Zadatak 1
NASLOV ZADATKA

List 1

Uputstvo za izradu elaborata

1. Svaki list ima okvir (istuSiran) koji je od leve strane lista udaljen 25 mm, a od ostalih po 5
mm. U vrhu se nalazi zaglavlje u koje se upisuje naslov zadatka, broj zadatka i broj lista u
okviru datog zadatka. Poslednji list svakog zadatka ima i donje zaglavlje u koje se upisuje
datum izrade, potpis studenta, datum overe zadatka i potpis asistenta.
2. Tekst se mora pisati ¢itko, Stampanim slovima.
3. Tekst se moze pisati hemijskom olovkom, mastilom ili na racunaru.
4. Tekst ne sme da prelazi zamiSljenu unutrasnju marginu (1 cm od spoljasnje margine).
5. Tekst mora da bude pisan vodoravno, paralelno sa zaglavljima.
6. Svi crtezi obavezno sa slede¢im skokom debljine linija:

- 0.25 (0.3) mm - kotiranje

- 0.5 mm - okvir crteza i isprekidane linije

- 0.7 (0.8) mm - glavna puna linija

Kotiranje prema pravilima tehnickog crtanja.

7. Formula mora imati naimenovanje i pise se kako je prikazano u primeru:

v=9mpg (m?)
2

4 V — zapremina trupca(m?®);
_ 05 m 3 d - pre¢nik trupca na
V = 4 05 = 0.196 005 sredini duZine (m);
1 - duZina trupca (m)
V = 0982 m°

Osnovna formula, proracun i rezultat daju se kao zasebne celine.

8. CrteZe vecih formata saviti na format A4 na nacin koji je prikazan na slici (strana 2). Svi
crteZi moraju biti potpisani.




NASLOV ZADATKA

Postupci pri previjanju crteza formata A3 na format A4

Polje crteza s provrtima koje sluzi za ulaganje u mehanizam moze
se pojadati tankim kartonom formata A5 tako da se karton zalijepi

ha poledeni polja.

Mapa s me-
hanizmom.

Mapa s me-
hanizmom.

Mapa s me-
hanizmom.

Datum Crtao

Datum
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Slika 3. Tipovi formiranja strugotine: a) Trakasta strugotina sa pukotinama;

b) Elementarna strugotina; ¢) Otkinuta strugotina




ZADATAK 1

UVODNA VEZBA
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Slika 5: Sematski prikaz sila na nozu i pritisnoj gredi kod ljustenja furnira
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Slika 6. Slojeviti drvni proizvodi




ZADATAK

UVODNA VEZBA
LIST

- " -——-s T qu
. o 0D

2

Slika 8. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploce
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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

27.02.2020. Nikola Jekic¢




Proracun stovarista oblovine

Zadatak

List

A. Projektovati stovariste oblovine namenjeno ¢uvnju i klasiranju tromesecne zalihe sirovine za
seceni 1 ljuSteni furnir. Jedan deo oblovine namenjen ljustenju (zalihe za mesec dana) ¢uva se

u bazenima potapanjem. Odnos Sirine i duzine stovarista treba da bude priblizno 1: 2.

B. Osnovni parametri
Broj radnih dana n=260

Godisnja koli¢ina za preradu Mp=8545 [m*/god] = Godi¥nja koli¢ina za seCenje M;
Mp=20168 [m*/god] = Godi3nja koli¢ina za ljustenje M

Procenat godisnje kli¢ine bukovine namenjen za ljustenje P;j=95%
Visina sloZzaja H =5 - 6 m (skok od 0,5)
h =4 -5 m (skok od 0,5)
DuzZina sloZaja Ls=Ltr, kod: se¢enog furnira 4 m
ljustenog furnira 5 m
Ugao nagiba sloZaja a=60 ¢ =50 °
Sirina slozaja Bs = 30 — 50 m (skok od 2m)
Raspon kranaR =Bs+2 - 1
Koeficijent zapunjenosti: Hrast k=0.7
Bukva d=25-30 k=0.65
d=30-40 k=0.7
d>40 k=0.75
C. Osnovni parametric proracuna bazena
Dubina bazena hpaz= 3 ; 3.5; 4 m
DuZina bazena Lpa,; = Lir+2-0,5=5+2-0,5 =6m
Sirina bazena je jednaka Sirini sloZaja Bbaz=Bs
D. ProraCun:
Godisnja koli¢ina trupca za se€eni i ljusteni furnir

P.
M,=M +M,1 _Tﬁo) = 8545+20168+0,03= 9120,04[m’]

P,
M;,=M;-M,1 -ﬁ) = 20168-20168%0,03=19562,96 [m’]

(racuna se kada je Pyj # 100%)
Tromesecna zaliha za secenje i ljustenje

M = 4 = 9150,04 + 4 = 2287,51 [m’]
M, = Mlj’ 3
i, — 4 - 19562,96 = 4 = 4890,74 [m°]
Koli¢ina trupca za ljustenje koja se Cuva u bazenu (jedna trecina)
M, = —Mlj3 3
ljib — 3 = 4890,74 = 3= 1630,24 [m°]

Koli¢ina trupca za ljustenje koja se ¢uva u sloZaju (dve tre¢ine)

2
M =M j33 = 48907432 + 3= 326049 [m’]
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Proracun stovariSta oblovine List

Geometrijska zapremina sloZaja (posebno za seceni i posebno za ljusteni)
Seceni

LI :i = S :2,88m
rga  tg60°
h 4

L =—= =335
2" teB " 1a50° m Py Lo Ly

L,=B -L-L =40-288-335=337Tm B, .

+h H? h?
vg:zﬂcﬁ L, +——, +

tr

(L 3
2tga' T 2eB (o0

2
=33, 77E?—E4+ B+ 32663596,
2tg60° 2tg50°
Ljustenl
L=—2= 5 =317
rga tg60°
= L = 45 =377
tgfB tg50°
L,=B - —L, =40-317-377=3306
2 2
v, =33060°2 54 2 3y B mo915660,
# 2 2tg60° 21g50°

Stvarna zapremina sloZaja (posebno za seceni posebno za ljusteni)

=V, lk =663596[0,7 =464,517 [m?]

VY,] V,, & =912,66900,75 = 684,501 [m’)
Potreban broj sloZaja (zaokruZivanje na min 0.8)
M, _ 228751 M, 326049
n =3 =200 - 49045 n, =8 =220 -4 76=5
T TV, 464517 kom "7V, 684501 kom

Proracun bazena
Geometrijska zapremina bazena
Vg baz:BbaZ 'Lbaz 'hbaz =40'6'3=720[m3]

Stvarna zapremina bazena
Vs baz— Vg baz 'k = 720'0,75=540 [m3]

Potreban broj bazena

M, 163024
n = = — =301=3
baz V 540 kom

shaz

Sirina stovarista
Bs[()V:Bs+2'1 = 40+21 = 42




Duzina stovarista
Lstov=ns'Lirs+n5° 145+n5j- L 1j+1055° 1 +1baz- Lbaz+Nbaz 1= 5:4+5:-1+5+5-5+5-1+3:6+3- 1=81m

QOdnos S$irine 1 duzine stovarista 1: 1,8 — 1:2

l’stov — E — 1,92
B 42

stov




Proracun stovariSta oblovine
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Duzina stovariSta

Lstov=ns'Lirs+n5° 145+n15- L 1j+1055° 1 +1baz- Lbaz+Nbaz 1= 5:4+5:-1+5+5-5+5-1+3:6+3-1=81m

QOdnos S$irine 1 duzine stovarista 1: 1,8 — 1:2

Lvtov - ﬁ - 1,92

BStOV 42

Datum Obradio Datum Overio
05.03.2020. Nikola Jeki¢




Zadatak 3

TEHNOLOGIJA 1ZRADE SECENOG FURNIRA

List 1
Napraviti tabelarni pregled iskoris¢avanja sirovine po fazama rada i operacijama.
1.1. Osnovni parametri
* Godi$nja koli¢ina oblovine namenjena seéenju My’ =10532,1 m3
e Broj radnih dana godisnje n = 260 dana
* Brojsmenas=2
1.2. Tehnoloska karta operacija za izradu secenog furnira
1. Stovariste oblovine
N2
2. Mehanicka priprema
N
3. Hidrotermicka priprema
N2
4. Secenje furnira
N2
5. Susenje
N
6. Obrada na paketnim makazama
N2
7. Vezivanje
N2
8. Merenje i obelezavanje
N2
9. Magacin
1.3. Tabela
Otpada Ostaje
Faza rada/Operacija Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m?3 m?3 % m3 m3
Mehanicka | Prizmiranje 15 2,639 1372,5 85 14,956 7777,5
priprema Cid¢enje 2 0,351 183 83 14,604 7594,5
Secenje h1 2,5 0,439 228,75 80,5 14,164 | 7365,75
furnira h> 12 2,111 1098 68,5 12,053 6267,75
Susenje 8,7 1,530 796,05 59,8 10,522 5471,7
Obrada na paketnim 17,5 | 3,079 | 1601,25 | 42,3 | 7,443 | 387045
makazama
Ukupno 57,7 10,152 | 5279,55 42,3 7,443 3870,45
Datum Radio Datum Overio

11.03.2020. Nikola Jeki¢







Zadatak 4

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA
List 1

Izra¢unati proizvodnost furnirskog noza polazeéi od oblika flica. Izracunati horizontalno i
vertikalno rastojanje (co i ho) izmedu noZa i pritisne grede.

* Godidnja koli¢ina fliceva za selenje: M = 7594,5 m?3
e Broj radnih dana godisnje: b = 260 dana

* Brojsmena:c=2

e Radno vreme smene: T=450 min

e Debljina furnira: s =0,5 mm

e Broj hodova furnirskog noza: n = 35

e Procenat iskori$¢enja sirovine: a=42,3 %

e Srednji pre¢nik hrastovine: Dsh =41 cm

* Pad precnika hrastovine: Pph = 0,5 cm/m

Proracun

1. Izracunati srednju Sirinu lista furnira za dati srednji pre¢nik, ako je minimalna Sirina
lista furnira bmin = 10 cm, a list srednje Sirine se nalazi na % visine flica.

NI Ll dl?
[/LL

3
bua

ol

hi =5mm, hy =25mm
-Precnik na tanjem kraju

Lirs D1 — Precnik trupca na tanjem kraju [cm]
D; =Dg —— X Py N
2 Ds — Srednji precnik trupca [cm]
D, = 41— f % 0,5 Lirs — Duzina trupca [m]

Poh — Pad precnika [cm/m]
D; =40 cm i P




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

Zadatak

List

-Visina flica

H= Dlz - bmin2
H = +/402 — 102
H = 387,2 mm

-Srednja Sirina lista furnira

387,2\2
4102 — (—2 )

bs =
bs = 361,412 mm

H — visina flica [mm]
D1 — precnik trupca na tanjem kraju [cm]
bmin — minimalna Sirina lista furnira [cm]

bs — srednja Sirina lista furnira [mm]
Ds — srednji prec¢nik trupca [mm]
H — visina flica [mm]

2. Broj listova furnira iz jednog flica

H— (h; + hy)
L=———
3872 (5 +25)

0,5
Z = 714,4 kom = 715 kom

Z — broj listova furnira iz jednog flica
[komada]

H — visina fliéa [mm]

h1 — gubitak pri poravnavanju [mm]

h, — otpadna daska [mm]

s — debljina lista furnira [mm]

3. Vreme utroseno na secenje jednog flica

= yA

3~ n
L3572
3720

t; = 17,86 min

t3 — vreme utroSeno na secenje jednog fli¢a
[min]

Z — broj listova furnira iz jednog flica
[komada]

n — broj hodova furnirskog noza [prolaza]

4. Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

Txk
Exom = T X 7
B 450 x 0,85 1
kom = 95 86

Exom = 10575,696 kom/smeni

t=tl+t2+t3 +tz
t=5+1+24+1 = 25,86min

Exom —  proizvodnost  furnirskog noza
[kom/smeni]

T —radno vreme smene [450 min]

k — koeficijent iskoriséenja smene 0,85

t — ukupno vreme obrade jednog fli¢a [min]

t1 — vreme potrebno za postavljanje jednog fli¢a
[5 min/fli¢u]

t2 —vreme za razne provere [1-2 min]

t3 — efektivno vreme prerade [min]

Fa =
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Zadatak 5

List 3
5. Proizvodnost furnirskog noZa u m? sirovog furnira
E 2 = Exom X bs X Liys Enz - proizvodnost furnirskog noia
E2 =10575,696 x 0,361 x 4 [m?/smeni]
E,2 = 15271,305 m?/smeni Ekom — proizvodnost furnirskog noZa

[kom/smeni]
bs — srednja Sirina lista furnira [m]
Ltrs — duZina trupca [4m]

6. Proizvodnost furnirskog noza u m3 sirovog furnira

E3 = Exom X bs X Ly X s
E3 = 10575,696 x 0,361 x 4 x 0,0005
E,3 = 7,635m3/smeni

7. Potreban broj furnirskih nozeva

MY
N=— >
Ens XbXc
B 7594,5
"~ 7,635 % 260 X 2
N = 1,91 kom

E, 3 — proizvodnost furnirskog noza [m?3]
s — debljina lista furnira [m]

N — potreban broj furnirskih nozeva [kom]
Ms"” — godisnja koli¢ina fliceva za secenje
[m?3]

E,3 — proizvodnost furnirskog noia
[m3/smeni]

b — broj radnih dana godiSnje [260 dana]

¢ — broj smena u toku dana [2 smene]

8. Koli¢ina sirovog furnira u m? koji se dobije iz 1 m? sirovine

_10><a

S
_10x 42,3

0,5
2

m
F =846 —
m

9. Odnos nozai pritisne grede

2
eve . . m

F —koli¢ina sirovog furnira —
m

a — procenat iskoriSc¢enja sirovine [%]
s — debljina lista furnira [mm]

a=1°
B=17°
S=a+pB=18°

o — ledni ugao [°]
B — ugao ostenja [°]
6 —ugao rezanja [°]
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PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

List 4
9.1 Stepen pritiska
A= 750, 100 A — stepen pritiska
A s — debljina lista furnira [mm]
S. =s (1 — _> So — najkrace rastojanje izmedu vrha noza i
0
10(1)4 pritisne grede [mm)]
so = 0,5 (1 - —)
0 100
So = 0,43 mm
9.2 Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = sy X cosé ho — vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy, = 0,43 X cos 18 [mm]
hy = 0,408 mm so — najkrade rastojanje noZa i pritisne grede
[mm]
6 — ugao rezanja [°]
9.3 Horizontalon rastojanje noza i pritisne grede
Co =Sp Xsind co — horizontalno rastojanje noza i pritisne grede
co = 0,43 X sin18 [mm]
Cco = 0,132 mm so — najkrace rastojanje noza i pritisne grede
[mm]
6 — ugao rezanja [°]
Datum Radio Datum Overio

11.03.2020. Nikola Jeki¢







Zadatak

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR
List

Odrediti kapacitet i broj susara za suSenje secenog furnira.
e Osnovni parametri

- godi’nja koli¢ina furnira koja dolazi na sudenje M{"’ = 6267,75m3
- broj radnih dana godisnje n = 260
- brojsmenac =2

¢ Karakteristike susare

- tip — susara sa valjcima sa uzduznim ulaganjem furnira

- suSara je u modularnom sistemu (duZina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone, grejne
zone (10 - 24 m), zone hladenja i izlazne zone.

- Sirina modula B(2,1; 2,8; 3,5; 4,0; 4,6; 5,2;5,4)B = 3.5m

- broj susara mora biti usvojen sa tacnosc¢u 0,8

- pored uslova tac¢nosti, susara mora imati optimalne dimenzije

- broj etaza u koje se ulaZe furnire(1 — 5)e = 3

- smatrati da je zapunjenost susare po duzini potpuna

1. Srednja proizvodnost susare

L(m3
ES:kl'kz'T'n'S'bs'E(%)

k, - koeficijent iskoriséenja radnog vremena 0,97

k, - koeficijent zapunjenosti susare po Sirini

T - radno vreme susare 450 min

n — ukupan broj listova furnira na popre¢nom preseku susare

s - debljina furnira 0,0005 m

b - srednja Sirina lista furnira 0,36141 m

L - usvojena duZina susare 24 m

z - vreme prolaska furnira kroz susaru (usvojeno na osnovudijagramazasusaresavaljcima)
5min

m = Bg,s/bs — zaokruZzuje se nanajnizi ceo broj (kom)

By« - Sirina susare (m)
b - srednja Sirina lista furnira 0,36141 m

35
=" 968 =9k
™= 036141 om
o _mb_9:036141
2= <~ 35 U ’
m' = 8kom
m-b, 8-0,36141
k, = - = 0,825 < 0,85

Bc'nr‘é B 3.5
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KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR Lt
|

n=e'm

e - usvojeni broj etaza
m - broj listova furnira koji se istovremeno mogu postaviti u jednoj etazi

n=3-8
n =24 kom

m3
sm

2. Brojsusara- N

N=——(kom
Es-b- c( )
M{" - godidnja koli¢ina sirovog furnira koji dolazi na sudenje (m?)
E, - srednja proizvodnost susare (m3/sm)
b - broj radnih dana godisnje 260
¢ - broj smena -2

_ 6267,75
T 6,24-260-2

Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Nikola Jeki¢ 23/2016
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Zadatak 6

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.

* Osnovni parametri

- godidnja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama MV = 5471,7m3
- godidnja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu MY = 3870,45 m3

- broj radnih dana godisnje b = 260

- brojsmenac = 2

- usvojiti jedan Ksiloplan uredaj

- usvojiti jedan uredaj za vezivanje paketa

- jedna paleta furnira ima zapreminu od 4 m3, a slazu se 3 palete jedna na drugu

- euro — paleta ima dimenzije 4x1 m

¢ Proracun

1. Srednja proizvodnost paketnih makaza - E

g 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=bs Lys-s (m3)
b, - srednja Sirina lista furnira (m)
L¢rs - duZina trupaca za secenje (m)

s — debljina lista furnira (m)

q = 0,36141-4-0,0005
q = 0,000722 m

E = 450-0,75-32-0,000722
=
2

m3
E, = 3,898 —
sm




ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

Zadatak 6

List 2

2. Broj paketnih makaza - N

v
S

N =
E;-b-c

(kom)

MY — godidnjakoli¢inafurnirakoja se obradujenapaketnimmakazama(m?)

E, — srednjaproizvodnostpaketnihmakaza(m3/sm)
b - broj radnih dana godisnje 260
¢ - broj smena dnevno — 2

N 5471,7
"~ 3,898-260-2

N = 2,699 =3 kom

3. PotrebanbrojsloZajeva u magacinuNg;,;

M /4
Ngio5 = — (kom)

sloz

Mj - godignja koli¢ina koja se skladisti u magacinu (m?)
Gs105 - Zapremina jednog slozaja 12 m3

3870,45
4

12

Nsio7 =

Ngi0; = 80,63 = 81 komada

Datum Radio Datum

Overio

11.03.2020. Nikola Jekié







Zadatak

TEHNOLOGIJA 1ZRADE LUJUSTENOG FURNIRA
List

Napraviti tabelarni pregled iskoriséenja sirovine po fazama rada i operacije. Takode
izraCunati potreban broj masina za kreéenje trupaca, kao | proizvodnost masine za
okoravanje.

1. Stovariste oblovine

)
2. Hidrotermicka priprema
l
3. Mehanicka priprema - kraéenje
- okoravanje
l
4. Centriranje trupaca
l
5. Ljustenje
l
6. Lagerovanje furnirskog platna
l
7. Mokre makaze za platno
)
8. Mokre makaze za korisne krpe
l
9. Susenje
)
10. Suve makaze
l
11. Obrada sljubnica
)
12. Sortiranje i slaganje
l
13. Spajanje furnira u formate
)
14. Nanosenje lepka — kuhinja lepka
)
15. Presovanje ploca
)
16. Kondicioniranje
l
17. Formatizovanje
l
18. Popravka | krpljenje
l
19. Egaliziranje
)
20. Klasiranje i obelezavanje
)

21. Magacioniranje




TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

. Osnovni parametri:

- godisnja koli¢ina oblovine Ml'j = 19562m3
- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

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

Otpada Ostaje
Faza rac!.a i Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
operacije
% m?3 m3 % m?3 m?3
Mehanicka
priprema 336 | 1.261 | 656.073 | 96.64 | 36.355 18904.716
Ljustenje 1756 | 6593 | 3428765 | 79.08 | 29.749 15469.629
Mokre makaze
873 | 3278 | 1704619 | 7035 | 24.465 13761.867
Usuten
Susenje 653 | 2452 | 1275047 | 63.82 | 24.008 12484.468
Suve makaze
11 | 0413 | 214786 | 62.72 | 23.594 12269.286
Obrada
sljubnica 586 | 2200 | 1144223 | 56.86 | 21.390 11122.953
Upresovanje 27 | 1.013 | 527202 | 5416 | 20374 10594.779
Formatizovanje | .o | 065 | 107393 | 48.66 | 18.305 9518.869
Brusenje
usen) 338 | 1.269 | 659.978 | 4528 | 17.033 8857.673
Ostali
tehnoloski
gubici 445 | 1670 | 868907 | 40.83 | 15.359 7987.164
Suma
Y 59.17 | 22.218 | 11553.534 | 40.83 | 15.359 7987.164
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1. Broj trupaca namenjen za ljustenje

n= M—”’ (kom/sm)
b-m-c
M,;" - godi3nja koli¢ina oblovine (m?)
b - broj radnih dana
c - broj smena

m - zapremina jednog trupca (m?)

Ds =58 cm
D?- &
m= ST-Lmj(m?’)
0,55% -1
m=————-5=1,187m?3
4
19562

"= 260-1187 -2
n = 31.692 = 31 kom/sm

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

n - broj trupaca namenjen za kracenje (kom/sm)
E), - proizvodnost masine za kraéenje trupaca

T-k
E, = < (kom/sm)

T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,80
t - vreme prerade jednog trupca 3 min

450-0,8
Ep =—5—

E, =120 kom/sm

31692
120

N=0264=>1
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TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA
List 4

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

N - potreban broj trupaca za kracenje (kom)
T - radno vreme smene 450 min

0,264 - 450
118.8 min

Vz
Vz
3. Broj trupaca posmeni

Nere =1 f (kom)

f - prosecan broj trupcica iz jednog trupca = 3 kom
n - broj trupaca namenjen za ljustenje (kom/sm)

Nge = 31,692+ 3
Ngre = 95.076 = 95 kom

4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotiraju¢im glavama

_60'Vtré'U'k1'k2

Ltré

(m®/h)

Ly¢ - srednja ponderivana vrednost duzine trupci¢a—1,85m
U - pomer trupci¢a 3 — 5m/min

k, - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,8 — 0,85

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

U, - zapremina trupéiéa (m?3)

D?m

Vtré = 4

* Lere
3 0,55% -1

Vere = ——4— 1,85 = 0,439m’

4= 60-0,439-4-0,8-0,7
B 1,85

A =31,892 m3/h

Datum Radio Datum Overio

26.03.2020 Nikola Jekié¢
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Izradunati proizvodnost i potreban broj masina za ljustenje bukovih trupaca.

P=(8-1010* Pa y
V=80 rys
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List 2

Deo kinematske Seme ljustilice

* Osnovni parametri

(0]

O O O O ©

o

Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljusStenje
M]j” = 18904.716 m3

Broj radnih dana b = 260 dana

Broj smena c = 2 smene

Debljina furnira s = 1,6 mm

Prec¢nik rolne ostatka do = 10 cm

Srednji prec¢nik trupaca Dsb = 55 cm

Pad precnika Pp = 0,8 cm/m

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

T1=4S

T1 - Vreme potrebno za namestanje
trupci¢a medu hvataljke [s]
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1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupcica
_ 2x(0,8x Hp +10) T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
2= v, Hi, - Visina hvataljki 30mm
2% (0,8x30+10) V, - brzina pritezanja trupc¢i¢a 20 mm/s
2T 18
T, =3.77s
1.3. Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupci¢u
T — i T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
37T Vs Ls - DuZina puta u praznom hodu 160 mm
T = 160 Vs - Brzina pomera suporta u praznom hodu 10 mm/s
716
T3 = 10s
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 Lr - DuZina puta u radnom hodu [mm]
23412 Vs - Brzina suporta u radnom hodu 1,1 mm/s
! D - Precnik trupci¢a na tanjem kraju [cm]
T, =212.83s D1 - Precnik trupci¢a na debljem kraju [cm]
D; —d, do - Precnik rolne ostatka [cm]
L; =001xD+ Ds - Srednji precnik trupci¢a [cm]
55.74 — 10 Lir¢ - Srednja duzina trupcica 1,85 m

L, = 0,01 X 54.26 +
L, = 23412 cm

Lo
D =Ds——=xPF,

P, - pad precnika trupci¢a [cm/m]

1,85
D =55—- T x 0,8
D =54.26cm

Ltr(:
D1 = DS +T X Pp

1,85
D1 =55+ T x 0,8
Dy = 55,74 cm

1.5. Vreme potrebno za otpustanje trupca

2 X (Hy +10) Ts- Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
s=—————2+71 L .
A Hi - Visina hvataljki [mm]
2x(30+10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
5~ 18 +2 T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

Ts = 6.44s
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1.6. Ostali gubici vremena
Te = 10s Ts — Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk :T1+T2+T3+T4+T5+T6
Ty =4+377+10+ 21283+ 6.44+8
Tyx = 245.04 s = 4.084 min
Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
T1 - Vreme potrebno za namestanje trupc¢i¢a medu hvataljke [s]
T2 - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
T3 - Vreme potrebno za prilazenje suporta trupcicu [s]
T4 - 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 E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
T T T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,77 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
1= T 445 Tu - Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E; =84.84——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E, =E; Xq E2 - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
D& xm E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
E; =B X x 1 D; - Srednji pre¢nik trupéiéa [m]
0,552 x 3,14 1 - Duzina trupcica [m]
E, = 84,84 x — x 1,85
m3oblovine
E, =37,270 ——
2.3. Proizvodnost ljustilice u m2 funira po smeni
(D02 — doz) X 1T Es - Proizvodnost ljustilice
E3 = E; X T 4xs l [m2furnira/smena]
(0,515472 — 0,1%) x 3,14 E:1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
E; = 84,84 x 4% 0,0016 X185  p,_ Pretnik zaokruzenog trupcica [m]
m? furnira do - Precnik rolne ostatka [m]
E3 =19690.32  em s - debljina furnira [m]

1 - duzina trupci¢a [m]
DQ = 0,95 XD
Dy = 0,95 x 54.26
Dy =51.543 cm
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List 5
2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni
E,=E;Xs E4 - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smena]
E, =19690.32 x 0,0016 E3z - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
m3 furnira s — debljina furnira [m]
E, =31,504 —
sm
3. Potreban broj ljustilica
My Mj” - Godi$nje koli¢ina bukovih trupaca koja
N= E, X b X c dolazi na ljuStenje [m3]
18904.716 E; - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
N = 37.270 X 260 X 2 b - broj radnih dana [dana]
N = 0,975 - 1 kom ¢ - broj smena [smena]
Datum Radio Datum Radio

02.04.2020. Nikola Jeki¢
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KAPACITET | BROJ SUSARA ZA LJUSTENI FURNIR
List

Odrediti kapacitet i potreban broj susara za susenja furnira, ako se u susari suse razlicite debljine
furnira sa procentualnim ucesé¢em tih debljina kao $to je prikazano u tabeli
Debljina 1,1 1,4 2,2 2,5 3,5
% 28,57 18,20 14,28 16,23 22,72

e Osnovni parametri

o Usvojiti jedne mokre makaze za korisne krpe i jedne mokre makaze za furnirsko
platno po svakoj dobijenoj ljustilici

o Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na sudenje M, = 13761.867m?

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, duzine 20m

o SirinamodulaB=52m

o Brojetaza E=3kom

e Proracun
1. Kolic¢ina furnira koja dolazi na susenje po pojedinim debljinama

_ v
Q5 =Mjj XPys

Q, = 13761.867 x 0,2857 = 3931.76 m?3
Q, = 13761.867 % 0,1820 = 2504.65 m?
Q; = 13761.867 % 0,1428 = 1965.19 m3
Q, = 13761.867 % 0,1623 = 2233.55 m?
Qs = 13761.867 % 0,2272 = 3126.69 m3

Qq_s — Koli¢ina furnira koja dolazi na su$enje za odredenu debljinu (m3)
MII]-H — Godi3nje koli¢ina furnira koja dolazi na suenje (m?3)
Pil..5 — Procenat godisnje koli¢ine furnira za odredenu debljinu (%)
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2. Proracun proizvodnosti susare sa trakom

L
El..5 =T><k1 sz Xk3 xnthréXSL'S XZ_
1.5
20 m?3
E; =480x0,98x%x0,92%x0,92x 6 x1,85x0,0011 x 55 =44.18 p
20 m®
E, =480x0,98x% 0,92 x 0,92 x 6 x 1,85 X% 0,0014 x ) = 29.45 o

20 m3
E; =480x%x0,98% 0,92 x 0,92 x 6 x 1,85 X% 0,0022 X 7 = 27.705
20 m?3
E, =480x%0,98% 0,92 x 0,92 x 6 x 1,85 % 0,0025 X 3 =27.62 —

sm
3

20 m
Es =480 % 0,98 % 0,92 x 0,92 x 6 X 1,85 % 0,0035 X —— = 24.74 —
12.5 sm
m3
E, 5 — proizvodnost suSare sa trakom za odredenu debljinu furnira (a)

T — radno vreme smene (min)

k; — koeficijent iskorisS¢enja radnog vremena

k, — koeficijent zapunjenosti susare

k; — koeficijent prelaska na drugu debljinu

n — broj listova po poprecnom preseku susare (kom)

Lir¢ — duzina trupcic¢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
22— 4.2 min
zz3—7 min
z2—8 min
z5—12.5 min
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3. Potreban broj smena za suSenje pojedinih debljina
S Qus
ST T
" Eus
393176 88.99 sm
M =218 ~ %77 God
_2504.65 85.04 sm
M2 =945 = 97 50d
196519 70.94 sm
=770 ' god
223355 80.86 sm
=762 ~ 7% god
_3126.69 126.38 sm
U5 =474 = % god
sm
n, s — potreban broj smena za susenje odredene debljine furnira(ﬁ)
Q,_s — koli¢ina furnira koja dolazi na su$enje za odredenu debljinu( m3)
3
m
E, 5 — proizvodnost suSare sa trakom za odredenu debljinu furnira(g)
4. Potreban broj suSara
_np+n;+nz+n,+n;g
h b X c
N = 88.99 + 85.04 + 70.94 + 80.86 + 126.38
B 260 x 2
N = 0.86 - 1kom
N - potreban broj susara (susara)
ni - potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira (;)—md)
b - broj radnih dana (dana)
¢ - broj smena (smena)
Datum Radio Datum Overio

09.04.2020. Nikola Jeki¢ 23/2016




PRORACUN PROIZVODNOSTI | ODREDIVANJE POTREBNOG Zadatak

10

BROJA MASINA st

[zraCunati proizvodnost i oderediti potreban broj masina za obradu sljubnica kao i masina za
poprecno i uzduzno spajanje

* Polazni podaci
o Usvajaju se jedne suve makaze po svakoj prorac¢unatoj susari
o Koli¢ina koja dolazi na obradu sljubnica MV = 12269,286m3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje MV = 11122,953m3
o Broj radnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac =2 smene

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

* Dimenzije listova furnira za spoljasnje i unutrasnje slojeve (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

* Proracun

1. Proizvnodnost i broj masina za obradu ljubnica
1.1. Srednja proizvnodnost

E;=N'xq

3
Es - Srednja proizvodnost (m—)
E; = 438,81 x 0,0555 sm
3

N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni (kson)

m
Es = 24,35 sm q - zapremina jednog paketa (m3)
q=02x185x%0,15 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 X L T - radno vreme smene (min)
N = 450 x 5,5x 0,8 x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 5,5 (%)
2x1,85 ki - koeficijent iskori$¢enja radnog vremena

N' = 43881 kom k; - koefic.ijentvz.apqnjenosti masine
sm Ls - srednja duZina jednog paketa (m)

1.2. Broj masina za obradu sljubnica

Ml]-IV N - Broj masina za obradu ljubnica (kom)
N = E.XDb Xc M,V - godisnje koli¢ina furnira koja se obraduje (m3)
s 3
12269,286 Es - Srednja proizvodnost maSine (z%)

T 2435 x 260 X 2

b - broj radnih dana godi$nje (dana)
N = 0,968 —» 1 masina

c - 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) 1620,61 2062,19 2356,95 - -
Poprecni (m3) 809,75 - - 1915,37 2356,95
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca
Nf” — TxVxk Nf”- proizvodnost uzduznog spajaca (f:%)
4510x><7§5 % 0.85 T - radno vreme smene (min)
Nf” = 53 % 4 V - brzina u radnom hodu spajaéaSS(%)
I ' form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
Ny™ =1455,163 sm 1 - duzina listova furnira (m)
n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)
2.2.2 Proizvnodnost popre¢nog spajaca
NfJ. _ TX Il/ X k Nfl - proizvodnost poprecnog spajaca (f:%)
T -rad i
L 450X 9% 0,85 ra .no vreme smene (mm). ) .
= 23 V - brzina u radnom hodu spajac¢a9 (%)
n form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
Ny~ =1496.739 sm 1 - duZina listova furnira (m)
2.3 Proracun broja formata
0 nm” a, 1" - broj formata furnira (formata)
Qi T ny," - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
a. = 2463681,97 n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
b 4+1 Q1,1 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
ar,," = 492736,394 form Bsr - srednja $irina lista furnira (m)
n. = Q11 s - debljina lista furnira (m)
LL T pg x S11 X1 | - duZzina lista furnira (m)
I 1620,61
n =
1,1 1,3
——x0,0011 x 2,3
4+1
ny 4! = 246368197 kom
| M a, 4" - broj formata furnira (formata)
Q4 T ny 4" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
a = 2463198,757 n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
14 4+1 Q14 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
a;,4" = 492639,751 form Bs: - srednja $irina lista furnira (m)
ne = Q14 s — debljina lista furnira (m)
M T b X514 X 1 1 - duzina lista furnira (m)
" 2062,19
N4

13 40,0014 % 2,3
4+1
ny 4! = 2463198,757 kom
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I n1,6
e Tt
| _ 2463367,474
Mo T T a1
a6 = 492673,494 form
n = _ Qe
Lo T b X 516X 1
! 2356,95
Nie =

13 % 0,0016 x 2,3
4+1
ny ! = 2463367,474 kom

I — — II II I —
A = Zaij =ay; tai. a6 =

1
ap = i
' n+1

L 1723396.169
at =g
a; .t =246199.452 form

Q1,1

1_ :
e S1q X 1

A 809,75
N1~ =

23 40,0011 % 1,3
6+1
ny 1t = 1723396.169 kom

1 nz,el
%26 = n+1
L 1724670.697
Gt =T
a6t = 246381.528 form
Q26
1_ ,
M26 ber X Sp.6 X |
X 1915,37
N2e™ =

23 00026 x 1,3
6+1
Nyt = 1724670.697kom

a, 6" - broj formata furnira (formata)

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

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

s - debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

1478049.639formata

al_ll - broj formata furnira (formata)

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

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

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

a, 6" - broj formata furnira (formata)

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

Q26 - kolic¢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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1
az,t = Taz_
’ n+1
1724357.232
Ga2" =7
as,t = 246336.747 form
03,2
L_ ‘
M32n = S5 X 1
N 2356,95
Nzp™ =

23 40,0032 x 1,3
6+1
N3, = 1724357.232 kom

az ;™" - broj formata furnira (formata)

713‘2l - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

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

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

At = Z a;j = a1* + azet + azpt = 738917.727 formata

2.4 Potreban broj spajaca
UzduZnih

Al
CN'xbxc
1478049.639

T 1455,163 x 260 x 2
N'"=1,953 - 2 kom

NI

Poprecnih
L
L_ A
N{ xbXc
N 738917.727

~ 1496.739 x 260 X 2
N+ =0,949 - 1kom

N'- broj uzduznih spajaca (spajaca)

Al - broj formata furnira za spajanje (formata)
N! - proizvodnost uzduznog spajata (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 (f:%)

b - broj radnih dana (dana)

¢ - broj smena (smena)

Datum Radio

Datum Overio

16.04.2020. Nikola Jeki¢ 23/2016
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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 = 21.39 m?
o Broj radnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Konstrukcija ploca
o 1,141,141, mm
o 1,4+42,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+41,6 mm
e Proracun
1. Kapacitet i potreban broj mesalica za pripremu lepka
1.1. Koli¢ina lepka koja se trosi na 1m?3 ploce
gx(m-1) Qs— Koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploge
Qs =——"73%ko kg
ss X 10 (=2)
_ sm
Qs = 220><—(31)3 x 1.114 q — normativ lepka po 1 m?sljubnice 220 (g)
0'0050k3 X 10 n — broj slojeva u plodi (slojeva)
Qs = 97,44_g ss — srednja debljina ploce (m)
sm ko— koeficijent formatizovanja
1 In— duZina ploce sa nadmerom (m)
n X bn ve . v
ko = b, — Sirina ploc¢e sa nadmerom (m)
ls X by l.— standardna duZina plo¢
53%13 s— standardna duZina ploce (m)
kg =—7—— b;— standardna Sirina ploce (m)
2,2 %X 1,22
ko =1,114
1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Q0 = Mlsj X Qs X cx10 Quo— koli¢ina lepka za desetodnevnu
Q10 =2139%97,44x2x10 proizvodnju (kg)
Qqo = 41684.832 kg M — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po
smeni (m?3)
Qs — koli¢ina lepka koja se tro$i na 1 m3 plode
kg
(sm

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

Txk
E= " X q
- 450 x 0,9 129
20
kg
E =24705—
sm
q=q; %XV
q=122 x100
q = 122kg

1.4. Potreban broj mesalica
N = Mjj X Qs

E
20,15 x 97,44

2470.5
N = 0,842 —» 1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

_ Luk
mXDXtgXnxk
20800

N =
3,14 x 300 x 4.503 x 35 x 0,8
N = 0,17 - 1 nanosacica lepka

Lyk = bp X m X n,
Lyc =1300%x 1% 16
Lyk = 20800 mm

ty +t, +t3
sT T 3
N _41+44+46
S 3
ts = 4,36 min

t; =ty +t, =3+ (1,1%1,1) = 4.21min
t,=to+t, =3+ (1,1 % 1,4) = 4.54 min

t3 =ty +t, =3+ (1,1 %1,6) = 4.76 min

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

T —radno vreme smene (min)

k — koeficijent iskoriséenja radnog vremena
z —vreme mesanja jednog punjenja (min)
g — teZina jednog punjenja mesalice (kg)

N — potreban broj mesalica (me3salica)

M — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po

smeni (m3)

Qs— koli¢ina lepka koja se tro$ni na 1 m3 ploce
kg

()

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

N — broj masina za nanosenje lepka
(nanosacica)
Luk — ukupna duZzina furnira na koju se nanosi
lepak (mm)
D — precnik valjka za nanosenje lepka (mm)
t;— prosecno vreme presovanja jedne Sarze
(min)
n — broj obrtaja valjaka (O—.b)

min
k — koeficijent zapunjenosti
b, — Sirina plo¢e sa nadmerom (mm)
m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)
n,— 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 odgovaraju¢em sloju (min)

Datum Radio

Datum Overio

23.04.2020. Nikola Jekic 23/2016
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Izra¢unati proizvodnost i potreban broj presa.

e Osnovni parametri

o Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;"' = 11122.953 m3

o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o Brojetaza prese n, = 16 etaza
e Proradun
1. Proizvodnost prese

T xnp, X dyp3 X1y Xb,y XKk

123 = 1000 X t;
_ 450 x16x33%x23x1,3%x09 15187 m3
1 1000 x 4,21 o sm
_ 450X 16x54%x23x1,3%09 23,045 m3
2= 1000 X 4,54 oo sm
. _450><16><6,4><2,3><1,3><0,9_26050 m3
3~ 1000 % 4,76 oo sm

d=11+11+11=33mm
d, =14+2,6+ 14 =54mm
d; =1,6+3,2+ 1,6 =6,4mm

3
E123— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce (Isn—m)

T - Radno vreme semene (min)

N — broj etaza prese (etaza)

di,2,3— debljina plo¢e (mm)

I, — duZina ploc¢e sa nadmerom (m)

b, — Sirina ploc¢e sa nadmerom (m)

k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena
t12,3— vreme presovanja odredene ploce (min)

2. Srednja proizvodnost prese

E 100 Es — srednja proizvodnost prese
S &1, 3, 3 a1,2,3— procentualno ucesce pojedinih debljina
E, E, E .
1 P2 10(3) ploce (%)
E = T8 5761238 E123— pr30|zvodnost prese za odredenu debljinu
1518 = 23,045 = 26,05 ploce ()
sm

- 0
Es = 21.682 % d1,.2,3 — debljina ploée (mm)

d 33 duk — ukupna debljina sve tri plo¢e (mm)
1 1]

=—=——=21,859
=9, 151 %

R
2= 151 OO0

d; 6,4

a3 =—=——=42,38%

dy 151
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3. Potreban broj presa
My
T EsXbxc
11122.953

N 21.682 x 260 x 2
N = 0,986 — 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)

Datum

Radio

Datum Overio

23.04.2020.

Nikola Jeki¢ 23/2016
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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 M};! = 20.374 m3/sm
- koli¢ina furnira koja dolazi na brusenje po smeni Mle”’ =18,305m3/sm

- godi$nja zaliha gotovih pIoEaMlI]X = 7987.164 m3

- broj radnih dana godisnje b = 260

- brojsmenac = 2

e Proracun

1.Proizvodnos dvolisnog formatizera

T-k-ky-v-'n .

E; = ———— (kom/smeni)
2+l

T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,85
k - koeficijent zapunjenosti0,8-0,9
v- brzina pomera u radnom hodu3 — 10m/s
n - broj ploca koje se istovremeno obraduju 1 — 3 kom
lg, - srednja duZina ploca koje se obraduju(m)

23413

——=18m
ST 2

450-0,85-0,9-8"2
s 2-1,8

E; = 1530 kom/smeni

2. Potreban broj formatizera— N

vi

N =
Es-V,

(kom)

M"!T _koli¢ina plo¢a koja dolazi na formatizovanje po smeni (m3/sm)
E - srednja proizvodnost formatizera (kom/sm)
V,, - srednja zapremina neformatizovane ploce (m?)

s - srednja debljina plo¢e - 15,1/3 = 0,00503 m
l,, - duzina ploce sa nadmerom (m)

b,, - Sirina ploce sa nadmerom (m)

My, /M; - koeficijent upresovanja
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20.374

V, = 0,01444826m>

20,374

N = 1530- 001444826

N=092=~1kom
3. Potreban br.masina za brusenje — N

N_M’-n-ls(k )
T T-v-k om

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 iskoriséenja radnog vremena 0,85
M’ - brojplo¢akoji se obrusiposmeni(kom/sm)

VIl

M =Y (kom/sm)
Vrp

M,V]-I“ - koli¢ina furnira koja dolazi na brudenje po smeni (m3/sm)
Vip — srednja zapremina jedne formatizovane plo¢e (m?)

Vep =Ss'ls'bs'_s(m3)

S - srednja debljina plo¢e — 15,1/3 = 0,00503 m
l; - duZinaploce bez nadmere(m)
b, - Sirina ploce bez nadmere (m)
M,/ M; - koeficijent upresovanja

20.374

Vep = 0,00503-2,2-1,22 -
Fp= 4" 21.208

V, = 0,012969614m3
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18,305
70,012969614

!

M' = 1411,375 kom/sm

 1411,375-1-2,2
"~ 450-4-0,85

(kom)

N =2,02=2kom
4. Proradunati i projektovati prostor namenjen skladistenju tromesecne zalihe ploc¢a

MY /4

Vsloi

N = (kom)

M| - godi3nja koli¢ina p3roizvedenih ploca (m?) - 7987.164 m?
Vsi0% - Zapremina jednog slozaja (m3)
Vsloi =L-B-H (mg)
L - duzina slozaja (m)
B - 3irina sloZaja (m)

H - visina sloZaja (m)

Vaoy = 22-1,22- 4
Veroz = 10,736m3

_1996.791
~ 10,736

N = 185.99 =~ 186 kom

Datum Radio Datum Overio

30.04.2020. Nikola Jeki¢ 23/2016






