Zadatak 12
KAPACITET | BROJ MASINA ZA PRIPREMU | NANOSENJE LEPKA
List 1
Odrediti kapacitet i potreban broj masina za pripremu i nanosenje lepka.
e Osnovni parametri
o Koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 20.5 m3
o Brojradnih 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 1m? plocée
_gqx(n-1) Qs— Koli¢ina lepka koja se tro$i na 1 m? ploce
RS TER (e
s = ZOOX—(?’_D x 1,114 qSrll normativ lepka po 1 m?2sljubnice (g)
0'00503kx 10° n — broj slojeva u ploci (slojeva)
Qs = 88,589 “& ss — srednja debljina ploce (m)
Sm ko— koeficijent formatizovanja
L xb I,— duZina ploc¢e sa nadmerom (m)
n n ve . v
0= % 5 b,— Sirina ploce savpadmevrom (m)
5’3 x51,3 Is— standardna duzZina ploce (m)
0= bs— standardna Sirina ploce (m)
2,2 x1,22
ko =1,114
1.2. Potrebna kolicina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Qi = Mlsj X Qg X cx10 Quo— koli¢ina lepka za desetodnevnu
Q40 = 20.5 x 88,589 x 2 x 10 proizvodnju (kg)
Q.0 = 36321.49kg M® - koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m?3)

Qs— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m? ploce

kg
(sm
¢ — broj smena (smena)

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

b
—MS _
QLp = Mj; X Qs X 12 °¢% 0,3 proizvodnju (kg)

Qip— koli¢ina lepka neophodna za mesecnu

Qup = 20.5 X 88,589 x @ x2%03 M, — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje
' ’ 12 ’

po smeni (m3)
Qup = 23608.96 kg

kg

(%)

b — broj radnih dana (dana)
¢ — broj smena (smena)

Qs— koli¢ina lepka koja se tro$i na 1 m3 ploce
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1.4. Proizvodnost mesalice za lepak

Txk
= X
2 q
. 450 % 0,9 122
=— " x
25
kg
E=19764—
sm
q=q; X Vg
q=122 X100
q=122

1.5. Potreban broj mesalica

| MEx Qs

E
20,50 x 88,589

1976.4
N = 0,91 » 1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

— Luk
mxDXtgxnxk
19500

N =
3,14 x 200 x 4,50 x 30 X 0,8
N = 0,28 — 1 nanosacica lepka

Luk = bp X m X np
Ly = 1300 x 1 x 15
Luk = 19500 mm

ittt

S
3

4,21 +4,54+ 4,76

3

ts =

ts = 4,50 min
ty =ty tt, =3+ (1.1x1,1) =421 min
t; =ty +t, =3+ (1.1x1,4) = 4,54 min

ts =t +t, =3+ (1.1%1,6) = 4,76 min

. . ) k
E — proizvodnost mesalice za lepak (ﬁ)

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)

My — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m3)

Qs— koli¢ina lepka koja se trodni na 1 m3 ploce
kg

%)

. . k
E — proizvodnost mesalice za lepak (ﬁ)

N — broj masina za nanosenje lepka
(nanosacica)
Luk — ukupna duzina furnira na koju se nanosi
lepak (mm)
D — precnik valjka za nanosenje lepka (mm)
ts— prosecno vreme presovanja jedne Sarze
(min)
n — broj obrtaja valjaka (i)

min
k — koeficijent zapunjenosti
b, — Sirina ploce sa nadmerom (mm)
m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)
ne— broj etaza prese (etaza)
t1,2,3— vreme presovanja ploce odredene
debljine (min)
to— vreme Zeliranja lepka (min)
tp,— vreme potrebno za postizanje Zeljene
temperature u odgovarajuéem sloju (min)

Datum Radio

Datum Overio
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