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BROJA MASINA st

Izracunati proizvodnost i oderediti potreban broj masina za obradu sljubnica kao i masina za
poprecno i uzduzZno spajanje

e Polazni podaci
o Usvajaju se jedne suve makaze po svakoj proracunatoj susari
o Koli¢ina koja dolazi na obradu sljubnica MV =11763.66m3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje MV = 10664.57m3
o Brojradnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac =2 smene

e Formati konstrukcija ploce
o Dimenzije plo¢e sa nadmerom 2300x1300 mm
o Dimenzije ploc¢e bez nadmere 2200x1220 mm

¢ Dimenzije listova furnira za spoljasnje i unutrasnje sojeve (S+U+S)
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. Proizvnodnosti broj masina za obradu ljubnica
1.1. Srednja proizvnodnost

Es=N'xgq Es - Srednja proizvodnost (m—s)
Eg = 478,702 x 0,0555 sm Kom
m3 N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni ()
Es = 26,56 sm. q - zapremina jednog paketa (m3)
q=02x0,15x%x1,85 0,2 - Sirina paketa furnira (m)
q = 0,0555m3 0,15 - ukupna debljina paketa furnira (m)
, _ TXV Xk Xk, 1,85 - prose¢na duZina paketa furnira (m)
- 2% L T - radno vreme smene (min)
,  450x6x0,8x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 6 (%)
2 x 1,85 ki - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena
N’ = 478,702 ko_m k, - koeficijent zapunjenosti masine
s Ls - srednja duzina jednog paketa (m)

1.2. Broj maSina za obradu sljubnica

MUIV N - Broj maSina za obradu ljubnica (kom)
= m MV - godisnje koli¢ina furnira koja s3e obraduje (m3)
N = 11763.66 Es - Srednja proizvodnost masine (Z%)
26,56 X 260 X 2 b - broj radnih dana godi3nje (dana)
N = 0,85 - 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) 1553.8 1977.2 2259.82

Poprecni (m3) 776.38 1836.43 2259.82
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca
Nf” - TxVxk Nf“- proizvodnost uzduznog spajaca (fz%)
45l0><><7135 % 0.85 T - radno vreme smene (min)
Nf“ = 23 % 4 V - brzina u radnom hodu spajaca 35 (%)
I ' form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
Ny =1455,16 sm 1 - duzina listova furnira (m)
n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)
2.2.2 Proizvnodnost poprecnog spajaca
Nfl — TXVxk Nfl - proizvodnost poprec¢nog spajaca (fz%)
l .
T -rad
L 450X 9% 0,85 ra .no vreme smene (mln). ) "
s T 23 V - brzina u radnom hodu spajaca 9 (ﬁ)
N ' form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
Ny~ =1496,739 m | - duZina listova furnira (m)
2.3 Proracun broja formata
f_ M a; 1" - broj formata furnira (formata)
R | ny," - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
= 2479705,078 n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
L 4+1 Q1,1 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
a1 = 472423.229 form Bs: - srednja $irina lista furnira (m)
n = Q11 s - debljina lista furnira (m)
P17 b x S1q X1 | - duZina lista furnira (m)
1553.8
n 1|| =
, 13
——x0,0011 x 2,3
4+1
ny 4 = 2362116.11 kom
| M a, 4 - broj formata furnira (formata)
R ny 4" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
= 2361681.8 n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
14 4+1 Q1,4 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Q1,4 | = 472336.359 form B, - srednja Sirina lista furnira (m)
no = Q1,4 s — debljina lista furnira (m)
WA by x S14 X1 | - duzina lista furnira (m)
1977.2
=
1,4 1,3
——x0,0014 x 2,3
4+1

n, 4! = 2361681.8 kom
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Il — n1,6
16 n+1
| 2479389,632
Mo T T3
a,¢' =472370.401 form
n I — Ql,6
Lo T b X516 %1
| 2259.82
Nie =

13 % 0,0016 x 2,3
4+1
ny 4" = 2361852.01 kom

a6 - broj formata furnira (formata)

n1,6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q1,6 — koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duZina lista furnira (m)

Al = Z aij = a1+ a4 + a; 6" = 1417129.99formata

L
aq 1J' = ~L1
’ n+1
1652374.58
" = 6+1
a; .+ =236053.51 form
Q11
1 )
Mt T S11 %1
776.38
Ni1™ =

23 40,0011 x 1,3
6+1
ny 1+ = 1652374.58 kom

1 n2,6l
G26" = n+1
1653592.299
6 =T erT
Ay 6™ = 236227.47 form
Q26
1 )
M6 T X Sy X 1
1836.43
N6

23 40,0026 x 1,3
6+1
Ny 6t = 1653592.299 kom

a; .~ - broj formata furnira (formata)

ny 17 - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q1,1 — koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bs: - srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

ay ™ - broj formata furnira (formata)

ny 6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q26 — koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bs: - srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)
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L noe*
G26" = n+1
1653296.4
G2 =511
as,t = 236185201 form
Q32
1 y
M3 T X sy, X1
N 2259.82
N3z~ =

23 40,0032 x 1,3
6+1
N3, = 1653296.4 kom

as,* - broj formata furnira (formata)

n3,* - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q3,2 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

At = Z a;j = a;,t +azet + az,t =708466.171 formata

2.4 Potreban broj spajaca
Uzduznih

Al

CN'xbxc
1417129.99

~ 1455,163 x 260 X 2
N'=1,87 - 2 kom

NI

Poprecnih
L
L_ A
Ni xbXc
N 708466.171

~ 1496,739 X 260 X 2
N+ =091 - 1kom

N - broj uzduznih spaja¢a (spajaca)

A" - broj formata furnira za spajanje (formata)
N/ - proizvodnost uzduznog spajata (fz%)

b - broj radnih dana (dana)

c - broj smena (smena)

N+ - broj uzduznih spajata (spajaca)

A* - broj formata furnira za spajanje (formata)
Ng - proizvodnost uzduZnog spajaca (f:%)

b - broj radnih dana (dana)

c - broj smena (smena)

Datum Radio

Datum Overio

Poledica Nemanja




