3amgarax

HACIJIOB 3AJIATKA
JIuct

YnyTcTBo 32 u3paay esgagopara

1. CBaku JIMCT UMa OKBHP (MCTYLIMPaH) KOjU j€ OJ] JIEBE CTPaHe JIMCTA yIa/beH 25 MM, a Off
ocTamxX mo 5 MM. Y BpXy C€ HaJla3u 3arjiaBjbe y KOje Ce YIHCyje HaclOB 3aiarka, 0poj
3aj7aTKa U Opoj JHMCTa y OKBUPY Haror 3anatka. [ocjeqmu JIMCT CBAKOT 3a/laTKa UMa |
J0Hb€ 3arj1aBJbe y KOje Ce YIUCYje IaTyM U3pajie, OTIUC CTYICHTa, JaTyM OBEepe 3aJarka u
MOTITUC ACUCTCHTA.

2. Tekcr ce MOpa MMUucaT YuTKO, TaMITaHUM CJIOBHMaA

3. TekcT ce MoXe MUCaTH XEMH]CKOM OJIOBKOM, MAacCTHJIOM, TyIlIeM, Ha nucahoj ManiMHu uiu
pauyHapy.

4. Tekct He cMme JAa mpenasu 3aMUIUbeHY YHyTpallwky Maprudy (1 um on crosbanime
MapruHe).

5. Texcr MOpa aa Gyne IMHMCaH BOAOPABHO, ITapaJICJIHO Ca 3arjlaBJbMa.

6. CBu 11pTexu 00aBe3HO y TyIlly, ca ciaegehrM CKOKoM aAe0JbrHeE JTMHMja:
- 0.25 (0.3) MM - KOTHpame
- 0.5 MM - OKBHp HpTEXa U UCTIPEKUIAHE JIMHU]E
- 0.7 (0.8) MM - r11aBHA TTyHA JIMHU]A

Kotupame npema npaBuiarMa TEXHUUYKOT [PTamba.

7. ®opMyiia MOpa UMAaTH HAMMEHOBambe U MHUIIIE Ce KAKO j€ MPUKA3aHO Y IPUMeEpY:

Ve d’n l( 3)
= —4 -lim V - 3anpemuHa Tpymnia (M3)§
0521 d - mpe4yHUK TpyImIa Ha CPEAUHU
V= .5=0.196-5 TyXUHE (M);
V =0.982m°> 1~ Jycma pyIa ()

OcHoBHa (popMmyia, MpopauyH U Pe3yTaT 1ajy ce Kao 3ace0He LeJHHe.

8. Llprexxe Behux Qopmara caButu Ha ¢opmaT A4 Ha HAUMH KOjU je MPHUKa3aH Ha CIULU
(ctpana 2). CBu 1jpTeXH MOPajy OUTH MOTIHCAHU.

9. Pa3zmepe 3a 1jpTeske y OKBHpY enabopara:
- croBapuITe 000BUHE (2. 3a/1aTaK): P=1
- OCHOBE NJbema (3. u 4. 3a1arax): P=1
- TEXHOJIOIIKA OCHOBA MUJIaHCKe xaue (6. 3a1aTax): P=1:100;
- CTOBapHIITe NMUJbeHe rpahe (7. 3a1arax): P=1
- Tabie (moska) ca cimokajeBuma (7. 3aaTaK): P=1




3agarak
HACIJIOB 3AJIATKA

JInct

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
na poledeni polja.

Hatym ptao Hatym Oseprio
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Slika 1. Oblici fliceva za

preradu na klasi¢nim furnirskim nozZev
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Slika 3. Tipovi formiranja strugotine: a) Trakasta strugotina sa pukotinama;

b) Elementarna strugotina; ¢) Otkinuta strugotina




ZADATAK
UVODNA VEZBA

LIST

Slika 4. Odnos noza i pritisne grede kod secenja furnira

Slika 5: Sematski prikaz sila na nozu i pritisnoj gredi kod ljustenja furnira




ZADATAK
UVODNA VEZBA
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Furnirska ploca

Stolarska ploca

WM /

Lamelirano drvo LVL ploc¢a

L) Hlllll\Hll\ll\kl\

LN e ) IR ENAN AN

Lignofol ploca

Slika 6. Slojeviti drvni proizvodi




ZADATAK 1

UVODNA VEZBA
LIST 4
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Slika 8. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploce




ZADATAK 1

UVODNA VEZBA
LIST 5
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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 Datum Overio

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

- godi’nja koli¢ina oblovine za seéenje M;, = M = 8008 m3

- godidnja koli¢ina oblovine za ljustenje M, = My; = 17412 m?

- procenat godisnje koli¢ine bukovine namenjene ljustenju P;; = 96 %
- visina sloZaja:

Hrast Bukva
H=5m H=6m
h=4m h=5m

-duZina slozaja:
Hrast Bukva
Ltr =4 m Ltr - 5 m

- ugao nagiba sloZzaja a = 60°; f = 50°

- Sirina sloZaja By = 38 m

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

Hrast Bukva
k=07 k=075

e Osnovni parametri — proracun bazena:

- dubina bazena hy,,, =3 m
-duZinabazenaLy,, = Ly +2-05=5+1=6m
- Sirina bazena By,, =36 m




. . Zadatak 2
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List 2

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

Hrast Bukva

P Ml"_Ml'_Ml"( _i>(m3)
, 1j jo= My j

M =MS+Ml]--( —m>(m3) 100

M/ - korigovana koli¢ina trupaca za seéenje (m3)

M;;' - korigovana kolitina trupaca za ljustenje (m?)

M, — poéetna koli¢ina drveta za se€enje (m?)

M, ; - poCetna koliCina oblovine za ljustenje (m?)

Py; - procenat godi3nje koli¢ine bukovine namenjen ljustenju (%)

Hrast Bukva

‘ 1 2 %6 M]; = 17412 — 17412 (1 o6 )
M. = 8008 + 1741 '(1_W) = 00
M =8704.48 m3 Mj; =16715.52m>

- tromesecna zaliha trupaca za secenje i ljustenje

Hrast Bukva

MS, Ml 'l

—_S J

MS3 - 4 Mlj3 = T
M, - tromese&na zaliha trupaca za seéenje (m?>)
M, 5 - tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m?)
M.’ - korigovana koli¢ina trupaca za se¢enje(m?)
Ml'j - korigovana koli¢ina trupaca za ljustenje (m?)
Hrast Bukva

8704.48 16715.52 m3

8= My ==

M,; =2176.12 m3 M3 =4178.88 m3




. . Zadatak
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List

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

M, - koli€ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u bazenima (m3)

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

1
Myj, = 417888 3
M,;, =1392.96 m®

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

M,;_ - koli€ina trupaca za ljustenje koja se Cuva u slozajevima(m?)
N
M, j; — tromesecna zaliha trupaca za ljudtenje (m?)

M,;, = 417888 >
s 3
My, = 2785.92m?

- geometrijska zapremina slozaja

\

L1 LO L2

Bs




. . Zadatak
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List
L= ——(m)
L= tga
h
L, =—(m)
> tgp
Ly = Bs— Ly — L, (m)
H+h H? h? s
Vog="Lo— 'Ltr+m'Ltr+W'Ltr (m”)
V,; — geometrijska zapremina slozaja (m?)
Hrast Bukva
h=4m h=5m
Ltr =4m LtT = 5 m
5 6

L, =——=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 Ly = 38 —3.46 — 4.20 =30.33011m

2
Vs =29.03- 224+ ——-4 Voij = 2945 - 2254 ——.5
) 2x1.73 52 2%1.73
4= 3 .5 = 3
+2 119 4 = 627.265m + >3 119 5 =938.622m

- stvarna zapremina slozaja
_ 3
Vs =V, - k(m?)

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

Hrast Bukva

Vis = 627.265- 0,7 Vgj = 938.622- 0,75
V.s = 439.085 m? Vg = 703.966 m*

- potreban broj slozajeva

Hrast Bukva




. . Zadatak
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List

Hrast Bukva
_ 2176.12 S 2785
s = 439.085 U = 703.966
ng =4.956027 = 5 sloZajeva n;; = 3.9561 = 4 sloZajeva

Nykupno = 11 sloZajeva
- proracun bazena

Bbaz=BS=38m
Lpaz = Leyj +2-0,5=5+1=6m
hbaz=3m

- geometrijska zapremina bazena

ngaz = Bpaz " Lbaz * hpaz (m3)

Vgbaz - 8€OMetrijska zapremina bazena (m?)
Bpaz - Sirina bazena (m)

Lpaz - duZina bazena (m)

hpaz - dubina bazena (m)

Vybaz = 3863
Vybaz =684m>

- stvarna zapremina bazena
— . 3
Vsbaz — Vgbaz k (m )
Vsbaz - Stvarna zapremina bazena (m?)
. ) 3
Vgbaz - 8eOMetrijska zapremina bazena (m>)

k - koeficijent zapunjenosti slozZaja

Vipar =684 0,75
Vepaz =513 m3

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

Mljb - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u bazenima (m3)
Vsbaz - Stvarna zapremina bazena (m?)




PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

Zadatak 2

List 6

Npaz =1392.96/513

Npaz = 2.715322 = 3 komada

e 0Odnos duzine i Sirine stovarista
- Sirina stovarista

Bgstoy = Bs+2-1

Bgtoy - Sirina stovarista (m)

B; - Sirina slozaja (m)

Bstoy =38+2-1=40m

- duzina stovarista

Lgtop = N - Ltrs +n,-1+5+ ng; 'Ltrlj + ng - 1+np4; " Lpaz + Npaz -1 (M)

Lgtop - duZina stovarista (m)

ng - broj slozajeva trupaca za seceni furnir
L¢,. - duZina trupaca za se€eni furnir (m)
N

ny; - broj trupaca za ljusteni furnir

Ltrlj - duzina trupaca za ljusteni furnir (m)

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

Letoy=5"4+5-1+5+4-5+4-1+3:6+3-1
Lgtop = 87m

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

)

2. Mehanickapriprema

)

3. Hidrotermickapriprema

\J

4. Secenjefurnira

)

5. Susenje

\J

6. Obradanapaketnimmakazama

)

7. Vezivanje

\J

8. Merenje i obelezavanje

\J

9. Magacin

- godisnja koli¢ina oblovine M = 8704.48m

Osnovni parametri:

3

- broj radnih dana godisnje n = 260 dana
- brojsmenas = 2
- koli¢ina oblovine koja se preradi za vreme
jedne smene

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

Mehani¢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

Selenje h1 2,5 | 0.418 217.612 | 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
Obraiaaﬂzzzﬁ:tmm 175 | 2929 | 1523284 | 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




. Zadatak 4
PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH

NOZEVA List 1

Izracunati proizvodnost furnirskog noza polazeci od oblika flica. Izradunati
horizontalno i vertikalno rastojanje(c, i hy) izmedu noZa i pritisne grede.

e Osnovni parametri:

- godi3nja koligina fliceva koja dolazi na secenje 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¢enja a = 42,3 %

- srednji pre¢nik hrastovine Dg, = 47 cm

- pad pre¢nika hrastovine P,, = 0,5 cm/m’

e Proracun:

1. Izracunati srednju Sirinu lista furnira zadati srednji prec¢nik, ako je minimalna Sirina lista
furnira b,,;, = 10 c¢m, a list srednje Sirine se nalazi na 1/4 visine fli¢a.
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hy = 5mm h, = 25mm
1. - precnik na tanjem kraju - D4

L trs

D, = Dg — - B, (cm)

Dy - srednji pre¢nik hrastovine (¢cm)
Ly¢rs - duZina oblovine (m)
P, - pad precnika hrastovine cm/m’

4
D, =47—E-O,5=46cm




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH
NOZEVA

Zadatak

List

- visina fli¢a - H:

H = |D} = bhypn (cm)

D, - pre¢nik na tanjem kraju (cm)
bpin - minimalna Sirina lista furnira (cm)

H =/460%2 — 1002 = 448.998 mm
- srednja Sirina lista furnira by :

2

bs = |DZ — (g) (cm)

D, — srednji precnik hrastovine (cm)
H - visina fli¢a (cm)

448.998\2
by = [4702 — (T) = 412.916 mm

2. Broj listova furnira iz jednog flica - Z

_H—(hy+hy)

Z= (kom/flicu)

H - visina flica (mm)

h; = 5mm

h, = 25mm

s - debljina furnira (mm)

, _ 448.998 — (5 + 25)

05 = 8737.996 kom

3. Vreme utroSeno na secenje jednog flica - £3

H—(hy + hy) .
ty=————
y = (min)
H - visina flica (mm)
s - debljina furnira (mm)
n - broj hodova furnirskog noza (kom/min)

448995 — (5 + 25)

t3 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) = — 7 (kom/smena)

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

t =t; +t, +t;+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 flica (min)
t, - vreme opravdanih tehnoloskih zastoja 0,5 — 1 min/flicu

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

_ 450-0,85

35.03 »837.996 = 8920 kom/smena

5. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira E — (m?)
E(m?) = E(kom) - by * Lis(m?/smena)

E (kom) — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira (kom/smeni)
b - srednja Sirina lista furnira (m)
L¢rs - duZina trupaca za secenje - 4 m

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

3 sirovog furnira — E (m?®)

6. Proizvodnost furnirskog nozaum
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¢rs - duZina trupaca za seCenje - 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

B o

> <

a=1

R=17

5=0+B=18

Odnospritisnegrede i noza

a — procenat iskori$éenja sirovine 42,3 %
s - debljina furnira (mm)

_10-423_ om’
05 m3

8. Odnos noza i pritisne grede

a=1°
B =17°
d=a+p=18°

8.1. Stepen pritiskaA

_s
A= 0

100 (%) =12 -16%

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

So =S-<1—ﬁ‘0) (mm)

S, =05 (1 14)—043
o= 100) ~ TR

8.2. Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede h,

hy = Sy - cos 6 (mm)
hy = 0,43-0,951 = 0,409 mm

8.3. Horizontalno rastojanje noza i pritisne grede c,

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

M!' - godi¥nja koli¢ina fli¢eva koja dolazi na se¢enje (m?)

=E(m3)-b-c

(kom)

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

c - broj smena -2

*zaokruzivanjena min 0,8

T 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.

e Osnovni parametri

- godi3nja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama MV = 5205.275
- godi3nja koli¢ina furnira koja se skladiti 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 slau se 3 palete jedna na drugu

- euro — paleta ima dimenzije 4x1 m

e Proracun

1. Srednja proizvodnost paketnih makaza - E

p T k-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 Lys-s (mg)
b - srednja Sirina lista furnira (m)

L¢rs - duZina trupaca za secenje (m)
s — debljina lista furnira (m)

q =0413-4-0,0005
q = 0,000826 m

E = 450-0,75-32-0,000826
=
2

m3
E, = 5837 —
sSm




Zadatak

ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA
List

2. Broj paketnih makaza - N

v

_ s
N_Es-b-c(kom)

MY — godignja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama(m?)
E, — srednja proizvodnost paketnih makaza(m?3/sm)

b - broj radnih dana godisnje 260

¢ - broj smena dnevno — 2

_ 5205.568
"~ 5.837-260-2

N = 2,244 = 3 kom

3. Potreban broj sloZzajeva u magacinu N,

My/4

sloz

(kom)

sloz =

My - godidnja koli¢ina koja se skladiti u magacinu (m3)
s105 - Zapremina jednog slozaja 12 m3

3681.995
Nsio7 = 14—2

Ngoz = 76.70 = 77 komada

Datum Radio Datum Overio

Dusan Bajic







Zadatak

TEHNOLOGIJA 1ZRADE LIUSTENOG FURNIRA
List

Napraviti tabelarni pregled iskoris¢enja 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 - kracenje
- okoravanje
)
4. Centriranje trupaca
l
5. Ljustenje
l
6. Lagerovanje furnirskog platna
)
7. Mokre makaze za platno
l
8. Mokre makaze za korisne krpe
)
9. Susenje
)
10. Suve makaze
l
11. Obrada sljubnica
\)
12. Sortiranje i slaganje
\)
13. Spajanje furnira u formate
l
14. NanoSenje lepka — kuhinja lepka
\)
15. Presovanje ploca
\)
16. Kondicioniranje
l
17. Formatizovanje
)
18. Popravka | krpljenje
)
19. Egaliziranje
l
20. Klasiranje i obelezavanje
)

21. Magacioniranje
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TEHNOLOGIJA 1ZRADE LIUSTENOG FURNIRA
List

° Osnovni parametri:
- godisnja kolicina obIovineMl’j = 16715m3
- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

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

Otpada Ostaje
Faza ra‘{a i Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
operacije
% m3 m3 % m? m?
Mehanicka | 335 | 108 | 561.624 | 96,64 | 31.064 | 16153376
priprema
Ljutenje 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

Obrada

. . 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
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1. Broj trupaca namenjen za ljustenje

4

Mlj
n= (kom/sm)
b-m-c

M,;" - godi3nja koli¢ina oblovine (m?)
b - broj radnih dana

c - broj smena

m - zapremina jednog trupca (m?3)

Ds =67 cm
D?-m
m= ST : Ltrlj(m3)
067% 1 s
m=———:5=1,762m
4
16715

"= 260-1,762 -2
n = 18.24 = 18 kom/sm

2. Potreban broj trupaca za kracenje
N = (kom)
= —(kom
Ey

n - broj trupaca namenjen za kraéenje (kom/sm)
Ej. - 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
Be=—5—

E, =127,5 kom/sm

N=0141>1
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2.1. Vremenska zauzetost masine
V, = N-T (min)

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

V, = 0,141 - 450
V, = 63.52 min

3. Broj trupaca posmeni
Nye =0+ f (kom)

f - prosecan broj trupciéa 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

(m*/h)

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

k, - koeficijent iskoriséenja radnog vremena 0,8 — 0,85

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

U, - zapremina truptiéa (m?)

2,
Di-m

Vire = 4 “Lyye

B 0,67% 1

Vere = =" 1,85 = 0,651 m’

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

A=67299 m3/h

Datum Radio Datum

Overio

Dusan Bajic
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Deo kinematske Seme ljustilice

e Osnovni parametri

O

O O O O O

o

Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” = 16153.38 m3

Broj radnih dana b = 260 dana

Broj smena ¢ = 2 smene

Debljina furnira s = 1,6 mm

Precnik rolne ostatka do = 10 cm

Srednji pre¢nik trupaca Dsb = 67 cm

Pad precnika P, = 0,8 cm/m

e Proracun
1. Objektivni gubici vremena
1.1. Vreme potrebno za namestanje trupci¢a medu hvataljke

T, = 6s

T1 - Vreme potrebno za namesStanje
trupci¢a medu hvataljke [s]
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List
1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupcica
_ 2x(0,8x Hy +10) T2 - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
27 v, Hp - Visina hvataljki 10 - 50mm
2% (0,8x50+10) V, - brzina pritezanja trupci¢a 15 - 30 mm/s
a 15
T,=66s
1.3. Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcic¢u
T, = i T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
3~ Vs Ls - Duzina puta u praznom hodu 200 mm
_ 200 Vus - Brzina pomera suporta u praznom hodu 10 mm/s
710
T; = 20s

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

T — L_r T4 - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]

* T L - DuZina puta u radnom hodu [mm]

295 Vis — Brzina suporta u radnom hodu 0,9 mm/s

+~709 D - Pre¢nik trupéic¢a na tanjem kraju [cm]

T, =327.777 s D1 - Pre¢nik trupcica na debljem kraju [cm]
Dy —d, do - Precnik rolne ostatka [cm]
Ly =0,01xD+ Ds - Srednji prec¢nik trupcica [cm]
67.76 — 10 Lir¢ - Srednja duZina trupc€ic¢a 1,85 m
Lr = 0,01 x66.26 + P, - pad precnika trupci¢a [cm/m]
L, =295¢cm
Ly

D =Ds——=xP,

1,85
D =67— T X 0,8
D =67.26cm

Ltrc’
Dl :DS +T>(Pp

1,85
D, =67+ T x 0,8
D, =67.74cm

1.5. Vreme potrebno za otpustanje trupca

_ 2X(Hp+10) Ts - Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
5T v, tT Hi, - Visina hvataljki [mm]
2x(50+10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
5= 15 +2 T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

Ts=10s
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Dy = 0,95 X 66.26
Dy = 62.947 m

List
1.6. Ostali gubici vremena
Te = 5s Te - Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk = (T]_ +T2 +T3 +T4 +T5 +T6)/60
Ty = (6+ 6,6+ 20+ 327.777 + 10 + 5)/60
Ty = 6.256 min
Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
T1 - Vreme potrebno za nameStanje trupc¢i¢a medu hvataljke [s]
T2 - Vreme potrebno za pritezanje trupcic¢a [s]
T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
T4 - 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
_Txk E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Y Tk T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,75 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
1= " ¢o5g Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E; =53.94——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E, =E; Xq E> - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
D& xm E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Ey = E1 X 4 X1 D; - Srednji precnik trupcica [m]
0,67 x 3,14 1 - DuzZina trupéi¢a [m]
E, = 53.94 x — x 1,85
m3oblovine
E, = 35167 ——
sm
2.3. Proizvodnost ljustilice u m2 funira po smeni
(DOZ - doz) X T E3 - Proizvodnost ljustilice [m2furnira/smena]
E; =E; X 4xs x1 E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
(0,6294% — 0,1%) x 3,14 Do - Pre¢nik zaokruZenog trupcica [m]
E; = 53.94 % 2% 00016 X185 (- Pre¢nik rolne ostatka [m]
m?furnira s - debljina furnira [m]
E; = 18882-57T 1 - duzina trupci¢a [m]
Dy =0,95x%xD
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2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni

E4 = E3 XS
E, = 18882.57 x 0,0016
m3 furnira
E, =30.2121 ——
sm

3. Potreban broj ljustilica

E4 - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smena]
E3 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
s — debljina furnira [m]

My;" M, - Godi$nje koli¢ina bukovih trupaca koja
TE,xbxc dolazi na ljustenje [m3]
16153.38 Ez - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
N = b - broj radnih dana [dana]
35.167 x 260 X 2 )
N = 0,88 > 1 kom ¢ - broj smena [smenal]
Datum Radio Datum Radio

2.4.2020. Dusan Bajic




Zadatak
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List

Odrediti kapacitet i potreban broj susara za susenja furnira, ako se u susari suse razlicite debljine
furnira sa procentualnim uceséem tih debljina kao $to je prikazano u tabeli

Debljina 1,1 1,4 2,2 2,5 3,5

% 0.2857 0.182 0,1428 0,1623 0,2272

e Osnovni parametri
o Usvojiti jedne mokre makaze za korisne krpe i jedne mokre makaze za furnirsko
platno po svakoj dobijenoj ljustilici
o Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje M = 11759.002m?
o Brojradnih dana b =260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Kapacitet susare
o Susara je u modularnom sistemu (duzina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone,
grejne zone, zone hladenja i izlazne zone
o SirinamodulaB=5.2m
o Brojetazae=3kom
e Proracun
1. Koli¢ina furnira koja dolazi na susenje po pojedinim debljinama

_ Ml
Q.5 =My X Py 5

Q; = 11759.002 X 0.2857 = 3359.547m3
Q, = 11759.002 x 0.182 = 2140.138 m3
Q; = 11759.002 x 01428 = 1679.185 m3
Q, = 11759.002 x 0.1623 = 1908.486m>
Qs = 11759.002 x 0.2272 = 2671.645m3

Q,_s — Koli¢ina furnira koja dolazi na suenje za odredenu debljinu (m3)
M} - Godi$nje koli¢ina furnira koja dolazi na susenje (m?)
Pil..5 — Procenat godisnje koli¢ine furnira za odredenu debljinu (%)
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2. Proracun proizvodnosti susare sa trakom

L
El..S =T><k1 sz Xk3 XnXLtréXSL.S X —
Z1.5

16 m3
E, = 480 X 0,98 X 0,92 X 0,92 X 6 X 1,85 x 0,0011 X — = 35.35541 —
16 m3
E, = 480 X 0,98 X 0,92 X 0,92 X 6 X 1,85 X 0,0014 X ;> = 23.57028 —

16 m3
E; =480x%0,98%x0,92x 0,92 %6 x1,85x0,0022 x 7 = 22.2234 R

16 m
E, =480x%0,98%x0,92x 0,92 % 6 x 1,85 x0,0025 x ) = 22'097135_m
16 m
E; =480x%0,98x0,92x0,92x 6 x 1,85 x0,0035 x 2% = 19.79903 p—

3
m

E, 5 — proizvodnost suSare sa trakom za odredenu debljinu furnira (—)
sm

T — radno vreme smene (min)

k; — koeficijent iskoriS§¢enja radnog vremena

k, — koeficijent zapunjenosti suSare

k; — koeficijent prelaska na drugu debljinu

n — broj listova po popre¢nom preseku susare (kom)

Lir¢ — duZina trupcié¢a (m)

s1.5 — debljina furnira (m)

L — duZina susare (m)

Z, 5 — vreme prolaska furnira kroz suSaru za odredenu debljinu (min)

n=fxe
n=2x3
n = 6 kom

f — broj listova u etaZi
e — broj etaza

z1— 2.2 min
z,—4.2 min
z3— 7 min
Z2— 8 min
zs—12.5 min
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3. Potreban broj smena za susenje pojedinih debljina
I Q15
1..5 E1"5

3359547 95.02213 sm
M= 3535541 god

2140138 90.79819 sm
M2 = 9357028 god

1679185 75 55933 sm
U= 902234 god

_1908.486 86.36803 sm
M= 2209713~ god

_ 2671.645 134.9382 sm
15 = 1979903 ~ 7% 50d

sm
n; s — potreban broj smena za susenje odredene debljine furnira(go—d)
Q, s — koli¢ina furnira koja dolazi na susenje za odredenu debljinu( m?)
E; 5 — proizvodnost suSare sa trakom za odredenu debljinu furnira(s—m)
4. Potreban broj suSara
n; +n, + n3 +n, + ng

N= bXxc

_95.02213 +90.79819 + 75.55933 + 86.36803 + 134.9382

B 260 x 2
N = 0,928242 - 1kom
N - potreban broj susara (susara)
n; - potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira (;—md)
b - broj radnih dana (dana)
¢ - broj smena (smena)

Datum Radio Datum Overio

09. 04.2020. Dusan Bajic
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BROJA MASINA st

Izracunati 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 MyV =10483.648 m3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje MV =9504.149 m3
o Brojradnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac =2 smene

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

e Dimenzije listova furnira za spoljasnje i unutradnje sojeve (S+U+S)
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+42,6+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 = 398.9189 x 0,0555 sm Kom
m3 N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni ()
Es = 22'14% 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)
, _450x5x0,8x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 3-6 (%)
2 x 1,85 ki - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena
N’ = 3989189 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)
= E,xbxc M,V - godi$nje koli¢ina furnira koja se obraduje (m3)
N = 10483.648 Es - Srednja proizvodnost masine (%)
22.14 X 260 X 2 b - broj radnih dana godi$nje (dana)
N =091 - 1 masSina

¢ - 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) 1384,755 1762,069 2013,929

Poprecni (m3) 691,902 1636,614 2013,929
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca

Nf” - TxVxk Nf“- proizvodnost uzduznog spajaca (fz%)
45l0X><nBO % 0.85 T - radno vreme smene (min)
— ’ . C m
Nf“ = 23 x4 V - brzina u radnom hodu spajaca 20-40 (ﬁ)

I form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
Ny™ =1247.283 sm 1 - duzina listova furnira (m)
n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)

2.2.2 Proizvnodnost poprecnog spajaca

Nyt = Txlﬂ N;* - proizvodnost popre¢nog spajata (’:’%)
. 450x8x0,85 T- rad.no vreme smene (mln). ) .
ro= 23 V - brzina u radnom hodu spajaca 2'5_8(ﬁ)

form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene

J- = — Nl . .
Ny~ =1330.435 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)
= 2105130 n - broj spojeva u jednom formatu 4 (spojeva)
L 4+1 Q1,1 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
a1 = 421026form Bs: - srednja $irina lista furnira (m)
n = Q11 s — debljina lista furnira (m)
P17 b x S1q X1 | - duZina lista furnira (m)
1384.755
nia! =13
—x0,0011 x 2,3
4+1

ny 1" = 210530 kom

| M a, 4" - broj formata furnira (formata)
R ny 4! - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
= 2104717 n - broj spojeva u jednom formatu 4 (spojeva)
14 4+1 Q1,4 - kolicina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Q1,4 I'=420943.4 form B, - srednja Sirina lista furnira (m)
no = Q1,4 s - debljina lista furnira (m)
WA by x Sp4 X1 | - duzina lista furnira (m)
1762.069
Nigl =43
——x0,0014 x 2,3
4+1

ny 4" = 2104717kom
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I — n1,6
Mo Tnig
| _ 2104859
a =—
1.6 4+1
a,¢' =420971.8 form
n I — Ql,6
Lo T b X516 %1
| 2013.929
Nie =

13 50,0016 x 2,3
441
ny 4" = 2105130 kom

a6 - broj formata furnira (formata)

n1,6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu -4(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 = a11"+ a1 4" + a; 6" = 1262941 formata

1
aq 1J' = ~1l
’ n+1

N 1472580
=y
a;,t =210368.5 form

Q11

1 )
Mt T S11 %1

N 691.902
Ny1™ =

23 40,0011 x 1,3
6+1
ny 1+ = 1472580 kom

1 n2,6l
Q26" = n+1
N 1473669
et =T
a6 = 210524.1 form
Q26
1 )
2,6 ber X 56 X 1
L 1636.614
Nye™ =

23 40,0026 x 1,3
6+1
Ny et = 1473669 kom

a; .7 - broj formata furnira (formata)

ny 1+ - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu -6 (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)

az ™ - broj formata furnira (formata)

ny6> - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu-6 (spojeva)

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

s - debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)
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L n3,2l
d32” = n+1
| 1473401
2 =TT
as,* = 210485.9form
Q3 2
1 )
M3 T X sy, X1
. 2013.926
n =
3,2

ns,t = 1473401 kom

23 40,0032 % 1,3
6+1

as,* - broj formata furnira (formata)

n3,* - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu -6(spojeva)

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

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

At = Z ajj = a;,t +azet + az,t = 631378.5formata

2.4 Potreban broj spajaca

UzduZnih

Al

" N'xbxc
1262941

T 1247.283 X 260 X 2
N'=1,94 - 2 kom

NI

Poprecnih
L
L_ A
Ni xbXc
N 631378.5

~ 1330.435 x 260 X 2
N1 =091-> 1kom

N - broj uzduznih spaja¢a (spajaca)

A" - broj formata furnira za spajanje (formata)
N! - proizvodnost uzduznog spajaca (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(s)%)

b - broj radnih dana (dana)

c - broj smena (smena)

Datum

Radio

Datum Overio

16. 04. 2020.

Dusan Bajic
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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 = 18.27m3
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? plocde

_gx(@m-1)
Q= s¢ X 103 * Ko
_220x(3—-1) <1114
$70,00503 x 103"
k
Qs = 97,4480983 hil:}
Sm
I, X by
0 =
ls X by
_23x13
07 22x1,22
ko = 1,114

Qs— Koli¢ina lepka koja se tro$i na 1 m3 ploce
kg

G

g — normativ lepka po 1 m?sljubnice (g)
n — broj slojeva u ploci (slojeva)

ss — srednja debljina ploce (m)

ko— koeficijent formatizovanja

I,— duZina ploc¢e sa nadmerom (m)

b,— Sirina ploce sa nadmerom (m)

Is— standardna duzina ploce (m)

bs— standardna sirina ploc¢e (m)

1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju

Q10=M]SjXQSXCX1O
Qq0 = 18.27 X 97,4480983 x 2 X 10
Q0 = 35607.54 kg

Quo— koli¢ina lepka za desetodnevnu

proizvodnju (kg)

M;®— koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m?3)

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

G

¢ — broj smena (smena)
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1.3. Proizvodnost mesalice za lepak

Txk
= X
2 q
E 450 % 0,9 122
=X
20
kg
E =2470.5—
sm
q=q; X Vg
q=122 %100
q=122kg

1.4. Potreban broj mesalica

| MExQ

E
_ 1827 X 97.4481

2470.5
N =0,7206 —» 1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

— I-‘uk
mxDXtgXxnxk
23400

N = —
3,14 x 300 x 5.503 x 30 % d;]
N = 0,191531 — 1 nanosacica lepka

Lyk = bp X m X n,
Luyx = 1300 x 1 x 18
Lyk = 23400 mm
- t; +t, +1t3
S 3
ts = 4.503 min
tl = to + tp = 4,21 min
tz = to + tp = 4,54’ min

t3 = tO + tp = 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 me3salice (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 ploée
kg

(2)

. . 1 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 (2)

min
k — koeficijent zapunjenosti
b, — Sirina ploce sa nadmerom (mm)
m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)
ne— broj etaza prese (etaza)
t12,3— vreme presovanja ploce odredene
debljine (min)
to— vreme Zeliranja lepka (min)
t,— vreme potrebno za postizanje Zeljene
temperature u odgovarajué¢em sloju (min)

Datum Radio

Datum Overio

23.04.2020. Dusan Bajic
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Izraunati proizvodnost i potreban broj presa.
e Osnovni parametri
o Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;"' =9504.149m3
o Brojradnih dana godisSnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o Brojetaza prese n, =15 etaza
e Proracun
1. Proizvodnost prese
T Xny, Xdyz3 X1, Xby Xk
B12s = 1000 x t
1,2,3
450 x 15x 3,3x 2.3.x1,3x 0,9 m3
1= 1000 x 4.21 = 14238010
450 x 15%x5,4x%x2,3%x1,3%0,9 m3
2 1000 x 4.54 = 21.60506 2
_450x15%x6,4%x23%x13%x09 m
Bs = 1000 X 4.76 = 242252 o
d=11+11+11=33mm
d,=14+4+26+14=54mm
d; =16+3,2+1,6=64mm
E12,3— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce (g)
T — Radno vreme semene (min)
N, — broj etaza prese (etaza)
d1,2,3— debljina ploc¢e (mm)
I, — duZina ploc¢e sa nadmerom (m)
b, — Sirina ploc¢e sa nadmerom (m)
k — koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena
t1,2,3— vreme presovanja odredene ploce (min)
2. Srednja proizvodnost prese
E = 100 Es — srednja proizvodnost prese
S 41 2, 3 a1,2,3— procentualno ucesce pojedinih debljina
Er Ez B 100 ploce (%)
Es = 7185 3576 3738 E123 — proizvodnost prese za odredenu
14.238010 21.60506 = 24.42252 debljinu ploge (IS“_I:I)
Es =20.302% d1,23 — debljina ploge (mm)
dy 3 . duk — ukupna debljina sve tri plo¢e (mm)
dq —d—uk—m—ZLBS/O
_dy 54 .
do _d_uk_F,l_ 35,76%
d; 6,4
a3 =—=——=42,38%

dye 151
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3. Potreban broj presa
N

- EsXbXc
9504.149

N 20.302 x 260 x 2
N

= 0,8% 1 presa

N — potreban broj pesa (presa)

M,V — godi$nja koli¢ina furnira koja dolazi na

presovanje (m3)

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

4, Parametri presovanja
o Prose¢no vreme presovanja: ts = 4,36 min
. Temperatura pod kojom se presuje: t = 150°C za fenolformaldehidni lepak
. Pritisak pod kojim se presuje: p = 19 kPa/cm2
Datum Radio Datum Overio
23.04.2020. Dusan Bajic
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3anartax 12
IIpopauyHn norpedoHOr 6poja popmaTusepa,opycuanau

cJI0KajeBa Jluct 1

A —3agaTak:

Ha ocHOBy yma3Hux mojataka mpopadyHatu morpedan Opoj dhopmarusepa,0Opycuinia u
ClI0KajeBa TOTOBHX ILJI0YA.
-Konmnunna moya koja qona3u Ha GOpMaTH30BAEE
MU =17.40 ™’ /¢
-Konnuunna roda Koja 1051a31 Ha OpyIieHme
My =15.41™M° )
-TpomeceyHa 3anunxa rotosux nnoya  Mlj'X/4=1706.184
- Opoj pagHUX JaHa roauIIme b=260
-0poj cMeHa ¢c=2
[Tpou3BOAHOCT ABOJHCHOT (hopMaTusepa

T-K-K1-v-n
Es=———— (xom/cmenn)
2-Lsr

ES_450-0.85-0.9-7-2 — 1338.75
2-1.8

T-pagHo Bpeme cmene-450 Mun
K-koedunujent uckopuihema paanor spemena-0,85
K1-koepunujent sanymenocru- 0,8+0,9

V-0p3uHa moMepa y pagHoM xoay 3+10 m/mun

N-0poj mIoirga Koje ce ucToBpeMeHo oopalyjy 1+3 kom
Lsr-cpennma nyxuHa miode koja ce oopahyje (m)

Ln+bn 2.3+1.3
Ls= =1.8m
2 2

Ls=

IToTpedan Opoj popmarusepa —N:

M’ 17.40
N= =0.90 => 1
1338.75:0.0143

- Es-Vp

MUV -Konunyrua mioya xoja 1o1a3u Ha GOpMaTH30BamkE
Es- cpenma mpoussognocT popmarusepa ( KoM/CMEHN)

Vp-cpema 3anpeMuHa jenHe HepopMarusosase mioue ( m3)
*bpoj dopmartuzepa Mopa OUTH ycBojeH ca Taunomhy of 0,7
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IIpopauyHn norpedoHOr 6poja popmaTusepa,opycuanan

cJI0KajeBa Jluct 2
Mu 9052.844
Vp—SS'LIl'bIl' Ms Vp—0.00503°2.3°1.3' 9504.149
Vp=0.0143

Ss-mipoceuna ne6spuHa Tioue 15,1/3 (m)
Ln-ny>xuHa miode ca HaaMepom-2,3 m
bn-mupuHa miome ca Haamepom-1,3 m
Mu-Ms koeuiujeHT ynpecoBama

. . 3
Mu-konuuuHa pypHUpa Koja ocTaje nocie npecopama( Mt / sm um m3/god)

3
Ms-konuunHa (pypHUpa Koja ocTaje mociie oopase cibyonuma (M / sm um m3/god)

IloTpe6an Opoj MammHa 3a Opyleme:

M-n-Ls 1198.341-1-2,2
Nﬂ (xom) N= 250 4085 1.72=> 2
M-0poj moya koje ce oOpyce o CMeHU (KOM/CMEHH)
n-0poj mporasza kpo3 opycuuiy (1vmm 2)

Ls-nyxuHa miode 1o cranaapay-2,2m
T-pagno Bpeme cmene 450 muH
V-6p3una nomepa Opycuiuie y pagaHom xoay 26 m/MuH
K-kxoedunmjen nckopumrhema pagHor Bpemena -0,85
*0poj Opycunuiia Mmopa OUTH ycBojeH ca Taunouthy oz 0,7
l.VIII 15.41
M= Vip (kom/cmenn) Mzm =1198.341
MU' -nyoda Koja J0J1a34 Ha OpyILIeHme m3/ sm
Vip-cpenma 3anpemuna jeane GpopmaTtusobane miode (m?3)
Mu 9052.844
Vip=Ss-Ls-bs: — (m?) V{p=0,00503- 2,2°1,22 —————=0,0128
Ms 9504.149

Ss-mipoceuna ne6spuHa wioue 15,1/3 m
Ls-ctannapana nyxusa miode 2,2 m
bs-crannapaHa mupuHa mioue 1,22 m
Mu/Ms xoepuIjeHT ynpecoBama

e IIpopauyHaTH M NPOjeKTOBATH MPOCTOP HAMEHEH CKJIAIMIITEHY TEXHUYKHX
3a/MXxa 1mioya
Jumensuje cnoxaja: L=2,2m
B=1,22m
H=3 unmn 4 m
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IIpopauyHn norpedoHOr 6poja popmaTusepa,opycuannau
ClI0JKajeBa Jlucr 3
3anpeMuHa ciokaja Venoxaja=L+ B-H (m3)
Venoxaja= 2,2+ 1,22 -4 =10,736

Bpoj croxkajesa :

M™% /4 1706.184

= (xom) n= =211.89—>212
Vcnoxaja 2
MIj'X /4 - TpomeceuHa 3anuxa roroBux mioda ( m3)

Jatym Pagmo/na Oatym Mperneaao/na

30. 04. 2020. Dusan Baiic






