3amaTak
HACJIOB 3AJJATKA

JIucr

YnyrcTBo 3a uzpaay einadopara

1. CBaku nucT MMa OKBUD (MCTYIIMPaH) KOjU je O JIeBE CTpaHe JIMCTa yAaJbeH 25 MM, a 01
ocTaMX Mo 5 MM. Y BpXy C€ Haja3W 3arjiaBjbe y KOje ce YIHMCYje HACIIOB 3ajaTka, Opoj
3a7aTka U Opoj JMcTa y OKBUpY Aaror 3aj1arka. Ilociaeamy JMCT cBAKor 3aiaTKa MMa H
J0b€ 3aryIaBjbe Y KOje ce YITUCYje AaTyM U3paje, MOTIUC CTYIeHTa, JaTyM OBEpe 3aJaTka
HOTIIHUC aCHCTEHTA.

2. Tekcr ce MoOpa MMMCaT YUTKO, ITaMIIaHUM CJIOBUMA

3. TekcT ce MOXke MUCaTH XEMHjCKOM OJIOBKOM, MacTHJIOM, TyIIIeM, Ha micahoj MalmHy Wi
padyHapy.

4. Tekct He cMe Ja Mpenasd 3aMUILbEHY YHYyTpaulmby MapruHy (1 uM of crospalime
MapruHe).

5. Tekcrt Mopa 11a Oyzie mucaH BOJIOPABHO, MTAPAJIETHO ca 3arjaBJbuMa.

6. CBU 1pTEKU 00aBE3HO Y TYIITY, ca clieehuM CKOKOM JIeOJbUHE JTINHM]A:
- 0.25 (0.3) MM - KOTUpamE
- 0.5 MM - OKBHp HIpTEXKa U UCTIPEKUIAHE TUHH]C
- 0.7 (0.8) MM - T1aBHA ITyHA JIMHH]jA

KoTupame npema npaBuinMa TEXHHYKOT [PTamba.

7. ®opmysna MOpa UMaTl HAUMEHOBAaH-€e U IHIIE Ce KAKO je MPUKA3aHOo y IPUMEpY:

V= ﬁ[ D](m3) V - 3anpemuna Tpymma (M°);
4 ) d - mpeyHUK TpymIla HA CPETUHH
v=0"T5 0 19613 AyxuHe (M);
1 - my>xwuHa Tpyma (M)
V =0.982m’

OcHoBHa (popMmyIa, TPOPAYyH U PE3YATAT 1ajy ce Kao 3acefHe LeJanHe.

8. Llprexe Behux (opmarta caButr Ha GopMaT A4 Ha HaYWH KOJH je MPHUKa3aH Ha CIIHMIN
(ctpana 2). CBu HPTEKU MOPajy OUTH MOTIIMCAHU.

9. Pazmepe 3a 1ipTexe y OKBUpY enaboparta:

- croBapuinTe 06moBuHE (2. 3a7aTaK): P = 1:300;
- OCHOBE nuJbewa (3. u 4. 3a7aTaK): P=1:1 wm 1:2;
- TEXHOJIOIIKA OCHOBA MHJIAHCKe Xaje (6. 3a7aTak): P =1:100;

- croBapumITe nuJbeHe rpahe (7. 3agartak): P =1:1000;
- Tabne (moJka) ca cnokajeBuma (7. 3a1aTaK): P =1:200;




3agaTak
HACJIOB 3AJJATKA

JIuct

Postupci pri previjanju crteza formata A3 na format A4

Mapa s me-
hanizmom.

Mapa s me-
hanizmom.

Mapa s me-
hanizmom.

Polje crteza s provrtima koje sluzi za ulaganje u mehanizam moze
se pojadati tankim kartonom formata A5 tako da se karton zalijepi
ha poledeni polja.

Hatym Hprao Harym OgBepuo
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pilanskog trupca

Slika 2. Oblici flica iz

b)

: a) Trakasta strugotina sa pukotinama;
b) Elementarna strugotina; ¢) Otkinuta strugotina

Slika 3. Tipovi formiranja strugotine
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Slika 4. Odnos noza 1 pritisne grede kod secenja furnira

Slika 5: Sematski prikaz sila na nozu i pritisnoj gredi kod ljustenja furnira
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Slika 6. Slojeviti drvni proizvodi
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Slika 8. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploce
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Slika 9. Nacini izrade srednjica: A-srednjica od narezanih dasaka, B-srednjica
od letava, C-srednjica od letvica, D-srednjica od furnira

Datum Obradio

05. 03. 2020. Baji¢ Dusan 3/2016




. . Zadatak 2
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List 1

Projektovati stovariste oblovine namenjeno ¢uvanju i klasiranju tromesecne zalihe
sirovine za seceni i ljusteni furnir. Jedan deo oblovine namenjen je ljustenju (zalihe za mesec
dana) ¢uva se u bazenima potapanjem. Odnos Sirine i duZine stovarista treba da bude
priblizno 1:2.

e Osnovini parametri:

- broj radnih dana n=260

- godidnja koli¢ina oblovine za se¢enje My, = M = 8008 m3

- godisnja koliCina oblovine za ljustenje My, = Mj; = 17412 m3

- procenat godi$nje koli¢ine bukovine namenjene ljustenju P;; = 96 %
- visina slozaja:

Hrast Bukva

-duzina sloZaja:
Hrast Bukva
L =4m L,=5m

- ugao nagiba sloZaja a = 60°; = 50°

- Sirina sloZaja B, = 38 m
-rasponkranaR=B;+2:-1=38+2-1=40m
- koeficijent zapunjenosti:

Hrast Bukva
k=07 k=0,75

e Osnovni parametri — proracun bazena:

- dubina bazena hy,, =3 m
-duZinabazena Ly,, =Ly +2-05=5+1=6m
- 8irina bazena By, = 36 m




. . Zadatak 2
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List 2

e Proracun:
- godisnja koli¢ina trupaca za secenje i ljustenje

Hrast Bukva

Py;
, P; . Mlj’=Mlj_Mlj'(1__]) (m®)
MS=MS+Mlj'(1—m)(m)

M/ - korigovana koli¢ina trupaca za se€enje (m?)

Mlj' - korigovana koli¢ina trupaca za ljudtenje (m?)

M, — pocetna koli¢ina drveta za seéenje (m?)

M, ; - poCetna koli¢ina oblovine za ljustenje (m?)

Py - procenat godisnje koliCine bukovine namenjen ljustenju (%)

Hrast Bukva

: %6 M| = 17412 — 17412 (1 o6 )
Mg = 8008 + 17412 - (1 - m) = 00
M. =8704.48 m3 Mj; =16715.52m>

- tromesecna zaliha trupaca za secenje i ljustenje

Hrast Bukva

Ms’ M, I

-5 j

MS3 - 4 Mlj3 = T
Mg, - tromeseéna zaliha trupaca za seéenje (m?)
M, j; - tromeseclna zaliha trupaca za ljustenje (m?)
M,' - korigovana koli¢ina trupaca za se¢enje(m?)
Ml,j - korigovana koli¢ina trupaca za ljuétenje (m3)
Hrast Bukva

8704.48 16715.52 m3

s3 = T 1j3 = T

My =2176.12 m3 M,;; =4178.88 m®




. . Zadatak
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List

- kolic¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u bazenima (samo bukva)

Mij, = Myj3 -

W] =

My, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u bazenima (m?)

M, j; — tromeselna zaliha trupaca za ljustenje (m?)

1
Myj, = 4178883
M,;;, =1392.96 m®

- kolicina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u sloZajevima

2

Myj, = Myjs 5

M;;_- koli¢ina trupaca za ljustenje koja se &uva u sloZajevima(m3)
ljs

M, j; — tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m?)

Mj;, = 4178.88 -~
s 3
M,;;, = 2785.92m3

- geometrijska zapremina slozaja

\

L1 LO L2

Bs




. . Zadatak
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List
L, = tg_a( m)
L, = @( m)
Ly =Bs— Ly — L, (m)
H+h H? h? s
Vg =Lo'T'Ltr+m'Ltr+W'Ltr (m?)
V; — geometrijska zapremina sloZaja (m?)
Hrast Bukva
h=4m h=5m
Ly =4m Ly =5m
5 6

Li=—=289m L, = —— =3.468208m

1.73 1.73
L,=—=336m L, =——=420m

1,19 1,19
Lo, = 38 —2.89 — 3.36 =31.74848 m Lo = 38 — 3.46 — 4.20 =30.33011m
Vps = 29.03- 2244+ ——-4 Vo = 2945225+ 2.5

) 2%1.73 94 ) 2%1.73
4 =627.265m3 -5 =938.622m3
T 119 m METERC m

- stvarna zapremina slozaja
— 3
Vs = Vg - k(m?)

V; - stvarna zapremina slozaja (m?3)
V; — geometrijska zapremina sloZaja (m?)
k - koeficijent zapunjenosti sloZaja

Hrast Bukva

Vi = 627.265 - 0,7 Vs = 938.622- 0,75
Vs = 439.085 m3 Vgi; = 703.966 m*

- potreban broj slozajeva

Hrast Bukva

n, = M3 n = My




. . Zadatak
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List

Hrast Bukva
217612 _— 2785
s = 439085 Y = 703.966
ns, =4.956027 = 5 sloZajeva n;; = 3.9561 = 4 slozajeva

Nykupno = 11 slozajeva
- proracun bazena
Bbaz = BS =38m
Lbaz:Ltrlj+2'O:5:5+1:6m
hbaz =3m
- geometrijska zapremina bazena
ngaz = Bpaz " Lvaz * Pvaz (m3)
Vgbaz - BeOMetrijska zapremina bazena (m?)
Bpaz - Sirina bazena (m)
Lpaz - duZina bazena (m)

hpqz - dubina bazena (m)

Vybaz = 3863
Vybaz =684m>

- stvarna zapremina bazena
— . 3
Vsbaz - ngaz k (m )

Vsbaz - Stvarna zapremina bazena (m?3)
Vgbaz - BeOMetrijska zapremina bazena (m3)
k - koeficijent zapunjenosti slozaja

Vipazr =684+ 0,75
Vepaz =513 m3

- potreban broj bazena
Npaz = Mljb/Vsbaz
Npqz - POtreban broj bazena

My;, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u bazenima (m3)
Vspaz - Stvarna zapremina bazena (m?)




PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

Zadatak 2

List 6

Npaz =1392.96/513

Npaz = 2.715322 = 3 komada

¢ 0Odnos duzine i Sirine stovarista
- Sirina stovarista

Bgtoy =Bs+2-1

Bgtoy - Sirina stovarista (m)

B; - Sirina slozaja (m)

Byop =38+2-1=40m

- duzina stovarista

Lgtop = N Ltrs +n,-1+5+ ng - Ltrlj +nlj "1+ Npaz* Lpaz + Npaz* 1 (m)

Loy - duZina stovarista (m)

ng - broj slozajeva trupaca za seceni furnir
Ly, - duZina trupaca za seceni furnir (m)

n; - broj trupaca za ljusteni furnir

Ly, - duZina trupaca za ljusteni furnir (m)

Npaz - POtreban broj bazena
Lpqz - duZina bazena(m)

Letoy =5"4+514+54+4-54+4-14+3-6+3-1
Lgtoy =87 m

Lstov/Bstor = 87 /40 =1.875

Datum

Radio

Datum

Overio

Dusan Bajic




TEHNOLOGIJA IZRADE SECENOG FURNIRA Zadatak

List

Napraviti tabelarni pregled iskoris¢enja sirovine po fazama rada i operacijama.

1. Stovaristeoblovine .

3

Osnovni parametri:

3

2. Mehanickapriprema

3. Hidrotermickapriprema

- godidnja koli¢ina oblovine Mg = 8704.48m

- broj radnih dana godisnje n = 260 dana
- brojsmenas =2

1 - koli¢ina oblovine koja se preradi za vreme
4. Secenjefurnira jedne smene
l
5. Susenje
l
6. Obradanapaketnimmakazama
)
7. Vezivanje
)
8. Merenje i obelezavanje

\)
9. Magacin

Otpada Ostaje
Faza rada - operacije Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m?3 m?3 % m3 m3

Mehanic¢ka | Prizmiranje | 15 2.510 1305.678 85 14.228 7398.808
priprema Cid¢enje 2 0.334 174.08 83 13.893 7224.718

Secenje h1 2,5 | 0418 217.612 | 80,5 | 13.475 |7007.106
furnira h2 12 2.008 1044.537 68,5 11.466 5962.568
Susenje 8,7 1.456 757.289 59,8 10.010 5205.279
Obra?naaE:zZ?:aetnim 17,5 2.929 1523.284 42,3 7.080 3681.995
UKUPNO 57,7 9.658 5022.484 42,3 7.080 3681.995

Datum Radio Datum Overio

Dusan Bajic




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH

Zadatak

NOZEVA List

Izracunati proizvodnost furnirskog noza polazedi od oblika fli¢a. Izracunati
horizontalno i vertikalno rastojanje(c, i hy) izmedu noza i pritisne grede.

* Osnovni parametri:

- godinja koli¢ina fliceva koja dolazi na se¢enje M} = 7224.718m3
- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

- debljina furnira s = 0,5 mm

- broj hodova furnirskog nozan = 30 .....60

- procenat

iskoris¢enjaa = 42,3 %

- srednji pre¢nik hrastovine Dy, = 47 cm
- pad precnika hrastovine P,, = 0,5 cm/m/

Proracun:

1. Izracunati srednju Sirinu lista furnira zadati srednji precnik, ako je minimalna Sirina lista

furnira b,,;, = 10 cm, a list srednje Sirine se nalazi na 1/4 visine fli¢a.

@w’w
! 1 éu'm
Lf/m 77‘1 i 7 /;; / (AN
s = 1= . Ny )
- : ® N
L £3/2 l
\\\.\‘ .\
i = 6 e m R S
\ / -

p

=

TTiIT 1420087
LI,

B \’\éééfi/p%
buaia

h, = 5mm h, = 25mm

1. - precnik na tanjem kraju - D,

D1:DS

trs

L
- T ' Pp (Cm)

D, - srednji precnik hrastovine (cm)
L;,s - duZina oblovine (m)
P, - pad precnika hrastovine cm/m’

4
Dy =47 =5+ 0,5 = 46cm




Zadatak
PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH

NOZEVA List

- visina flic¢a - H:

H= ,’Dlz - brznin (Cm)

D, - pre¢nik na tanjem kraju (cm)
bpnin - Minimalna Sirina lista furnira (cm)

H =+/460% — 1002 = 448.998 mm
- srednja Sirina lista furnira by :

2

bs = |D? — (%) (ecm)

D, — srednji pre¢nik hrastovine (cm)
H - visina fliéa (cm)

448.998\>
by = [470% — (T) = 412.916 mm

2. Broj listova furnira iz jednog flica - Z

H—-(hy+h
7= % (kom/ flitw)
H - visina fliéa (mm)
hy = 5mm
h, = 25mm

s - debljina furnira (mm)

, _ 448.998 — (5 + 25)

05 = 8737.996 kom

3. Vreme utroseno na secenje jednog flica - t3

H —(hy + hy) .
ty = ———
j = (min)
H - visina fli¢éa (mm)
s - debljina furnira (mm)
n - broj hodova furnirskog noza (kom/min)

_ 448.995 — (5 + 25)

t; = 0.5-30 = 27.93min




Zadatak
PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH

NOZEVA List

4. Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira— E (kom)
T .
E(kom) = 'z (kom/smena)

T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,85
t - vreme prerade jednog fli¢a (min)

t =1t +t, +t3 + t,(min)
t; — utroSeno vreme za postavjanje flica 5 min/flicu
t, - utroSeno vreme za razne provere 1 — 2 min

t; - efektno vreme prerade jednog fli¢a (min)
t, - vreme opravdanih tehnoloskih zastoja 0,5 — 1 min/flicu

t=5+2+2793+1=3593min

_ 450-0,85

3503 837.996 = 8920 kom/smena

5. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira E — (m?)

E(m?) = E(kom) * b * L,.s(m?/smena)

E (kom) — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira (kom/smeni)
b - srednja Sirina lista furnira (m)

L¢rs - duZina trupaca za se€enje -4 m

E(m?) = 8920.309- 0,413 - 4 = 14732.27 m?/smena

6. Proizvodnost furnirskog noza u m3 sirovog furnira— E (m3)

E(m3) = E(kom) - bg * L5+ s (m3/smena)

E (kom) — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira(kom/smeni)
b - srednja Sirina lista furnira (m)

L, - duZina trupaca za seenje - 4 m

s - debljina furnira (m)

E(m3) =8920.309 0,413 - 40,0005 = 7.366 m3/smena

7. Koli¢ina sirovog furnira u m? koji se dobije iz 1 m?3 sirovine - F

10-a [m?
F= =
s \m




Zadatak
PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH

NOZEVA List

Odnospritisnegrede i noza

a — procenat iskoris$¢enja sirovine 42,3 %
s - debljina furnira (mm)

_10-423  _ m?

84
0,5 m3
8. Odnos noza i pritisne grede
a=1°
L =17°
d=a+f=18°

8.1. Stepen pritiskaA

_SO

A=
S

+100 (%) =12 -16%

S - debljina furnira 0,5 mm
S, - najkrace rastojanje izmedu vrha noza i pritisne grede (mm)

SO=S-(1—%> (mm)

Sy =05 (1 14)—043
0 =5 100) ~ e mm

8.2. Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede h,

hy =S, cos § (mm)
hy =0,43-0,951 = 0,409 mm

8.3. Horizontalno rastojanje nozZa i pritisne grede ¢,

co =S, - sind (mm)
co =0,43-0,309 = 0,133 mm




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA

FURNIRSKIH NOZEVA

Zadatak 4

List 5

9. Potreban broj furnirskih nozeva - N

N:E(m3)-b-c

M!' - godi’nja koli¢ina fli¢eva koja dolazi na se¢enje (m3)

(kom)

E (m3) - proizvodnost furnirskog noza u m3/smena
b - broj radnih dana 260

c - brojsmena-2

*zaokruZivanjena min 0,8

= 7.645-260 - 2

N = 1.885 =~ 2 komad

Datum

Radio

Datum

Overio

Dusan Bajic




Zadatak 5

ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA
List 1

Proracunati broj i kapacitet paketnih makaza za zavrsnu obradu furnira i postaviti ih
u liniji. U liniju ili van nje postaviti ksiloplan uredaj za automatsko merenje kvadrature
paketa. Projektovati magacinski proctor za ¢uvanje tromesecne zalihe furnira.

¢ Osnovni parametri

- godi’nja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama M!V = 5205.275
- godidnja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu MY = 3681.995 m3

- broj radnih dana godisnje b = 260

- broj smenac = 2

- usvojiti jedan Ksiloplan uredaj

- usvojiti jedan uredaj za vezivanje paketa

- jedna paleta furnira ima zapreminu od 4 m3, a slazu se 3 palete jedna na drugu

- euro — paleta ima dimenzije 4x1 m

* Proracun

1. Srednja proizvodnost paketnih makaza - E

5 Tk -m-q(m?
s t sm

T - radno vreme smene 450 min

k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,75
m - broj listova u paketu 32 kom

q - zapremina srednjeg lista furnira

t - vreme obrade jednog paketa 2 min

q=Dbs Lirs-s (m®)
b - srednja Sirina lista furnira (m)
L - duZina trupaca za secenje (m)

s — debljina lista furnira (m)

q =0,413-4-0,0005
q = 0,000826 m

450-0,75-32-0,000826
E; = >

m3
E, = 5837 —
sSm




ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

Zadatak 5

List 2

2. Broj paketnih makaza - N

v
MS

N =
Es-b-c

(kom)

MéV — godi’nja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama(m?)

E, — srednja proizvodnost paketnih makaza(m3/sm)
b - broj radnih dana godisnje 260
¢ - broj smena dnevno — 2

N = 5205.568
"~ 5.837-260-2

N = 2,244 = 3 kom

3. Potreban broj slozajeva u magacinu N,

My /4
Ngior = : (kom)
sloz

Mg - godisnja kolig¢ina koja se skladisti u magacinu (m3)
s105 - Zapremina jednog sloZaja 12 m3

3681.995
4

NSlOi = 12

Ngip5 = 76.70 = 77 komada

Datum Radio Datum

Overio

Dusan Bajic




Zadatak

TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA
List

Napraviti tabelarni pregled iskoriséenja sirovine po fazama rada i operacije. Takode
izracunati potreban broj masina za kreéenje trupaca, kao | proizvodnost masine za
okoravanje.

1. Stovariste oblovine
l
2. Hidrotermicka priprema
l
3. Mehanicka priprema - kraéenje
- okoravanje
l
4. Centriranje trupaca
l
5. Ljustenje
l
6. Lagerovanje furnirskog platna
l
7. Mokre makaze za platno
l
8. Mokre makaze za korisne krpe
l
9. Susenje
l
10. Suve makaze
l
11. Obrada sljubnica
l
12. Sortiranje i slaganje
l
13. Spajanje furnira u formate
l
14. Nanosenje lepka — kuhinja lepka
l
15. Presovanje ploca
l
16. Kondicioniranje
l
17. Formatizovanje
l
18. Popravka | krpljenje
l
19. Egaliziranje
l
20. Klasiranje i obelezavanje
l

21. Magacioniranje




TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

. Osnovni parametri:

- godi3nja koli¢ina oblovineM;; = 16715m?
- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

- koli¢ina oblovine koja se preradi za vreme jedne smene

Otpada Ostaje
Faza rao_'f" i Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
operacije
% m?3 m3 % m3 m3
Mehanicka | 550 | 108 | 561624 | 96,64 | 31.064 | 16153376
priprema
Ljustenje 17,56 | 5.644 | 2935.154 | 79,08 | 25.419 13218.222
Mokre makaze | 8,73 2.806 1459.219 | 70,35 | 22.613 11759.002
Ususenje 6,53 2.099 1091.489 | 63,82 | 20.514 10667.513
Suve makaze 1,1 0.353 183.865 | 62,72 | 20.160 10483.648
O‘bra<.:la 5,86 1.883 979.499 56,86 | 18.277 9504.149
sljubnica
Upresovanje 2,7 0.867 451.305 54,16 | 17.409 9052.844
Formatizovanje 5,5 1.767 919.325 48,66 | 15.641 8133.519
Brusenje 3,38 1.086 564.967 45,28 | 14.554 7568.552
Ostali
tehnoloski 4,45 1.430 743.817 40,83 | 13.124 6824.734
gubici
Suma 59,17 | 19.019 | 9890.265 | 40,83 | 13.124 6824.734




Zadatak

TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA
List

1. Broj trupaca namenjen za ljustenje

MU'
(kom/sm)
b-m-c

n=

M,;" - godidnja koli¢ina oblovine (m?)
b - broj radnih dana

c - broj smena

m - zapremina jednog trupca (m3)

Ds =67 cm
D?- &
m= ST'Ltrlj(m3)
0,67% 1
m=———:-5=1,762m?3
4
16715

" =260-1.762 -2
n =18.24 = 18 kom/sm

2. Potreban broj trupaca za kracenje
n

N =—(kom
E, (kom)

n - broj trupaca namenjen za kra¢enje (kom/sm)
E). - proizvodnost masine za kraéenje trupaca

T -k
E, = T(kom/sm)
T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,85
t - vreme prerade jednog trupca 3 min

450 - 0,85
fe=—5—

E, =127,5 kom/sm
18

N=1375

N=0141>1




TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak 6

List 4

2.1. Vremenska zauzetost masine
V, = N-T (min)

N - potreban broj trupaca za krac¢enje (kom)
T - radno vreme smene 450 min

0,141 - 450
= 63.52 min

V,
V,
3. Broj trupaca posmeni

Ny =n- f (kom)

f - prosecan broj trupcica iz jednog trupca = 3 kom
n - broj trupaca namenjen za ljustenje (kom/sm)

Nge = 167153
Ngre = 50 145 kom

4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotiraju¢im glavama

_60'Vtré'U'k1'k2

Ltré

(m3/h)

L« - srednja ponderivana vrednost duZine trupci¢a—1,85m
U - pomer trupciéa 3 — 5 m/min

k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,8 — 0,85

k, - koeficijent zapunjenosti masine 0,7 — 0,75

U, - zapremina trupgi¢a (m?2)

D?m

Vtré = 4

* Lre
3 067% 1

Vire = ) 1,85 = 0,651 m?3

4 60-0,651-5-0,85-0,75
B 1,85

A=67299 m3/h

Datum Radio Datum

Overio

Dusan Bajic




