Zadatak 7

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 rrys
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Deo kinematske Seme ljustilice
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e (Osnovni parametri
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Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” = 18222.612 m?3

Broj radnih dana b = 260 dana

Broj smena c = 2 smene

Debljina furnira s = 1,6 mm

Precnik rolne ostatka dp = 10 cm

Srednji prec¢nik trupaca Dy, = 49 cm

Pad precnika P, = 0.8cm/m

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

T1=53

T1 - Vreme potrebno za namestanje
trupci¢a medu hvataljke [s]
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1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupc€ic¢a
2x(0,8%xHp+10) T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
Ty = Vv, H,, - Visina hvataljki 20mm
2% (0,8 %30+ 10) V, - brzina pritezanja trupc¢i¢a 30 mm/s
2= 20
T2 =34s
1.3. Vreme potrebno za prilazZenje suporta trupcicu
Ly T3 - Vreme potrebno za prilaZzenje suporta trupcicu [s]
Ts= Vs L, - DuZina puta u praznom hodu 150 mm
160 Vs - Brzina pomera suporta u praznom hodu 12 mm/s
T3 =
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= Vo L, — Duzina puta u radnom hodu [mm]

203.526 V.s - Brzina suporta u radnom hodu 0,5 mm/s
Ta=—"7c— D - Pre¢nik trupéi¢a na tanjem kraju [cm]
T, = 135.684s D, - Pre¢nik trupc¢ic¢a na debljem kraju [cm]

Dy —d, do - Precnik rolne ostatka [cm]
L,=0,01xD+ > D, - Srednji precnik trupcica [cm]
497.4 — 100 Ly¢ — Srednja duzina trupcié¢a 1,85 m

L,=0,01 x 482.6 + P, - pad prec¢nika trupci¢a [cm/m]

L,=203.526 mm

2

Ltré
D=Ds——-xP,
1,85
D =49 —T x 0.8
D =48.26 cm
Ltrc’
D1 =Ds+—-XP,
1,8
D1=49.74 cm

1.5. Vreme potrebno za otpusStanje trupca

2 x (Hp+10) Ts- Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
Ts= v, tT H;, - Visina hvataljki [mm]
2 X (30 + 10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
ST o0 t+7 T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

T5:6S
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1.6. Ostali gubici vremena
Te=10s Te - Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk=T1+T2+T3+T4+T5+T6
Ty, =172.384 s-2.873min
Ty - Ukupno vreme ljuStenja [min]
T; - Vreme potrebno za namestanje trupci¢a medu hvataljke [s]
T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
T3 - Vreme potrebno za prilazenje suporta trupcicu [s]
T, - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
Ts - Vreme potrebno za otpustanje 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]
T T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,75 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
Ey= 2.873 Ty - Ukupno vreme ljuStenja [min]
kom
E1=117.473——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E,=E1Xq E, - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
D2 xm E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Ey=Ei X —F—X ! D, - Srednji pre¢nik trupcic¢a [m]
0492 x 314 1 - Duzina trupcica [m]
E,=117.473 x 2 % 1,85
m3oblovine
E;, =4096——
2.3. Proizvodnost ljustilice u m? funira po smeni
(DO2 — doz) X E; - Proizvodnost ljustilice [m?furnira/smena]
E3=E; X XS X1 E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
(0,45852 — 0,12) x 3,14 Dy - Prevén.ik zaokruZenog trupcica [m]
E;=117.473 x % 1,85 do - Precnik rolne ostatka [m]
4 x0,0016 ot .
2 ) s — debljina furnira [m]
m-furnira 1- dusi v
E;=21348.718—— - duZina trupc¢i¢a [m]
sm

Dy=0,95%xD
Dy=0,95 x 48.26
Dy = 45.85m
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2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni
Ey,=E3Xs E, - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smena]
E,=21348.718 x 0,0016 E3 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
m3furnira s - debljina furnira [m]
Ey=3416——
3. Potreban broj ljustilica
My M,;;” - GodiSnje kolic¢ina bukovih trupaca koja
N= E;xbXc dolazi na ljustenje [m3]
18222.612 E, - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
N =206 %260 x 2 b - broj radnih dana [danal
N = 0861 kom ¢ - broj smena [smena]
Datum Radio Datum Radio

Natalija Bogdanovic




3amarak

10

Kanauurer u 0poj cymapa 3a jbylmureHu (pypHUp
JIuct

A-3AJIATAK

Opnpenuty KamanuTeT W moTpebaH Op.cymiapa 3a Cylieme JbYIITeHOT (QypHHpa, ako ce Y
CylIapu cylle pa3inyure AeOsprHe pypHHpa, ca MPOILEHTyaTHUM ydyemheM THX J1e0JbuHa

Kao MITO j€ MPUKa3aHO Y TaOeIH.

Jebbuna ‘byp(‘:g‘; 1.1 1,4 1.6 2,6 32
yuenthe (%) 21,85 18,54 21,19 17,22 21,19

b - OCHOBHHU ITAPAMETPU

—> YCBOJUTH JE€IHE MOKpPE Maka3e 3a KOpPHCHE KpIe W jeJHe MOKpe Makaze 3a

(bypHHUPCKOIIIATHO

— TI'OJUIIKAa KOJINYNHA 6YKOBI/IX Tpylana KOja J0J1a31 Ha JbYIITCHC

M," = 13265.323m?
— Opoj pajHUX JaHa ToAuIImke b = 260

— 0Opoj cMeHa broj ¢ = 2

KAPAKTEPUCTHUKE CVYIIIAPE

\J

rpejuae 30HeL. = 10 + 24 m, 30He xyalhema U u3Na3He 30He

mUpUHCKU Moayiu B = 2,8 + 5,2 m

Op.cymapa ce Mopa ycBojuTH ca Taydoiuhy 0,85

HOpe] yCII0Ba TAYHOCTH, CyIIapa MOpa MMaTH ONTUMAIHE TUMEH3H]e

Op. eTaxka y Koje ce ynaxe pypaup e=1+15

Ll L

Op.cyIiapa = JbyITHIHIA (MOpa Ce MOKJIANaTu ca Op. JbyITIiInIa u3 9. 3a1arka)

cyliapa je y MOAYJIapHOM CUCTEeMY ([Iy>KHMHA MOAYJa 2M), CaCTOjU Ce O] yJa3He 30He,
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JIuct 2

I{ — [MIpopauyn

1. KoanuuHa ¢yvpHUpa Koja d0Ja3M HA CyHIelhbe 10 TOojeIHHUM

nedLNHAMA:

Q1..2- Mljm “Piq s

M1j" = 13265.323m’ - roguimmba KOIMYMHA Koja JI0JIa3H Ha CymIerbe (m?)

Pi, s — mponenTyanHo y4demrhe mojequHux ae0prHa GypHHUpA Y YKYITHO] KOJTUYHHHN (ypHHpa
Koja he ce ocymuTu

Q; =Mlj" - P; =13265.323-0,2185 = 3789.903m?

Q, =Ml - P, =13265.323- 0,1854 = 2414.289m?

Q;=Mljm - P;=13265.323- 0,2119 = 1894.288m*

Qs=Mljm - P, =13265.323 - 0,1722 = 2152.962m?

Qs =Ml - Ps=13265.323 - 0,2119 = 3017.861m3

2. HDOPL”;BOI[HOCT cvyaiape ca TpaxKkom:

Eis=T-Kkl-k2-n-Ltr¢- S 5.

3
715 (m°/cmeHn)

k; — koed. uckopumhewa spemena — 0,98

k, — koed.T 3anpemuHe cymape no ayxxuau — 0,92
k; — xoed. npenacka Ha apyry nedsbuny — 0,92

T — pagno Bpeme cmene — 480 min

n=e ‘- f— Op.1uctoBa pypHupa y etaxu 12

e — Op.etaxa 1+5

S1..5 — AcOmuHa GypHIpa (M)

Ltr¢ — nyxxuna tpymunha — 1,85 m

L — ycBojeHa nyxuna cymape (m)

Z,.5 — BpeMme Ipojacka MojequHuX ae0sbuHa QypHUpa Kpo3 cymapy (YCBOJEHO Ha OCHOBY
JIvjarpama 3a CyIiape ca Ju3Hama)

Z,=2.2MuH ; Z, = 4.2 MUH ; Z3 = TMUH ; Z, = 8MHUH ; Z5s = 12.5MuH
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T =480 mun

k; =0,98

k, =0,92

k; =0,92

n=e-f =>f=1-ycBojeHo=>n=e" - f=2*%3=6
e =3 - yCBOjeHO

$1=0,0011 m Z, = 4 MuH
S, =0,0014 m Z, = 6 MUH
S3=0,0016 m Z3="7,5 MuH
S4=0,0026 m Zs =15 MuH
S5=10,0032 m Zs =22 MUH
Ltr¢=1,85m

L =18 m — ycBojeHo

18 3
E;=480-0,98 0920926 185-0,0011 - —— =39.775 S —

2.

18 m3
E,=480-0,98-0,92-0,92-6-1,85-0,0014 - 12 =26.517" /cvenn

18 m3
E;=480-0,98-0,92-0,92-6-1,85-0,0016 - 7225.001 CMeHH

18 m3
E;=480-0,98-0,92-0,92-6-1,85-0,0026 - §=24.859 P

18 m3
Es=480-0,98-0,92-0,92-6-1,85-0,0032 - ﬁ222'274 CMeHH

3. Ilorpeban Op.cMeHa 3a CYIIeH,€ MOjeTHHUX J1e0/bHHA

Q1.5¢mena
ny s= Eq{ s /FOA - HE 3a0KpYXKyje ce Op.

3
. m
Q1.5 — KosiMyrMHa GypHHUpa Koja 0J1a3H Ha Cylleke 1o Jeb/buHaMa /FOLL

3
E{. 5 — Npou3BOJHOCT cyllape 3a nojeJjuHe Je6/brHe pypHUpa /cmeHa
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Ql cM

ny == 9528 /ron
QZ CM

ny == 91.047 /ron
Q3 cM

ng=—-=75769" /1o,

3

Q4
ny == 86.607 "/ o

Qs
ns == 135488 ™/

c roJ,

4. Ilorpedoan o0poj Cymiapa — N

ny+ny+ng+ng+ng

= b c (xom)

. cM
Nni.s — NOTpebaH Op.cMeHa 3a Cylleke MojeJUHUX Aeb/bruHa /ro;[

b — Op. pannux nana = 260 1ana
¢ — Op. cMeHa = 2 cMeHe

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

N 95.28 + 91.047 + 75.769 + 86.607 + 135.488
- 260-2

= 0.93 => 1Cyumapa
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BROJA MASINA List

[zracunati 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 M,V = 11826.596m?3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje M;;Y = 10721.624m3
o Brojradnih dana godi$nje b = 260 dana
o Brojsmenac =2 smene

e Formatikonstrukcija ploce
o Dimenzije ploc¢e sa nadmerom 2300x1300 mm
o Dimenzije plo¢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. Proizvnodnost i broj masina za obradu ljubnica
1.1. Srednja proizvnodnost

’ m3

E : .
E. = 43838 x 0,0555 E; - Srednja proizvodnost () .
m3 N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni (-

Es=24357_ q - zapremina jednog paketa (m?)
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 - prose¢na duzina paketa furnira (m)
N = 2% L T - radno vreme smene (min)

S
, 450x%5.5%0,8x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 6 (%)
B 2% 1,85 k; - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena

k, - koeficijent zapunjenosti masine

kom
N = 4383% Ls - srednja duzina jednog paketa (m)

1.2. Broj masina za obradu sljubnica

MUIV N - Broj masina za obradu ljubnica (kom)
N = E.xbxc M,V - godi$nje koli¢ina furnira koja se obraduje (m?)
N 11826.596 E; - Srednja proizvodnost masSine (%
24.357 X 260 X 2 b - broj radnih dana godi$nje (dana)
N =0,93-1 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) 1562.141 1987.789 2271912
Poprecni (m?) 780.534 1846.264 2271.912
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca

I TxVxk
Ny’ = Ixn
450 x 35 x 0,85
NA =
f 23 x4
form
Nf|| = 1455,16W

I . . .. Jform
N{'' - proizvodnost uzduznog 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

N TxXVxk
f !
450 x 8 X 0,85
Nf=—%3
form

Nft=1330.435——
sm

2.3 Proracun broja formata

0 nia
T
I 2374796.291
i
ai1' = 474959.258 form
. Q11
M X s X1
I 1562.141
ny1 =
111 x 0,0011 x 2,3

ny1" =2374796.291 kom

. N4
A
I 2274329.909
S
a1 4 = 474865.982 form
. Q1,4
Mg = bsr X S1,4 X [
I 1987.789
N4 =
) %X 0,0014 x 2,3

ny 4" =2374329.909 kom

)

Nfl - proizvodnost poprec¢nog spajaca (fzrrn

T - radno vreme smene (min)
V - brzina u radnom hodu spajaca 9 (%)

k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
1 - duZina listova furnira (m)

a1‘1" - broj formata furnira (formata)

n1_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)

Q.4 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)




PRORACUN PROIZVODNOSTI | ODREDIVANJE POTREBNOG
BROJA MASINA

Zadatak

11

List

0= Nie
Lo =41
| 2374489.967
R
ai ¢ = 474897.993 form
I Q1,6
e = bg, X S1,6 X l
| 2271.912
Nie =
241X 00016x23

ny1' = 2374489.967 kom

a6 - broj formata furnira (formata)

n1_6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q16 - 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 a; = a11" + ars' + ay 6" = 1424723.233formata

nia
ai =n—+1
1425138.308
M =T
a1t =237523.051 form
Q1,1
nl'll - bg X S1,1 X l
N 780.534
M1 =73
T 1 %X 0,0011x1,3

ny1t = 1425138.308 kom

1
N6

A26 = n+1
1426193.088

26 =754
a6t = 237698.848 form
B Q26
"6 = b, X S26 X l
1846.264
N2e =
£ 1 % 00026 x 13

nyet = 1426193.088 kom

ai 1t - broj formata furnira (formata)

ny1" - 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)

a; 6" - broj formata furnira (formata)

N2 - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q2,6 - 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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712,6l
26" =y
1425933.922
@ ETTERL
as,* =237655.654 form
. Q32
! bsr X $3,2 X 1
2271.912
N3z =
R 0,0032 x 1,3

nz ot = 1425933.922 kom

az " - broj formata furnira (formata)

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

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

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

At = z a; = ap1t + azet + azyt =712877.553 formata

2.4 Potreban broj spajaca

Uzduznih
1
-4
Nlxbxc
Nl 1424723.233
"~ 1455,163 x 260 X 2
N'"=1,88-2 kom

Poprecnih
L
o
Nixbxc
. 712877.553

~1330.435 x 260 x 2
Nt =1,02-1kom

N'- broj uzduznih spaja¢a (spajaca)

A - broj formata furnira za spajanje (formata)
N! - proizvodnost uzduznog spajaca (f:%)
b - broj radnih dana (dana)

¢ - broj smena (smena)

N - broj uzduznih spajaca (spajaca)

A" - broj formata furnira za spajanje (formata)
N¢ - proizvodnost uzduznog spajaca ( ::nm)
b - broj radnih dana (dana)

¢ - broj smena (smena)

Datum

Radio

Datum Overio

Natalija Bogdanovic 7/17




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 Kolicina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 20.618m?3
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 1m3 ploce
gx(n-—1) Qs— Kolicina lepka koja se trosi na 1 m3 ploce (
Qs = T A3 X ko kg
Ss X 10 o)
— 230x(3—-1) % 1114 g — normativ lepka po 1 m?sljubnice (g)
°®0,00503 x 103 ' n — broj slojeva u plodi (slojeva)
Q, = 101.877 E Sg — sredhj'a) debljina p!oée (n'1)
sm ko— koeficijent formatizovanja
|,— duZina plo¢e sa nadmerom (m)
o Ih X by b, — $irina ploce sa nadmerom (m)
0™ 14 X by l,— standardna duZina plo¢e (m)
2,3%x1,3 b,— standardna Sirina ploce (m)
ko= %122
ko =1,114
1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Quo=MjXQsxcx10 Q0 koli¢ina lepka za desetodnevnu
Q10=20.618x 101,877 x 2 x 10 proizvodnju (kg)
Q10=42009,99 kg M, — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po
smeni (m3)
85— kolic¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploce (
)

¢ — broj smena (smena)

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

b Q.»— koli¢ina lepka neophodna za mesecnu

— MS = LP

Qup = Mjj X Qs X 12 %¢% 0,3 proizvodnju (kg)

Oup = 20,618 X 101,877 X 260 X 2% 03 M”S—.koli;“:ina furnira koja dolazi na lepljenje po
12 smeni (m3)

QuLp = 27306,499 kg Qs— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploce (

)
b — broj radnih dana (dana)
¢ — broj smena (smena)
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1.4. Proizvodnost mesalice za lepak

Txk

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

kg
E=24705—

sm
q=q; X Vg
q=1,22 % 100
q=122kg

1.5. Potreban broj mesalica

Mj; X Qs

E
20,618 x 101,877

2470,5
N = 0,85—1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

Luk

:nXngXnXk
20800

T 3,14 x 300 x 4,5 x 30 x 0,3
N = 0,2—1 nanosacica lepka

N

Ly =bp,XmXn,
Lik=1300%x1Xx 16
Lyk = 20800 mm

t1+t+t3
t=—g

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

t1=%t+ tp =3+ (1,1 * 1,1) = 4,21 min
tp=ty+t, =3+ (1,1*1,4) =454 min

ty=to+t, =3+ (1,1 % 1,6) = 4,76 min

. v s kg
E — proizvodnost mes3alice 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 (m3)

Qs— koli¢ina lepka koja se trosni na 1 m3 ploce (
kg
o)

. v 1 kg
E — proizvodnost me3alice 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 plo¢e sa nadmerom (mm)

m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)

n,— broj etaza prese (etaza)

t1,3— vreme presovanja plo¢e odredene
debljine (min)

ty,— vreme Zeliranja lepka (min)

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

Datum Radio

Datum Overio

24.4.2020. Natalija Bogdanovic
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IzraCunati proizvodnost i potreban broj presa.

e Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;¥' = 10721.624
o Broj radnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o BrojetaZa prese n, = 15 etaza
e Proracun
1. Proizvodnost prese

T Xn,Xdj23 X1, Xb, XKk

B123= 1000 X t; 4,3
450 x 16 x3,3%x2,3%x1,3x%0,9 m?
E1= 1000 x 4,21 =195
450 x 16 X 5,4 % 2,3x1,3x0,9 m3
B2 = 1000 X 4,54 =23.045 1
450 x 16 X 6,4 % 2,3%x1,3x%0,9 m3
Bs = 1000 x 4,76 =26.05

d=11+11+11=3,3mm
d;=14+2,6+14=54mm
d3=16+3,2+ 1,6 =64 mm

3
E1,3— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce (:nfm)
T — Radno vreme semene (min)
n, — broj etaza prese (etaza)
d;, 53— debljina ploce (mm)
I, — duZina ploce sa nadmerom (m)
b, — Sirina ploce sa nadmerom (m)
k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena
t1,3—vreme presovanja odredene ploce (min)

2. Srednja proizvodnost prese

B 100 E, — srednja proizvodnost prese
ST a; ap a3 a;,3— procentualno uceSée pojedinih debljina
E_1+E_2+E_3 ploge (%)
100 Ey1 .3 — proizvodnost prese za odredenu debljinu
j— 3
Bs=3185 3576 42,38 plote (o)
1519 1 23.045 | 26.05 ds.» 5 — debljina ploge (mm)
Es=21.67% du — ukupna debljina sve tri ploce (mm)
¢ _3 21,859
N=GL T 151 2B
&_5 35,769
A TR R
ds 6,4
a3=—=—7-=42,38%
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3. Potreban broj presa
M}

- EsXbXc
10721.624

N =167 %260 x 2
N =0,95-1 presa

N

N — potreban broj pesa (presa)

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

presovanje (m?3)

E; — srednja proizvodnost prese (%)
b — broj radnih dana godiSnje (dana)
¢ — broj smena (smena)

4, Parametri presovanja
. Prosecno vreme presovanja: ts = 4,36 min
. Temperatura pod kojom se presuje: t = 150°C za fenolformaldehidni lepak
o Pritisak pod kojim se presuje: p = 19 kPa/cm2
Datum Radio Datum Overio
23.4.2020. Natalija Bogdanovi
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Na osnovu ulaznih podataka, proracunati broj formatizera, brusilica i slozajeva gotovih

ploca.

e Osnovni parametri

- koli¢ina furnira koja dolazi na formatizovanje po smeni MZ-” =19.64 m3/sm
- koli¢ina furnira koja dolazi na brusenje po smeni MZ-I” =17.645 m3/sm

- poIugodiénjazalihagotovihpIoéaM{]X = 2566.326 m>
- brojradnihdanagodisnjeb = 260
- brojsmenac = 2

e Proracun

1.Proizvodnos dvolisnog formatizera

T-k-ki-v-n

E,=————(kom/smeni)
2l

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

2,3+13
ly=—"——=18m
. 450-0,85-0,9-8-2
s 2-1,8

Es = 1530 kom/smeni

2. Potreban broj formatizera— N

i
N

= £ Vp(kom)

M"!" - kolitina ploa koja dolazi na formatizovanje po smeni (m3/sm)

E, - srednja proizvodnost formatizera (k0m/sm)
V, - srednja zapremina neformatizovane ploce (m3)

My
Vp =S5 ly- bn_(ms)
N

c_ - crednia dehliina nlaée — 15,1/ = 0 n05N2 m
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19,64
20,618

V,=10,00503-23-13"

V,=10,0143 m?

19,64
N= 1530-0,0143

N=091=1kom
3. Potreban br.masina za brusenje - N

M-n-l

N =7 (kom)

n - broj prolazaka kroz brusilicu - 1

l; - duZina ploce bez nadmere - 2,2 m

T - radno vreme smene 450 min

v - brzina pomera u radnom hodu — 4 M/min

k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,85

M’ - brojplocakoji se obrusiposmeni(kom/sm)

VI

M
M = (kom/sm)
VEep

MZ”’ - koli¢ina furnira koja dolazi na brusenje po smeni (m3/sm)

Vgp — srednja zapremina jedne formatizovane ploce (m?3)
My s
VFP:Ss'ls'bs'_S(m )

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

l; - duZina plo¢e bez nadmere (m)
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. 17,645
70,0128

M’ = 1378,516 kom/sm

1378,516-1-2,2
~ 450-4-0,85

(kom)

N=198=2kom

4. Proracunati i projektovati proctor namenjen skladistenju tromesecne zalihe ploca

Mif/4

M - godi&nja kolitina p3roizvedenih plota (m?)

V102 - zapremina jednog slozaja (m®)

Vsaop=L-B-H (m3)
L - duZina sloZaja (m)
B - Sirina sloZaja (m)

H - visina sloZaja (m)

Veer=22-1,2-3

Vs = 8,052 m3

Datum Radio Datum

Overio

Natalija Bogdanovic 7/17




