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Slika 2. Oblici flica iz pilanskog trupca




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
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Uvodna vezba
List 3
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Slika 6. a) Furnirska ploca; b) Stolarska ploca
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Slika 7. a) Lamelirano drvo b) LVL ploca
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Slika 8. Lignofol ploc¢a
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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

20.02.2020. Masa Mili¢




Zadatak

Proracun stovarista oblovine
List

1. Postavka
Projektovari stovariSte oblovine nemenjeno cuvanju trupaca 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. Osnos duzina : Sirina
stovarista treba da bude priblizno 2:1.
2. Osnovni parametri
e Godisnje koli¢ina oblovine za secenje:
M, = My, = 11488 m3
e Godisnja koli¢ina oblovine za ljustenje:
My = My = 17043 m3
® Procenat godisnje koli¢ine bukove oblovine namenjene ljustenju:
Py, =100 %
® Brojradnih dana - 260
® Visina slozaja:

Hrast Bukva

H=6m H=5m

h=4m h=4m
® DuZina slozaja:

Hrast Bukva

L =4m Lty =5m
e Ugao nagiba slozaja:

o =60°

B =50°

¢ Sirina sloZaja - Bs=38 m
* Koeficijenti zapunjenosti:
Hrast Bukva
k=0,7 k=0,75
3. Proracun
1. Koli¢ina trupaca
1.1. Korigovana kolic¢ina oblovine za seéenje i ljustenje:

Hrast Bukva
' Py M-'=M-—M-x(1—h
Mg =MS+ML]X(1_W Lj Lj Lj 100
: 100 M, = 17043 — 17043 x (1 — —2
Ms' = 11488 + 17043 x (1 — == y = 50
Mg’ = 11488 m3 My = 17043 m*

M — korigovana koli¢ina oblovine za seéenje

Ml’]- — korigovana kolic¢ina oblovine za ljustenje

M — pocetna koli¢ina oblovine namenjena secenju
M;j;— pocetna kolicina oblovine namenjena ljustenju

B — procenat godisnje kolicine bukove oblovine namenjene ljustenju




Zadatak

Proracun stovarista oblovine
List

1.2. Tromesecna zaliha trupaca za secenje i ljustenje:

Hrast Bukva
MS’ MLj,
Mss = Mus =5
11488 17043
3= T4 Myjs = 4
Mg, = 2872 m3 Myjs = 4260.75 m?

Mg;— tromesecna zaliha oblovine za secenje
Mjj; — tromesecna zaliha oblovine za ljustenje
M — korigovana koli¢ina oblovine za seéenje
Ml’]- — korigovana kolic¢ina oblovine za ljustenje

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

_ 4260.75
LB="3
Mg = 1420.25 m3
M;;g— kolicina oblovine namenjena ljustenju koja se Cuva u bazenima
Mjj3— tromesecna kolicina oblovina namenjena ljustenju
1.4. Koli¢ina trupaca namenjena ljustenju koja se ¢uva u slozajima

2 X My;3
Myjs = T]

2 X 4260.75
Myjs = ————

My;s = 2840.5 m?3

Mjjs— koliCina trupaca koja se Cuva u slozajevima
Mjj3— tromesecna koliCina oblovine namenjena ljustenju




Proracun stovarista oblovine

Zadatak
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1.5.Proracun sloZaja
1.5.1.Geometrijska zapremina sloZajeva
H
h
a B
L1 Lo 12
Bs
Hrast
Bukva
H 6 H 5

L, = = = 3.464 — — —

1 tanh60° tan460° m L1 - tan 60° - tan 60° =2.88m

h 4

L, = = = 3,356 - — —

2 tan50° tan50° m L, = tan 50° - tan 50° =335m
Ly =Bs— (L, + L,) = 38— (3.464 + 3.356) L, = Bs — (L, + L,) = 38 — (2.88 + 3.35)
L,=31.18m L, =31.77

H+h H? h?

V, =L Ler + Ler + L H+h H? h?

g7 70 2 U T otan60° " 2tan50° =L, Ly + Ly + ~ Ly

6 + 4 62 42 & 2 7 2tan 60 r 2tan 50 r
Vg =31.18 4+ s4+ S 4 _ S5+4 5 4
2 2tan 60 2tan 50 Vg = 31.77 > 5+2tan60°5+2tan50°5

Vg = 692.062 m?3

Ly Ly, L,— segmenti bazisa sloZaja
H, h — visine sloZaja

B — ukupna Sirina slozaja

Vg — Geometrijska zapremina slozaja

1.5.2.Stvarna zapremina sloZajeva
Hrast
Vss = Vgs Xk

Vs = 692.062 X 0,7
V, = 484.443 m3

Vg = 784.481 m?3

Bukva

Vslj = Vg X k
Vg = 784.481 X 0,75
Vsl]' = 588.360 m3

V,s— stvarna zapremina sloZaja oblovine namenjne secenju
Vgij— stvarna zapremina slozaja oblovine namenjene ljustenju

k — koeficijent zapunjenosti slozaja




Proracun stovarista oblovina

Zadatak
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2. Potreban broj sloZajeva

Hrast
Mg;
Ngg = V_SS
2872
Nss = 484.443

ng = 5.92~6 sloZaja

Bukva
_ Mg
Ng); = WL]
28405
"sli = 588.360

ng; = 4.82~5 slozaja

ngs— potreban broj sloZaja oblovine namenjenih sec¢enju

ngj— potreban broj slozaja oblovine namenjenih ljustenju

Mg;—tromesecna zapremina oblovine namenjene secenju

Mg);- tromesecna zapremina oblovine namenjena ljustenju koja se Cuva u slozajevima

Vgs— stvarna zapremina slozaja oblovine za secenje

Vgij— stvarna zapremina slozaja oblovine za ljustenje

3. Geometrijska zapremina bazena
Vgbaz = Bbaz X Lbaz X hpa;
Vobaz = 38 X 6 X 3

Vabaz = 684 m3

Vabaz— geometrijska zapremina bazena
Byaz— Sirina bazena
Lpaz— duZina bazena

hy,,— dubina bazena
4. Stvarna zapremina bazena

Vsbaz = gbaz X k
Vipaz = 684 X 0,75
Vipaz = 513 m3

Vspaz— Stvarna zapremina bazena
Vsbaz— geometrijska zapremina bazena

k — koeficijent zapunjenosti bezena

5. Potreban broj bezana

N Mjjp

baz Vsbaz
1420.25

Ile:lZ = 513

Ny, = 2.76~3 bazena

Np,,— potreban broj bazena

Mj;p— koli¢ina oblovine koja se Cuva u bazenima

Vsbaz_ stvarna zapremina bazena




Zadatak 2

Proracun stovarista oblovina
List 5

6. Dimenzionisanje stovarista
6.1. Srina stovarista

BStOV:Bs+2x1
Bigy=38 +2x 1
BStOV= 40 m

Bstov— Sirina stovarista
Bs—Sirina slozaja

6.2. DuZina stovarista
Lstov = Ng X Lirs + Ng X 14+ 5 + njj X Lygj + nyj X 1+ Npay X Lpay + gy X 1
Lstoy =6X4+6X1+54+5X5+5%x1+3%x6+3x%x1
Lgtoy = 86m

Lgtoy— duZina stovarista

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

ny;— broj potrebnih slozajeva za skladiStenje oblovine namenjene ljustenju
Lpaz - duzina bazena

ny,,— broj potrebnih bazena za ¢uvanje oblovine namenjene ljustenju

6.3. Osnos duzina : Sirina
86

B 40

L — duZina stovarista
B — Sirina stovarista

= 2.15

Datum Crtao Datum Overio

27.02.2020. Masa Milci¢




Tehnologija izrade secenog furnira

Zadatak 3

List 1
1. Zadatak
Napraviti tabelarni pregled iskoris¢enja sirovine po fazama rada
1.1 Tehnoloska karta
Stovariste oblovine
N2
Mehanicka prerada
N2
Hidrotermicka obrada
N2
Secenje furnira
N2
Susenje
NZ
Obrada paketa na mskazama
NZ
Vezivanje
NZ
Merenje i obelezavanje
NZ
Magacin
2. Osnovni podaci
e Godisnja koli¢ina oblovine
M = 11488 m3
® Brojradnih dana - 260
® Brojsmena-2
3. Proracun
Otpada Ostaje
Faza rada - operacije Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m’ m? % m’ m’
Mehanicka | Prizmiranje | 15 | 3,313 | 17232 | 85 | 18774 9764,8
priprema Cigéenje 2 0,44 229,76 83 18,336 9535,04
Secenjefurn h1 25 | 0552 | 2872 | 805 | 17,784 | 9247,84
ira h2 12 2,651 1378,56 68,5 15,133 7869,28
Susenje 8,7 1,992 999,456 59,8 13,211 6869,824
Obrada napaketnim | ., o | 3906 | 20104 | 423 | 9345 | 4859424
makazama
UKUPNO 57,7 | 12,747 6628,576 | 42,3 9,345 4859,424
Datum Radio Datum Overio

05.03.2020. Masa Mul¢i¢
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Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
List 1

1. Zadatak
IzraCunati proizvodnost furnirskog noZa polazedi od oblika flica izracunati horizontalno
i vertikalno rasojanje (cy i hy) izmedu noZa i pritisne grede.
2. Polazni podaci
® Godisnja koli¢ina fliceva koja dolazi na secenje
MY = 9535,04 m3
® Broj radnih dana godi$nje - 260
e Brojsmena-2
e Debljina furnira
s = 0,5 mm
® Broj hodova furnirskog noza (30-60)
n = 35 kom/min
® Procenat iskoris¢enja
a=42,3%
e Srednji prec¢nik hrastovine
Dgp, = 54 cm
e Pad precnika hrastovine
Pon = 0,5 cm/m’

3. Proracun
1. Izadunati 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.
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Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

Zadatak
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2. Precnik na tanjem kraju

Ler
D1:Ds'7'pp
D, =52 4 0,5
1= 2 ]
D; = 51mm

Dg- srednji precnik hrastovine (cm)
L¢y - duZina oblovine (m)
pp- pad precnika hrastovine cm/m”'!

3. Visina furnira

H= D% - brznin
H =+/5102 — 1002
H = 500,1 mm

D;— srednji precnik hrastovine (mm)
H - visina flica (mm)
bmon—minimalna Sirina furnira (mm)

4. Srednja Sirina listova furnira

2
b= Jsa0 - (204
s 2

bg = 445,9 mm

by - srednja Sirina listova furnira (mm)
Dg - srednji precnik hrastovine (mm)
H - visina flisa (mm)

5. Broj listova furnira iz jednog flica

H — (h; + h;)
7=—"="
S
B 500,1 — (5 + 25)
B 0,5
Z = 940,2 kom

H - visina flica

h, - gubitak pri poravnjavanju fli¢a (mm)
h, - visina daske ostataka (mm)

S - debljina furnira (mm)
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ProraCun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

List 3

6. Efektno vreme prerade jednog flica

H — (h; + hy)
ty = ——=
s n
o 500,1 — (5 + 25)
3T 0,5-35
tz3 = 26,86 min

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

7.Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

T-k
Ekosz'Z t=t1+t2+t3+tz
g —200°085 o 00 t=5+1+2686+05
kom — 33,36 ) - ) )
Exor = 10780,17 kom t = 33,36 min

T - radno vreme smene 450 min

k - koeficijent iskoriséenja radnog vremena 0,85

t - vreme prerade jednog flica (min)

t, — utro$eno vreme za postavjanje flica 5 min/flicu

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

t5 - efektno vreme prerade jednog flica (min)

t, - vreme opravdanih tehnoloskih zastoja 0,5 — 1 min/flicu

8. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
Enz = Exom " Ds * Lirs
E,2 =10780,17 - 0,4459 - 4
E,2 = 19227,51 m?/smeni

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

9.Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
Enz = Exom " Ds * Lrs * s
E3 =10780,17 - 0,4459 - 4 - 0,0005
E,3 = 9,613 m3/smeni

Exom — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira(kom/smeni)
b ¢ - srednja Sirina lista furnira (m)

Lirs - duZina trupaca za seenje - 4 m

s - debljina furnira (m)




Zadatak 4

Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
List 4

10. Potreban broj furnirskih nozeva

oW
~ E(m3):b-c
_ 9535,04
"~ 9,613-260-2

N =1,907 = 2 kom

N

MY - godinja koli¢ina fliceva koja dolazi na se¢enje (m3)
E(m?3) - proizvodnost furnirskog noza u m3/smena

b - broj radnih dana 260

c-brojsmena-2

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

10-a
F =
S
_10-42,;3
05
mZ
F=2846 —
m

a — procenat iskori$¢enja sirovine 42,3%
s — debljina furnira 0,5 mm

3. Odnos noza i pritisne grede

o=1° B=17° 6= a+p =18°
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3.1. Stepen pritiska
A=220-100 (%) = 12— 16 % -> 12%
So=S (1 A )
0 100
So=0,5 (1 12 )
o= 100
So = 0,44 mm
S - debljina furnira 0,5 mm
S, - najkrace rastojanje izmedu vrha noza i pritisne grede (mm)
3.2.Vertikalno rastojanje izmedu noza i pritisne grede
hy =S, * cos 6§ (mm)
hy, = 0,44 - cos 18
hy = 0,41 mm
3.3. Horizontalno rastojanje izmedu noza i pritisne grede
Co = Sy - sin 6 (mm)
Co = 0,44 -sin 18
Co = 0,13 mm
Datum Radio Datum Overio

05.03.2020. Masa Mil¢i¢




Zadatak

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List

1. Zadatak
Odrediti kapacitet i broj susara za susenje se¢wnog furnira
2. Osnovni podaci
® Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje:
M= 7869,28 m’
® Brojradnih dana - 260
® Brojsmena-2
2.1. Karakteristike susare
® Tip - suSara sa valjcima sa uzduznim ulaganjem furnira
e Susara je u modularnom sistemu (duzina modula 2 m) 10-24m L=22m
e Sirina modula B =2,1; 2,8; 3,5; 4; 4,6; 5,2; 5,4 B=4,6m
® Broj suSara mora biti usvojen sa ta¢nosc¢u od 0,8
e Pored uslova tacnosti, susara mora imati optimalne dimenzije
® Broj etaza u koje se ulaze furnire=1-5 e=3
¢ Smatrati da je ispunjenost susare po duzini potpuno
3. Proacun
3.1. Srednja proizvodnost susare

L
Es= ki ky Tons by

22
Es = 097-0,77-450-24-0,0005 - 0,4459 =

E; =7,913 m3/sm

k; - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena - 0,97

k, - koeficijent zapunjenosti susare po smeni

T - radno vreme smene - 450

n - ukupan broj listova furnira na poprecnom preseku susare
s - debljina furnira - 0,0005m

bg - srednja Sirina lista furnira - 0,4459m

L - usvojena duzina susare - 22m

z - vreme prolaska furnira kroz susaru - 5 min

n=em-=> 3-8
n=24

Bsus 46
by  0,4459

m=10,31=10=>8

_(m-by)  (8-0,4459)
- 4,6 N

m-=

k,

0,77




Zadatak 5

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List 2

3.2. Broj susara
M
Es-b-c
N = 7869,824
7,913 -260 -2
N=191=2

N

M¢ - godisnja koli¢ina sirovog furnira koja dolazi na susenje m>/god
Es - srednja proizvodnost susare m®/sme

b - broj radnih dana 260

c - brojsmena2

tacnost 0,8

Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Masa Mil¢i¢




Zadatak

ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

List

1. Zadatak

Proracunati kapacitet | broj poketnih makaza za zavrsnu obradu furnira | postaviti ih u
liniju.U liniju ili van nje postaviti ksiloplan uredaj za automacko merenje kvadrature paketa.
Projektovati magacinski proctor za Cuvanje Sestomesecne zalihe furnira.

2. Osnovni podaci
e Godisnja kolicina furnira koja je obraduje na paketnim makazama
MLV = 6869,824
e Godisnja koli€ina furnira koja se skladisti u magacinu
MY =4859,424
e Brojradnih dana - 260
e Brojsmena-2
e Usvoijiti jedan ksiloplan uredaj
e Usvoijiti jedan uredaj za vezivanje paketa
e Jedna paleta furnira ima zapreminu 4 m3 a slazu se tri paleta jedna na drugu
e Euro - paleta ima dimenzije 4X1 m
3. Proracun

3.1. Srednja proizvodnost paketnih makaza
_T-k-m-q
B t
450-0,75-32-0,0008918
E, =
2

E; = 4,815 m3/sm

g= bg " Lirs - s = 0,4459- 4 - 0,0005

q=0,0008918 m?3
T - radon vreme smene - 450 min
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena - 0,75
m - broj listova u paketu - 32 kom

t - vreme obrade jednog paketa - 2 min
q - zapremina srednjeg lista furnira

S

3.2. Broj paketnih makaza

MIV
N = >
Es-b-c
_ 6869,824
"~ 4,851-260-2
N =2,74 =3 kom

Mév - godi3nja koli¢ina koja dolazi na obradu na paketne makaze m3/god
E, - srednja proizvodnost paketnih makaza

b - broj radnih dana

c - brojsmena




ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

Zadatak 6

List 2
3.3. Potreban broj sloZajeva u magacinu
MY /4
sloz =
sloz
_ 4859,424/4
sloz — 12
Ngoz = 101,238 = 102
MY - godisnja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu
Jslos - Zapremina jednog sloZaja 12 m3
Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Masa Mil¢i¢




TEHNOLOGIJA IZRADE LIUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

1. Zadatak

Napraviti tabelarni pregled iskoriséenja sirovine po fazama rada i operacijama. Takode,
izraCunati potreban broj masSina za kraéenje trupaca, kao i proizvodnost masine za

okoravanje.

Tehnoloska karta operacija za izradu ljustenog furnira

Stovariste oblovine

N

Hidrotermicka obrada

N

Mehanicka obrada

N

Centriranje trupca
N2
Ljustenje
N2

Lagerovanje furnirskog platna

N

Mokre makaze za platno

N

Mokre makaze za korisne krpe
NZ
Susenje
NZ

Suve makaze

N

Obrada sljubnica
NZ
Sortiranje i slaganje
NZ

Spajanje furnira u formate

2. Osnovni podaci
® Godisnja koli¢ina oblovine
Ml’]- = 17043 m3
® Brojradnih dana 260
® Brojsmena 2

3.1 Kracenje
3.2 Okoravanje




TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List
3. Proraéun
Faza rada Otpada Ostaje
operacija Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka 3,36 1,101 572,644 96,64 31,673 16470,355
prprema
Ljustenje 17,56 5,755 2992,750 79,08 25,918 13477,604
Mokre makaze 8,73 2,861 1487,853 70,35 23,057 11989,750
UsuSenje 6,53 2,140 1112,907 63,82 20,917 10876,842
Suve makaze 1,1 0,360 187,473 62,82 20,589 10706,412
Obrada 5,86 1,901 988,719 56,86 18,635 9690,64
sljubnica
Upresovanje 2,7 0,884 460,161 54,16 17,750 9230,488
Formatizovanje 5,5 1,802 937,365 48,66 15,948 8293,123
Brusenje 3,38 1,107 576,053 45,28 14,840 7717,070
Ostali teh. 4,45 1,458 758,413 40,83 13,382 6958,656
gubici
Suma 59,17 19,392 10084,343 40,83 13,382 6958,656
3.1. Broj trupaca za ljustenje
n= M—l’] m= Dg n . L .
b-m-c 4wl
17043 0,67%-3,14 c
Il = m e
260-1,761-2 4
n=18,611 kom/sm m=1,761 m3

Mj;- godisnja kolicina oblovine
m - zapremina srednjeg trupca
Dy - srednji precnik trupca
L¢yj - duZina trupca




TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak 7

List 3
3.2. Potreban broj masina za kracenje trupaca
N = n B = T-k
T Ey kK™t
N = 18,611 B = 450-0,8
T 120 k=3
N=0,155=1 Ex =120
Ex - proizvodnost masine za kracenje trupaca
T - radon vreme smena 450
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena 0,8
t - vreme prerade jednog trupca
3.2.1. Vremenska zapunjenost masine
V,=N-T
V, = 0,155-450
V, = 69,75 min
3.3. Broj trupaca po smeni
Nig =n-f
Ny« = 18,611-3
Ny = 55,833 kom
3.4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotirajuc¢im glavama
60'Vtr5'U'k1'k2 Dg'T[
= V. Vire = T " Lire
tré
A= 60-0,651-4-0,8-0,7 Vo = 0,67%-3,14 185
- 1,85 tre = 4 ’
A = 47,294 m3 Vire = 0,651 m3
L¢re - srednja vrednostduZine trupaca - 1,85 m
u - pomer trupcica 4min
k; - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena - 0,8
k, - koeficijent zapunjenosti masine - 0,7
Vire - zapremina trupcica
Datum Radio Datum Overio

26.03.2020. Masa Mil¢i¢




Proracun proizvodnosti i potrebnog broja ljustilica

Zadatak

List

1. Zadatak
Izraunati prouzvodnost | potreban broj masina za ljustenje trupaca

2. Osnovni podaci

e Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mj{ = 16470,355 m*

e Brojradnih dana - 260

e Brojsmena-2

e Debljina furnira
s = 1,6 mm

® Precnik rolne ostataka
do =10 cm

¢ Srednji precnik bukovine
Ds = 67 cm

e Pad precnika bukovine
pp = 0,8 cm/m’

3. Proradun
1. Objektivni gubici vremena
1.1. Vreme potrebno za namestanje trupaca medu hvataljke

T, =3—-6s
T, =5s
1.2.Vreme potrebno za pritezanje trupaca
_2-(0,8-Hp +10)

2 Vv
2-(0,8-30 + 10)
2= 20
T, =34s

Hy, - visina hvataljki 10-50 - 30
V, - brzina pritezanja trupca 15-30 < 20 mm/s

1.3. Vreme potrebno za prilazenje suporta trupcu
I

140
Ty =5
T, = 14s

I - duzina puta u praznom hodu 100-200 - 140 m
Vs - bryina pomera suporta u prilazenju 10-15 - 10 mm/s
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Proracun proizvodnosti i potrebnog broja ljustilica
List 2

1.4. Vreme kretanja suporta u random hodu (vreme zaokruZzivanja | vreme ljustenja trupca)

_ 1, 295326
*Tve 09
T, = 328,14 s
D; —d
,=0,01-D+——"
67,74 — 10
l. =0,01-66,26 + —
1, = 29,532 cm
Lre 1,85
D= Ds —T'pp = 67—70,8 = 66,26
ltré

1,85
Dy = Dy + -+ pp = 67 + 0,8 = 67,74 Bn

V. - brzina pomera suporta alata u random hodu - 0,5-1,5 mm/s - 0,9 mm/s
1. - duZina puta na random hodu

D - pocetak trupca na tanjem kraju

D, - prec¢nik trupaca na debljem kraju

dy - precnik rolne ostatka - 10 mm

Dg - srednji pre¢nik trupca

lire - duZina trupaca- 1,85 m

1.5. Vreme potrebno za odvrtanje vretena

2+ (Hy + 10)
SZV—V Ty
2-(30 + 10)
= "7 42
5 20 +

T5=6S

Hy, - visina hvataljki
V, - brzina pritezanja ili otpustanja hvataljki
Ty - vreme potrbno

1.6. Ostali gubici vremena
Te =5-10s > 8s

1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tac =T1 + T, + T3 + Ty + Ts + Tg min
Tac=5+34+14+328,14+6+8
Tuk = 364,54 s = 6,075 min




Proracun proizvodnosti i potrebnog broja ljustilica

Zadatak

List

2. Proizvodnost ljustilice

2.1. Proizvodnost ljustilice u broju trupaca po smeni

T-k
E, = kom/sm
Tuk
B - 450-0,75
1™ 6,075

E; = 55,549 kom/sm

T - radon vreme smene - 450 min
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena smene - 0,75-0,78 - 0,75
Tux - ukupno ljustenje trupaca
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine
2,
E,=E;,'q=E; ST * i, m3oblovine/sm
0,672 - 3,14

E, = 55,549 - ———— - 1,85

E, = 36,213 m3oblovine/sm

2.3. Proizvodnost ljudtilice u m? sirovog furnira

(D)

E; =E; s * lyre m3furnira/sm

S, 0,629472 - 0,12
3T 4:0,0016

E; =-m3furnira/ sm

dg -precnik rolne ostatka - 10cm

s - debljina furnira - 1,6 mm

D, -precnik zaokruzenog trupca -0,95-D =0,95- 66,26 = 62,947 cm
D - precnik trupca na tanjem kraju

1,85

2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 sirovog furnira
E, = E; -s m3furnira/sm

E, = 6389,155:0,0016

E, = -l m?3 sirovog furnira
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Zadatak 8

List 4

3. Potreban broj ljustilica

_ 16470,355
"~ 36,213-260-2

N =0,87 = 1 kom

Mj; - godidnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
E, - proizvodnost ljustilice u m3 oblovine/smeni

b - broj radnih dana - 260

c-brojsmena-2

Datum Radio Datum

Overio

02.04.2020. Masa Mil¢i¢




Kapacitet i broj susara za ljusteni furnir

Zadatak

List

1. Zadatak

Odrediti kapacitet | potreban broj susara za susenje ljustenog furnira, ako se u susari
suse razli¢ite debljine furnira sa potencijalnim u¢e$éem tih debljina kao Sto je prikazano u

tabeli.

Debljina furnira

11

1,4

2,2

2,5

3,5

ucescée

28,57

18,20

14,28

16,32

22,72

2. Osnovni parametric
® Usvojiti jedne mokre makaze za korisne krpe | jedne mokre makaze za furnirsko platno
po svakoj dobijenoj ljustilici
e Godisnja koli€ina furnira koja dolazi na susenje

Mj' = 11989,750 m?

® Brojradnih dana - 260
® Brojsmena-2
e Karkteristike susare
e Susara je u modularnom sistemu (duZina modula 2 m) sastoji se iz ulazne zone, grejne
zone (10 - 24 m), zone hladenja | izlazne zone
e Sirinski modul B=2,8ili 5,2
® Broj susara mora biti usvojen sa ta¢nos¢u od 0,85
® Pored uslova taCnosti, susara mora imati optimalne dimenzije
® Broj etaza u koje se sloze furnire = 1-5
3. Proracun
1. Kolicina furnira koje dolazi na susenje po pojedinim debljinama

Q
Q1
Q1
Q.
Q.
Qs
Qs
Q4
Q4
Qs

Qs
111

_ 3
-5 =My "Py_s m

= 11989,750 - 0,2857
= 3425,471 m3
= 11989,750 - 0,1820
=2182,134 m3
= 11989,750-0,1428
=1712,136 m3
= 11989,750-0,1623
= 1945,936 m3
= 11989,750 - 0,2272
=2724,071 m3

- godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje m3/god

P;1_5 - procentualno ucesce pojedinih debljina furnira
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Kapacitet i broj susara za ljusteni furnir
List 2

2. Proizvodnost susare sa trakom

m

Eis =T'k1'kz'ks'n'ltré'51—5'a sm
n=f-e=23=6

16
E, =480-098-092-092-6-1,85-0,0011 55
E, = 35,355 m3

16
E, =480-098-0,92-092-6-1,85-0,0014 - 17
E, = 23,570 m3

16
E; =480-0,98-0,92-092-6-1,85-0,0022 =
E; =22,223m3

16
E, =480-098-092-0,92-6-1,85-0,0025 ry
E, = 22,097 m3

16
E; =480-0,98-0,92-092-6-1,85-0,0035 ‘175

Es = 19,799 m®

k; -koeficijent iskoris¢enja radnog vremena - 0,98

k, - koeficijent zapunjenosti susare po Sirini - 0,92

k5 - koeficijent prelaska na drugu debljinu - 0,92

T - radno vreme smene - 480 min

f - broj listova u etazi- 1-2 > 2

e - brojetaza-1-5 > 3

S1_s - debljine furnira (mm)

L - usvojena duZina susare - 10-24 > 16 m

Z1_sg - vreme prolaska debljine furnira kroz susaru

Zy =2,2min  z, =4,2min z3 = 7min z, = 8min z;12,5 min

3. Potreban broj smena za susenje pojedinih debljina

n,_s = El_s sm/god
1-

3425,471

n, = m = 96,887 sm/god
2182,134

n, = m = 92,580 sm/god
1712,136

nz = W = 77,043 sm/god
1945,936

Ny = W = 88,063 sm/god
2724,071

ng = W = 137,586 sm/god

Q,_s - Koli¢ina furnira koje dolazi na susenje po pojedinim debljinama




Kapacitet i broj susara za ljusteni furnir

Zadatak 9

List 3

4. Potreban broj susara
_np+n;+nz3+n,+n;g
- b-c

96,887 + 92,580 + 77,043 + 88,063 + 137,586
N= 260 -2

N kom

N =0,95 =~ 1 kom

n;_s - potreban broj smena za susenje pojedinacénih debljina
b - broj radnih dana - 260
c - brojsmena-2

Datum Radio Datum

Overio

09.04.2020. Masa Mil¢i¢




Proracun broja masina za obradu sljubnica i poprecnih i | Zadatak

10

uzduznih spajaca furnira List

1. Zadatak
IzraCunati proizvodnost | odrediti potreban broj masina za obradu sljubnica, masina za
uzduzno | popreéno spajanje firnira ako se u fabric proizvode ploce sledeéih karakteristika:
Dimenzije plo¢e sa nadmerom: 1300x2300 mm

Dimenzije gotove ploce: 1220x2200mm

Konstrukcije plo¢a: 1,1x1,1x1,1 mm
1,4x2,6x1,4 mm
1,6x3,2x1,6 mm

2. Osnovni parametric
e Usvojuti jedne mokre makaze po svakoj debljini ljustenja
® Godisnja kolicina furnira koja dolazi na obradu sljubnica

M}’ = 10706,412 m?
® Godisnja kolicina furnira koja dolazi na spajace furnira
M} = 9690,64 m*

® Brojradnih dana - 260
® Brojsmena-2

3. Proracun
1. Proizvodnost | broj masna za obradu sljubnica
1.1. Proizvodnost masine za obradu sljubnica

E =N'-q m3/sm
Es = 398,918 - 0,0555
Eq = 22,139 m3/sm

q=0,2-1,85-0,15
q = 0,0555
_T-v-k-k
21
_ 450-5-0,8-0,82
2-1,85
N’ = 398,918 paketa/sm

!

paketa/sm

!

T - radno vreme smene 450 min

v - brzina pomerau radnom hodu-3-6 m/min ->5min
k; - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena - 0,8
k, - koeficijent zapunjenosti masine- 0,82
ls-srednja duzina lista furnira- 1,85m




Proracun broja masina za obradu sljubnica i poprecnih i | Zadatak

10

uzduznih spajaca furnira List

1.2. Broj masine za obradu sljubnica
_
Es-b-c
N = 10706,412
22,139-260-2
N' =092 =1 kom

N kom

2. Proracun kapaciteta i broja masina za spajanje listova furnira u odgovarajuce formate
1300x2300 mm.
2.1. Procentualno uces$ée pojedinih debljina po slojevima

Debljina sloja 1,1 1,4 1,6 2,6 3,2
Neparni % 14,57 18,54 21,19 / /
Parni % 7,28 / / 17,22 21,19
Neparnim? | 1411,926 | 1796,645 | 2053,446 / /
Parnim® | 705,478 / / 1668,728 | 2053,446

2.2. Za spajanje neparnih slojeva ploca predvideti uzduzni spajac a za spajanje parnih
slojeva poprecni spajac.
2.2.1. Proizvodnost uzduznog spajaca

NI = Tvk formata/sm
f I'n
| _ 450-30-0,85
£ 234

N} = 1247,282 formata/sm
T - radno vreme smene 450 min
v - brzina pomerau radnom hodu - 20-40 m/min - 30 m/min
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena - 0,85
n - prosecan broj spojeva u jednom formatu - 4
| - duzina listova-2,3 m

2.2.2.Proizvodnost poprecnog spajaca

., T-v-k
N; = formata/sm
NL_450-8-0,85
23

N{ = 1330,435 formata/sm
T - radno vreme smene 450 min

v - brzina pomerau radnom hodu - 2,5-8 m/min - 8 m/min
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena - 0,85
| - duzina listova- 2,3 m
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2.3.Izracunati broj formata A za sve

debljine posebno za neparne i posebno za

parneslojeve

oo
Y blj ' Slj . l
i 1411,926

N1 =713

=+=-0,0011-2,3

[

Ny, ; = 2146436,606 kom
i 1796,644

n,. =
iLe — 0,26-0,0014-2,3
[

ny, , = 2146015,289 kom
i 2053,446

MjLe = 0,26 0,0016- 2,3
| — 2146160,117 kom

Nji16

[

LR |

! 2146436,606
M T T

I
al,, , = 429287,397 kom

| 2146015289
e T Ty

I
al, , = 429203,215 kom

| 2146160,117

Me T T 411

I
al, , = 429232,152 kom

Al = z al

Al = 429287,397 + 429203,215
+429232,152

Al = 1287722,764

a - broj formata odredene debljine po
slojevima

n - broj spojeva po formatu

ny;- koli¢ina komadnih furnira odredene
debljine po slojevima

| - dizina odredenog sloja

- Qyj
1 blj ' Slj -1
705,478
Njj11 =353
=%--0,0011-1,3
njj; ; = 1286973,469 kom

. 1668728
Mjze = 5383-0,0026- 1.3

njj; 4 = 1287929,99 kom

L 2053446
Mj32 = 5383-0,0032- 1.3

nj;; ¢ = 1287696,043 kom

Il]l'
s =T
1286973,469
W T TR
ajj;; = 21496,379 kom
1287929,99
e T 5

ajj, ¢ = 214548,831 kom

. 1287696,043
W2 =TEET
ajj3, = 214616,076 kom

At =Zaﬁ

Al = 21496,379 + 214548,831
+ 214616,076

At = 643661,286

Qy;- kolicina furnira odredene debljine koja

Pripada odredenom sloju

by; - broj spojeva po formatu
ny;- Sirina komadnih fornira
s)j - debljina odredenog sloja




Proracun broja masina za obradu sljubnica i poprecnih i

uzduznih spajaca furnira

Zadatak 10

List 4
2.4. Potreban broj masina za poprecno spajanje
AJ.
Nt=—/——k
Nf-b-c om
. 643661,286
~1330,435- 260 - 2
Nt =0,93 ~ 1 kom
2.5. Potreban broj masina za uzdudno spajanje
All
NI = i kom
N¢-b-c
NI = 1287722,764
 1247,282- 260 - 2
NI'=1,98 ~ 2 kom
Datum Radio Datum Overio

16.04.2020. Masa Mili¢
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Kapacitet i broj masina za pripremu i nanosenje lepka
List

1. Zadatak
Odredi kapacitet | potreban broj masina za pripremu | nanosenje lepka.

2. Osnovni parametric
e Koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni
Mj; = 18,635 m*/sm
® Brojradnih dana - 260
® Brojsmena -2
e Konstrukcije plo¢a: 1,1x1,1x1,1 mm

1,4x2,6x1,4 mm
1,6x3,2x1,6 mm

3. Proradun
1. Kapacitet | potreban broj mesalica za pripremu lepka
1.1. Lepka koja se trosi na 1 m3 ploce

q'(n_l) kg 1n'bn
=" 105 "(F) Ko =1 7,
200- (3 — 1) 2,3-1,3
s = 000503 - 10¢ 4 Ko =927122
kg
Qs = 88,588@ ko = 1,114

q - normativ utro$aka lepka - 200-250 g/m3-> 200g/m3
n - broj slojeva u ploéi - 3

S - srednja debljina plo¢e (m) - 0,00503

k, - koeficijent formatizovanja

l,,, b, -duZina i Sirina plo¢e sa nadmerom-2,3; 1,3

ls, bg - standardna duZina i Sirina ploce -2,2; 1,22

1.2. Potrebna kolicina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Q10 = Mj; - Qs - 210 (kg)
Q40 = 18,635-88,588-2- 10 kg
Q10 = 33016,747 kg

Mls]- - koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni
Qs - koligina lepka koja se trosi u 1m?3 ploce

1.3. Potrebna koli¢ina leoka u prahu za mesecnu proizvodnju
s 260
Qup = Mj; - Qs =T 2-0,3 (kg)

260
Qup = 18,635 88,588 - -2+ 0,3

QLp = 21460,885 kg




Kapacitet i broj masina za pripremu i nanosenje lepka

Zadatak

11

List

1.4. Proizvodnost mesalice za lepak

E_T-k kg _ v
=—-q_ Q=01 Vi
g 009 ., = 1,22-100
725 =5
kg
E=19764 —2 q=122
Sm

T - radno vreme smene - 260

k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena - 0,9

z - vreme mesanja jedog punjenja masine - 20-30 min - 25min
g - tezina jednog punjenja masine (kg)

q1- specificna tezZina lepka - 1,22 kg

Vi, - zapremina mesalice - 50-500 | = 100 |

1.5. Potreban broj masina

N = Misj Qs
E
18,635 - 88,588
T 19764
N=083~1

Mls]- - koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni
Qs - koligina lepka koja se trosi u 1m?3 ploce

E - proizvodnost mesalice za lepak (kg/sm)

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka
N R

Lyk = bp-m-n,

Ly =1300-1-15

Luk = 19500

ts123 =t +tp
tga=3+(1,1-1,1) = 4,21 min
ts; =3+ (1,1-1,4) = 4,54min
ts3 =3+ (1,1-1,6) = 4,76min
(= L+t +t;

3

(= 4,21 +4,54+ 4,76

s 3
ts = 4,503 min
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Kapacitet i broj masina za pripremu i nanosSenje lepka
List 3

~ 19500
" 3,14-300-30- 4,503 - 0,8

N =10,191

N

Lyx - ukupna duZina furnira na koju se nanosi lepak (mm)

by, - Sirina ploce sa nadmerom - 1300 mm

m - broj prolaza kroz nanosacicu lepka po ploéi- 1

n, - broj etaza prese 12-18 - 15 kom

D - precnik valjka za nanocenje lepka 200-450 - 300 mm

n - broj obrtaja valjaka - 25-45 - 30 o/min

k - koeficijent zapunjenosti - 0,8

ts - prosecno vreme presovanja jedne Sarze (min)

ty -vreme Zeliranja lepka-3;5; 7 - 3min

t, - vreme potrebno za postizanje Zeljene temperature u odgovaraju¢em sloju - 1,1

min/mm

Datum Radio Datum Overio

23.04.2020. Masa Mil¢i¢




ProraCun proizvodnosti i broj presa
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List

1. Zadatak
Izraunati proizvodnost | odrediti potreban broj presa.

2. Osnovni parametric
e Koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje

M} = 9690,64 m*/sm
® Brojradnih dana - 260
® Brojsmena -2
® Broj etaza prese - 15

3. Proradun
1. Potreban broj presa

My
E, - 260 - 2
9690,64
~ 20,304 260 - 2
N =091 =~ 1kom

N kom

Ml‘]-” - Koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje

E - srednja proizvodnost prese
b - broj radnih dana godisnje - 260
c-brojsmena-2

2. Proizvodnost prese

T'np'm'd1’2’3'1n'bn'ls

E1,2,3 = t
1,2,3

_450-15-3-0,0011-2,3-1,3-0,9

E, = d
1 421 1

3

C14+26+14

El = 14’,238 dz =

_450-15-3-0,0018-2,3-1,3-0,9 _1L6+32+16

3

z- 4,54 dy =
E, = 21,605

. _ 450-15-3-0,00213-2,3-1,3-0,9
37 4,76

E, = 24,384

T -radno vreme smene - 450

n, - broj etaza prese 12-18 - 15 kom

m - broj slojeva furnira iz kojih se ploca sastoji - 3

d; » 3 - srednja debljina jednog lista furnira u ploci

l,, b, - dimenzije buduce ploce sa nadmerom - 2300x1300 mm
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena - 0,9

t; 2 3 - vreme presovanja pojedinih plo¢a (min)

3

11+11+11

)

1,8

= 2,13




v . .. . Zadatak 12
Proracun pr0|zvodnost| | brOj presa
List 1
3. Srednja proizvodnost prese
100 3 3,3
S:m m/sm 31:m100%221,86%
E, E; E; '
E = 100 =——-100% = 35,76 %
s~ 721,86 35,76 42,38 =151 0= 70T
14,238 21,605 24,384
6,4
E. = 20,292 m3/sm a; = 51 100% = 42,38 %
Datum Radio Datum Overio

23.04.2020. Masa Mil¢i¢




Proracun potrebnog broja formatizera, brusilica i
slozajeva

Zadatak

13

List

1. Zadatak

Na osnovu ulaznih podataka proracunati potreban broj formatizera, brusilica | slozajeva

gotovih ploca.

2. Osnovni parametric

e Koli¢ina ploca koja dolazi na formatizovanje
My = 17,750 m*/sm

e Kolicina ploc¢a koja dolazi na brusenje
My = 15,948 m®/sm

® Tromesecna zaliha gotovih ploca
Mj* = 6958,656 m*/god

® Broj radnih dana godisnje - 260

® Brojsmena-2

3. Proracun
1. Proizvodnost dvolisnog formatizera
T-k-ky-v'n
s = Z—Is,r kom/sm
1 :ln+bn:2,3+1,3
s 2 2
ls=18m
450-0,85-0,8-6-3
s 7 2-18

Es = 1530 kom/sm

T - radno vreme - 450 min

k - koeficijent radnog vremena - 0,85

k; - koeficijent zapunjenosti - 0,8-0,9 - 0,8

v - brzina pomera u radnom hodu - 3-10 m/min = 6 m/min

n - broj ploca koje se istovremeno obraduje - 1-3 kom - 3kom
ls - srednja duZina ploce koja se obraduje

2. Potreban broj formatizera

N = Ml‘jm kom V,=s.'1,'b &
Es-Vp P s Mg
17,750 17,750

N =1530-0.0143 V, = 0,005033 2.3 1,3

N =0,81 = 1 kom V, = 0.0143 m?3

18,635

S - prosecna debljina ploce - 15,1/3 (m)

l,- duZina ploce sa nadmerom - 2,3 m

b, - Sirina plo¢e sa nadmerom-1,3m

M, /Mg - koeficijent upresovanja

M, - koli¢ina furnira koja ostaje posle presovanja - 18,635 m3/sm

M; - koli¢ina furnira koja ostaje posle obrade sljubnica- 17,750 m3/sm
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3. Potreban broj masina za brusenje

M—ﬂkom/sm Vi, = s, -1 - by -
- Vip fp = Ss " s S M

15,948 17,750
M=0,0128 Vip =0,005033-2,2-1,22-18'635

M = 1245,9375 kom/sm Vg, = 0,0128 m®
N = M-n-I
T T-v-k °
_ 1124,682-1-2,2
~ 450-4-0,85
N =179 = 2 kom

m

M - broj plo¢a koja se obrusi po smeni

n - broj prolaza kroz brusilicu - 1-2 - 1

ls - duZina ploce po standardu -2,2 m

T -radno vreme smene - 450 m

v - brzina pomera brusilice u radnom hodu - 2-6 m/min > 6
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena - 0,85
Ml‘]-m- koli¢ina plo¢a koja dolaze na brienje m3/sm
Vip - srednja zapremina jedne formatizovane ploce m3
S - prosecna debljina ploce - 15,1/3 (m)

1,,- duZina plo¢e sa nadmerom - 2,2 m

b, - Sirina plo¢e sa nadmerom - 1,22 m

M, /Mg - koeficijent upresovanja

4. Proracunatii projektovati prostor namenjen skladistenju tromesecne zalihe ploca
Dimenzije sloZzajal=2,2m B=1,22m H=3ili4dm->3m
Zapremina sloZaja Vg3 = L* B Hm?3

Broj slozaja

M{¥/4
ne Vsioz
Vaior = 2,2+ 1,223
Vs = 8,052 m3

_ 6958,656/4
"= "8 052
n=216

MII]-X— tromeseéna zaliha gotovih plo¢a m3

Datum Radio Datum Overio

30.04.2020. Masa Mil¢i¢






