strip

» 3strip

> Ulje

» Podno grijanje

» 30 godina garancije
>

Cetkanje

Slika 38. Vintage dizajn.

Storm

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

YV V V VYV V

30 godina garancije
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> Cetkanje

Slika 39. Storm dizajn.
Sand

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

YV V. V V V V

Cetkanje

Slika 40. Sand dizajn.

Shadow

» 1strip
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YV V. V VYV V

Safari

YV V. V V V

3 strip

Ulje

30 godina garancije
Podno grijanje

Cetkanje

Slika 41. Shadow dizajn.

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Slika 42. Safari dizajn.
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Maroon

YV V. V V V V

Pastel

YV V. V V V V

1 strip

3strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Cetkanje

1 strip

3 strip

Podno grijanje

Ulje

30 godina garancije

Cetkanje

Slika 43. Maroon dizajn.
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Coffee

YV V. V V V V

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Cetkanje

Slika 44. Pastel dizajn.

Slika 45. Coffee dizajn.
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Ice

YV V. V VYV V

1 strip

3 strip

Lak

Podno grijanje

30 godina garancije

Silver white

YV V V V V V

1 strip

3 strip

Podno grijanje

30 godina garancije
Cetkanje

Ulje

1 strip

3 strip

Podno grijanje

30 godina garancije

Slika 46. Silver white dizajn.
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> Cetkanje
> Ulje

Slika 47. Coral dizajn.
Nero

1 strip

3 strip

Podno grijanje

30 godina garancije
Cetkanje

Ulje

YV V V V V V

Slika 48. Nero dizajn.
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Champagne

YV V. V V V V

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Cetkanje

Caramel

YV V. V V V V

1 strip

3 strip

30 godina garancije
Podno grijanje

Ulje

Cetkanje

Slika 49. Champagne dizajn.
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Slika 50. Caramel dizajn.

Coal

> 1strip

» 3strip

> Ulje

» Podno grijanje

» 30 godina garancije

> Cetkanje

Slika 51. Coal dizajn.

Terra

> 1strip
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YV V. V VYV V

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Cetkanje

Smoked Oak Mountain

YV V V V V V

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Cetkanje

Smoker Oak Shadow

YV V. V V V V

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije
Cetkanje

Slika 52. Smoked Oak Mountain dizajn.
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Slika 53. Smoked Oak Shadow dizajn.

Smoked Oak Champagne

YV V. V V V V

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije

Cetkanje

Slika 54. Smoked Oak Champagne dizajn.

Smoked Oak Havana

YV V. V VYV V

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

30 godina garancije
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Slika 55. Smoked Oak Havana dizajn.

Super white

1 strip

3 strip

Ulje

Podno grijanje

YV V. V V V

30 godina garancije

Slika 56. Super white dizajn.
Carbon
» Llstrp
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3 strip
Ulje
Podno grijanje

30 godina garancije

YV V. V VYV V

Cetkanje

Slika 57. Carbon dizajn.

Vrste drva koje se koriste u proizvodnji su :
Hrast ( klase ) :

=+ Extra, natur, natur objekt, rustik
Bukva :

< Natur, natur objekt, rustik
Javor :

< Extra, natur, natur objekt, rustik
Tresnja :

= Natur, rustik
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Od ostalih vrsta drva koriste se: kruska, bagrem, iroko, venge, orah, doussie, ash.

5. TEHNICKI PODACI

1 strip
DuZina 2200 mm | 2000 mm | 1800 mm
Sirina 185mm | 185mm | 185 mm
Debljina 135mm | 135mm | 13,5mm
Broj komada po paketu 6 6 6
m? po paketu 2,442 2,220 1,998
Broj paketa po paleti 45 45 45
m? po paleti 109,890 99,900 89,910
Tezina po paketu (kg ) 17,00 15, 50 14,00
Tezina po paleti (kg ) 790,00 720,00 650,00

1 strip XL
DuZina 2390 mm | 2190 mm | 1990 mm
Sirina 252mm | 252mm | 252 mm
Debljina 14,5mm |14, 5mm | 145mm
Broj komada po paketu 4 4 4
m? po paketu 2,409 2,208 2,006
Broj paketa po paleti 44 44 44
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m? po paleti 105,996 97,152 84,268

Tezina po paketu (kg ) 19 17,5 16

Tezina po paleti (kg ) 855 790 725
3 strip

DuZina 2200 mm

Sirina 206 mm

Debljina 13,5 mm

Broj komada po paketu 6

m? po paketu 2,719

Broj paketa po paleti 45

m? po paleti 122,355

TeZina po paketu ( kg ) 19,00

TeZina po paleti (kg) 875
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6. ZAKLJUCAK

Kroz ovaj zavrsni rad dao sam uvid u proizvodnju visSeslojnog parketa u tvornici Pan

Parket.

Kroz tehnicke detalje i kolanje operacija prikazano je kako od sirovog drva dolazi do gotovog

proizvoda koji je danas sve vise trazen kako na naSem, tako i na vanjskom trzistu.

Obzirom da je Hrvatska zemlja jo§ u razvoju, nasi parketari lakSe se uzdizu na vanjskim

trziStima.

Potraznja drvenih podnih obloga je velika. Svijet se okre¢e novim vremenima gdje je ekoloski
nacin razmi$ljanja od velike vaznosti. Razmjerno s tim razmisljanjem drvna tehnologija

napreduje.

Za kraj ovog zavr$nog rada iskreno se moram zahvaliti mentoru izv. prof. dr. sc.
Hrvoju Turkulinu na pruzenoj pomo¢i, strpljenju i pomoci oko ovog zavrs$nog rada. Takoder
se zelim zahvaliti gospodinu Danijelu Smiljani¢u koji mi je omogucio da tokom stru¢ne
prakse steknem uvid u pogon tvornice Pan Parket. Nadalje, Zelim se zahvaliti Davoru Sebalju
i Vanji Spoljari¢ na prenesenom znanju i otkrivanje tajni prakse. Zelim se zahvaliti Ani Jusup

1 Gojku Babicu za vrijeme koje smo proveli na stru¢noj praksi.
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8. POPIS SLIKA

Slika 1. Masivni drveni pod

Slika 2. Viseslojni drveni pod

Slika 3. Elementi za hoblanje

Slika 4. Elementi koji su izasli iz Cetverostrane blanjalice
Slika 5. Viselisni raspiljivac (Stucer)

Slika 6. Stol za klasiranje

Slika 7. Lamele sortirane prema dimenzijama u Sanzerima
Slika 8. Visokofrekventna presa

Slika 9. Srednjaca (formiranje srednjeg sloja)

Slika 10. Na slici je prikazan srednji sloj parketa kako ulazi u proces presanja (prolazak

izmedu valjaka za lijepljenje)
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Slika 11.

Slika 12.

Slika 13.

Slika 14.

Slika 15.

Slika 16.

Slika 17.

Slika 18.

Slika 19.

Slika 20.

Slika 21.

Slika 22.

Slika 23.

Slika 24.

Slika 25.

Slika 26.

Slika 27.

Slika 28.

Slika 29.

Slika 30.

Slika 31.

Slika 32.

Slika 33.

Nanos lijepila prije presanja.

Membranska pumpa.

Priprema lica (1 strip) prije ulaska u presu.

Punjenje prese

Viselisni cirkular (prorez).

Pile na viselisnom cirkularu za raspiljivanje slijepljenih ploca u parketne daske.
Brusilica.

Unutrasnjost brusilice (brusne trake).

Stroj za Cetkanje.

Stroj s UV svjetiljkama za otvdnjavanje akrilnih lakova.
Linija lakiranja.

Gumeni valjak za nanosenje laka.

Doziranje laka preko zracne pumpe.

Grafoskop za kontrolu kvalitete u izradi profila

Pile za izradu utora i pera.

Profiler.

Uljenje.

Filc koji razmazuje ulje po povrsini ploce tako sto se rotira.
Stroj za pakiranje.

Kontrolna Sablona za profile.

Mountain dizajn.

Alpin dizajn.

Cotton white dizajn.
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Slika 34.

Slika 35.

Slika 36.

Slika 37.

Slika 38.

Slika 39.

Slika 40.

Slika 41.

Slika 42.

Slika 43.

Slika 44.

Slika 45.

Slika 46.

Slika 47.

Slika 48.

Slika 49.

Slika 50.

Slika 51.

Slika 52.

Slika 53.

Slika 54.

Slika 55.

Slika 56.

Cream design
Chocolate dizajn.
Castle brown dizajn.
Havana dizajn.
Vintage dizajn.
Storm dizajn.

Sand dizajn.
Shadow dizajn.
Safari dizajn
Maroon dizajn.
Pastel dizajn.
Coffee dizajn.
Silver white dizajn.
Coral dizajn.

Nero dizajn
Champagne dizajn.
Caramel dizajn.
Coal dizajn.
Smoked Oak Mountain dizajn.

Smoked Oak Shadow dizajn.

Smoked Oak Champagne dizajn.

Smoked Oak Havana dizajn.

Super white dizajn.
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Slika 57. Carbon dizajn.
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