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List 1

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

e Osnovni parametri:

- broj radnih dana n=260

- godi$nja koli¢ina oblovine za se¢enje My, = Mg = 6097 m3/god

- godiSnja koliCina oblovine za ljuStenje My, = Mj; = 18258 m3/god
- procenat koli¢ine bukovine namenjen ljustenju B; = 100 %

- visina slozaja:

Hrast Bukva

H=5m H = 6m
h=4m h=5m
Ly =4m Ly =5m

- ugao nagiba slozaja « = 60° = 50°

- Sirina slozaja Bg = 34 m

- Sirina stovari§ta Bstov = Bg+2-1=34+2-1=66m
- koeficijent zapunjenosti:

Hrast Bukva
k=0.7 k =0.75

¢ Osnovni parametri — prorac¢un bazena:

- dubina bazena hy,, = 3.5m
- duzina bazena Ly, = L +2-05=6m
- Sirina bazena By, = Bs = 34 m

e Proracun:
- godiSnja koli¢ina trupaca za secenje i ljuStenje
Hrast Bukva

, Py , Py
M,' = Mg + Mj; - (1 - W]o) (m3) My’ = My; — My - (1 -~ W) (m3)

M; - korigovana koli¢ina trupaca za seenje (m?)

M);’ - korigovana koli¢ina trupaca za ljustenje (m>)

M, — pocetna koli¢ina drveta za seCenje (m?3)

Mj; - pocetna koli¢ina oblovine za ljustenje (m>)

By - procenat godiSnje koli¢ine bukovine namenjen ljustenju (%)
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Hrast Bukva
M. = 6097 + 18258 (1 100) M. = 18258 — 18258 (1 100)
s 100 = 100
Mg = 6097 m? M;; = 18258m>

- tromesecna zaliha trupaca za seCenje i ljuStenje
Hrast Bukva

My’ My’
Mg = e Mjj5 = 7
M,; - tromese¢na zaliha trupaca za secenje (m?)
Mj;3 - tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m3)
M.’ - korigovana koli¢ina trupaca za se¢enje (m3)
Mi]- - korigovana koli¢ina trupaca za ljustenje (m3)

Hrast Bukva

6097 18258
M3 = 4 M3 = 4
Mg; = 1524.25 m3 Mj;5 = 4564.5 m3

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

Mj;, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se Cuva u bazenima (m?)

M);3 — tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m>)
1
My, = 1521.5 m?

- koli¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u sloZajevima

2
Mj;, = M3 - 3
My;, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u slozajevima (m?)

M);3 — tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m>)
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2
Mljs = 3043 m3

- geometrijska zapremina sloZaja

\

L1

LO L2

Bs

H

Ly =tg_0( (m)
h

L, :tg_B (m)

Lo = Bs—L; — L, (m)

H+h H?
V,=Ly-———"L

—.L
& 2 tr-I_Ztgcx t

rt 2tgB

2
“Lir (mg)

V,; — geometrijska zapremina slozaja (m>)

Hrast

H=5m
h =4m
Ltr:4m

5
L1 _ﬁ = 2.887m

4
Lz = m = 3.36m

Lo =34—2.887 —3.36 = 27.753 m
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Vs = 27.753 ot 4+ > 4+ 4 4 = 555.273 m3
gs = o/ 2 2-1,732 © T 2-1192 1 U m

Bukva

H = 6m

h=5m

Ly =5m

L, = 6 = 3.464
1T 1732

L, = > _ 4.195
271192 M

Lo =34 —3.464 — 4.195 = 26.341m

Vo = 26.341 6+5 5+ & 5+ > 5 =828.783m3
gl = 4> 2 2-1732 " 2-1192 > ocoloem

- stvarna zapremina sloZaja

Vs = Vg -k (m?)

V, - stvarna zapremina sloZaja (m?)

Vg — geometrijska zapremina slozaja (m?)

k - koeficijent zapunjenosti sloZzaja

Hrast Bukva

Vss = 555.273 - 0.7 Vg = 828.783 - 0.75

Vss = 388.691 m® Vg = 621.587 m®

- potreban broj sloZajeva

Hrast Bukva
n. = l\/Is3 n M1j3
= y
* Vss ) Vslj

ng - potreban broj sloZajeva trupaca za seceni furnir

ny; - potreban broj sloZajeva trupaca za ljusteni furnir

M,; - tromeseéna zaliha trupaca za seCenje (m?3)

M);3 - tromese¢na zaliha trupaca za ljustenje (m?)

Vs - stvarna zapremina sloZaja trupaca za seceni furnir (m?3)
Vg - stvarna zapremina sloZaja trupaca za ljusteni furnir (m?)
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Hrast Bukva
15245 n;; = 621.587
s = 388.691
n;; = 4.89 = 5slozaja

ng = 3.92 = 4 slozajeva

- proracun bazena

Bp., = Bs = 34m
LbaZ=Ltr1j+2-O.5=5+1=6m
hbaZ=3.5m

- geometrijska zapremina bazena
— ) ) 3
ngaz - Bbaz Lbaz hbaz (m )
Vgbaz - geometrijska zapremina bazena (m3)
By, - Sirina bazena (m)
Lp., - duzina bazena (m)

hy},,, - dubina bazena (m)

Vgpaz = 34+ 6 3.5
Vgpaz = 714 m?

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

Vgpaz - Stvarna zapremina bazena (m?)
Vabaz - geometrijska zapremina bazena (m?)

k - koeficijent zapunjenosti slozaja

Vepay = 714 0.75
Vepay = 535.5 m3

- potreban broj bazena

Npaz = Mljb/vsbaz

Ny, - potreban broj bazena
Mj;, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se Cuva u bazenima (m3)

Vsbaz - stvarna zapremina bazena (m?)
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Mbaz = T535s

Npa, = 2.84 = 3 komada
e odnos duZine i Sirine stovariSta

- §irina stovariSta
Bstoy = Bs+2-1

Bstoy - Sirina stovarista (m)
B, - Sirina slozaja (m)

Bstoy =34 +2-1=36m
- duzina stovarista
Lstov = Ng - LtrS +ng-1+5+ ny; - Ltrlj + ny; - 1 +npyy, - Lpaz + Npag - 1 (M)

Lgtoy - duZina stovarista (m)
n, - broj sloZajeva trupaca za seceni furnir
Lir, - duZina trupaca za seceni furnir (m)

ny; - broj trupaca za ljusteni furnir

Ltrh. - duZina trupaca za ljusteni furnir (m)
Ny, - potreban broj bazena

Lpaz - duZina bazena(m)

Lstoy =4-4+4-1+5+5-5+5-1+3-6+3-1
Lstov = 76 M

Lstov/Bstov = 76/36 = 2.11

Zadatak Radio Datum Overio

I Nikola Jovanovi¢
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Napraviti tabelarni pregled iskoris¢avanja sirovine po fazama rada i operacijama.
1.1. Osnovni parametri
e Godi3nja koli¢ina oblovine namenjena seéenju My’ =18258 m3
e Broj radnih dana godisnje n = 260 dana
e Brojsmenas=2
1.2. Tehnoloska karta operacija za izradu se¢enog furnira
1. Stovariste oblovine
N2
2. Mehanicka priprema
N2
3. Hidrotermicka priprema
N2
4. Secenje furnira
N2
5. Susenje
N2
6. Obrada na paketnim makazama
N2
7. Vezivanje
N2
8. Merenje i obeleZavanje
N2
9. Magacin
1.3. Tabela
Otpada Ostaje
Faza rada/Operacija Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka | Prizmiranje 15 1.759 914.55 85 9.966 5182.45
priprema (Viiééenje 2 0.234 121.94 83 9.732 5060.51
Secéenje h1 2,5 0.293 152.425 80,5 9.439 | 4908.085
furnira h; 12 1.407 731.64 68,5 8.032 | 4176.445
Susenje 8,7 1.02 530.439 59,8 7.012 | 3646.006
Obrada na paketnim 17,5 | 2.052 |1066.975| 42,3 | 4.959 |2579.031
makazama
Ukupno 57,7 6.765 | 3517.969 42,3 4959 | 2579.031
Datum Radio Datum Overio

11.03.2020. Nikola Jovanovi¢ 27/2016
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IzraCunati proizvodnost furnirskog noZa polazeci od oblika flica. Izracunati horizontalno i
vertikalno rastojanje (co i ho) izmedu noza i pritisne grede.

e Godi$nja koli¢ina fliceva za seéenje: Ms” = 5060.51m?3
e Broj radnih dana godisnje: b = 260 dana

e Brojsmena:c=2

e Radno vreme smene: T=450 min

e Debljina furnira: s =0,5 mm

e Broj hodova furnirskog noza: n = 40

e Procenat iskori$éenja sirovine: a=42,3 %

e Srednji pre€nik hrastovine: Dsh =49 cm

e Pad precnika hrastovine: Poh = 0,5 cm/m

Proracun

1. Izracunatisrednju Sirinu lista furnira za dati srednji precnik, ako je minimalna Sirina
lista furnira bmin = 10 cm, a list srednje Sirine se nalazi na % visine flica.

1
§
3

X

|
il
=

I
i
i

i

-

LAl i (427 '
(/1L

A,

| buw

h:1 =5mm, h2 = 25mm

-Pre¢nik na tanjem kraju

D =D.— E % P D1 — Precnik trupca na tanjem kraju [cm]
1 S22 ph Ds — Srednji pre¢nik trupca [cm]
D, = 49 — f % 0,5 Lirs — DuZina trupca [m]
2 Poh — Pad pre¢nika [cm/m]

D; =48 cm
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-Visina flica

H — visina flica [mm]
D1 — precnik trupca na tanjem kraju [cm]
H = /482 — 102 bmin — minimalna Sirina lista furnira [cm]

H = 46.947 cm = 469.47 mm

H= Dl2 - bminz

-Srednija Sirina lista furnira

2 bs — srednja Sirina lista furnira [mm]
by = |D¢*— (_> Ds — srednji prec¢nik trupca [mm]
2 H — visina flica [mm]
469.47\°
by = [490% — ( )
2
b = 430.12 mm

2. Broj listova furnira iz jednog flica

_H—(h; +hy) Z — broj listova furnira iz jednog fli¢a
Z= S [komada]

_ 46947 — (5 + 25) H — visina fli¢a [mm]

B 0,5 hi1 — gubitak pri poravnavanju [mm]
Z = 878.94 kom h, — otpadna daska [mm]

s — debljina lista furnira [mm]

3. Vreme utroSeno na secenje jednog flica

= z t3—vreme utroseno na secenje jednog flica

*n [min]

ty = 878.94 Z — broj listova furnira iz jednog flica
40 [komada]

t; = 21.97 min

n — broj hodova furnirskog noza [prolaza]
4. Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

_ T xk Exom — proizvodnost furnirskog noza [kom/smeni]

Exom = > Z T —radno vreme smene [450 min]
_ 450 x 0,85 % 878.94 k — koeficijent iskoris¢enja smene 0,85
kom 28.97 ' t — ukupno vreme obrade jednog fli¢a [min]
Exom = 11604.92 kom/smeni t1 — vreme potrebno za postavljanje jednog fli¢a
[5 min/flic¢u]

t=tl+t2+t3+1z
t=5+15+4+2197+0,5
= 28.97min

t; —vreme za razne provere [1-2 min]
t3 — efektivno vreme prerade [min]
t, — zastoj pri radu [0,5-1min]
t=t1+tr+t3+t;

t=5+2+30,523+1

+ o ]

[0 1 mile ko BIV-V-N-I-Y
L=900,Z0 111
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5. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
E 2 = Exom X bg X Lirs E,2 — proizvodnost furnirskog noza
E,z = 1160492 x 0.43012 % 4 [m2/smeni]
E2 = 19966.033 m?/smeni Evom — proizvodnost furnirskog noZa
[kom/smeni]
bs — srednja Sirina lista furnira [m]
Lirs — duZina trupca [4m]
6. Proizvodnost furnirskog noza u m3 sirovog furnira
E 3 = Exom X bg X Lips X s E, 3 — proizvodnost furnirskog noza [m?3]
E 3 =11604.92 x 0,43012 x 4 x 0,0005 s — debljina lista furnira [m]
E3 = 9.983m3/smeni
7. Potreban broj furnirskih nozeva
M¢ N — potreban broj furnirskih nozeva [kom]
N=——-—"-—- M I - iy . .
Ens XbXc M’ — godisnja kolicina fliceva za secenje
N — 5060.51 [m3]
"~ 9,983 x 260 X 2 E,3 — proizvodnost furnirskog noza
N = 0.97 kom = 1 kom [m3/smeni]

b — broj radnih dana godisnje [260 dana]
¢ — broj smena u toku dana [2 smene]

8. Koli¢ina sirovog furnira u m? koji se dobije iz 1 m3 sirovine

= 10xa F — koli¢ina sirovog furnira i—z
105)( 42,3 a — procenat iskoriS¢enja sirovine [%]
= (),—5 s — debljina lista furnira [mm)]
mZ
F = 846 i

9. Odnos noZai pritisne grede

o=1° o — ledni ugao [°]
B=17° B —ugao ostenja [°]
d=a+3=18° 6 — ugao rezanja [°]
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9.1 Stepen pritiska
A=2"500100 A — stepen pritiska
A s — debljina lista furnira [mm]
So =S (1 — _) So — najkrace rastojanje izmedu vrha noza i
10(1)4 pritisne grede [mm]
sop = 0,5 (1 - —)
0 100
So = 0.43 mm
9.2 Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = sy X cos d ho — vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = 0.43 X cos 18 [mm]
hy = 0.41 mm so — najkrade rastojanje noZa i pritisne grede
[mm]
6 —ugao rezanja [°]
9.3 Horizontalon rastojanje noza i pritisne grede
Co = Sp X sind co — horizontalno rastojanje noza i pritisne grede
co =0.43 Xsin18 [mm]
Co = 0.133 mm so — najkrade rastojanje noza i pritisne grede
[mm]
6 — ugao rezanja [°]
Datum Radio Datum Overio

11.03.2020. Nikola Jovanovi¢ 27/2016
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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
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° Osnovni parametri:

- godi$nja koli¢ina oblovineM;; = 18258m?
- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

- kolicina oblovine koja se preradi za vreme jedne smene

Mg; = My;'/(b-c) (m*/sm)

My, = 18258/(260 - 2) =3511 ™ /g,

Otpada Ostaje
Faza rac.l‘a i Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
operacije
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka
. 3,36 1,18 613,469 | 96,64 | 33,932 17644,531
priprema
Ljustenje 17,56 | 6,166 3206,105 | 79,08 | 27,766 14438,426
Mokre makaze 8,73 3,065 1593,923 | 70,35 | 24,701 12844,503
Ususenje 6,53 2,293 1192,247 | 63,82 | 22,408 11652,256
Suve makaze 1,1 0,386 200,838 62,72 | 22,022 11451,418
Obrada 586 | 2,058 | 1069,919 | 56,86 | 19,964 | 10381,499
sljubnica
Upresovanje 2,7 0,948 492,966 54,16 | 19,016 9888,533
Formatizovanje 5,5 1,931 1004,19 48,66 | 17,085 8884,343
Brusenje 3,38 1,187 617,121 45,28 | 15,898 8267,222
Ostali
tehnoloski 4,45 1,555 808,829 40,83 | 14,336 7454,741
gubici
Suma 59,17 | 20,776 | 10803,259 | 40,83 | 14,336 7454,741
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1. Broj trupaca namenjen za ljustenje

Mlj'
b-m-c

n= (kom/sm)

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

c - broj smena
m - zapremina jednog trupca (m?)

Ds =56 cm
D2-1

m= ST'Ltij(m3)
0,56%-m

m=—""".5=17231m3

4
_19689,24
"= 26012312

n = 28,52 = 29 kom/sm

2. Potreban broj trupaca za kracenje
n

N =—(kom
7 (kom)

n - broj trupaca namenjen za kraé¢enje (kom/sm)
Ej - proizvodnost masine za kradenje trupaca

T-k
E, = — (kom/sm)

T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskoriséenja radnog vremena 0,8
t - vreme prerade jednog trupca 3 min

45008
k= 3

E, =120 kom/sm

28,52
120

N=0242>1




TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

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

N - potreban broj trupaca za kraéenje (kom)
T - radno vreme smene 450 min

= 0,242 450
= 108,9 min

V
V,
3. Broj trupaca posmeni

Nege =n- f (kom)

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

Ngre = 28,52-3
Ngre = 85,56 kom

4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotiraju¢im glavama

:60-Vtré-U-k1-k2(m3/h)
Ltré

L¢y¢ - srednja ponderivana vrednost duzine trupci¢a— 1,85 m

U - pomer trupcica 3 — 5 m/min

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

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

U,¢ - zapremina trupéiéa (m?3)

D?-m
Vire = T “Lire
0,56% -1
Vipe = T 1,85 = 0,0,455 m3

A_6O-O,455-4-0,8-0,7
N 1,85

A = 33,055 m3/h




