. . Zadatak II
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List 1

Projektovati stovariste oblovine namenjeno cuvanju i klasiranju tromesec¢ne zalihe
sirovine za seceni i ljuSteni furnir. Jedan deo oblovine namenjen je ljustenju (zalihe za
mesec dana) ¢uva se u bazenu potapanjem. Odnos Sirine i duzine stovarista treba da bude
priblizno 1:2.

e Osnovni parametri:

- broj radnih dana n=260

- godi$nja koli¢ina oblovine za se¢enje My, = Mg = 6097 m3/god

- godiSnja koliCina oblovine za ljuStenje My, = Mj; = 18258 m3/god
- procenat koli¢ine bukovine namenjen ljustenju B; = 100 %

- visina slozaja:

Hrast Bukva

H=5m H = 6m
h=4m h=5m
Ly =4m Ly =5m

- ugao nagiba slozaja « = 60° = 50°

- Sirina slozaja Bg = 34 m

- Sirina stovari§ta Bstov = Bg+2-1=34+2-1=66m
- koeficijent zapunjenosti:

Hrast Bukva
k=0.7 k =0.75

¢ Osnovni parametri — prorac¢un bazena:

- dubina bazena hy,, = 3.5m
- duzina bazena Ly, = L +2-05=6m
- Sirina bazena By, = Bs = 34 m

e Proracun:
- godiSnja koli¢ina trupaca za secenje i ljuStenje
Hrast Bukva

, Py , Py
M,' = Mg + Mj; - (1 - W]o) (m3) My’ = My; — My - (1 -~ W) (m3)

M; - korigovana koli¢ina trupaca za secenje (m?)

M);’ - korigovana koli¢ina trupaca za ljustenje (m>)

M, — pocetna koli¢ina drveta za seCenje (m?®)

Mj; - pocetna koli¢ina oblovine za ljustenje (m>)

By - procenat godiSnje koli¢ine bukovine namenjen ljustenju (%)
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Hrast Bukva
M. = 6097 + 18258 (1 100) M. = 18258 — 18258 (1 100)
s 100 = 100
Mg = 6097 m? M;; = 18258m>

- tromesecna zaliha trupaca za secenje i ljuStenje
Hrast Bukva

My’ My’
Mg = e Mjj5 = 7
M,; - tromese¢na zaliha trupaca za secenje (m?)
Mj;3 - tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m3)
M.’ - korigovana koli¢ina trupaca za se¢enje (m3)
Mi]- - korigovana koli¢ina trupaca za ljustenje (m3)

Hrast Bukva

6097 18258
M3 = 4 M3 = 4
Mg; = 1524.25 m3 Mj;5 = 4564.5 m3

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

Mj;, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se Cuva u bazenima (m?)

M);3 — tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m>)
1
My, = 1521.5 m?

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

2
Mj;, = M3 - 3
My, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u slozajevima (m?)

M);3 — tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m>)
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2
Mljs = 3043 m3

- geometrijska zapremina sloZaja

\

L1

LO L2

Bs

H

Ly =tg_0( (m)
h

L, :tg_B (m)

Lo = Bs—L; — L, (m)

H+h H?
V,=Ly-——"L

—.L
& 2 tr-I_Ztgcx t

rt 2tgB

2
“Lir (mg)

V, — geometrijska zapremina slozaja (m?)

Hrast

H=5m
h =4m
Ltr:4m

5
L1 _ﬁ = 2.887m

4
Lz = m = 3.36m

Lo =34—2.887 —3.36 = 27.753 m
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Vs = 27.753 ot 4+ > 4+ 4 4 = 555.273 m3
gs = o/ 2 2-1,732 © T 2-1192 1 U m

Bukva

H = 6m

h=5m

Ly =5m

L, = 6 = 3.464
1T 1732 M

L, = > _ 4.195
271192 M

Lo =34 —3.464 —4.195 = 26.341m

Vo = 26.341 6+5 5+ & 5+ > 5 =828.783m3
gl = 4> 2 2-1732 " 2-1192 > ocoloem

- stvarna zapremina sloZaja

Vs = Vg -k (m?)

V, - stvarna zapremina sloZaja (m?)

Vg — geometrijska zapremina slozaja (m?)

k - koeficijent zapunjenosti sloZzaja

Hrast Bukva

Vss = 555.273 - 0.7 Vg = 828.783 - 0.75

Vss = 388.691 m® Vg = 621.587 m®

- potreban broj sloZajeva

Hrast Bukva
n. = l\/Is3 n M1j3
= y
* Vss ) Vslj

ng - potreban broj sloZajeva trupaca za seceni furnir

ny; - potreban broj sloZajeva trupaca za ljusteni furnir

M,; - tromeseéna zaliha trupaca za seCenje (m?3)

M);3 - tromese¢na zaliha trupaca za ljustenje (m?)

Vs - stvarna zapremina sloZaja trupaca za seceni furnir (m?*)
Vg - stvarna zapremina sloZaja trupaca za ljusteni furnir (m?)
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Hrast Bukva
15245 n;; = 621.587
s = 388.691
n;; = 4.89 = 5 slozaja

ng = 3.92 = 4 slozajeva

- proracun bazena

Bp., = Bs = 34m
LbaZ=Ltr1j+2-O.5=5+1=6m
hbaZ=3.5m

- geometrijska zapremina bazena
— ) ) 3
ngaz - Bbaz Lbaz hbaz (m )
Vgbaz - geometrijska zapremina bazena (m3)
By, - Sirina bazena (m)
Lp., - duzina bazena (m)

h},,, - dubina bazena (m)

Vgpaz = 34+ 6 3.5
Vgpaz = 714 m?

- stvarna zapremina bazena
— . 3
Vsbaz — Vgbaz k (m )

Vgpaz - Stvarna zapremina bazena (m?)
Vabaz - geometrijska zapremina bazena (m?)

k - koeficijent zapunjenosti slozaja

Vepay = 714 0.75
Vepay = 535.5 m3

- potreban broj bazena

Npaz = Mljb/vsbaz

Ny, - potreban broj bazena
Mj;, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se Cuva u bazenima (m3)

Vsbaz - stvarna zapremina bazena (m?)
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15215
Mbaz = T535s

Npa, = 2.84 = 3 komada
e odnos duZine i Sirine stovariSta

- §irina stovariSta
Bstoy = Bs+2-1

Bstoy - Sirina stovarista (m)
B, - Sirina slozaja (m)

Bstoy =34+ 2-1=36m
- duzina stovarista
Lstov = Ng - LtrS +ng-1+5+ ny; - Ltrlj + ny; - 1 +npyy, - Lpaz + Npag - 1 (M)

Lgtoy - duZina stovarista (m)
n, - broj sloZajeva trupaca za seceni furnir
Lir, - duZina trupaca za seceni furnir (m)

ny; - broj trupaca za ljusteni furnir

Ltrh. - duZina trupaca za ljusteni furnir (m)
Ny, - potreban broj bazena

Lpaz - duZina bazena(m)

Lstoy =4-4+4-1+5+5-5+5-1+3-6+3-1
Lstov = 76 M

Lstov/Bstov = 76/36 = 2.11

Zadatak Radio Datum Overio

I Nikola Jovanovi¢
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TEHNOLOGIJA 1ZRADE SECENOG FURNIRA

List
Napraviti tabelarni pregled iskoris¢avanja sirovine po fazama rada i operacijama.
1.1. Osnovni parametri
e Godi3nja koli¢ina oblovine namenjena seéenju My’ =18258 m3
e Broj radnih dana godisnje n = 260 dana
e Brojsmenas=2
1.2. Tehnoloska karta operacija za izradu sec¢enog furnira
1. Stovariste oblovine
N2
2. Mehanicka priprema
N2
3. Hidrotermicka priprema
N2
4. Secenje furnira
N2
5. Susenje
N2
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
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka | Prizmiranje 15 1.759 914.55 85 9.966 5182.45
priprema (Viiééenje 2 0.234 121.94 83 9.732 5060.51
Secéenje h1 2,5 0.293 152.425 80,5 9.439 | 4908.085
furnira h; 12 1.407 731.64 68,5 8.032 | 4176.445
Susenje 8,7 1.02 530.439 59,8 7.012 | 3646.006
Obrada na paketnim 17,5 | 2.052 |1066.975| 42,3 | 4.959 |2579.031
makazama
Ukupno 57,7 6.765 | 3517.969 42,3 4959 | 2579.031
Datum Radio Datum Overio

11.03.2020. Nikola Jovanovi¢ 27/2016
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IzraCunati proizvodnost furnirskog noZa polazeci od oblika flica. Izracunati horizontalno i
vertikalno rastojanje (co i ho) izmedu noza i pritisne grede.

e Godi$nja koli¢ina fliceva za seéenje: Ms” = 5060.51m?3
e Broj radnih dana godisnje: b = 260 dana

e Brojsmena:c=2

e Radno vreme smene: T=450 min

e Debljina furnira: s =0,5 mm

e Broj hodova furnirskog noza: n = 40

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

e Srednji pre¢nik hrastovine: Dsh =49 cm

e Pad precnika hrastovine: Poh = 0,5 cm/m

Proracun

1. Izracunatisrednju Sirinu lista furnira za dati srednji precnik, ako je minimalna Sirina
lista furnira bmin = 10 cm, a list srednje Sirine se nalazi na % visine flica.
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h:1 =5mm, h2 = 25mm

-Pre¢nik na tanjem kraju

D =D.— E % P D1 — Precnik trupca na tanjem kraju [cm]
1 S22 ph Ds — Srednji pre¢nik trupca [cm]
D, = 49 — f % 0,5 Lirs — DuZina trupca [m]
2 Poh — Pad pre¢nika [cm/m]

D; =48 cm
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-Visina flica

H — visina flica [mm]
D1 — precnik trupca na tanjem kraju [cm]
H = /482 — 102 bmin — minimalna Sirina lista furnira [cm]

H = 46.947 cm = 469.47 mm

H= Dl2 - bminz

-Srednija Sirina lista furnira

2 bs — srednja Sirina lista furnira [mm]
by = |D¢*— (_> Ds — srednji pre¢nik trupca [mm]
2 H — visina flica [mm]
469.47\°
by = [490% — ( )
2
b = 430.12 mm

2. Broj listova furnira iz jednog flica

_H—(h; +hy) Z — broj listova furnira iz jednog fli¢a
Z= S [komada]

_ 46947 — (5 + 25) H — visina fli¢a [mm]

B 0,5 hi1 — gubitak pri poravnavanju [mm]
Z = 878.94 kom h, — otpadna daska [mm]

s — debljina lista furnira [mm]

3. Vreme utroSeno na secenje jednog flica

= z t3—vreme utroseno na secenje jednog flica

*n [min]

ty = 878.94 Z — broj listova furnira iz jednog flica
40 [komada]

t; = 21.97 min

n — broj hodova furnirskog noza [prolazal]
4. Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

_ T xk Exom — proizvodnost furnirskog noza [kom/smeni]

Exom = > Z T —radno vreme smene [450 min]
_ 450 x 0,85 % 878.94 k — koeficijent iskoris¢enja smene 0,85
kom 28.97 ' t — ukupno vreme obrade jednog fli¢a [min]
Exom = 11604.92 kom/smeni t1 — vreme potrebno za postavljanje jednog fli¢a
[5 min/flic¢u]

t=tl+t2+t3+1z
t=5+15+4+2197+0,5
= 28.97min

t; — vreme za razne provere [1-2 min]
t3 — efektivno vreme prerade [min]
t, — zastoj pri radu [0,5-1min]
t=t1+tr+t3+t;

t=5+2+30,523+1

+ o ]

[0 1 mile ko BIV-V-N-I-Y
L=900,Z0 111
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5. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
E 2 = Exom X bg X Lirs E,2 - proizvodnost furnirskog noza
E,z = 1160492 x 0.43012 % 4 [m2/smeni]
E2 = 19966.033 m?/smeni Evom — proizvodnost furnirskog noZa
[kom/smeni]
bs — srednja Sirina lista furnira [m]
Lirs — duZina trupca [4m]
6. Proizvodnost furnirskog noza u m3 sirovog furnira
E 3 = Exom X bg X Lips X s E, 3 — proizvodnost furnirskog noza [m?3]
E 3 =11604.92 x 0,43012 x 4 x 0,0005 s — debljina lista furnira [m]
E3 = 9.983m3/smeni
7. Potreban broj furnirskih nozeva
M¢ N — potreban broj furnirskih nozeva [kom]
N=——-—"-—- M I - iy . .
Ens XbXc M’ — godisnja kolicina fliceva za secenje
N — 5060.51 [m3]
"~ 9,983 x 260 X 2 E,3 — proizvodnost furnirskog noza
N = 0.97 kom = 1 kom [m3/smeni]

b — broj radnih dana godisnje [260 dana]
c — broj smena u toku dana [2 smene]

8. Koli¢ina sirovog furnira u m? koji se dobije iz 1 m3 sirovine

= 10xa F — koli¢ina sirovog furnira i—z
105)( 42,3 a — procenat iskoriS¢enja sirovine [%]
= (),—5 s —debljina lista furnira [mm)]
mZ
F = 846 i

9. Odnos noZai pritisne grede

o=1° o — ledni ugao [°]
B=17° B —ugao ostenja [°]
d=a+3=18° 6 — ugao rezanja [°]
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9.1 Stepen pritiska
A=2"500100 A — stepen pritiska
A s — debljina lista furnira [mm]
So =S (1 — _) So — najkrace rastojanje izmedu vrha noza i
10(1)4 pritisne grede [mm]
sop = 0,5 (1 - —)
0 100
So = 0.43 mm
9.2 Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = sy X cos d ho — vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = 0.43 X cos 18 [mm]
hy = 0.41 mm so — najkrade rastojanje noZa i pritisne grede
[mm]
6 —ugao rezanja [°]
9.3 Horizontalon rastojanje noza i pritisne grede
Co = Sp X sind co — horizontalno rastojanje noza i pritisne grede
co =0.43 Xsin18 [mm]
Co = 0.133 mm so — najkraée rastojanje noza i pritisne grede
[mm]
6 — ugao rezanja [°]
Datum Radio Datum Overio

11.03.2020. Nikola Jovanovi¢ 27/2016
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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

l
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
l
8. Mokre makaze za korisne krpe
l
9. Susenje
l
10. Suve makaze
l
11. Obrada sljubnica
l
12. Sortiranje i slaganje
l
13. Spajanje furnira u formate
l
14. Nanosenje lepka — kuhinja lepka
l
15. Presovanje ploca
l
16. Kondicioniranje
l
17. Formatizovanje
l
18. Popravka | krpljenje
l
19. Egaliziranje
l
20. Klasiranje i obelezavanje
l

21. Magacioniranje




TEHNOLOGIJA 1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

° Osnovni parametri:

- godi$nja koli¢ina oblovineM;; = 18258m?
- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

- kolicina oblovine koja se preradi za vreme jedne smene

Mg; = My;'/(b-c) (m*/sm)

My, = 18258/(260 - 2) =3511 ™ /g,

Otpada Ostaje
Faza rac.l‘a i Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
operacije
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka
. 3,36 1,18 613,469 | 96,64 | 33,932 17644,531
priprema
Ljustenje 17,56 | 6,166 3206,105 | 79,08 | 27,766 14438,426
Mokre makaze 8,73 3,065 1593,923 | 70,35 | 24,701 12844,503
Ususenje 6,53 2,293 1192,247 | 63,82 | 22,408 11652,256
Suve makaze 1,1 0,386 200,838 62,72 | 22,022 11451,418
Obrada 586 | 2,058 | 1069,919 | 56,86 | 19,964 | 10381,499
sljubnica
Upresovanje 2,7 0,948 492,966 54,16 | 19,016 9888,533
Formatizovanje 5,5 1,931 1004,19 48,66 | 17,085 8884,343
Brusenje 3,38 1,187 617,121 45,28 | 15,898 8267,222
Ostali
tehnoloski 4,45 1,555 808,829 40,83 | 14,336 7454,741
gubici
Suma 59,17 | 20,776 | 10803,259 | 40,83 | 14,336 7454,741
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1. Broj trupaca namenjen za ljustenje

Mlj'
b-m-c

n= (kom/sm)

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

c - broj smena
m - zapremina jednog trupca (m?)

Ds =56 cm
D2-1

m= ST'Ltij(m3)
0,56%-m

m=—""".5=17231m3

4
_19689,24
"= 26012312

n = 28,52 = 29 kom/sm

2. Potreban broj trupaca za kracenje
n

N =—(kom
7 (kom)

n - broj trupaca namenjen za kraé¢enje (kom/sm)
Ej - proizvodnost masine za kradenje trupaca

T-k
E, = — (kom/sm)

T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskoriséenja radnog vremena 0,8
t - vreme prerade jednog trupca 3 min

45008
k= 3

E, =120 kom/sm

28,52
120

N=0242>1
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2.1. Vremenska zauzetost masine
V, = N-T (min)

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

= 0,242 450
= 108,9 min

V
V,
3. Broj trupaca posmeni

Nege =n - f (kom)

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

Ngre = 28,52-3
Ngre = 85,56 kom

4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotiraju¢im glavama

:60-Vtré-U-k1-k2(m3/h)
Ltré

L¢y¢ - srednja ponderivana vrednost duzine trupci¢a — 1,85 m

U - pomer trupcica 3 — 5 m/min

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

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

Uee - zapremina trupéicéa (m?3)

D?-m
Vire = T “Lire
0,56% -1
Vipe = T 1,85 = 0,0,455 m3

A_6O-O,455-4-0,8-0,7
N 1,85

A = 33,055 m3/h
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Izraunati proizvodnost i potreban broj masina za ljustenje bukovih trupaca.

P=(8-10010" Pa ;
V=80 rys
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Deo kinematske seme ljustilice

de

e.01p

As

v Ds M.___.,.._;./
N Dy “W.).

e (Osnovni parametri
o GodisSnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” = 17644,531 m3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena c = 2 smene
Debljina furnira s = 1,6 mm
Precnik rolne ostatka do =10 cm
Srednji pre¢nik trupaca Dsb = 56 cm
o Pad precnika P, = 0,8 cm/m
e Proracun
1. Objektivni gubici vremena

O O O O O

1.1. Vreme potrebno za nameStanje trupci¢a medu hvataljke

T, =5s 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, Hp - Visina hvataljki 20mm
2% (0,8x30+10) V, - brzina pritezanja trupci¢a 30 mm/s
2 20
TZ = 3,45
1.3. Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupci¢u
Ls T3 - Vreme potrebno za prilazenje suporta trupcicu [s]
T3 = v
Vs Ls - DuZina puta u praznom hodu 150 mm
T. = 160 Vus - Brzina pomera suporta u praznom hodu 12 mm/s
710
T3 = 16S
1.4. Vreme kretanja suporta uu radnom hodu (vreme zaokruzivanja i vreme ljustenja)
T = L_r T4 - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
* T L - Duzina puta u radnom hodu [mm]
B 239,226 Vs - Brzina suporta u radnom hodu 0,5 mm/s
705 D - Precnik trupcic¢a na tanjem kraju [cm]
T, = 478,452 s D; - Precnik trupcica na debljem kraju [cm]
D; —d, do - Precnik rolne ostatka [cm]
L, =001xD+ D;s - Srednji prec¢nik trupcica [cm]
56,74 — 10 Lir¢ — Srednja duZina trupcica 1,85 m

L, = 0,01 x 55,26 +

L, = 239,226 cm
Ly.x

D =Ds——=xF,

P, - pad precnika trupcic¢a [cm/m]

1,85
D=56—TXO,8
D =55,26 cm
D, =D, + X7 p
NN

1,85
D1 =56+ T x 0,8
Dy =56,74 cm

1.5. Vreme potrebno za otpustanje trupca

_ 2x(Hp+10) Ts - Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
5 v, tT Hy - Visina hvataljki [mm]
2x(30+10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
57 20 tT T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

T5=SS
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1.6. Ostali gubici vremena
Te =7s Te — Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk =T1+T2+T3+T4+T5+T6
Tux = 0,083+ 0,056+ 0,26 + 79742 4+ 0,083 + 0,117
Tur = 8,5732 min
Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
T1 - Vreme potrebno za namestanje trupc¢i¢a medu hvataljke [s]
T, - 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 E:1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
T T T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,75 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
17785732 Tu - Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E; =39,367 —
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E, =E; Xq E; - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
D& xm E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
E; =E; X X1 Ds - Srednji pre¢nik trup¢ic¢a [m]
0,562 x 3,14 1 - DuZina trup¢ica [m]
E, = 39,367 X — %x 1,85
m3oblovine
E,=1793 —
2.3. Proizvodnost ljustilice u m2 funira po smeni
(Do? — doz) X T Es - Proizvodnost ljustilice [m2furnira/smena]
E; = E; X T 4xs X1 E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
(0,52497? — 0,1%) x 3,14 Do - Pre¢nik zaokruZenog trupcic¢a [m]
E; = 39,36 % 4% 0,0016 do - Prec¢nik rolne ostatka [m]
x 1,85 s — debljina furnira [m]
m? furnira 1 - duZina trupéi¢a [m]
E; =10593,92 —
sm
DQ = 0,95 X D

D, = 0,95 X 55,26
Dy = 52,497 m




Zadatak 9

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE

List 5
2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni
E,=E;Xs E4 - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smena]
E, =10593,92 x 0,0016 E3 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
m3 furnira s - debljina furnira [m]
E, =16,886 ——
sm
3. Potreban broj ljustilica
My My - Godi$nje koli¢ina bukovih trupaca koja
N= E,Xxbxc dolazi na ljustenje [m3]
17664,531 E; - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
= 17,93 X 260 X 2 b - broj radnih dana [dana]
N = 1,89 - 2 kom ¢ - broj smena [smena]
Datum Radio Datum Radio

02.04.2020. Nikola Jovanovié
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Odrediti kapacitet i potreban broj susara za susenja furnira, ako se u susari suse razlicite debljine
furnira sa procentualnim uéeséem tih debljina kao Sto 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 Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na suenje M;"" = 12844,503 m?
o Brojradnih dana b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Kapacitet susare
o SusSara je u modularnom sistemu (duZina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone,
grejne zone, zone hladenja i izlazne zone
o SirinamodulaB=2,8m
o Brojetaza E =3 kom
e Proracun
1. Kolicina furnira koja dolazi na susenje po pojedinim debljinama

_ Il
Q1.5 = Mjj X Py s

Q, = 12844,503 x 0,2857 = 3669,67 m3

Q, = 12844,503 % 0,1820 = 2337,699 m3
Q3 = 12844,503 % 0,1428 = 1834,195 m3
Q, = 12844,503 % 0,1623 = 2084,663 m3
Qs = 12844,503 % 0,2272 = 2918,271 m3

Q,_s — Koli¢ina furnira koja dolazi na sudenje za odredenu debljinu (m3)
MlIiH — Godi3nje koli¢ina furnira koja dolazi na su3enje (m?3)
Pil..5 — Procenat godisnje koli¢ine furnira za odredenu debljinu (%)
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2. Proracun proizvodnosti suSare sa trakom

L
E1"5:TXk1Xk2ngXnXLtréX51"5X—
Z1.5

16 m3
E; =480x0,98x%x0,92%x0,92 x 3 x1,85x0,0011 X ﬁ =17,678 a

’

16 m?3
E, =480x0,98x0,92x0,92x 3% 1,85x%x0,0014 x E = 11,785 a

’

16 m3
E; =480x%0,98 % 0,92 x 0,92 x 3 x 1,85 X 0,0022 X 7 =11,112 a

16 m3
E, =480x%0,98x 0,92 % 0,92 x 3x 1,85 x0,0025 x ? = 11,049 a

16 m3
E; =480x%0,98 % 0,92 x 0,92 x 3% 1,85%0,0035 X —— =9,899 —
12,5 sm

3
m

E; s — proizvodnost suSare sa trakom za odredenu debljinu furnira (—)
sm

T — radno vreme smene (min)

k,; — koefifljent iskoriséenja radnog vremena

k, — koefifijent zapunjenosti susare

k; — koefifijent prelaska na drugu debljinu

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

Lir¢ — duzina trupci¢a (m)

s;.5 — debljina furnira (m)

L — duzina susare (m)

Z, g — vreme prolaska furnira kroz susaru za odredenu debljinu (min)

n=fxe
n=1x3
n = 3 kom

f—broj listova u etazi
e — broj etaza

Z1— 2,2 min
z,—4,2 min
z3—7 min
Z2—8 min
z5—12,5 min
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3. Potreban broj smena za susSenje pojedinih debljina
I Qis
5=
" B
_ 3669,67 207 588 sm
M=97678 = “77% 50d
_2337,699 198 3599 sm
"2 = 1785~ 7007 50
1834195 165,069 sm
BTz T 0 god
_2084,663 188 682 sm
M= 1049 ~ OO0 50d
_2918,271 294 789 sm
15 = 79899 — <77 %od
sm
n, z — potreban broj smena za susenje odredene debljine furnira(go—d)
Q, s — koli¢ina furnira koja dolazi na susenje za odredenu debljinu( m?)
m
E, 5 — proizvodnost suSare sa trakom za odredenu debljinu furnira(a)
4. Potreban broj susara
_np+n;+nz3+n,+n;
B b x [
207,588 + 198,3599 + 165,069 + 188,682 + 294,789
N =
260 x 2
N = 2,028 -» 2 kom
N - potreban broj susara (susara)
n: - potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira (;—md)
b - broj radnih dana (dana)
@- broj smena (smena)
Datum Radio Datum Overio

09.04.2020. Nikola Jovanovi¢ 27 /2016
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[zracunati proizvodnost i oderediti potreban broj masina za obradu sljubnica kao i masina za
poprecno i uzduzno spajanje

e Polazni podaci
o Usvajaju se jedne suve makaze po svakoj proracunatoj susari
o Koli¢ina koja dolazi na obradu sljubnica MV = 11451,418m3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje M;V = 10381,499m3
o Brojradnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmena c= 2 smene

e Formatikonstrukcija ploce
o Dimenzije ploc¢e sa nadmerom 1300x2300 mm
o Dimenzije ploCe bez nadmere 1220x2200 mm

e 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+41,6 mm

e Proracun

1. Proizvnodnostibroj masina za obradu ljubnica
1.1. Srednja proizvnodnost

E;=N'Xxq

3
Es - Srednja proizvodnost (m—)
E; = 398,92 x 0,0555 sm
3

N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni (?—mm)

m
Es = 22’14% g - zapremina jednog paketa (m3)
q =0,2x0,15x%1,85 0,2 - Sirina paketa furnira (m)
q = 0,0555m3 0,15 - ukupna debljina paketa furnira (m)
, _TXV Xky Xk 1,85 - prosec¢na duzina paketa furnira (m)
- 2 X Lg T - radno vreme smene (min)
, 450 x5x0,8x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 5 (%)
2x1,85 ki - koeficijent iskori$¢enja radnog vremena
N’ = 398,92 ko_m kz - koeficijent zapunjenosti masine
s Ls - srednja duzina jednog paketa (m)

1.2. Broj masina za obradu sljubnica

MleV N - Broj masina za obradu ljubnica (kom)
= m M;!V - godiSnje koli¢ina furnira koja se obraduje (m3)
_11451,418 E; - Srednja proizvodnost magine (Z-)
22,14 X 260 X 2 b - broj radnih dana godi$nje (dana)
N = 0,99 -» 1maSina c - broj smena (smena)

2.1 Proracun kapaciteta i broja masina za spajanje listova furnira u odgovarajuce formate

Sloj\Debljina 1,1 1,4 16 2,6 3,2
Uzduzni (%) 14,57 18,54 21,19
Poprecni (%) 7,28 17,22 21,19

UzduZni (m3) | 1.512,584 1.924,73 2.199,839

Poprec¢ni (m3) 755,773 1.787,694 2.199,839
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca

Nf” = TX—VXk Nf” - proizvodnost uzduZnog spajaca (fz%)
IxXn .
T - radno vreme smene (min
il _ 45035 X 085 ! (min) =
= 23 x4 V - brzina u radnom hodu spajaca 35 (ﬁ)
form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene

Nf” = 1.455,163 1 - duzina listova furnira (m)

n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)

sm

2.2.2 Proizvnodnost poprec¢nog spajaca

NfJ_ — M Nfl - proizvodnost poprecnog spajaca (fg%)
l _ .
L 450x 40,85 T radpo vreme smene (mm). ) .
ST 23 V - brzina u radnom hodu spajaca 4 (E)
n form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
Ny™ = 665,22 sm 1 - duzina listova furnira (m)

2.3 Proracun broja formata

| ny,l a, 1" - broj formata furnira (formata)
R ny," - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
a = 2.299.458,8 n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
L1 4+1 Q1,1 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
ar,," = 459.891,76 form Bs: - srednja $irina lista furnira (m)
n = Q11 s — debljina lista furnira (m)
L1 pg x S11 X1 1 - duZzina lista furnira (m)
I 1.512,584
n =
T3
T+1 x 0,0011 x 2,3

ny," = 2.299.458,8 kom

| ny 4l a, 4" - broj formata furnira (formata)
M4 T ny 4" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
ai = 2.299.008,6 n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
14 4+1 Q1.4 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
a;4" = 459.801,72 form Bs: - srednja $irina lista furnira (m)
n = Q14 s — debljina lista furnira (m)
L4 7 p, X S14 X1 | - duZina lista furnira (m)
" 1.924,73
n =
14 1,3
y) x 0,0014 x 2,3

ny 4! = 2.299.008,6 kom
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I — n1,6
M6’ =11
I 2.299.162,83
e ST
ai 6" = 459.832,566 form
n = _ G
Lo T b X s16 X1
I 2.199,839
n =
1,6 1,3
T+1 % 0,0016 x 2,3

ny,' = 2.299.162,83 kom

a, ¢" - broj formata furnira (formata)

n1,6” - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q1,6 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bs:r - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

Al = Z a;j = ‘11,1" + a1,4" + a1‘6" = 1.379.526,046formata

L
a; 1J' = e
’ n+1
L 1.378.728,49
Gt =gy
a;,t =229.788,08 form
Q11
1_ ‘
e S X1
N 755,773
M= 73
5—_|_1 x 0,0011 x 1,3

ny 1+ = 1.378.728,49 kom

L 712,6l
926 Tn+1

L 1.379.748,39
Gt ="y
a6t = 229.958,065 form

Q26

1_ )
26 be X S36 X |

N 1.787,694
26" =33

5—+1 x 0,0026 x 1,3

nyet = 1.379.748,39 kom

a;,* - broj formata furnira (formata)

ny 1" - 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)

612‘6l - broj formata furnira (formata)

712_6l - 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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L n2,6J'
P26 = n+1
| 1379.497,7
az,t = ———
32 5+1
as,t =229.916,28 form
Q32
1_ :
327 T S39 X 1
L 2.199,839
32" =73
5+1 x 0,0032x 1,3

nz,* = 1.379.497,7 kom

L_ _ 1 1 L_
A —Zaij—al,l taze +az,m =

2.4 Potreban broj spajaca

Uzduznih
AII
Nl = ——
N'xbxc
1.379.526,046
NI =

0x2
O

Poprecnih

1
L_ A
N xbXc
689.662,43

MR

asz,* - 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 (m3)
Bsr — srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

1 - duZzina lista furnira (m)

689.662,43 formata

N - broj uzduznih spajaca (spajaca)

A" - 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 Jovanovié¢ 27/2016



Korisnik
Highlight

Korisnik
Highlight

Korisnik
Note
Proračun je tačan, ali broj poprečnih spajača je max. 1. Povećajte duplo brzinu poprečnog spajača.
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Odrediti kapacitet i potreban broj masina za pripremu i nanosenje lepka.
e Osnovni parametri
o Koligina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 19,964m?
o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Konstrukcija ploca
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+2,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm
e Proracun
1. Kapacitet i potreban broj mesalica za pripremu lepka
1.1. Koli¢ina lepka koja se trosi na 1m? plo¢e
gx(mn—-1) Qs - Koli¢ina lepka koja se tro$i na 1 m3 plo¢e
Qs =——773%Xko kg
Sg X 10 (;)
s = 220)(—(3_1) x 1,114 g — normativ lepka po 1 m2sljubnice (g)
0,0050§ %X 103 n — broj slojeva u ploéi (slojeva)
Qs = 97,45 28 ss — srednja debljina ploce (m)
sm ko— koeficijent formatizovanja
L xb In— duZina ploce sa nadmerom (m)
0= i 1 b,— Sirina ploc¢e sa nadmerom (m)
ls X by Is— standardna duZina ploc¢e (m)
2,3x1,3
0= ——— bs— standardna 3irina ploge (m)
2,2 % 1,22
ko = 1,114
1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Qi = Mlsj X Qs Xcx10 Qio— kolic¢ina lepka za desetodnevnu
Q0 = 19,964 x 97,45 x 2 x 10 proizvodnju (kg)
Q10 = 38909,836 kg M*— koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m?3)
Qs - koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploge

(5)

¢ — broj smena (smena)

1.3. Potrebna kolicia lepka u praku za meseénu proizvodnju

b — koli¢ina lepka neophodna za mesecnu
Que = Mf X Qs X —=x ¢ x0,3 Qe P P

12 proizvodnju (kg)
Qup = 19,964 X 97,45 X @ %2 %03 M;°— koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje
LP ’ ’ 12 ’ po smeni (m3)

Qup = 25291,39 kg Qs— koli¢ina lepka koja se tro$i na 1 m3 ploce

kg

()

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

Txk
E= - X q
E_450><0,9><183
30
kg
E =2470,5—
sm
q=q; X Vg
q=122 x150
q = 183kg

1.5. Potreban broj mesalica
N = Mg X Qs

E
_ 19,964 x 97,45

2470,5
N = 0,79 —» 1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

_ Luk
T[XDXtSXnXk
15600

N =
3,14 x 300 x 6,503 x 35 x 0,8
N = 0,09 = 1 nanosacica lepka

Lyk = bp X m X n,
Lyxk = 1300 x 1 x 12
Lyx = 15600 mm

L+t +t3
s = 3
o= 6,21 + 6,54 +,76
ST 3
ts = 6,503 min

ti=tp+t, =5+ (1,1+1,1) = 6,21 min
t,=tog+t, =5+ (1,1 % 1,4) = 6,54 min

tg=to+t, =5+ (1,1 % 1,6) = 6,76 min

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

T - radno vreme smene (min)

k — koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena
z — vreme mesanja jednog punjenja (min)

g —tezina jednog punjenja mesalice (kg)

N — potreban broj mesalica (mesalica)

M*— koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m?3)

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

()

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

N — broj masina za nanosenje lepka
(nanosacica)
Luk — ukupna duZina furnira na koju se nanosi
lepak (mm)
D — precnik valjka za nanosenje lepka (mm)
ts— prosecno vreme presovanja jedne Sarze
(min)
n — broj obrtaja valjaka (2)

min
k — koeficijent zapunjenosti
b, — Sirina ploce sa nadmerom (mm)
m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)
n,— broj etaza prese (etaza)
t1,2,3— 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 Jovanovi¢ 27/2016
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Izraunati proizvodnost i potreban broj presa.
e Osnovni parametri
o Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;;"' = 10381,499 m3
o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o Broj etaza prese n, = 15 etaza
e Proracun
1. Proizvodnost prese
TXny, Xdy,3 X1, Xb, Xk
Eip3 =
1000 Xty 53
450 x12x0,0033 x23x13x0,9 8 3655 m3
te 6,21 _' sm
_ 450x12x0,0054x23x13x09 12998 m3
2= 6,54 - sm
E. = 450 %12 x0,0064x2,3x13x0,9 14904 m3
3~ 6,76 o sm
d=11+11+11=33mm
d, =14+2,6+ 14 =54mm
d; =1,6+3,2+ 1,6 = 6,4 mm
3
E12,3— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce (Isn—m)
T - Radno vreme semene (min)
np — broj etaza prese (etaza)
di1,2,3— debljina plo¢e (mm)
I, — duZina ploce sa nadmerom (m)
b, — Sirina plo¢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
ST +28 .23 a1,2,3— procentualno ucesée pojedinih debljina
E; E; E1300 ploge (%)
E. = E12,3 — proizvodnost prese za odredenu
s 21,85 n 35,76 n 42,38 . . om?
8,3655 ' 12,998 ' 14,904 debljinu ploce ()
Es =11,25% d1,2,3 — debljina ploc¢e (mm)
duk — ukupna debljina sve tri ploce (mm)
433 9185
T, 151 S
2 2% o6y
279, 151 PN
d, 6,4
az=—=—"=42,38%

dge 151
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3. Potreban broj presa

My
T E¢xbxc
10381,499

N

N = 1 25% 260 x 2
N = 1,775 - 2 presa

N — potreban broj pesa (presa)

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

presovanje (m?3)

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

4. Parametri presovanja
. Proseéno vreme presovanja: ts = 6,503 min
o Temperatura pod kojom se presuje: t = 150°C za fenolformaldehidni lepak
o Pritisak pod kojim se presuje: p = 19 kPa/cm?2
Datum Radio Datum Overio
23.04.2020. Nikola Jovanovi¢ 27 /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 Ml‘;-” =19,016 m3/sm
- kolic¢ina furnira koja dolazi na brusenje po smeni Mle’" = 17,085 m3/sm

- polugodinjazalihagotovihplotaM;} = 7454,741 m?

- brojradnihdanagodisnjeb = 260

- brojsmenac = 2

e Proracun

1.Proizvodnos dvolisnog formatizera

T-k-ki-v-n )

s = ———— (kom/smeni)
2-1g

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

23+1,3
ly =————=18m

450-0,85-0,8-4"2
s 2-1,8

E; = 680 kom/smeni

2. Potreban broj formatizera— N

Vi

Es -V,

N =

(kom)

MY _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 plo¢e sa nadmerom (m)

b,, - Sirina ploce sa nadmerom (1m)

My, /Mg - koeficijent upresovanja
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19,016

V, = 0,0143255327 m3

N = 19,016
"~ 680-0,0143255327

N =1,95 =~ 2 kom
3. Potreban br.masina za brusenje — N

N_M’-n-ls .
T T-v-k (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’ - brojplo¢akoji se obrusiposmeni(kom/sm)

VIII

M =Y (kom/sm)
Vrp

MleI" - koli¢ina furnira koja dolazi na brugenje po smeni (m3/sm)
Vep — srednja zapremina jedne formatizovane ploce (m?)

Vep = o+ Ls - by - U (12
s

Sg - srednja debljina plo¢e — 15,1/3 = 0,00503 m
l; - duZina ploce bez nadmere (m)

b, - Sirina ploce bez nadmere (m)

My, /M - koeficijent upresovanja

19,016

Vep = 0,00503-22-1,22- 55

V, = 0,0128594414 m?
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_ 17,085
©0,0128594414

!

M' = 1328,596 kom/sm

1328,596- 12,2
"~ 450-4-0,85

(kom)

N =191 =2 kom
4. Proracunati i projektovati proctor namenjen skladistenju tromesecne zalihe ploca

M /4
N=-Y

(kom)
Vsloi

M{JX - godidnja koli¢ina p3roizvedenih plo¢a (m?3)
Vsio - Zapremina jednog slozaja (m?>)

Vsior =L-B-H (m3)
L - duZina slozaja (m)
B - 3irina slozaja (m)

H - visina slozaja (m)

Vios = 2,2-1,2+3
Viioy = 7,92 m3

_ 7454,741/4
792

N = 235,31 = 236 kom

Datum Radio Datum Overio

30.04.2020. Nikola Jovanovi¢ 27 /2016






