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Zadatak 1: Godisnje koli&ine oblovine za preradu:
-Hrast Mh= 11902 (m3/god)
-Bukva Mb= 19396 (m3/god)

Srednji pre¢nici trupaca

-Hrast Dsh= 41 (cm)

-Bukva Dsb= 58 (cm)
Zadatak 2: Dimenzije flica: h= 26 (cm)

b= 34 (cm)

Zadatak 6: Pad pre¢nika

-Hrast -Pph= 0,5 (cm/m")

-Bukva -Ppb= 0,8 (cm/m")
Zadatak 9: Procenat od godi¥nje koli¢ine bukovine namenjen ljustenju:

Plj= 100 (%)

Napomena:  Gore navedeni podaci su osnova za izradu oba dela elaborata. Ostali
podaci bi¢e dati na vezbama, dobice se sopstvenim proraunom, ili
¢e biti preuzeti iz literature.

Datum: Podatke dao
26.02.2020. dr Aleksandar Lovri¢



Zadatak
NASLOV ZADATKA

List

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 tehni¢kog crtanja.

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

V = T | (m3) V — zapremina trupca(m’);
, d - pre¢nik trupca na

V - 0.5°n 5 - 0196 . 5 sredini duZine (m);
4 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.




Zadatak
NASLOV ZADATKA

List

Postupci pri previjanju crteza formata A3 na format A4

Mapa s me-
hanizmom.

Mapa s me-
hanizmom.

Mapa s me-
hanizmom.

Polje crteza s provrtima koje sluzi za ulaganje u mehanizam moze

se pojadati tankim kartonom formata A5 tako da se karton zalijepi

na poledeni polja.

Datum Crtao Datum Overio




Proracun stovarista oblovine

Zadatak

List

. 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.

. Osnovni parametri
Broj radnih dana n=260

Godisnja koli¢ina za preradu Mp=11902 [m*/god] = Godisnja koli¢ina za secenje Mj
My=19396 [m>*/god] = Godisnja koli¢ina za ljustenje Mj;

Procenat godisnje kli¢ine bukovine namenjen za ljustenje P;=100%

Visina slozaja H =15 - 6 m (skok od 0,5)
h =4 -5 m (skok od 0,5)
Duzina slozaja Ls=Ltr, kod: seenog furnira 4 m
ljuStenog furnira S m
Ugao nagiba slozaja a=60 ¢ p=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
Osnovni parametric proratuna bazena
Dubina bazena hpaz= 3 ;3.5;4 m
Duzina bazena Lya, = Lir+2-0,5=5+2-0,5=6m
Sirina bazena je jednaka §irini sloZaja Bya=Bs
Proracun:
Godisnja koli€ina trupca za se€eni i ljusteni furnir

P,
M,=M +M,1- ﬁ) = 11902+19396*0= 11902[m’]

>
M, =M,;—-M (- ﬁ) = 19396-19396*0=19396 [m’]
(racuna se kada je Pj; # 100%)

Tromesec¢na zaliha za secenje i ljuStenje

M,
M, =—= -11902+4 = 2975,5 [m’]

4
M,
MUa - 4lj

Koli¢ina trupca za ljustenje koja se ¢uva u bazenu (jedna trecina)

= 19396 + 4 = 4849 [m°]

M,
M, = 3“ = 4849 + 3= 1616,33 [m’]

Koli¢ina trupca za ljuStenje koja se Cuva u sloZaju (dve tre¢ine)

2
My = M 5 = 48492 + 3= 323267 [m’]




Zadatak

Proracun stovariSta oblovine List

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

L _H 55 =317 1
tga  tg60°
I h 4,5

== = =3,77
>t 1g50° m L Lo Ly
2 2
Y O LY S Y SR S

2" 2ga " 2ugpP
2 2
55+45 ,. 55 . 45

V.. =33,06- . -4 =730,135 [m’]
§ 2 2tg60° 2tg50°
Ljusteni
L=t 349
tga  tg60°
h 4

=——= ,35
? tgf tg50° m
L,=B —-L~-L,=40-317-335=33,48m

2 2
v, =3348 225, D 5, 4
2 2t960° ~ 2tg50°
Stvarna zapremina slozaja (posebno za seceni posebno za ljusteni)
V, =V, -k=730,135-0,7 = 511,09 [my]
V,; =V, -k =872,39-0,75 = 654,29 ]
Potreban broj slozaja (zaokruzivanje na min 0.8)
M, 232,67
Mo 29755 e 6 y - i 323267
V 511,09 V 654,29

s§ slj

5= 872,39 [m3]

94~5 om

Prora¢un bazena
Geometrijska zapremina bazena
Vg baz:BbaZ 'Lbaz 'hbaz =4O'6'3=720[1’I13]

Stvarna zapremina bazena
Vs baz= Vg baz 'K = 7200,75=54O [1’1’13]

Potreban broj bazena

M, 161633
n_ = = ~—— =299 ~3
baz Vs[mz 540 kom

Sirina stovarista
Bstov=Bs+2:1 =40+2:-1 =42 m




Proracun stovariSta oblovine

Zadatak 2

List

DuzZina stovarista

Odnos §irine i duzine stovarista 1: 1,8 — 1:2

L
stov — & — 2,04
BSI()V 42
Datum Obradio Datum Overio

27.02.2019 Sasa Vucicevic




TEHNOLOGIJA 1ZRADE SECENOG FURNIRA

Zadatak

List
Napraviti tabelarni pregled iskorisS¢avanja sirovine po fazama rada i operacijama.
1.1. Osnovni parametri
e Godisnja koli¢ina oblovine namenjena se¢enju M’ =11902 m?3
e Brojradnih dana godisnje n =260 dana
e Brojsmenas=2
1.2. Tehnoloska karta operacija za izradu secenog furnira
1. Stovariste oblovine
N2
2. Mehanicka priprema
N2
3. Hidrotermicka priprema
NZ
4. Secenje furnira
N2
5. Susenje
N2
6. Obrada na paketnim makazama
N2
7. Vezivanje
NZ
8. Merenje i obelezavanje
NZ
9. Magacin
1.3. Tabela
Otpada Ostaje
Faza rada/Operacija Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka | Prizmiranje 15 3,433 1785,3 85 19,455 10116,7
priprema Cis¢enje 2 0,457 238,04 83 18,997 | 9878,66
Secenje ha 2,5 0,572 297,55 80,5 18,425 | 9581,11
furnira h, 12 2,746 1428,24 68,5 15,678 | 8152,87
Susenje 8,7 1,991 | 1035,474| 59,8 13,687 | 7117,396
Obrada na paketnim 17,5 | 4,005 | 2082,85 | 42,3 | 9,681 |5034,546
makazama
Ukupno 57,7 13,206 | 6867,454 | 42,3 9,681 | 5034,546
Datum Radio Datum Overio

05.03.2020.

Sasa Vucicevic




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

Zadatak

List

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

e Godi3nja koli¢ina fliceva za seéenje: M’ = 9878,66 m3
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 = 60

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

e Srednji pre€nik hrastovine: Dsh =41 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 fli¢a.

VAR RN RN AR
[ [LL

,GM\.\L

h:1 =5mm, h, = 25mm
-Pre¢nik na tanjem kraju

Ltrs

2

4
D1=41—§><O,5
D; =40 cm

D; = Dg — —== X Py,

Az,

&~
£
5

. H/Q
H . __].__....ug.......

D1 — Precnik trupca na tanjem kraju [cm]
Ds — Sredniji precnik trupca [cm]

Lirs — DuZina trupca [m]

Poh — Pad precnika [cm/m]




Zadatak

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

List
-Visina fli¢a
) ) H — visina flica [mm]
H= D1~ bmin D1 — precnik trupca na tanjem kraju [cm]
= /402 = 102 bmin — minimalna Sirina lista furnira [cm]
H = 387,29 mm
-Srednja Sirina lista furnira
2 bs — srednja Sirina lista furnira [mm]
= |D* — (_> Ds — srednji pre¢nik trupca [mm]
H — visina flica [mm]
\/ 387 29)
1,38 mm
2. Broj listova furnira iz jednog flica
- H— (h; +h,) Z - broj listova furnira iz jednog flica
a S [komada]
_ 387,29 — (5 + 25) H — visina fli¢a [mm]
0,5 hi — gubitak pri poravnavanju [mm]
Z = 714,58 kom = 715 kom h, — otpadna daska [mm]
s — debljina lista furnira [mm]
3. Vreme utroseno na secenje jednog flica
. = E t3 — vreme utroSeno na secenje jednog fli¢a
*n [min]
t. = 7_15 Z — broj listova furnira iz jednog flica
760 _ [komadal]
t; = 11,91 min n — broj hodova furnirskog noza [prolaza]

4. Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

. _ T xk %7 Exom —  proizvodnost  furnirskog noZa

kom =y [kom/smeni]

_ 450 x 0,85 T —radno vreme smene [450 min]
kom — 15 ... . v
18,91 k — koeficijent iskori$¢enja smene 0,85
Exom = 14462,58 kom/smeni t — ukupno vreme obrade jednog fli¢a [min]
t1 — vreme potrebno za postavljanje jednog flica

t=tl14+t24+t3 41z [5 min/fli¢u]

t=5+1+1191+1=1891min ¢, _yreme zarazne provere [1-2 min]

t3 — efektivno vreme prerade [min]
t, — zastoj pri radu [0,5-1min]




Zadatak 4

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

List 3
5. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
E 2 = Exom X bg X Lirs E,2 — proizvodnost furnirskog noza
E 2 = 14462,58 X 0,36138 x 4 [m?/smeni]
E2 = 20905,948 m?/smeni Exom — 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 s = 14462,58 X 0,36138 X 4 x 0,0005 s —debljina lista furnira [m]
E3 = 10,452m3/smeni
7. Potreban broj furnirskih nozeva
B M¢ N — potreban broj furnirskih nozeva [kom]
B En3 XbXxc Ms” — godisnja koli¢ina fliceva za secenje
_ 9878,66 [m?]
"~ 10,452 X 260 % 2 E,3 — proizvodnost furnirskog noza
N = 1,82 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

2
= 10 xa F — koli¢ina sirovog furnira =
S g,
10 % 42,3 a — procenat iskoriS¢enja sirovine [%]

= ~ 05 s — debljina lista furnira [mm)]
Imz
F =846 —

m

9. Odnos nozai pritisne grede

o=1° o — ledni ugao [°]
B=17° B — ugao ostenja [°]
d=a+p=18° 6 — ugao rezanja [°]




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

Zadatak 4

List 4
9.1 Stepen pritiska
A=2"500100 A — stepen pritiska
A s — debljina lista furnira [mm]
sn=s(1—— So — najkrace rastojanje izmedu vrha noza i
0 100
15 pritisne grede [mm]
0 =05(1-3)
0 100
So = 0,425 mm
9.2 Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = sy X cos d ho — vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = 0,425 X cos 18 [mm]
hy = 0,404 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 = 0,425 X sin 18 [mm]
Co = 0,131 mm so — najkrade rastojanje noZa i pritisne grede
[mm]
6 — ugao rezanja [°]
Datum Radio Datum Overio

05.03.2020. Sasa Vucicevic




Zadatak 5

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR
List 1

Odrediti kapacitet i broj suSara za susenje se¢enog furnira.
e Osnovni parametri

- godidnja koli¢ina furnira koja dolazi na suienje M}"" = 8152,87 m3
- broj radnih dana godisnje n = 260
-brojsmenac = 2

e 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 = 4m

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

- pored uslova tacnosti, 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 =y ky T nosby-—(—
z

k, - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,97

k, - koeficijent zapunjenosti susare po Sirini

T - radno vreme susare 450 min

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

s - debljina furnira 0,0005 m

b - srednja Sirina lista furnira 0,36138 m

L - usvojena duZina susare 24 m

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

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

By - Sirina susare (m)
b, - srednja Sirina lista furnira 0,36138 m

m=————=11,06 =11 kom
0,36138
m-b;, 11-0,36138

k, = = =0,99 > 0,85
Bsu§ 4

m' =9 kom
m-b;, 9-0,36138

k, = = = 0,81 < 0,85

Bc‘ué 4




Zadatak

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List
n=e-m
e - usvojeni broj etaza
m - broj listova furnira koji se istovremeno mogu postaviti u jednoj etazi
n=3-9
n = 27 kom
24

E, =0,97-0,81-450-27-0,0005-0,36138 Y

m3
E; = 8,279 —

sm
2. BrojsuSara- N
N MSIH (k )

= —(kom
Es-b-c
M/"" - godidnja koli¢ina sirovog furnira koji dolazi na susenje (m3)
E, - srednja proizvodnost sudare (m3/sm)
b - broj radnih dana godisnje 260
c - broj smena -2
8152,87
8,279 -260 - 2

N = 1,89 kom
Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Sada Vucicevic¢




. . 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 cuvanje tromesecne zalihe furnira.

e Osnovni parametri

- godidnja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama MV = 7117,396m3
- godidnja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu MY = 5034,546 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

e 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 (m?)
b - srednja Sirina lista furnira (m)
L¢ys - duZina trupaca za se€enje (m)

s — debljina lista furnira (m)

q = 0,36138 - 40,0005
g = 0,000722 m

£ 450-0,75-32-0,000722
s =
2

m
E, =389 —
sm




Zadatak

ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA
List

2. Broj paketnih makaza- N

v
MS

N=——"7—
Es-b-c

(kom)

MéV — godi$njakoli¢inafurnirakoja se obradujenapaketnimmakazama (m?)
E, — srednjaproizvodnostpaketnihmakaza (m3/sm)

b - broj radnih dana godisnje 260

c - broj smena dnevno — 2

7117,396
~3,89:260-2

N = 3,518 =4 kom

3. Potrebanbrojslozajeva u magacinuN;,;

My/4

sloz

Ny = (kom)

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

5034,546
4

Ngjp5 = 17

Ngioy = 104,88 = 105 komada

Datum Radio Datum Overio

11.03.2020. Sasa Vudicevié




Zadatak

TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG 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

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




Zadatak

TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA
List

. Osnovni parametri:
- godi$nja koli¢ina oblovine M;; = 19396m?>
- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

- kolicina oblovine koja se preradi za vreme jedne smene

Otpada Ostaje

Faza rac{a i Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje

operacije
% m?3 m?3 % m?3 m3

Mehanicka
priprema 336 | 1.253 | 651,705 | 96.64 | 36,046 18744,294

Ljustenje
Justen) 1756 | 6.549 | 3405937 | 79.08 | 29,496 15338,356

Mokre makaze
873 | 3256 | 1693,270 | 70.35 | 26,240 13645,086

Ususenje
) 653 | 2435 | 1266,558 | 63.82 | 23,804 12378,527

Suve makaze
11 | 0410 | 213356 | 62.72 | 23,394 12165,171

Obrada
sljubnica 586 | 2185 | 1136,605 | 56.86 | 21208 11028,565
Upresovanje 27 | 1.007 | 523692 | s54.16 | 20,201 10504,873
Formatizovanje | oo | 5051 | 106678 | 48.66 | 18,150 9438,093
Brusenje 338 | 1.260 | 655584 | 4528 | 16,889 8782,508

Ostali

tehnoloski
gubici 445 | 1659 | 863122 | 40.83 | 15229 7919,386

Suma
59.17 | 22.070 | 11476,613 | 40.83 | 15,229 7919,386




TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

1. Broj trupaca namenjen za ljustenje

Mlj,
n=———(kom/sm)
b-m-c
M;;" - godidnja koli¢ina oblovine (m?)
b - broj radnih dana
c - broj smena
m - zapremina jednog trupca (m?)

Ds =58cm
D? -1
m= ST'Ltij(m3)
0,58% 1
m=———:-+-5=1320m3
4
19396
"= 260-1,320-2

n = 28,257 = 28 kom/sm

2. Potreban broj trupaca za kracenje
n

N =—(kom
E. (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 0,80
t - vreme prerade jednog trupca 3 min

_ 450-0,8
k= 3

E, =120 kom/sm

28,257
120

N=0235=>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

I, =0,235-450
V, = 105,75 min

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)

Negre = 28,257 -3
Nege = 84,771 = 84 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

Use - zapremina trupéiéa (m?3)

D?-m

Vire = T “Lire

0,58% -1
Ve = — 1,85 = 0,488m3
A_6O-O,488-4-0,8-0,7
N 1,85

A =35,452 m3/h

Datum Radio Datum

Overio

26.03.2020 Sasa Vucicevic
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Deo kinematske Seme ljustilice

| SSPURN——— D4 __....._____>.f

Osnovni parametri

@)

O O O O O

o

Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” = 18744,294 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 precnik trupaca Dsb = 58 cm

Pad prec¢nika Pp = 0,8 cm/m

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

T1:55

T1- Vreme potrebno za namestanje
trupci¢a medu hvataljke [s]
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1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupcica

2% (0,8 X Hy + 10)

2
v,
_2x(0,8x30+10)
2= 20
TZ = 3,4‘5

T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
Hy, - Visina hvataljki 30mm
V, - brzina pritezanja trupci¢a 20 mm/s

1.3. Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupci¢u

T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
Ls - Duzina puta u praznom hodu 160 mm
Vs - Brzina pomera suporta u praznom hodu 10 mm/s

1.4. Vreme kretanja suporta uu radnom hodu (vreme zaokruZivanja i vreme ljuStenja)

Ls
T, = —>
> Vs
_ 160
3710
T; = 16s
L,
T, = —L
TV
24942
YT 11
T, = 226,745 s
_ Dy —d,
Ly =001xD+———
L. = 0,01 X 57,26 + >

L, = 24942 cm
Lt &
D =DS—%><PP

1,85
D=58-——-x08
D =57,26cm

L.
D, = Dy + tzrcxpp

1,85
D; =58+ T x 0,8
D; = 58,74 cm

58,74 —10

T4 - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
L, - DuZina puta u radnom hodu [mm]

Vs - Brzina suporta u radnom hodu 1,1 mm/s
D - Pre¢nik trupci¢a na tanjem kraju [cm]

D, - Precnik trupci¢a na debljem kraju [cm]

do - Precnik rolne ostatka [cm]

D; - Srednji precnik trupcica [cm]

Le¢ - Srednja duZzina trupci¢a 1,85 m

P, - pad precnika trupci¢a [cm/m]

1.5. Vreme potrebno za otpustanje trupca

2 X (Hp+10

> v,
2 x (30 + 10)
T5:T+2

T5=6S

Ts - Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]

Hy, - Visina hvataljki [mm]

V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]

T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vrac¢anje 2 s
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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
Tuxk =5+ 34+ 16+ 226,745+ 6+ 10
Tur = 267,145 s - 4,45 min
Tuk - Ukupno vreme ljuStenja [min]
T1 - Vreme potrebno za namestanje trupci¢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]
LT T - Radno vreme smene [min]
450 % 0,75 k - Koeficijent iskori$¢enja semene
1= T 445 Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E; =7584——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E, =E Xq E; - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
D& xm E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
E; = E; X 7 " L D; - Srednji pre¢nik trup¢ic¢a [m)]
0,58% x 3,14 1 - Duzina trup¢i¢a [m]
E, = 75,84 x — x 1,85
m3oblovine
E, =37,05 ———
sm
2.3. Proizvodnost ljustilice u m? funira po smeni
(Do —dy?) xm E3 - Proizvodnost ljustilice
Es = E X XS [m2furnira/smenal]
(0,543972 — 0,12) x 3,14 E: - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
By =7584 X% 4% 0,0016 1,85 Dy - Prec¢nik zaokruZenog trupci¢a [m]
m? furnira do - Prec¢nik rolne ostatka [m]
E; =19680,62 —m s — debljina furnira [m]
| - duZina trupci¢a [m]
Dy =095x%xD

Dy = 0,95 x 57,26
Dy = 54,397 cm
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2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni
E, =E; Xs E. - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smena]
E, =19680,62 x 0,0016 E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
m3 furnira s - debljina furnira [m]
E, =31,488 ————
sm
3. Potreban broj ljustilica
My M, - Godisnje koli¢ina bukovih trupaca koja
T E,xbxc dolazi na ljusStenje [m3]
18744,294 E; - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smenal]
~ 3705 x 260 X 2 b - broj radnih dana [dana]
N =097 - 1 kom ¢ - broj smena [smena]
Datum Radio Datum Radio

02.04.2020. Sasa Vucicéevic
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Odrediti kapacitet i potreban broj suSara za suSenja furnira, ako se u susari suse razlicite debljine
furnira sa procentualnim uceSéem tih debljina kao $to je prikazano u tabeli

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

% 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 su$enje M;" = 13645,086 m*
o Brojradnih dana b =260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Kapacitet susare
o Susara je u modularnom sistemu (duZzina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone,
grejne zone, zone hladenja i izlazne zone, duzine 20m
o SirinamodulaB=5,2m
o Brojetazae=3kom
e Proracun
1. Kolicina furnira koja dolazi na susenje po pojedinim debljinama

— Ml
Q1.5 =M X Py 5

Q, = 13645,086 x 0,2857 = 3898,401 m3
Q, = 13645,086 % 0,1820 = 2483,405 m3
Q; = 13645,086 % 0,1428 = 1948,518 m3
Q, = 13645,086 % 0,1623 = 2214,597 m3
Qs = 13645,086 x 0,2272 = 3100,163 m3

Qs — Koli¢ina furnira koja dolazi na sudenje za odredenu debljinu (m?)
Mllj" — Godignje koli¢ina furnira koja dolazi na su$enje (m?)
Pil..5 — Procenat godisnje koli¢ine furnira za odredenu debljinu (%)
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2. Proracun proizvodnosti susare sa trakom

L
El..S = TXk1 sz ng XnXLtI‘é XSl..S X —
Z1.5

m3
= 44,194 —
sm

20
E; =480x0,98x%x0,92x0,92x6x185x0,0011 X %

)

20 m3
E, =480x% 0,98 x 0,92 X 0,92 X 6 x 1,85 x 0,0014 x E = 29,462 E

)

20 m3
E; =480x%0,98%x 0,92 %X 0,92 x 6 x1,85x0,0022 x 7 = 27,779 E
20 m3
E, =480x%0,98x 0,92 X 0,92 x 6 X 1,85 % 0,0025 X ? = 27,621 5

m3
= 24,748 —
sm

20
Es =480 % 0,98 % 0,92 x 0,92 x 6 x 1,85 x 0,0035 X 175

3
m

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

T — radno vreme smene (min)

k; — koeficijent iskori§¢enja radnog vremena

k, — koeficijent zapunjenosti suSare

k; — koeficijent prelaska na drugu debljinu

n — broj listova po poprecnom preseku susare (kom)

Lir¢ — duZzina trupcica (m)

s1.5 — debljina furnira (m)

L — duZina susSare (m)

Z1.5 — vreme prolaska furnira kroz suSaru za odredenu debljinu (min)

n=fXxe
n=2x3
n = 6 kom

f—broj listova u etaZi
e — broj etaza

z:—2,2 min
z;—4,2 min
z3—7 min
z;—8 min
zs—12,5 min
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3. Potreban broj smena za susSenje pojedinih debljina
Qs
LS = F

3898401 88211 sm
M= 194 ~ % god

_2483,405 84291 sm
"2 = 99462 ~ 07 g0d

_ 1948,518 _ 70143 sm
M8 =97779 = P 40d

_ 2214597 80178 sm
M= 27621 % god

_3100,163 125 269 sm
5T 24748 T 77 god

sm
n; s — potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira(go—d)
Q,_s — koli¢ina furnira koja dolazi na su$enje za odredenu debljinu( m?)
m

E;_ s — proizvodnost suSare sa trakom za odredenu debljinu furnira(g)
4. Potreban broj susara

_n1+n2 +n3 +n4+n5

B b Xc
N = 88,211 + 84,291 + 70,143 + 80,178 + 125,269

B 260 x 2
N = 0,86 - 1kom
N - potreban broj susara (susara)
n; - potreban broj smena za susenje odredene debljine furnira (gso—md)
b - broj radnih dana (dana)
¢ - broj smena (smena)

Datum Radio Datum Overio

09.04.2020. SaSa Vucicevi¢
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BROJA MASINA List

[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 Kolicina koja dolazi na obradu sljubnica MV = 12165,171m3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje M;¥ = 11028,565m3
o Brojradnih dana godiSnje b = 260 dana
o Broj smenac =2 smene

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

¢ Dimenzije listova furnira za spoljasnje i unutradnje 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. Proizvnodnosti broj masina za obradu ljubnica
1.1. Srednja proizvnodnost

Es=N'Xq

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

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

m
Es = 24,35 sm q - zapremina jednog paketa (m3)
q=02x0,15x%x1,85 0,2 - Sirina paketa furnira (m)
q = 0,0555m3 0,15 - ukupna debljina paketa furnira (m)
, T XV Xk Xk, 1,85 - prosecna duzina paketa furnira (m)
o 2 X L T - radno vreme smene (min)
, 450 x5,5x0,8x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 5 (%)
2x1,85 k; - koeficijent iskori$¢enja radnog vremena

N’ = 43881 kom k, - koeﬁgijentvz.apl%njenosti masine
s Ls - srednja duZina jednog paketa (m)

1.2. Broj masina za obradu sljubnica

Mlj”/ N - Broj masina za obradu ljubnica (kom)
N = E,xbxc M,V — godiSnje koli¢ina furnira koja s3e obraduje (m3)
12165,171 E; - Srednja proizvodnost masine (Z%)

~ 2435 x 260 X 2
N = 0,96 - 1 masina

b - broj radnih dana godi$nje (dana)
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
UzduZzni (m3) 1606,861 2044,695 2336,952

Poprecni (m3) 802,879 1899,118 2336,952
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2.2.1  Proizvnodnost uzduzZnog spajaca

N”_Txka
T Ixn

I 450 x 35 x 0,85

Nf =
2,3%X4

I form

Nf = 1455,163 ——
sm

Nf” - proizvodnost uzduznog spajaca (f:%)
T - radno vreme smene (min)

V - brzina u radnom hodu spajaéaSS(%)
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene

1 - duzina listova furnira (m)
n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)

2.2.2 Proizvnodnost poprecnog spajaca

l=T><V><k

Ny i
1 450 x8x0,85
- 2,3

orm
Nt = 1330,434f

sm

2.3 Proracun broja formata

. L
ha = n+1
" 2442780,48
il =
ai," = 488556,096 form
n u=__££L__
M by x5y 4 X 1
" 1606,861
n =
1,1 1,3

— % 00011 x23
ny 1 = 2442780,48 kom

I — n1,4
M =1

" 2442301,72
=
a, 4" = 488460,344 form
n I — Q1,4

YT by X 514 X 1

I 2044,695

N4 =

L3 £ 0,0014 x 2,3
441
ny 4 = 2442301,72 kom

Nfl - proizvodnost poprecnog spajaca (f;)%)
T - radno vreme smene (min)

V - brzina u radnom hodu spajaca9 (%)

k - koeficijent iskori$¢enja radnog vremene

1 - duzina listova furnira (m)

a, ," - broj formata furnira (formata)

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

Q1,1 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
B, — srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duzina lista furnira (m)

a; 4" - broj formata furnira (formata)

ny 4" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q1,4 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
B, — srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duzina lista furnira (m)
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I — n1,6
Mo = n+1
" 2442466,56
a6l =T
a6 = 488493311 form
n, M= _ Qe
Lo T b x 516X 1
" 2336,952
M6 = 713

4—+1 X 0,0016 X 2,3

a, ¢! - broj formata furnira (formata)

Ny ¢! - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

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

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

Al = z aij=ar;" +a14" +a; 6" = 1465509,75formata

nyit

1M
M1 n+1

N 1464653,3
s
a; .+ = 244108,883 form

Ql 1

1_ :
T X s, X

N 802,879
ny1— =

23 % 0,0011 x 1,3
5+1
ny .t = 14646533 kom

n 1
Q6" = ni—6 1
1465742,05
26" =75
az6" = 244290,341 form
QZ 6
1 :
2.6 by X 556 X
1899,118
n =
26T 223 00,0026 x 1,3
5+1

Ny 6t = 1465742,05 kom

ai 1+ - broj formata furnira (formata)

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

Q1,1 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
B, — srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

a, 6> - broj formata furnira (formata)

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

Q2,6 - kolicina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bs: — srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

| - duzina lista furnira (m)
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1
n3,2
2" = n+1
1465476,87
G2 =iy
Azt = 244246,145 form
03,2
1 )
T3 XS5 X
N 2336,952
N3z~ =

23 40,0032 x 1,3
5+1
ns,* = 1465476,87 kom

az,* - broj formata furnira (formata)

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

Q3,2 — kolicina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bs: — srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

At = z a;j = a1+ + azet + az,t = 732645,369 formata

2.4 Potreban broj spajaca
Uzduznih

Al
CN'xbxc
1465509,75

= 1455,163 x 260 X 2
N'"=1,93 - 2 kom

NII

Poprecnih
L
L A
Ng-xbxc
N 732645,369

~ 1330434 x 260 X 2
Nt =1,05- 1kom

N - broj uzduZnih spajaca (spajaca)

A" - broj formata furnira za spajanje (formata)
NS" - proizvodnost uzduznog spajaca (f:%)

b - broj radnih dana (dana)

¢ - broj smena (smena)

N1 - broj uzduZnih spajaca (spajaca)

A* - broj formata furnira za spajanje (formata)
N - proizvodnost uzduznog spajaca (fz%)

b - broj radnih dana (dana)

c - broj smena (smena)

Datum Radio

Datum Overio

16.04.2020. Sasa Vucicevic¢
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KAPACITET | BROJ MASINA ZA PRIPREMU | NANOSENJE LEPKA
List 1
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 = 21,208 m?
o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Konstrukcija plo¢a
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 trogi na 1m? ploce
qx(n—-1) Qs— Koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m? ploce
Qs =——=77 %ko kg
Ss X 10 (=)
_ sm
Q = 200><—(31)3 x 1,114 q — normativ lepka po 1 m?sljubnice 200 (g)
0’005()1(3 X 10 n —broj slojeva u ploci (slojeva)
Qs = 88,58—g ss — srednja debljina ploce (m)
sm ko— koeficijent formatizovanja
I,— duZina ploée sa nadmerom (m)
l, X by e )
kg = ——— b,— Sirina plo¢e sa nadmerom (m)
ls X bs l.— standardna duZina plot
53 %13 s— standardna duzina ploce (m)
kg =——— bs— standardna Sirina plo¢e (m)
2,2x1,22
ko =1,114
1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Qi = Mf]- X Qs X cXx10 Quo— kolicina lepka za desetodnevnu
Qq0 = 21,208 X 88,58 X 2 X 10 proizvodnju (kg)
Q10 = 37572,09 kg M — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po
smeni (m?)
Qs— koli¢ina lepka koja se trodi na 1 m? ploce
kg
(Sl’l’l

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

Txk
E= - Xq
B 450 x 0,9 % 122
25
kg
E=1976,4—
sm
q=q; XV
qg=1,22 x100
q = 122kg
1.4. Potreban broj mesalica
N:Mﬁx%

E
21,208 x 88,58

1976,4
N = 0,95 —» 1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanoSenje lepka

— Luk
mXDXty;xnxk
20800

N = 314 x 300 x45x 35 % 08
N = 0,17 - 1 nanosacica lepka

Lyk = bp X m X n,
Luyk = 1300 X1 X 16
Lyk = 20800 mm

bttt

S

3
4,21+ 4,54 + 4,76
3

ty =
ts = 4,5 min
t=t+t, =3+ (1,1+11) =421 min
t; =ty +t, =3+ (1,1x14) =454 min
ts =ty +t, =3+ (1,1x1,6) = 4,76 min

Pp= 18 bara
T=135°C

. - Kk
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 (mesalica)

M,® — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po

smeni (m?)

Qs— koli¢ina lepka koja se tro$ni na 1 m?® ploce
kg

()

E — proizvodnost mesalice za lepak (:—i)

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)
n — broj obrtaja valjaka (2)

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 ploc¢e 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. Sasa Vucicevié
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Izracunati proizvodnost i potreban broj presa.
e Osnovni parametri
o Godiénja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;" = 11028,565 m?
o Brojradnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o Broj etaza prese n, = 16 etaza
e Proracun
1. Proizvodnost prese
. T Xnp Xdyp3 X1, Xby Xk
123 ™ 1000 X t; 5
450%x 16 x3,3x2,3x%x13x%x0,9 m3
1= = 15,18 —
1000 x 4,21 sm
450X 16X 5,4%2,3%x1,3%0,9 m3
, = = 23,04 —
1000 x 4,54 sm
450X 16 X 6,4 % 2,3% 1,3%0,9 m3
3 = = 26,05 —
1000 x 4,76 sm
d=11+11+4+11=33mm
d,=14+26+14=54mm
d; =16+32+16=64mm
3
E1 23— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce (;n—m)
T —Radno vreme semene (min)
n, — broj etaza prese (etaza)
d1,,3— debljina plo¢e (mm)
I, — duZina ploc¢e sa nadmerom (m)
b, — Sirina plo¢e sa nadmerom (m)
k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena
t1,2,3—vreme presovanja odredene ploce (min)
2. Srednja proizvodnost prese
E = 100 E, — srednja proizvodnost prese
R I R a1,2,3— procentualno ucesée pojedinih debljina
Ei o Bz Es loce (%)
100 P °
Es = 515505556 2338 E1 23 — proizvodnost prese za odredenu debljinu
15,18 = 23,04 26,05 ploce (m—3)
= 0, sm
Es = 21,65 % d1 3 —debljina ploce (mm)
d duk — ukupna debljina sve tri ploce (mm)
1 )
=—= = 21,859
=4, 151 %
=2 3 as 6w
2T 151 PP
d; 6,4
a3 =—=——=142,38%

due 151
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3. Potreban broj presa
My
" EsXbxc
11028,565

~ 21,65 x 260 X 2
N =097 - 1 presa

N — potreban broj pesa (presa)

M"Y — godidnja koli¢ina furnira koja dolazi na

presovanje (m?)

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

4. Parametri presovanja
. Prosecno vreme presovanja: ts = 4,5 min
o Temperatura pod kojom se presuje: t = 135°C za fenolformaldehidni lepak
. Pritisak pod kojim se presuje: p = 18 kPa/cm2
Datum Radio Datum Overio
23.04.2020. Sasa Vucicevic
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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};'! = 20,201 m3/sm
- koli¢ina furnira koja dolazi na bruenje po smeni M)/’ = 18,150 m3/sm

lj
- godidnja zaliha gotovih plo¢aM|¥ = 7919,386 m?
- broj radnih dana godisnje b = 260
-brojsmenac =2

e Proracun

1.Proizvodnos dvolisnog formatizera

s = M(kom/smeni)
21y

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 plo¢a koje se istovremeno obraduju 1 — 3 kom

L, - srednja duzina ploca koje se obraduju(m)

23413

or = > =18m

E_450-0,85-O,9-8-2
s 2-1,8

E; = 1530 kom/smeni

2. Potreban broj formatizera — N

vII

Es -V,

N =

(kom)

MV _koligina plo&a koja dolazi na formatizovanje po smeni (m3/sm)
E, - srednja proizvodnost formatizera (kom/sm)
V, - srednja zapremina neformatizovane ploce (m?)

M
VP :Ss'ln'bn'ﬁu(mg)
S

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

b,, - Sirina ploce sa nadmerom (m)

My, / Ms - koeficijent upresovanja
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20,201
21,208

¥, =0,00503-2,3-1,3"

V, = 0,01432558m?

N 20,201
"~ 1530-0,01432558

N =0,921 = 1kom
3. Potreban br.masina za brusenje — N

M -n-l
N =y teom

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 =L (kom/sm)
Vep

M} - kolitina furnira koja dolazi na bruenje po smeni (m?/sm)
Vip — srednja zapremina jedne formatizovane ploce (m?)

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

s, - srednja debljina plo¢e — 15,1/3 = 0,00503 m
ls - duZinaploce bez nadmere(m)

b, - Sirina ploce bez nadmere (m)

My, /Mg - koeficijent upresovanja

20,201
21,208

Vep = 0,00503-2,2 1,22 -

V, = 0,01285949m3
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, 18150
~0,01285949

M' = 1411,409 kom/sm

_1411,409-1-2,2 (kom)

T 450-4-085 o™
N =2,02~=2kom
4. Proracunati i projektovati prostor namenjen skladistenju tromesecne zalihe plo¢a

MlX/4
N=—4 (kom)
Vsloi
M{]X - godidnja koli¢ina p3roizvedenih plo¢a (m?) —7919,386 m?3
Vs103 - Zapremina jednog slozaja (m?)
Vsioz =L-B-H (m3)
L - duZina sloZaja (m)
B - 3irina slozaja (m)
H - visina sloZaja (m)
Vsios = 2,2+1,22 -4
Veios = 10,736m3

_1979,846

~ 10,736
N = 184,41 = 185 kom

Datum Radio Datum Overio

30.04.2020. Sasa Vucicevic




