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Zadatak 1

Uvodna vezba
List 2

Slika 3. Tipovi strugotine: a) Trakasta strugotina sa pukotinama; b) Elementarna strugotina;
Otkinuta strugotina

Slika 5. Sematski prikaz sila na nozu i pritisnoj gredi kod lju$tenja furnira




Zadatak

Uvodna vezba
List
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Slika 6. a) Furnirska ploca; b) Stolarska ploca
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Slika 7. a) Lamelirano drvo b) LVL ploc¢a

Slika 8. Lignofol ploca




Zadatak

Uvodna vezba
List

Slika 10. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploce
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Slika 11. Nacini izrade srednjica: A — Srednjica od narezanih dasaka; B — Srednjica od letava; C —
Srednjica od letvica; D — Srednjica od furnira

Datum Crtao Datum Overio

05.03.2020 Zarko éuréié¢




Zadatak 2

Proracun stovarista oblovine
List 1

1. Postavka

Projektovari stovariste oblovine nemenjeno C€uvanju trupaca i klasiranju tromesecéne zalihe
sirovine za se€eni i ljusteni furnir. Jedan deo oblovine namenjen je ljustenju (zalihe za mesec dana)
cuva se u bazenima potapanjem. Osnos duZina : Sirina stovarista treba da bude priblizno 2:1.
1.1.0snovni parametri

1. Broj radnih dana:

n =260 dana
2. Godisnje koli¢ina oblovine za secenje:

Ms =My = 7629 m3
3. Godisnja koli¢ina oblovine za ljustenje:
My; = Mg = 19256 m?
4. Procenat godiSnje koli¢ine bukove oblovine namenjene ljustenju:

P;=95%
5. Visina sloZaja:
H=5.6m
h=4..5m
6. Duzina sloZaja:
Hrast Bukva
Ly=4m Ly=5m
7. Ugao nagiba sloZaja:
o= 60°
B=50°
8. Sirina sloZaja:
B=40 m
9. Koeficijenti zapunjenosti:
Hrast Bukva
k=0,7 k=0,75

2. Proracun
2.1. Koli¢ina trupaca
2.1.1. Korigovana koli¢ina oblovine za secenje i ljustenje:

Hrast Bukva
MS’:MS‘FMLjX(l_E) M/ = M;: — M _E
100 1j = My — My x (1 —750)
M5’=7629+19256x(1—9— M/ = 19256 — 19256 X _9_5
100 Lj 1

5 100
' I vig! S SRS’
M; — korigovana koli¢ina oblovine za sedenje
Mj; — korigovana kolicina oblovine za ljustenje
M; — pocetna koli¢ina oblovine namenjena secenju
Mj;— pocetna koliCina oblovine namenjena ljustenju
P); — procenat godisnje koliCine bukove oblovine namenjene ljustenju
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Zadatak

Proracun stovarista oblovine
List

2.1.2. Tromesecna zaliha trupaca za secenje i ljustenje:

Hrast Bukva
M,/ My’
Mg3 = 2 M3 = e
M — 8976.92 17908.08
3T 4 Myj3 = 4
Mg; = 2244.23 m® M3 = 4477.02m°

M;3— tromesecna zaliha oblovine za secenje
M;3 — tromesecna zaliha oblovine za ljustenje
Mj; — korigovana koli¢ina oblovine za selenje
Mj; — korigovana koli¢ina oblovine za ljustenje

2.1.3. Koli¢ina trupaca namenjena ljustenju koja se ¢uva u bazenima

My;3

Mus =73~
4477.02
JB= 3

Myp = 1492.34m>

M;p— koliCina oblovine namenjena ljustenju koja se Cuva u bazenima
Mj;3— tromesecna koliCina oblovina namenjena ljustenju

2.1.4. Koli¢ina trupaca namenjena ljustenju koja se €uva u slozajima

2 X Mng
Mys = —3
2 X 4477.02
Myjs = ————

Mys = 2984.68 m®

My;s— koli¢ina trupaca koja se Cuva u sloZajevima
M;3— tromesecna koliCina oblovine namenjena ljustenju




Proracun stovarista oblovine

Zadatak
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2.2. Proracun slozaja
2.2.1. Geometrijska zapremina sloZajeva
H
h
o fﬁ
L1 LO L2
Hrast Bukva
H 6 H 5.5
Li= tan60°  tan60° 346m L= tan60°  tan60° 3.17m
h 4.5 3 h 4 336
L2 " tan50°  tan50° 77 m L2_tan50°—tan 500 oM
Lo=Bs— (L; + L) = 40 — (3.46 + 3.78) Lo=Bs— (L; + L) =40 — (3.17 + 3.36)
Lo=32.75m Lo=33.46m
2 2
Vh=L0H+th+ Tt h Le H+h H? h’
& 2 7 2tan60° " " 2tan50° " Vg = Lo L + Le + Ler
2 2 2 2 tan 60° 2 tan 50°
6+ 4.5 6 45 ) 5
Vgn = 33.06 4+ 4+ 4 55+4 557 4
2 2 tan 60° 2 tan 50° Vg = 33.06 5+ 5+ 5
V. = 763.41m3 2 2 tan 60° 2 tan 50°
g Vg =1036.92m"
Lo L1,Lp— segmenti bazisa slozaja
H, h — visine slozaja
Bs — ukupna Sirina sloZaja
Vg, — Geometrijska zapremina sloZaja
2.2.2. Stvarna zapremina sloZajeva
Hrast Bukva
Vss = Vg Xk Vg = Vg Xk
Vs =763.41 % 0,7 Vg =1036.92 X 0,75
Vs = 572.56m3 Vg = 777.69m?

Vs stvarna zapremina sloZaja oblovine namenjne secenju
Vg~ stvarna zapremina sloZaja oblovine namenjene ljustenju

k — koeficijent zapunjenosti sloZaja
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Zadatak
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2.2.3. Potreban broj sloZajeva
Hrast

3 Ms3
Vs
224423

~ 57256
ngs = 3.92~4 slozaja

l‘IISS

rlSS

Bukva

Mg;;
Vi
4477.02

777.69
ng; = 5.75~6 sloZaja

Ng)j =

Ng)j =

ngs— potreban broj sloZaja oblovine namenjenih secenju

ng;— potreban broj sloZaja oblovine namenjenih ljustenju

Mg3—tromesecna zapremina oblovine namenjene secenju

Mg);- tromeseCna zapremina oblovine namenjena ljustenju koja se Cuva u sloZajevima

V¢s— stvarna zapremina sloZaja oblovine za secenje

Vg~ stvarna zapremina sloZaja oblovine za ljustenje

2.2.4.Geometrijska zapremina bazena
ngaz = Bpaz X Liaz X hpg,
Vgbaz =40 X 6 X 3.5
Vgbaz = 840m>
Vgbaz— geometrijska zapremina bazena
Bpaz— Sirina bazena

Lpa,— duZina bazena
hpa,— dubina bazena

2.2.5. Stvarna zapremina bazena

Vsbaz = ngaz x k
Vepay = 840 X 0,75

Vpaz = 630m3

Vsbaz— stvarna zapremina bazena
Vgbaz— geometrijska zapremina bazena
k — koeficijent zapunjenosti bezena

2.2.6. Potreban broj bezana

_ Myp

baz = Vsbaz
1492.34

nbaz = 630

Npaz = 2.36~3 bazena

Npaz— potreban broj bazena
Mj;,— koli¢ina oblovine koja se Cuva u bazenima
Vspaz— stvarna zapremina bazena




Zadatak

Proracun stovarista oblovina
List

2.3. Dimenzionisanje stovarista
2.3.1. Srina stovarista

Bstov=Bs+2x1
BStOV: 40+2x1
BSt0V= 42 m

Bstov— Sirina stovarista
Bs— Sirina slozaja

2.3.2. DuZina stovarista

Lstov=nSXLtrs+nsx1+5+n1j><Lt1]-+n1]-><1+nbaZXLbaZ+nbaZX1
Lstov=4X4+4+5+5X5+5+3x6+3
Lgtoy = 76m

Lgtov— duZina stovarista

ngs— broj potrebnih sloZajeva za skladistenje oblovine nemenjene secenju
Lyj— duZina trupca koji se skladisti

njj— broj potrebnih sloZajeva za skladistenje oblovine namenjene ljustenju
Lyaz - duZina bazena

Npaz— broj potrebnih bazena za ¢uvanje oblovine namenjene ljustenju

2.3.3. Osnos duzina : Sirina
—=-—=1.809

L — duzina stovarista
B — Sirina stovarista

Datum Crtao Datum Overio

05.03.2020. Zarko Cur¢i¢




Tehnologija izrade seCenog furnira

Zadatak

List

A. Zadatak

Napraviti tabelarni pregled iskoris¢enja sirovine po fazama rada

1.1 Tehnoloska ka

rta

Stovariste oblovine

\Z

Mehanicka prerada

\Z

Hidrotermicka obrada

2

Secenje furnira
NZ
Susenje
NZ

Obrada paketa na mska

N2
Vezivanje

\Z

Zama

Merenje i obelezavanje

\Z

Magacin

B. Osnovni podaci

e Godis$nja koli¢ina oblovine

M; = 8591.8 m3
e Brojradnih dana
n =260
e Brojsmena
s=2
C. Proracun

Faza rada - operacije

Otpada

Ostaje

Po smeni

Godisnje

Po smeni

Godisnje

%

m3

m3

% m3

m?3

Mehanicka Prizmiranje

15

2,48

1288,77

85 14,04

7303,03

priprema Cid¢enje

2

0,33

171,836

83 13,72

7131,194

Secenje hl

2.5

0,42

214,495

80.5 13,31

6916,399

furnira h2

12

1,98

1031,016

68.5 11,32

5885,383

Susenje

8.7

1,42

747,487

59.8 9,88

5137,896

Obrada na paketnim
makazama

17.5

2,89

1503,565

42.3 6,99

3634.332

UKUPNO

57.7

9,53

4957,468

42.3 6,99

3634.332

Datum

Radio

Datum

Overio

05.03.2020.

Zarko Cur¢i¢




Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

Zadatak

List

1. Zadatak

Izraunati proizvodnost furnirskog noZa polazec¢i od oblika fli¢a izracunati horizontalno i

vertikalno rasojanje (cq i hp) izmedu noza i pritisne grede.

1.1Polazni podaci
e Godisnjakoli¢inafliceva koja dolazi na secenje
M{ =7131.194 m?
e Broj radnih dana godisnje
b =260 dana
e Brojsmena
c=2
e Debljina furnira
s=0,5 mm
e Broj hodova furnirskog noza (30-60)
n =55 kom/min
e Procenat iskorisé¢enja
a=423%
e Srednji prec¢nik hrastovine
Dg, =54 cm
e Pad precnika hrastovine
Pph=0,5 cm/m’

2. Proracun

2.1.1za¢unati srednju Sirinu lista furnira za datu srednji precnik, ako je minimalna Sirina list furnira

10 cm, a list srednje Sirine se nalazi na % visine flica.

h; =5mm h; = 25mm




Zadatak

Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
List

2.2. Precnik na tanjem kraju

Ltr
Dy =Ds— o Pp
D =54 * 0,5
1= - 2 )
D1 =53cm
Ds- srednji precnik hrastovine (cm)
L¢- - duZina oblovine (m)
pp- pad precnika hrastovine cm/mA”'
2.3. Visina furnira
H = /Di — biin
H =,/53%—10?
H =52.04 mm
D1— srednji pre¢nik hrastovine (mm)
H - visina flica (mm)
bmon—minimalna Sirina furnira (mm)
2.4. Srednja Sirina listova furnira
H 2
b= [ot=(3)
L, (52.04\°
Sy
bs = 47.32 mm

b, - srednja Sirina listova furnira (mm)
Dq - srednji pre¢nik hrastovine (mm)
H - visina flisa (mm)

2.5. Broj listova furnira iz jednog flica

H— (hy + hy)
s
520 — (5 + 25)
- 0,5

Z =981 kom
H - visina fli¢a
h - gubitak pri poravnjavaniju flica (mm)
h; - visina daske ostataka (mm)

S - debljina furnira (mm)




Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

Zadatak

List

2.6. Efektno vreme prerade jednog fli¢a

H— (h; +hy)
t3= S*'n

520 — (5 + 25)
B="05 55

t3 = 17.836min
H - visina flica (mm)
s - debljina furnira (mm)
n - broj hodova furnirskog noza (kom/min)

2.7.Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

T-k
Ekom:T'Zt:t1+t2+t3+tZ
- 981 = 15418.824 kom/sm

t=5+1+17.836 + 0.5 =24.336

450-0,85
E= 24.336

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

t; — utroeno vreme za postavjanje fli¢a 5 Min/fli¢u

t; - utroSeno vreme za razne provere 1 — 2 min

t3 - efektno vreme prerade jednog fli¢a (min)

t, - vreme opravdanih tehnologkih zastoja 0,5 — 1 Min/flj¢u

2

2.8.Proizvodnost furnirskog noZza u m“ sirovog furnira

Em2z = Exom * bs - Lirs
Enz=15418.824-0.473149 - 4

En? = 29181.605m?/smeni

Ekom — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira (kom/smeni)
bs - srednja Sirina lista furnira (m)
Lirs - duZina trupaca za secenje - 4 m

2.9.Proizvodnost furnirskog noza u m3

sirovog furnira
Em3 = Exom " bs " Lirs * S

En3 =29181.605-0,44732 -4 -0,0005

Ens = 14.591m3/smeni

Exom — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira(kom/smeni)
b s - srednja $irina lista furnira (m)

Lirs - duZina trupaca za secenje - 4 m
e Aahlitna fiivniva ()




Zadatak 4

Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
List 4

2.10. Potreban broj furnirskih nozeva
M;
N=—————"+
E(m3)-b-c
7131.194
N= 14.591-260- 2

N =0,93 =~ 1 kom

M; - godisnja koli¢ina fliceva koja dolazi na se¢enje (m3)
E(m?) - proizvodnost furnirskog noza u m3/smena

b - broj radnih dana 260

c - broj smena -2

2.11. Koli¢ina sirovog furnira u m? koja se dobija iz 1m? sirovine

10-a
F =
S

10- 42,3
- 05
m2

F=2846—
m

a — procenat iskoriS¢enja sirovine 42,3%

s — debljina furnira 0,5 mm

3. Odnos noza i pritisne grede

o=1° B=17° 6=0+B =18°
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Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

List 5
3.1. Stepen pritiska
-5
A="5—:100 (%) = 12 — 16 % -> 12%
A
So=S" (1 — m)
So=05-|1 12
0= ( B 100)
So = 0,44 mm
S - debljina furnira 0,5 mm
So - najkrace rastojanje izmedu vrha noza i pritisne grede (mm)
3.2.Vertikalno rastojanje izmedu noZa i pritisne grede
hg = Sp - cos 6 (mm)
hy=0,44 - cos 18
hy = 0,418 mm
3.3. Horizontalno rastojanje izmedu noZa i pritisne grede
co = Sp - sind(mm)
cp=10,44-sin 18
co = 0,136mm
Datum Radio Datum Overio
12.03.2020. Zarko Curi¢




Zadatak

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List

1. Zadatak
Odrediti kapacitet i broj susara za suSenje se¢wnog furnira
2. Osnovni podaci
e Godidnja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje:
M'g=5885.383m3
e Brojradnih dana:
b =260
e Brojsmena:
c=2
2.1. Karakteristike susare
e Tip - susara sa valjcima sa uzduznim ulaganjem furnira
e Susara je u modularnom sistemu (duZina modula 2 m) 10-24m L= 20m
e SirinamodulaB=2,1;2,8; 3,5; 4; 4,6; 5,2; 5,4 B=2.8m
e Broj susara mora biti usvojen sa ta¢noséu od 0,8
e Pored uslova tacnosti, susara mora imati optimalne dimenzije
e Broj etaza u koje se ulaze furnire=1-5 e=3
e Smatrati da je ispunjenost susare po duZini potpuna

3. Proacun
3.1.Srednja proizvodnost susare

L
E= ki kpTon-s by~

24
0.97-0.82-450-28-0.0005-0.447 - —

Eg z

Es= 11.30m3/sm

k4 - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena - 0,97

k; - koeficijent zapunjenosti susare po smeni

T-radno vreme smene - 450

n - ukupan broj listova furnira na popre¢nom preseku susare
s - debljina furnira - 0,0005m

b - srednja Sirina lista furnira - 0,47m

L - usvojena duZina susare - 20m

z - vreme prolaska furnira kroz susaru - 5 min

n=em=> 4.8

n=32
BSUS 4
M=, = 047

m = 8.5 =8 kom

_(m-by)  (7-047)

k=g 7

0,82
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KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List 2

3.2.Broj susara

Mg
" Estbrc

N

5885.383
N = 11.3-260-2

N =1,001 =1 kom

Mg - godi$nja koli¢ina sirovog furnira koja dolazi na susenje m3/god
E; - srednja proizvodnost susare m3/sme

b - broj radnih dana 260

c - broj smena 2

tac¢nost 0,8

Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Zarko Cur¢ié




Zadatak

ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

List

1. Zadatak

Proracunatikapacitet | brojpoketnihmakaza za zavrSnuobradufurnira | postavitiih u liniju.
U linijuili van njepostavitiksiloplanuredaj za automatskomerenjekvadraturepaketa.
Projektovatimagacinski proctor za cuvanjesestomesecnezalihefurnira.
2. Osnovnipodaci
e Godisnjakoli¢inafurnirakoja se obradujenapaketnimmakazama
ML= 7533.849 m3
e Godisnjakoli¢inafurnirakoja se skladisti u magacinu
MY=5379.521 m?
e Brojradnih dana - 260
o Brojsmena-2
o Usvojitijedanksiloplanuredaj
e Usvojitijedanuredaj za vezivanjepaketa
e Jedna paleta furniraimazapreminu 4 m? a slazu se tri palete jedna na drugu
e Euro—paletaimadimenzije4 X 1 m

3.  Proracun

3.1. Srednjaproizvodnostpaketnihmakaza
T-k-m-q

B t
450-0,75-32-0,00094

Es=

2

Es = 5.076 m3/sm

q=bs Lys-s=0,47-4-0,0005

q=0,00094m3

Eq

T - radon vremesmene - 450 min

k - koeficijentiskoris¢enjaradnogvremena - 0,75
m - brojlistova u paketu - 32 kom

t - vremeobradejednogpaketa - 2 min

q - zapreminasrednjeglistafurnira

3.2. Broj paketnih makaza

My
N= Es-b-c
N 5137.896
5.076 - 260 - 2
N =1.94= 3 kom

MY — godiénja kolitina koja dolazi na obradu na paketne makaze m3/god
Es - srednja proizvodnost paketnih makaza

b- broj radnih dana

c —brojsmena




ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

Zadatak 6

List 2
3.3. Potrebanbrojslozajeva u magacinu
MY/4
sloz = Qsloz
3634.332/4
Ngloz = 12
Ngoz = 75.71 = 76
MY - godinja kolitina furnira koja se skladisti u magacinu
Qslo - Zapremina jednog slozaja 12 m3
Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Zarko Cur¢ié




Zadatak

TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

List

1. Zadatak
Napravititabelarnipreglediskoris¢enjasirovinepofazamaradaioperacijama.Takode,
izraCunatipotrebanbrojmasinazakracenjetrupaca, kaoiproizvodnostmasinezaokoravanje.

Tehnoloskakartaoperacijazaizraduljustenogfurnira

Stovariste oblovine

N2

Hidrotermicka obrada

N

Mehanicka obrada 3.1 Kraéenje
N 3.2 Okoravanje
Centriranje trupca

N
Ljustenje
N2

Lagerovanje furnirskog platna

Nz

Mokre makaze za platno

N

Mokre makaze za korisne krpe
NZ
Susenje
N2

Suve makaze

Nz

Obrada sljubnica
N
Sortiranje i slaganje
N

Spajanje furnira u formate

2. Osnovnipodaci

e Godisnjakoli¢inaoblovine
Mj; = 18293.2m3

e Brojradnih dana 260

e Brojsmena?2




TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List
3. Proracun
Fazarada -operacija Otpada Ostaje
Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m3 m3 % m3 m3
Mehanickaprprema 3.36 1,182 564.431 96.64 33.997 17678.548
Ljustenje 17.56 6.177 2949.827 79.08 27.820 14466.263
Mokremakaze 8.73 3.071 1466.514 70.35 24.749 12869.266
Ususenje 6.53 2.297 1096.945 63.82 22.451 11674.720
Suvemakaze 1.1 0,387 184.784 62.82 22.064 11473.495
Obradasljubnica 5.86 2.061 984.395 56.86 20.003 10401.513
Upresovanje 2.7 0,950 453.561 54.16 19.053 9907.597
Formatizovanje 5.5 1.935 923.920 48.66 17.118 8901.471
Brusenje 3.38 1,189 567.791 45.28 15.929 8283.161
Ostaliteh. gubici 4.45 1,565 747.535 40.83 14.364 7469.113
Suma 59.17 20.815 9939.707 40.83 14.364 7469.133
3.1. Brojtrupaca za ljustenje
M D m
b m-c m =5 Lu
18293.2 0,52%-3,14
1=260-1.061-2 m="
n=33.157 kom/sm m = 1.061 m?

n =33kom/sm

Mj;- godi$nja kolic¢ina oblovine
m — zapreminasrednjegtrupca
D — srednji pre¢nik trupca
Lyyj — duZina trupca




TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak 7

List 3
3.2. Potrebanbrojmasinazakraéenjetrupaca
n T-k
- Ex k= t
33.157 . 450-0.8
T 120 kT3
N =0.276 = 1kom Ex =120
Ey - proizvodnost masine za kraéenje trupaca
T—radon vremesmena 450
k — koeficijentiskoriséenjaradnogvremena 0,8
t —vremepreradejednogtrupca
3.2.1. Vremenskazapunjenostmasine
V,=N-T
V,=0,276-450
V,=124.2 min
3.3. Brojtrupaca po smeni
Nge=n-f
Ny = 33.157 -3
N = 99.471 kom
N = 99 kom
3.4. Proizvodnostmasine za okoravanjesarotiraju¢imglavama
60'Vtr§'U'k1'k2 Dg'T[
A = Vt . VtI'(vI = 4 ' Ltl"é
re
A 60-0,393-4-0,8- 0,7V 0,52%-3,14 185
- 1,85 tré¢ — 4 )
A=28551m3 /h Ve = 0,393 m3
L¢¢ - srednja vrednostduZine trupaca - 1,85 m
u — pomer trupci¢a 4min
kq - koeficijent iskoriséenja radnog vremena - 0,8
Datum Radio Datum Overio

26.03.2020. Zarko Cur¢ié
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PRORACUNPROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LIUSTENJE
List 1

IzraCunati proizvodnost i potreban broj masina za ljustenje bukovih trupaca.

‘P=(8-10)10* Pa .
V=80 ms
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PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE
List 2

Deo kinematske Seme ljustilice

e (Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” = 17678,548 m3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena ¢ = 2 smene
Debljina furnira s = 1,6 mm
Precnik rolne ostatka dy = 10 cm
Srednji prec¢nik trupaca Dy, = 52 cm
o Pad precnika P, = 0,8 cm/m

e Proracun
1. Objektivni gubici vremena

1.1. Vreme potrebno za namestanje trupci¢a medu hvataljke

0O O O O O

T1=>5s T; - Vreme potrebno za nameStanje
trupci¢a medu hvataljke [s]
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List
1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupcica
2x(08xHy+10) T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
Ty = v, H,, - Visina hvataljki 30mm
2% (0,8 %30+ 10) V, - brzina pritezanja trupc¢i¢a 30 mm/s
TZ =
20
T,=3,4s
1.3. Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu
Lg T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
Ts= Vs Ls - Duzina puta u praznom hodu 150 mm
160 Vs - Brzina pomera suporta u praznom hodu 12 mm/s
T3 =i
13
T3 = 12.3s

1.4. Vreme kretanja suporta uu radnom hodu (vreme zaokruzivanja i vreme ljustenja)

L, T, - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
Ty= Ve L. - DuZina puta u radnom hodu [mm]

217,496 V.s - Brzina suporta u radnom hodu 0,5 mm/s
Ty= 10 D - Prec¢nik trupciéa na tanjem kraju [cm]
T, = 217:496 s D, - Pre¢nik trupci¢a na debljem kraju [cm]

Dy —d, do - Prec¢nik rolne ostatka [cm]
L,=0,01xD+ > D; - Srednji precnik trupcica [cm]
52,474 — 100 Li¢ — Srednja duZzina trupci¢a 1,85 m

L-=0,01x512,6 +
L.=217,496 mm

5 P, - pad precnika trupcic¢a [cm/m]

Ltr(:
D=Dg;— > X P,
D=52— 5 x 0,8
D=51,26cm

Ltrc’
Di=D;+ 7 X Pp

1,85
Dy{=52+ > x 0,8
D{=52,474 cm

1.5. Vreme potrebno za otpuStanje trupca

2 x (Hp+10) Ts- Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
Ts= Vv, tT Hj, - Visina hvataljki [mm]
2x (30 +10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
5= 5 +1 T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

T5:4S
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List
1.6. Ostali gubici vremena
Te=10s Te - Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk:T1+T2+T3+T4+T5+T6
Tu=5+34+123+217,496+4+ 10
Tagl= 252 s—4.2 min
Ty - Ukupno vreme ljustenja [min]
T, - Vreme potrebno za nameStanje trupc¢i¢a medu hvataljke [s]
T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcié¢a [s]
T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
T, - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
Ts - Vreme potrebno za otpusStanje trupcica [s]
Te — Ostali gubici vremena [s]
2. Proizvodnost ljustilice
2.1. Proizvodnost ljustilice u broju trupaca po smeni
_Tx k E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Y Tk T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,75 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
Ey= 4.2 Ty - Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E1=80,35——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E;=E1Xq E, - Proizvodnost ljustilice [m? oblovine/smena]
DZxm E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Ey=E1x —5—XxI D, - Srednji prec¢nik trupéica [m]
0,522 x 3,14 1 - DuZina trupci¢a [m]
E, =844 X — X 1,85
m3oblovine
E,=3155———
2.3. Proizvodnost ljustilice u m? funira po smeni
(DO2 — doz) X1 E; - Proizvodnost ljustilice [m?furnira/smena]
E3=E; X XS x1 E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
(0,5126% — 0,1%) x 3,14 Dy - Pre¢nik zaokruZenog trupcica [m]
E3=80,35 x — %0 0'016 ~ %185 do- Precnik rolne ostatka [m]
2 X0 s — debljina furnira [m]
m*furnira " " s
E3=18991——— 1 - duzina trupci¢a [m]
sm
Dy=095xD
Dy=0,95x 52

Doy = 49,4m



Korisnik
Highlight

Korisnik
Highlight


Zadatak 9

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE

List 5
2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni
Ey=E3Xs E, - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smenal
E,=18.991 % 0,0016 E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
m3furnira s — debljina furnira [m]
soss
L sm
3. Potreban broj ljustilica
My" My;” - Godi$nje koli¢ina bukovih trupaca koja
N= E;xbXc dolazi na ljustenje [m3]
17678,548 E, - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
N = 31,55 % 260 X 2 b - broj radnih dana [dana]
N = 1,07k0@ ¢ - broj smena [smenal]
Datum Radio Datum Radio

02.04.2020. Zarko Curi¢
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Kanauurer u 0poj cymapa 3a/byluTeHu (pypHUp

3agarax 9

JIuct 1

A-3AJIATAK

Onpenutu KananuTeT W OTpebdaH Op.cymiapa 3a Cymielme JbYIMTEHOT PypHUpa, aKo ce Y
CyLIapH Cylle pa3nnduTe ne0puHe QypHUpPa, ca MPOICHTYAIHUM y4emheM THX Je0JpbrHA
Kao IITO je MPUKa3aHo y Tabemu.

Jleomuna dypHipa 1.1 1,4 2.2 2.5 3,5
(mm)
yuehe (%) 28,57 18,20 14,28 16,23 22,72

b - OCHOBHHU TAPAMETPH

%

\

N

YCBOJUTH jeTHE MOKPE MaKa3e 3a KOPHCHE KpIIe U jeJIHEe MOKpe Makasze 3a (ypHHPCKO
TUTATHO
TOAMIIHa KOJTMYMHA OYKOBUX TpyTala Koja J071a3H Ha JbYIITEHE
My =12869,266 m*
Opoj pagHUX AaHa rogulimeb = 260

Opoj cMeHa broj ¢ = 2
KAPAKTEPUCTUKE CYIIAPE

cyliapa je y MOJIyJIapHOM cucTteMy (Iy>KuHa MoAyJia 2M), cacToju ce O yJIa3He 30He,
rpejue 30He L = 10+24m, 30He xnahema u uznazue 3o1e => 18m

MUPUHCKK MOy B = 2,8 + 5,2m => §,2

Op.cymrapa ce Mopa ycBojuTHu ca Taudomhy 0,85

MopeJ] YCI0Ba TAYHOCTH, CyIlIapa MOpa UMAaTH ONTUMATHE TUMEH3H]e

Op. eTaxa y Koje ce ynaxe ¢pypuupe = 1+5=>3

Op.cymapa = JbymThUiInia (Mopa ce MoKjIanaTy ca op. JbYIITHINIA)
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Kanauurer u 0poj cymapa 3a/byluTeHu (pypHUp
Jluct 2

I - IIpopauyn

1. Koanuuna dvypHupa Koja md0Jia3m HA CVIIeH€ 10 MNOojeIMHUM

ne0LuHaAMA:

Q1.5 MleI “Piq s

MIj" = 12869,266 m® - roguiIba KOIMIKHA KOja I0NIa3H Ha CyIIerbe (m’)

Pi,_s — mpouentyanHo yuemrhe nojennaux Ae6puHA GypHHUPA Y YKYITHO] KOJTHYUHA (PypHUpPA
koja he ce ocymmrtu

Q; =Mlj" - P; =12869,266 - 0,2857 = 3676,75 m3

Q,=Mljm - P, =12869,266 - 0,1820 = 2342,21 m?

Q; =Mljm - P; =12869,266 - 0,1428 = 1837,73 m?

Qs=MIjm - P, =12869,266 - 0,1623 = 2088,68 m?3

Qs =MIj" - Ps=12869,266 - 0,2272 =2921,89 m?3

2. HDOHSBOI{HOCT cyaiape ca Tpaxkom:

E;s=T-k1-k2-k3-n-Ltré- S, s.

3
715 (m°/cmeHn)

k; —koed. uckopunihewa Bpemena — 0,98
k,—xoed.T 3anpeMune cymape mo ayxusu — 0,92
ki—Kkoed. mpenacka Ha 1pyry aedspuny — 0,92
T —pangHo Bpeme cmene — 480min
n =e - f—Op.mcroBa pypHupa y eraxu 1+2
e —Op.ertaxa 1+5
S1..5 — AeOmpuHa GypHIpa(m)
Ltr¢ —nyxuna tpymuuha — 1,85 m
L — ycBojena nyxwuna cymape(m)
Z,. s BpeMe Mpojiacka mojequHux aeOsbuHa ¢ypHUpa Kpo3 cymiapy (YCBOjEHO Ha OCHOBY
JyjarpaMa 3a cylape ca JIu3Hama)

Z,=2,2MuH ;Z, = 4,2 MUH ; Z3 =7 MUH ; Z, =8 MHUH ; Zs = 12,5 MuH
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Kanauurer u 0poj cymapa 3a/byluTeHu (pypHUp
Jluct

T =480 mun

k; =0,98

k, =0,92

k; =0,92

n=e-f =>f=2-ycBojeno=>n=e -f=32=6
e =4 - yCBOjeHO

$;=0,0011 m Z, =2,2 MUH
S, =0,0014 m 7, = 4,2 MuH
S;=0,0022 m 73 = 7 MUH
S4=10,0025 m Z4 = 8 MUH
S5=10,0035 m Zs = 12,5 mun
Ltr¢=1,85m

L =18 m — ycBojeHo
18 m3
E=480-0,98 -0,92-0,92-6-1,85-0,0011 - TV 39,76 CMeH

18 m3
E,=480-0,98-0,92-0,92-6-1,85-0,0014 - 12 = 26,48

CMEHHU

CMEHH

18 m3
E;=480-0,98-092-0,92-6-1,85-0,0022 - - = 24,98

18 m3
E4~=480-0,98-092-0,92-6-1,85-0,0025 - — = 24,85

8 CMEeHH

18 m3
E~=480-0,98-0,92-0,92-6-1,85-0,0035 - 25 =22,27

CMEHHU

3. Ilorpeban Op.cMeHa 3a CYIIIEH-€ MOojeIMHNX €0 LHHA

Q1.5¢mena
ny s= Eq{ s /FOA - HE 3a0KpyXKyje ce Op.

3
. m
Q1.5 — kKosmMyrMHA GypHHUpPA KOja [0J1a3H Ha Cyllewe 1o Jeb/bruHaMa /1"0,/1

3
E{ s — Npou3BOJHOCT cyllape 3a nojefijuHe Jeb/buHe pypHUpa /cmeHa
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Kanauurer u 0poj cymapa 3a/byluTeHu (pypHUp

Juct 4
VLT
e s,
T e,
ng = g—j = _2(2)2228 =84,05 "/
ns = i—z = —222239 =131,20 "/ .

4. IloTpedan Op. cymapa— N

ny+ny+n3g+ng+ng

N = b c (koMm)

. cM
ni. s — NoTpebaH Op.cMeHa 3a Cylleme NojeJUHUX Aeb/buHa /FOA

b — Op. pannux nana = 260 nana
¢ — Op. cMeHa = 2 cMeHe

N — op.cymapa = 6p. JbymTuianua (8. 3agarak) =>mun 0.85

N 92,47 + 88,45 + 73,56 + 84,05 + 131,20
- 260-2

= 0,90 =>1 Cymapa

Hatym Panuo Hatym Osepuo




9.04.2020

Kapko hypunh
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PRORACUN PROIZVIDNOSTI | BROJA PRESA
List 1
Izraunati proizvodnost i potreban broj presa.
e Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;"' = 10401,513m3
o Broj radnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o Broj etaza prese n, = 15 etaZa
e Proracun
1. Proizvodnost prese
T Xn,Xdy23 X1, Xb, XKk
Ei23= 1000 X t; 25
450 x 15x3,3x2,3x1,3x0,9 m3
Ei= 1000 x 4,21 = 14235
450 x 15x 54 x2,3x1,3x0,9 m3
E2= 1000 X 4,54 =21605
450 x 15X 6,4 x 2,3x1,3x 0,9 m3
Es= 1000 x 4,76 =l
di=11+11+1,1=33mm
d;=14+26+1,4=54mm
d3=16+3,2+16=6,4mm
m3
E1,,,3— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce ()
T — Radno vreme semene (min)
n, — broj etaZa prese (etaza)
dy ,3—debljina ploce (mm)
I, — duZina ploce sa nadmerom (m)
b, — Sirina plo¢e sa nadmerom (m)
k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena
t1,3—vreme presovanja odredene ploce (min)
2. Srednja proizvodnost prese
100 E, — srednja proizvodnost prese
Es= a; ap az a;,3— procentualno uéesée pojedinih debljina
E_1+E_2+E_3 ploce (%)
100 E, 3 — proizvodnost prese za odredenu
Bs=2185 3576 42,38 debljinu ploge (=)
14,23 + 21,605 + 24,42 d;, 3 —debljina plo¢e (mm)
Es=20,29% du« — ukupna debljina sve tri ploce (mm)
d, 3,
a _d_uk:m: 21,85%
d2 5
ap d_uk = 151 = 35,76%
d; 6
aa=T——"="—-7= 42,38%
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List 2

3. Potreban broj presa

MfY
T E¢xbxc
10401.513

N

N = 3029 % 260 x 2
N =0,98-1 presa

4. Parametri presovanja
eProsecno vreme presovanja: ts = 4,36 min

eTemperatura pod kojom se presuje: t = 150°C za fenolformaldehidni lepak

*Pritisak pod kojim se presuje: p = 19 kPa/cm?2

N — potreban broj pesa (presa)

M,V — godiSnja koli¢ina furnira koja dolazi na

presovanje (m3)

E, — srednja proizvodnost prese (%)
b — broj radnih dana godisnje (dana)
¢ — broj smena (smena)

Datum

Radio

Datum

Overio

23.04.2020.

Zarko Curti¢ 54/2017
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KAPACITET | BROJ MASINA ZA PRIPREMU | NANOSENJE LEPKA
List 1
Odrediti kapacitet i potreban broj masina za pripremu i nanosenje lepka.
e Osnovni parametri
o Kolicina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 20,00 m3
o Broj radnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Konstrukcija ploca
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+2,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm
e Proracun
1. Kapacitet i potreban broj mesalica za pripremu lepka
1.1. Koli¢ina lepka koja se trosi na 1m3 ploce
_g9X (n—1) Qs— Koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m?3 ploce (
ST osox108 0 )
_ 200x(3—-1) %1114 g — normativ lepka po 1 m?sljubnice (g)
*0,00503 x 103 ' n — broj slojeva u plodi (slojeva)
Q, = 88,589 E Sg— sred‘nj'z? debljina p!oée (m)
sm ko— koeficijent formatizovanja
|,— duZina plo¢e sa nadmerom (m)
K = Ih X by b,— Sirina plo¢e sa nadmerom (m)
0= I X by |;— standardna duzina ploce (m)
2,3%x1,3 b,— standardna Sirina ploce (m)
ko=22x122
k() = 1,114
1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Q10 =Mjj X Qs X c X 10 Q0 koli¢ina lepka za desetodnevnu
Q10=20,00 x 88,589 x 2 x 10 proizvodnju (kg)
Q10 =35465,6 kg M- koli€ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m?3)
Qs— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploce (

)
¢ — broj smena (smena)

1.3. Potrebna kolic¢ia lepka u praku za mesecnu proizvodnju

Q,»— kolic¢ina lepka neophodna za mesecnu
proizvodnju (kg)
260 M,*— koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

QLp = 20,00 x 88,589 x 17 X 2x0,3 00 smeni (m?)

p = 23033,139 kg Qs— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploce (
kg
o)
b — broj radnih dana (dana)
¢ — broj smena (smena)

b
QLPZM%XQSXEXCXO,S
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List

1.4. Proizvodnost mesalice za lepak

Txk
E= X q
. 450 x 0,9 122
=720 ~

kg
E =2470,5—
sm

q=q; X Vg
q=1,22 x 100
q=122kg

1.5. Potreban broj mesalica

_MﬁxQS

E
20,00 x 88,589

2470,5
N = 0,72—1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

Luk

NZﬂXDXQXnXk
19500

T 3,14 x 200 x 4,5 x 30 X 0,3
N = 0,287-1 nanosacica lepka

N

Ly =bp, Xm X n,
Ly =1300x1x 15
Lyxk = 19500 mm

1+t +t3
t,= T

4,21+ 4,54+ 4,76
= 3
t; = 4,5 min

ty=to+t, =3+ (1,1 1,1) = 4,21 min
ty=to+t, =3+ (1,1 * 1,4) = 4,54 min

t3=ty+t, =3+ (1,1*1,6)=4,76 min

. v 1 kg
E — proizvodnost me3alice za lepak ()

T - radno vreme smene (min)

k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena
z — vreme mesanja jednog punjenja (min)

g — tezina jednog punjenja mesalice (kg)

N — potreban broj mesalica (mesalica)

M — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje
po smeni (m?3)
Qs— koli¢ina lepka koja se trosni na 1 m3 ploce
kg

(o)

. . kg

E — proizvodnost mesalice za lepak ()

N — broj masina za nanosenje lepka
(nanosacica)

L.« — ukupna duzina furnira na koju se nanosi
lepak (mm)

D — precnik valjka za nanosenje lepka (mm)
t,— prosecno vreme presovanja jedne SarZe
(min)

ob

n — broj obrtaja valjaka ()

k — koeficijent zapunjenosti

b, — Sirina ploce sa nadmerom (mm)

m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)

n,— broj etaza prese (etaza)

t;,3— vreme presovanja ploce odredene
debljine (min)

to— vreme Zeliranja lepka (min)

t,— vreme potrebno za postizanje Zeljene
temperature u odgovarajuéem sloju (min)

Datum Radio

Datum Overio

23.04.2020. Zarko Cur¢i¢54/2017
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BROJA MASINA List

[zraCunati proizvodnost i oderediti potreban broj masina za obradu sljubnica kao i masina za
poprecno i uzduzno spajanje

e Polazni podaci
o Usvajaju se jedne suve makaze po svakoj proracunatoj susari
o Koli¢ina koja dolazi na obradu sljubnica M,V = 11473,495m3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje M;V = 10401,513m?
o Broj radnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac =2 smene

e Format i konstrukcija ploce
o Dimenzije ploce sa nadmerom 2300x1300 mm
o Dimenzije ploce bez nadmere 2200x1220 mm

e Dimenzije listova furnira za spoljasnje i unutrasnje sojeve (S+U+S)
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,442,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm

e Proracun

1. Proizvnodnost i broj masina za obradu ljubnica
1.1. Srednja proizvnodnost

Es=N'xgq E. - Srednja proizvodnost (-
E, = 398,91 X 0,0555 =~ Srednja proizvodnost (;;) o
m3 N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni ()

Es=2214_ q - zapremina jednog paketa (m?3)
g=0,2x0,15x 1,85 0,2 - Sirina paketa furnira (m)
g =0,0555m3 0,15 - ukupna debljina paketa furnira (m)

T XV XkyXky 1,85 - prosecna duzina paketa furnira (m)
N = X L T - radno vreme smene (min)

S
, 450x5x0,8x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 6 (%)
B 2x1,85 k; - koeficijent iskori§¢enja radnog vremena

k, - koeficijent zapunjenosti masine

kom
N'=398,91 sm Ls - srednja duZzina jednog paketa (m)

1.2. Broj masina za obradu sljubnica

MU’V N - Broj masina za obradu ljubnica (kom)
N = m M,V - godisnje koli¢ina furnira kojams3e obraduje (m3)
11473,495 E, - Srednja proizvodnost masine (g,
N = . . .
22,14 X 260 X 2 b - broj radnih dana godi$nje (dana)
N = 0,99-1 masina ¢ - broj smena (smena)

2.1 Proracun kapaciteta i broja masina za spajanje listova furnira u odgovarajuce formate

Sloj\Debljina 1,1 1,4 1,6 2,6 3,2
Uzduzni (%) 14,57 18,54 21,19

Poprecni (%) 7,28 17,22 21,19
UzduZni (m3) 1515,50 1928,44 2204,08

Poprecni (m?) 757,23 1791,14 2204,08
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca

i TxVxk
Ny = Ixn
450 x 35 x 0,85
Nl =
f 23 x4
form
Nl =145516——

form
sm

)

Nf” - proizvodnost uzduzZnog spajaca (
T - radno vreme smene (min)

V - brzina u radnom hodu spajaca 35 (%)
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
1 - duzina listova furnira (m)

n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)

2.2.2 Proizvnodnost poprecnog spajaca

Nt TxVxk
f !
450 x 8 x 0,85
Nft=——7—
2,3
form

Nft=1330,434——
sm

2.3 Proracun broja formata

2= N1
L n 41
| 2303891,760
WS
ai1' = 460778,352 form
I Ql,l
M1 = bg X S1,1 X l
| 1515,50
M=
207X 00011x23

ny1"=2303891,760 kom

2= Ni4
Mo n4+1
| 2303440,040
R T
a4 = 460688,008 form
I Q1,4
M= bsr X S1,4 X 1
| 1928,44
N4 =
247X 00014x23

ny4" =2303440,040 kom

L . . .. form
Ny~ - proizvodnost poprecnog spajaca (—,,)

T - radno vreme smene (min)
. .y m.
V - brzina u radnom hodu spajaca 8 (,;,
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
1 - duzina listova furnira (m)

ai1' - broj formata furnira (formata)

Tl1,1" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q11 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

a1 4" - broj formata furnira (formata)

n1,4" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q14 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)
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a0 = Nie
Lo = n41
| _ 2303595320
M6 =TT
ai¢ = 460719,064 form
| Q16
M6 = bsr X S1,6 X [
| 2204,08
Nie =
247X 00016x23

ny 1" =2303595,320 kom

ai¢' - broj formata furnira (formata)

n16' - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q1,6 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

Al= Z ay = a1 + ar4' + a1 ' = 1382185,420formata

nia
|
1381378,040
MR
a1t =230229,673 form
Q11
7
M= bsr X S1,1 X [
. 757,23
N1~ =
m X 0,0011 X 1,3

ny1t = 1381378,040 kom

1
n
aze t= 2
’ n+1
1382404,470
26 =541
aze- =230400,745 form
ryd = Q26
’ bsr X S2,6 X [
1791,14
Nae =
511 X 0,0026 x 1,3

Nyt = 1382404,470 kom

ai 1" - broj formata furnira (formata)

ny1* - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q1,1 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

a, 6" - broj formata furnira (formata)

nz6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q. - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)
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N naet az ;" - broj formata furnira (formata)

6" =511 n32" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)

1382154,300 n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
azz = 5+1 Qs - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
as,* = 230359,050 form B, - srednja Sirina lista furnira (m)

Q32 s — debljina lista furnira (m)
Nz, = W 1 - duzina lista furnira (m)
2204,08

N3z =

11 % 0,0032 x 1,3

ns .t = 1382154,300 kom

At = Z a; = ap1t + azet + az,t = 690989,468 formata

2.4 Potreban broj spajaca

UzduZnih
' Al N'" - broj uzduznih spaja¢a (spajaca)
= NIx b x ¢ A~ broj formata furnira za spajanje (Ifcgfnrflata)
i 1382185,420 N!'- proizvodnost uzduznog spajaca ( )
"~ 1455,16 X 260 x 2 b - broj radnih dana (dana)
N'=1,83-2 kom ¢ - broj smena (smena)
Poprecnih
i At N* - broj uzduznih spajaca (spajaca)
=N A* - broj formata furnira za spajanje (formata)
Ny XbXc form
N 744164,909 Ny - proizvodnost uzduZnog spajaca ( )
N"= 1330,434 x 260 X 2 b - broj radnih dana (dana)
Nt=0,99-1kom ¢ - broj smena (smena)
Datum Radio Datum Overio

16.04.2020. Zarko Curéi¢ 54/2017
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Na osnovu ulaznih podataka, proracunati broj formatizera, brusilica i sloZajeva gotovih
ploca.

e (Osnovniparametri

- koli¢inafurnirakojadolazinaformatizovanje po smeni MZ-” =17,118m%/sm
- koli¢inafurnirakojadolazinabrusenje po smeni MZ-I” =15,929m3/sm

- tromeseénazaIihagotovihpIoEaM{]X = 7469,133m3

- brojradnihdanagodisnjeb = 260

- brojsmenac = 2

e Proracun

1.Proizvodnos dvolisnogformatizera

T-k-ki-v-n

Ey=—————(kom/smeni)
2l

T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskori$¢enja radnog vremena 0,85
k1 - koeficijent zapunjenosti0,8-0,9
v- brzina pomera u radnom hodu3 — 10M/s
n - broj plo¢a koje se istovremeno obraduju 1 — 3 kom
l, - srednja duZina ploca koje se obraduju(m)

2,3+1,3

lST_T—l,Sm

g 450-0,85-0,8-6-3
s 2-1,8

Es = 1530 kom/smeni

2. Potrebanbrojformatizera — N

MVII

N:ES-Vp

(kom)

MV _koligina plo¢a koja dolazi na formatizovanje po smeni (m3/sm)
E - srednja proizvodnost formatizera (kom/sm)
V), - srednja zapremina neformatizovane ploce (m3)

U
Vp =Sl bn_(m3)
S

¢ -cradnia doahliina nlnéa — 15,1/2 = n nNEN2 m
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19,053

V,=10,00503-23-13" 2.003

V, = 0,01430611103844m>

17,11%]

N=1530-0,01430611103844

N=0,78~=1kom
3. Potrebanbr.masina za brusenje — N

M-n-l
N = m(kom)
n - broj prolazaka kroz brusilicu - 1
ls - duZina ploée bez nadmere - 2,2 m
T - radno vreme smene 450 min
v - brzina pomera u radnomhodu — 4™M/min
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,85

M’ - brojploc¢akoji se obrusiposmeni(kom/sm)

VI

M = y (kom/sm)
VEp

MZ-I” - koli¢ina furnira koja dolazi na brusenje po smeni (mg/sm)

Vgp — srednja zapremina jedne formatizovane ploce (m3)
U
Vip=ss- 15 bg- _S(mB)

ss - srednja debljina ploge — 15,1/3 = 0,00503 m

ls - duZinaploce bez nadmere(m)



Korisnik
Note
Uzimate pogrešnu količinu, treba 19,05
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15,92

M= 0,0128593414767

M' = 1238,710kom/sm

1238,710-1-2,2
© 450-4-0,85

(kom)

N=1,78=2kom

4. ProracCunatiiprojektovati proctor namenjenskladistenjutromesecnezaliheploca

Mi¥/4
N =

(kom)

sloz

M{JX - godisnja koli¢ina psroizvedenih plo¢a (m?3)

V105 - zapremina jednog slozaja (m3)

Vsior =L B - H (m?)
L - duzina slozaja (m)
B - Sirina sloZaja (m)

H - visina sloZaja (m)

Vsloi = 2,2 ) 1,2 -3

Vs = 8,052 m3

=

Datum Radio Datum

Overio

30.04.2020. Zarko Cur¢i¢54,/2017



Korisnik
Note
Ovde ide 17,12

Korisnik
Note
Broj složajeva?




