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

b) Elementarna strugotina; c) Otkinuta strugotina

Slika 5: Sematski prikaz sila na nozu i pritisnoj gredi kod lju$tenja furnira
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. . Zadatak 2
PRORACUN STOVARISTA OBLOVINE

List 1

Projektovati stovariste oblovine namenjeno ¢uvanju i klasiranju tromesecne zalihe
sirovine za seceni 1 ljusteni furnir. Jedan deo oblovine namenjen je ljuStenju (zalihe za mesec
dana) cuva se u bazenima potapanjem. Odnos Sirine i duzine stovarista treba da bude
priblizno 1:2.

e Osnovini parametri:

- broj radnih dana n=260

- godisnja koli¢ina oblovine za se¢enjeMy, = Mg = 8946m?3

- godi$nja koli¢ina oblovine za ljuStenjel Bukva

- procenat godiSnje koli¢ine bukovine na H=6m 6 %
- visina sloZaja:
Hrast
H=55m
h=4m

Bukva
-duzina slozaja:

k=0,75
Hrast Bukva

LtT = 4’ m Ltr = 5 m

- ugao nagiba slozaja « = 60°; f = 50°
- §irina sloZaja B =42 m
-rasponkranaR=B;+2-1=42+2-1=44m

- koeficijent zapunjenosti:

Hrast

k=07

e Osnovni parametri — proracun bazena:
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e Proracun:
- godiSnja koli¢ina trupaca za seCenje i ljuStenje
Bukva
' b
Hrast My =M, — My;- (1 _m)(ﬁﬁ)

My =M;+ M- (1 P (m?)
s =Ms My 1 =750)
M, - korigovana koli¢ina trupaca za secenje (m>)

I . ey . v . 3
M;" - korigovana koli€ina trupaca za ljustenje (m B)u kva
M, — podetna koli¢ina drveta za sedenje (m?)

v eve . .V . 3

M;; - pocetna koli¢ina oblovine za ljustenje (m?) Mj; = 18023,0 4m3

Py; - procenat godiSnje koliCine bukovine namenjen ljustenju (%)

Hrast
Bukva

M,
ro__ 3 ]
M, = 9696,96m My =—-

- tromesec¢na zaliha trupaca za secenje i ljusStenje

Bukva

Hrast

M3 = 4505,76 m*

M3 - tromesecna zaliha trupaca za seéenje (m?)
M ;3 - tromeseCna zaliha trupaca za ljustenje (m3)
M, - korigovana koli¢ina trupaca za se¢enje(m?)

Mj; - korigovana koli€ina trupaca za ljustenje (m?)
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- koli¢ina trupaca za ljustenje koja se ¢uva u bazenima (samo bukva)

1
Mljb=sz3'§

M;;, - koli¢ina trupaca za ljustenje koja se Cuva u bazenima (m3)

M ;3 — tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m?)
My, = 1501,92m?

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

2
Myj, = M3 3

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

M ;3 — tromesecna zaliha trupaca za ljustenje (m3)
M,;, =3003,84m>

- geometrijska zapremina sloZaja

\

L1 LO L2
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H
L= tg_a(m)
h
L= @(m)

Loy=Bs—Li—L;(m)

L H+hL H? , h? L

V4 — geometrijska zapremina slozaja (m3)
Hrast Bukva
H=55m H=6m
h=4m h=45m
Ltr = 4‘ m Ltr = 5 m
L1 = 3,17771 L1 = 3,4-6 m

LZ =3,36m LZ =3,78m

Ly= 33,46m Ly= 32,75m

Vgs= 697,59m Vg = 103630
Bukva
— 3
- stvarna zapremina sloZaja Vs =777,23m
Ve=Vy- k(m?)
Bukva

V - stvarna zapremina slozaja (m?)
Mj3
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Hrast Bukva

ns = 4,965 = 5 slozajevu nyj = 5,797 = 6slozajeva

- proracun bazena
Bpa;=B;=40m
LbaZ=Lmj+2-O,5=5+1=6m
hbaz =4m

- geometrijska zapremina bazena

ngaz = Bpaz * Lbaz * Ppaz (m3)

.o . 3
V gbaz - geometrijska zapremina bazena (m>)
Bpaz - Sirina bazena (m)
Lpq, - duzina bazena (m)

hpq, - dubina bazena (m)

V gbaz = 960 m>

- stvarna zapremina bazena
Vsbaz = Vgbaz - k (m?)

Vbaz - Stvarna zapremina bazena (m?)
.o . 3
V gbaz - geometrijska zapremina bazena (m?)

k - koeficijent zapunjenosti slozaja
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Npaz = 2.09 = 2bazena

e Odnos duzine i Sirine stovariSta

- §irina stovarista

Bstov=Bs+2-1

Bgtov - Sirina stovarista (m)

B - Sirina sloZaja (m)

Bstoy=42+2-1=44m

- duzina stovariSta

Lstop = Ny - Ltrs +ng-1+5+ ng- Ltrll- +nye 1+ Npaz " Lpaz + Npaz = 1 (M)

Lstop - duzina stovarista (m)

ng - broj slozajeva trupaca za seceni furnir
Ly, - duzina trupaca za seceni furnir (m)
ny; - broj trupaca za ljusteni furnir

Ly, - duZina trupaca za ljusteni furnir (m)
Npaz - potreban broj bazena

Lpq, - duzina bazena(m)

Datum Radio Datum Overio

Semin Tahirovié¢
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Napraviti tabelarni pregled iskoris¢avanja sirovine po fazama rada i operacijama.
1.1. Osnovni parametri
e Godisnja koli¢ina oblovine namenjena se¢enju My’ =9696,96 m3
e Brojradnih dana godisnje n = 260 dana
e Brojsmenas=2
1.2. Tehnoloska karta operacija za izradu se¢enog furnira
1. Stovariste oblovine
N
2. Mehanicka priprema
N
3. Hidrotermicka priprema
N
4. Secenje furnira
N
5. Susenje
N
6. Obrada na paketnim makazama
N
7. Vezivanje
N
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 2,797 1454,54 85 15,85 8242,41
priprema (viiéc'enje 2 0.372 193,93 83 15,477 8048,47
Secenje h, 2,5 0.466 242,424 80,5 15,011 7806,05
furnira h, 12 2.237 1163,63 68,5 12,77 6642,41
Susenje 8,7 1.622 843,63 59,8 11,151 5798,78
Obrada na paketnim 175 | 3.263 | 1696,96 | 42,3 | 7,888 | 4101,81
makazama
Ukupno 57,7 10.759 | 5595,14 42,3 7,888 4101,81
Datum Radio Datum Overio

Semin Tahirovi¢
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PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA
List

IzraCunati proizvodnost furnirskog noZa polazeéi od oblika flica. Izracunati horizontalno i
vertikalno rastojanje (cq i hg) izmedu noza i pritisne grede.

e Godisnja kolic¢ina fliceva za se¢enje: M,” = 8048,47 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 = 30-40

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

e Srednji pre¢nik hrastovine: Dy, =45 cm

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

Proracun

1. Izracunati srednju 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.

ViR NN E]
/L o
i b v N =
hy =5mm, h, =25mm
-Prec¢nik na tanjem kraju
Lirs D1 — Precnik trupca na tanjem kraju [cm]
Dy =Ds— 2 X Pph D — Srednji precnik trupca [cm]
4 Lirs — DuZina trupca [m]

Dy =45—5x05 Pon — Pad pre¢nika [cm/m]

D; =44 cm
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-Visina flica
H = /D% — b2 H — visina fli¢a [mm]
H=./44%2 — 102 D; — precnik trupca na tanjem kraju [cm]
H=4284cm bmin — Minimalna Sirina lista furnira [cm]
-Srednja Sirina lista furnira
H\ 2 bs — srednja Sirina lista furnira [mm]
bs = Ds2 - (E) Ds — srednji precnik trupca [mm]
H — visina flica [mm]
bs = 395,75mm
2. Broj listova furnira iz jednog flica
H— (h; + hy) Z — broj listova furnira iz jednog fli¢a
Z= S [komada]
428,4 — (5 + 25) H — visina flica [mm)]
= 0,5 h; — gubitak pri poravnavanju [mm]
7 =796,8 kom h, — otpadna daska [mm]
s —debljina lista furnira [mm]
3. Vreme utrosSeno na secenje jednog flica
7968 t; — vreme utro3eno na seéenje jednog fli¢a
By [min]
7968 Z — broj listova furnira iz jednog fli¢a
3= 35 [komada]
t3 = 22,765 min n — broj hodova furnirskog noza [prolaza]
4. Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira
B _ T x k 7 Exvom —  proizvodnost  furnirskog  noia
kom = T X [kom/smeni]
450 x 0,85 T - radno vreme smene [450 min]
Exom = ——===>— X 796,8 e N
29,765 k — koeficijent iskoris¢enja smene 0,85
Exom = 10239,40 kom/smeni t — ukupno vreme obrade jednog flica [min]
t, — vreme potrebno za postavljanje jednog flic¢a
t=tl+t2+t3+tz [5 min/flicu]

t=5+1+422,765+1=29,765 t, — vreme za razne provere [1-2 min]
t; — efektivno vreme prerade [min]

t, — zastoj pri radu [0,5-1min]
t=t1+tL+t5+1,
t=5+2+30523+1
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5. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
Emz = Exom X bg X Lirs Enz — proizvodnost furnirskog noza
Enz=10239,40 x 0,39575 x 4 [m2/smeni]
E,z = 16208.97 m?/smeni Evom — proizvodnost furnirskog noza
[kom/smeni]
b, — srednja Sirina lista furnira [m]
Lyrs — duZina trupca [4m]
6. Proizvodnost furnirskog noza u m3 sirovog furnira
Em? = Exom X bs X Lirs X s E,3 — proizvodnost furnirskog noza [m3]
E,3 = 8,10m3/smeni s — debljina lista furnira [m]
7. Potreban broj furnirskih nozeva
My N — potreban broj furnirskih nozeva [kom]
N = E.3Xb X c M,” — godisnja koli¢ina fliceva za secenje
3
N = 1.91kom [m?] , _ ]
En3 — proizvodnost furnirskog noza
[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 m3 sirovine
2
— 10xa F — koli¢ina sirovog furnira%
S
10 x 42,3 a — procenat iskoriS¢enja sirovine [%]
F= o5 s — debljina lista furnira [mm]
m?2
F=846—
m

9. Odnos noza i pritisne grede

a=1° o — ledni ugao [°]
B=17° B —ugao ostenja [°]
R—w4R—1Q0 6 —ugao rezania [°]
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9.1 Stepen pritiska
S—Sp A — stepen pritiska
A= X100 s — debljina lista furnira [mm]
A So — hajkrace rastojanje izmedu vrha noia i
so=s{1-750 pritisne grede [mm]
0,5(1 1>
S0=5 ( - 100)
So = 0,425mm
9.2 Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hg =sg X cos 6 hy — 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 sin18 [mm]
cp = 0,131 mm so — nhajkrade rastojanje noza i pritisne grede
[mm]
6 —ugao rezanja [°]
Datum Radio Datum Overio

Semin Tahirovi¢
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KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR
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Odreditikapacitetibrojsusarazasusenjesec¢enogfurnira.
e Osnovniparametri

- godisnjakoli¢inafurnirakojadolazinasusenjeMy = 6642,41 m>
- brojradnih dana godisnjen = 260

- brojsmena c = 2

e Karakteristikesusare

- tip — suSarasavaljcimasauzduZnimulaganjemfurnira

- suSaraje u modularnomsistemu (duzinamodula 2 m), sastoji se od ulazne zone, grejne
zone (10 - 24 m), zone hladenjaiizlazne zone.

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

- brojsusara mora bitiusvojensatacnoscéu 0,8

- pored uslovatacnosti, susara mora imatioptimalnedimenzije

- brojetaza u koje se ulazefurnire(1 — 5)e =

- smatrati da jezapunjenostsuSarepoduZinipotpuna

1. Srednjaproizvodnostsusare

L(m3
E5=k1'k2'T'n'S'bs'E%

k1 - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,97

k, - koeficijent zapunjenosti susare po Sirini

T - radno vreme suSare 450 min

n - ukupanbrojlistovafurniranapopre¢nompresekususare
s - debljina furnira 0,0005 m

b, - srednja Sirina lista furnira 0,422071 m
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n=e-m
e - usvojeni broj etaza
m - broj listova furnira koji se istovremeno mogu postaviti u jednoj etazi
n=3-8
n=24kom
20

E;=0,97-0,79-450-24-0,0005-0,395750 T

m3
Ey=6,55—

sm
2. Broj susara- N

My
N =
E.b- C(kom)
My - godinja koli¢ina sirovog furnira koji dolazi na su$enje (m®)
E - srednja proizvodnost susare (m3/sm)
b - broj radnih dana godi$nje 260
c - brojsmena—2
ATl — 1 OACN 15 nana
Datum Radio Datum Overio

Semin Tahirovi¢
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ZAVRSNA OBRADA | CUVANIJE 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.

e Osnovni parametri

- godi$njakoli¢inafurnirakoja se obradujenapaketnimmakazamaM.’ = 6044,80m3
- godignja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu MY = 4275,84 m?

- broj radnih dana godisnje b = 260

- broj smenac = 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. Srednjaproizvodnostpaketnihmakaza - E

E —_
$ t sm

T-k-m- q(m3)
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)
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2. Brojpaketnihmakaza - N

MY

N =
Es-b-c

(kom)

MY — godinjakoli¢inafurnirakoja se obradujenapaketnimmakazama(m?)

E; — srednjaproizvodnostpaketnihmakaza (m3/sm)

b - broj radnih dana godisnje 260

¢ - broj smena dnevno — 2

N=298=3kom

3. Potrebanbrojslozajeva u magacinuNg;,;

M§/4
N1z = r(kom)

sloz

M5 - godisnja koli¢ina koja se skladisti u magacinu (m?)

qslo% - Zapremina jednog slozaja 12 m3

4275,84
4
Ngjpy = ———
SlOZ 12
N.i.» =89.08 = 89 komada
Datum Radio Datum Overio

Samed Tahirovi¢
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KAPACITET | BROJ SUSARA ZA LJUSTENI FURNIR
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Odrediti kapacitet i potreban broj susara za susenja furnira, ako se u susari suse razlicite debljine
furnira sa procentualnim u¢es¢em 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 Godidnja koli¢ina furnira koja dolazi na suSenje M;"' = 11467,05 m?

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 16m
o SirinamodulaB=5,2m
o BrojetazaE=3kom
e Proracun

1.

Koli¢ina furnira koja dolazi na susenje po pojedinim debljinama

_ il
Q1.5 =My X P15

Q; = 11467,05 x 0,2857 = 3276,13 m?
Q, = 11467,05 x 0,1820 = 2087,00m3
Q3 = 11467,05 x 0,1428 = 1637,49 m>
Q4 =11467,05 x 0,1623 = 1861,10 m?
Qs = 11467,05 x 0,2272 = 2605,31 m3

Q1.5 — Koli¢ina furnira koja dolazi na susenje za odredenu debljinu (m?3)
M{]-“ — Godisnje koli¢ina furnira koja dolazi na susenje (m?3)
Pil..5 — Procenat godisnje koli¢ine furnira za odredenu debljinu (%)
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2. Proracun proizvodnosti susare sa trakom

L

ElnszTXklszXk3XnXLtréX51._5X—Z
1.5

16 m3
E; =480 x 0,98 x 0,92 X 0,92 X 6 X 1,85 x 0,0011 X =— = 35,355—m

2,2
16 m3
E, =480 % 0,98 X 0,92 x 0,92 X 6 X 1,85 X 0,0014 x 17" 23,575
16 m3
E; =480 x 0,98 x 0,92 X 0,92 X 6 X 1,85 x 0,0016 x - = 22,22 -
16 m3
E4 =480 % 0,98 X 0,92 x 0,92 X 6 X 1,85 X 0,0026 X 5= 22,095—m
16 m3
Es =480 x 0,98 x 0,92 X 0,92 X 6 x 1,85 x 0,0032 X —— = 19,79 —
12,5 sm
m3

E; 5 — proizvodnost susare sa trakom za odredenu debljinu furnira (g)

T — radno vreme smene (min)

k; — koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena

k, — koeficijent zapunjenosti susare

k3 — koeficijent prelaska na drugu debljinu

n — broj listova po poprecnom preseku suSare (kom)

Lir¢ — duzina trupcic¢a (m)

s1.5 — debljina furnira (m)

L — duZzina susare (m)

z1.5 — vreme prolaska furnira kroz susaru za odredenu debljinu (min)

n=fXe
n=2x3
n =6 kom

f — broj listova u etazi
e — broj etaza

z:— 2,2 min
z,— 4,2 min
z3—7 min
z,—8 min
z;—12,5min
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3. Potreban broj smena za susenje pojedinih debljina

~ Qus
MSTE

92,67 -
=225 50d

88,54 i
nZ - ) god

73,69 -
n3 - ’ gOd

84,25 i
n4 - ) god

131,64 o

sm
nq s — potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira(go—d)
Q1.5 — koli¢ina furnira koja dolazi na suenje za odredenu debljinu( m®)
3

E{.5 — proizvodnost susare sa trakom za odredenu debljinu furnira(a)
4. Potreban broj susara

1’11+1’12+I’13+1’14+1’15
N =

bXc
N 92,67 + 88,54 + 73,69 + 84,25 + 131,64
B 260 x 2
N =0,90 =1 koM
N - potreban broj susara (susara)
n; - potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira (;de)
b - broj radnih dana (dana)
¢ - broj smena (smena)
Datum Radio Datum Overio

09.04.2020. Samed Tahirovi¢
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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 Koli¢ina koja dolazi na obradu sljubnica M;'V = 11304,02m?
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje M;;¥ = 10247,87m3
o Broj radnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac =2 smene

e Format i konstrukcija ploce
o Dimenzije ploce sa nadmerom 2300x1300 mm
o Dimenzije ploce bez nadmere 2200x1220 mm

e Dimenzije listova furnira za spoljasnje i unutrasnje sojeve (S+U+S)
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,442,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm

e Proracun

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

3

Es=N'xgq E, - Srednja proizvodnost (—
E. = 39891 x 0,0555 s = Srednja proizvodnost (g, .
m3 N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni ()

Es= 22’“% q - zapremina jednog paketa (m3)
q=0,2x0,15x 1,85 0,2 - Sirina paketa furnira (m)
g =0,0555m3 0,15 - ukupna debljina paketa furnira (m)

TXVXkyXk; 1,85 - prosecna duzina paketa furnira (m)
N = XL T - radno vreme smene (min)

S
. 450x5x0,8x0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 5 (%
B 2x 1,85 k; - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena

k, - koeficijent zapunjenosti masine

kom
N =398,91 sm Ls - srednja duZzina jednog paketa (m)

1.2. Broj masina za obradu sljubnica

MUIV N - Broj masina za obradu ljubnica (kom)
N = E,xbxc M,V - godisnje koli¢ina furnira kojamsée obraduje (m?)
11304,02 E, - Srednja proizvodnost masine (3)
N — sm
22,14 x 260 X 2 b - broj radnih dana godi$nje (dana)
N = 0,98—1 masina ¢ - broj smena (smena)

2.1 Proracun kapaciteta i broja masina za spajanje listova furnira u odgovarajuce formate
Sloj\Debljina 1,1 1,4 1,6 2,6 3,2
UzduZzni (%) 14,57 18,54 21,19
Poprecni (%) 7,28 17,22 21,19
UzduZni (m?) 1493,11 1899,95 2171,523
Poprecni (m?3) 746,044 1764,683 2171,523
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca

Nl = TTTV:I{ N{l- proizvodnost uzduznog spajaca (fz;m)
” 450 x 35 X 0,85 T - radno vreme smene (min) -
Nflt = 23 x4 V - brzina u radnom hodu spajaca35(;;,)
1 form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene
Ny =1455163 — 1 - duzina listova furnira (m)
n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)
2.2.2 Proizvnodnost poprecnog spajaca
N fl — m N fl - proizvodnost poprecnog spajaca (f:%)
| 450X 8x 085 T - radno vreme smene (min) .
Ng™ = — 23 V - brzina u radnom hodu spajaca9 (;,;,,)
form k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene

Ng =1330,434——
sm

2.3 Proracun broja formata

I
11" = n+1

| 2269854,06
=TT
ai1"=453970,8126 form

I Ql,l
M= b, X S1,1 X l

| 1493,11
M1 =3

207X 00011x23

ny 1" =2269854,06 kom

g = Ni4
W41
| 2269409,94
M=
a1 4" = 453881,988 form
I Ql,4
e = bg X S1,4 X l
| 1899,95
Ni4 =
247X 00014x23

ny4' = 2269409,94 kom

1 - duzina listova furnira (m)

ai1" - broj formata furnira (formata)

n1,1" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q11 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

ai 4" - broj formata furnira (formata)

n1,4" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q14 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)
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- Nie
Lo T n+1
I 2269568,35
R
ai¢ =453913,671 form
| Q16
M6 = bsr X S1,6 X [
' 2171,523
Nye =
i1 x 0,0016 x 2,3

ny1"=2269568,35 kom

a1,6" - broj formata furnira (formata)

ny6' - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q16 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duZina lista furnira (m)

Al= Z ay = 1"+ ara! + ay' = 1361766,47 formata

nia
L_
R |
1360971,96
GWr=TTE T
a1t =226828,66 form
Q11
Lt
M= bsr X S1,1 X 1
746,044
ni1 =
S+ 1 x 0,0011 x 1,3

ny1t =1360971,96 kom

1
n
azet = =L
’ n+1
1361984,92
%26 =751
ayet =226997,486 form
et = Q26
! bsr X S2,6 X 1
1764,683
N2e =
R 0,0026 x 1,3

nget = 1361984,92 kom

ai 1" - broj formata furnira (formata)

ny1* - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

Q11 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m?)
B, - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

a; 6" - broj formata furnira (formata)

ny6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

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

s — debljina lista furnira (m)

1 - duZina lista furnira (m)
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1
n
as t= >
’ n+1
1361738,17
2 =5
as,t =226956,361 form
B Q32
2= bg X S32 X l
2171,523
N3z =
11 %X 0,0032 x 1,3

113,2l =1361738,17 kom

as,"* - broj formata furnira (formata)

n3 2" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu (spojeva)

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

s - debljina lista furnira (m)

| - duzina lista furnira (m)

At = Z a; = ap1t + a6t + az,t = 680782,507 formata

2.4 Potreban broj spajaca

Uzduznih

AII
N =——
Nl'xbxc
1361766,47
" 1455,163 X 260 X 2
N'"=1,799-2 kom

Poprecnih
1
oA
Nixbxc
680782,507
NJ. —

~1330,434 X 260 X 2
Nt =0,98-1kom

N' - broj uzduznih spajata (spajaca)

A" - broj formata furnira za spajanje (formata)
N!'- proizvodnost uzduznog spaja¢a (fz:nm)
b - broj radnih dana (dana)

¢ - broj smena (smena)

N* - broj uzduZnih spajaca (spajaca)

A" - broj formata furnira za spajanje (formata)
Ny - proizvodnost uzduZnog spajaca ( g:nm)
b - broj radnih dana (dana)

c - broj smena (smena)

Datum

Radio

Datum Overio

16.04.2020.

Semin Tahirovié
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PRORACUN PROIZVIDNOSTI | BROJA PRESA

Izraunati proizvodnost i potreban broj presa.

e Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;¥' = 10247,87m?
o Broj radnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o BrojetaZa prese n, = 16 etaza
e Proracun
1. Proizvodnost prese

TXn,xdyz3Xx1, Xby XKk

E123= 1000 X t; 43
450 x 16 x 3,3%x2,3x%x1,3%0,9 m?
Er= 1000 x 4,21 =18
450 x 16 X 5,4 x 2,3%x1,3x 0,9 m3
B2 = 1000 X 4,54 =2304
450 x 16 X 6,4 % 2,3%x1,3%0,9 m3
B3 = 1000 x 4,76 =26,05

d=11+11+11=3,3mm
d;=14+2,6+14=54mm
d3=1,6+3,2+1,6=6,4mm

3
m
E1 23— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce ()

T — Radno vreme semene (min)

n, — broj etaza prese (etaza)

d;,3—debljina ploce (mm)

I, — duZina ploc¢e sa nadmerom (m)

b, — Sirina ploCe sa nadmerom (m)

k — koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena
t1,3— vreme presovanja odredene ploce (min)

2. Srednja proizvodnost prese

B 100 E, — srednja proizvodnost prese
ST a; ap ag ai,3— procentualno uceSée pojedinih debljina
E_1+E_2+E_3 ploge (%)
100 E;1 3 — proizvodnost prese za odredenu debljinu
— 3
Es=32185 3576 4238 plote (o)
15,18 + 23,04 + 26,05 d; , 3 — debljina plo¢e (mm)
Es=21,73% du — ukupna debljina sve tri ploce (mm)
i _ 33 21,859
Q=g 151 218N
_5 35,769
=g 151 oTo%
d3 6,
az=—— =42,38%




PRORACUN PROIZVIDNOSTI | BROJA PRESA

Zadatak

13

List

3. Potreban broj presa
My

T Eqxbxc
10247,87

N= 2173 % 260 x 2
N =0,90-1 presa

N

N — potreban broj pesa (presa)
M,V — godidnja koli¢ina furnira koja dolazi na
presovanje (m?3)

E, — srednja proizvodnost prese (%)

b — broj radnih dana godisnje (dana)

¢ — broj smena (smena)

Datum

Radio

Datum Overio

23.04.2020.

Semin Tahirovi¢
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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 Kolicina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 19,707 m?3
o Broj radnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Konstrukcija ploca
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+2,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm
e Proracun
1. Kapacitet i potreban broj mesalica za pripremu lepka
1.1. Koli¢ina lepka koja se trosi na 1m3 ploce
qx(n—1) Qs— Koli¢ina lepka koja se trodi na 1 m? ploce (
s=——_ 3 XKko kg
Ss X 10 g
_ 220x(3-1) %1114 g — normativ lepka po 1 m?sljubnice 220 (g)
*0,00503 x 103 ' n — broj slojeva u ploci (slojeva)
Q. = 97,44§ Sg— sred'nj':f\ debljina pl'oc”:e (m)
sm ko— koeficijent formatizovanja
I,— duZina ploce sa nadmerom (m)
o = lh X by b,,— Sirina ploCe sa nadmerom (m)
0~ 1 X by I, — standardna duzina ploce (m)
2,3%x1,3 b,— standardna Sirina ploce (m)
ko=22x1,22
ko =1,114
1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Q0 =Mjjx Qs x c X 10 Q- kolicina lepka za desetodnevnu
Q10=19,707 X 97,44 x 2 X 10 proizvodnju (kg)
Q10 = 38405,00 kg M,®— koli€ina furnira koja dolazi na lepljenje po
smeni (m3)
(kls— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploce (
)

¢ — broj smena (smena)




KAPACITET | BROJ MASINA ZA PRIPREMU | NANOSENJE LEPKA

Zadatak

12

List

1.3. Proizvodnost mesalice za lepak

Txk
E= X q
. 450 % 0,9 122
=~ 235 =

kg
E=19764—
Sm

q=¢q; XV
q=1,22x 100
q=122kg

1.4. Potreban broj mesalica

_ijxQS

E
19,707 x 97,44

1976,4
N = 0,97—1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

Luk

anDXQXnXk
20800

T 3,14 x 300 x 4,50 x 35 x 0,3
N = 0,17-1 nanosacica lepka

N

Ly =bp X m X n,
Lk=1300x1Xx16
Lyk = 20800 mm

L+t +1t3
;= T

4,21+ 454+ 4,76
;= 3
t; = 4,50 min

ty =to+t, =3+ (1,1 1,1) = 4,21 min
ty=to+t, =3+ (1,1 % 1,4) = 4,54 min

tz3=ty+t, =3+ (1,1*1,6) =4,76 min
Pp= 18 bara

T— 12C°r

. v 1 kg
E — proizvodnost mes3alice za lepak ()

T - radno vreme smene (min)

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

g — tezina jednog punjenja mesalice (kg)

N — potreban broj mesalica (mesalica)
M — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po
smeni (m3)

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

. _ kg
E — proizvodnost me3alice za lepak ()

N — broj masina za nanosenje lepka
(nanosacica)

L,k — ukupna duzina furnira na koju se nanosi
lepak (mm)

D — precnik valjka za nanosenje lepka (mm)
t,— prosecno vreme presovanja jedne Sarze
(min)

ob

n — broj obrtaja valjaka ()

k — koeficijent zapunjenosti

b, — Sirina ploCe sa nadmerom (mm)

m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)

n,— broj etaza prese (etaza)

t1,3— vreme presovanja ploce odredene
debljine (min)

to— vreme Zeliranja lepka (min)

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

Datum Radio

Datum Overio

23.04.2020. Semin Tahirovi¢
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PRORACUN BROJA FORMATIZERA, BRUSILICA | SLOZAJEVA
List 1

Na osnovu ulaznih podataka, proracunati broj formatizera, brusilica i sloZajeva gotovih
ploca.

e Osnovni parametri

- kolic¢ina furnira koja dolazi na formatizovanje po smeni Mg” =18,771 m3/sm
- koli¢ina furnira koja dolazi na brudenje po smeni MZ-”I = 16,865 m3/sm

- polugodiénjazaIihagotovihploéaM{]X/4 =1839,69 m3

- brojradnihdanagodisnjeb = 260

- brojsmenac = 2

e Proracun

1.Proizvodnos dvolisnog formatizera

T-k-ki-v-n

Ey=—————(kom/smeni)
2l

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

2,3+1,3

lST_T—l,Sm

g 450-0,85-0,8-6-3
s 2-1,8

E = 1530 kom/smeni

2. Potreban broj formatizera— N

MVII

N:ES-Vp

(kom)

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

U
Vp =Sl bn_(m3)
S

¢ -cradnia doahliina nlnéa — 15,1/2 = n nNEN2 m
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18,771

V,=10,00503-23-13" 19,707

V,=0,01432531m?

N 18,771
~ 1530-0,01432531

N=085=1kom
3. Potreban br.masina za brusenje— N

M-n-l
N = m(kom)
n - broj prolazaka kroz brusilicu - 1
ls - duZina ploée 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’ - brojploc¢akoji se obrusiposmeni(kom/sm)

VI

M = y (kom/sm)
VEp

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

Vgp — srednja zapremina jedne formatizovane ploce (m3)
U
Vip=ss- 15 bg- _S(mB)

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

ls - duZina ploce bez nadmere (m)
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16,865
M= 0,0128593

M' =1311,502 kom/sm

1311,502-1-2,2
© 450-4-0,85

(kom)

N=1,88=2kom

4. Proracunati i projektovati proctor namenjen skladistenju tromesecne zalihe ploca

Mi¥/4
N =

(kom)

sloz

M{JX - godisnja koli¢ina psroizvedenih plo¢a (m?3)

V105 - zapremina jednog slozaja (m3)

Vsior =L B - H (m?)
L - duzina slozaja (m)
B - Sirina sloZaja (m)

H - visina sloZaja (m)

Vsloi = 2,2 ) 1,2 -3

Vs = 8,052 m3

Datum Radio Datum

Overio

30.04.2020. Semin Tahirovi¢
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PRORACUNPROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LIUSTENJE
List 1

IzraCunati proizvodnost i potreban broj masina za ljustenje bukovih trupaca.

‘P=(8-10)10* Pa .
V=80 ms
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PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE
List 2

Deo kinematske Seme ljustilice

e (Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” =17417,42 m3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena ¢ = 2 smene
Debljina furnira s = 1,6 mm
Precnik rolne ostatka dy = 10 cm
Srednji prec¢nik trupaca Dy, = 57 cm
o Pad precnika P, = 0,8 cm/m

e Proracun
1. Objektivni gubici vremena

1.1. Vreme potrebno za namestanje trupci¢a medu hvataljke

0O O O O O

T1=>5s T; - Vreme potrebno za namestanje
trupci¢a medu hvataljke [s]
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1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupcica
2x(08xHp+10) T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
Ty= v, Hj, - Visina hvataljki 20mm
2% (0,8 %30+ 10) V, - brzina pritezanja trupci¢a 30 mm/s
T2 =
20
T,=3,4s
1.3. Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu
Lg T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
Ts= Vs Ls - Duzina puta u praznom hodu 150 mm
150 Vs - Brzina pomera suporta u praznom hodu 12 mm/s
T3 =
10
T3= 15s

1.4. Vreme kretanja suporta uu radnom hodu (vreme zaokruzivanja i vreme ljustenja)

L, T, - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
Ty= Ve L, - DuZina puta u radnom hodu [mm]
244,328 Vs - Brzina suporta u radnom hodu 0,5 mm/s
Ty= ~ 05 D - Precnik trupcic¢a na tanjem kraju [cm]
T, = 4-88:656 s D, - Prec¢nik trupci¢a na debljem kraju [cm]
Dy —dj do - Precnik rolne ostatka [cm]
L,=001xD+ > D, - Srednji prec¢nik trupci¢a [cm]
5774 — 10 Li¢ — Srednja duZina trupci¢a 1,85 m
L,=0,01x% 56,28 + — 5 P, - pad prec¢nika trupcic¢a [cm/m]
L,=2443 cm
Ltrc’
D=D;— - X P,
D=57— 5 % 0,8
D =56,28cm
Lere
Di=D;+ T X Pp
1,85
D{=57+ o x 0,8
D{=57,74cm

1.5. Vreme potrebno za otpuStanje trupca

2 x (Hp+10) Ts - Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
Ts= Vv, Tt H, - Visina hvataljki [mm]
2 x (30 +10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
Ts= 20 +2 T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

T5=6S
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1.6. Ostali gubici vremena
Te=10s T, - Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk=T1+T2+T3+T4+T5+T6
Tu.=5+34+15+ 488,656+ 6+ 10
T = 528,056 s—8,80 min
Tk - Ukupno vreme ljustenja [min]
T; - Vreme potrebno za namesStanje trupc¢i¢a medu hvataljke [s]
T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
Ts - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
T, - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
Ts - Vreme potrebno za otpustanje trupcica [s]
Te - Ostali gubici vremena [s]
2. Proizvodnost ljustilice
2.1. Proizvodnost ljustilice u broju trupaca po smeni
_Tx k E, - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Y Tk T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,75 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
Ey= 380 Tk - Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E1=3835——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E;=E1Xq E, - Proizvodnost ljustilice [m? oblovine/smena]
D xm E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Ey=Eix—5—xI D, - Srednji prec¢nik trupéica [m]
0,572 x 3,14 1 - DuZina trupcica [m]
E; =38,35 % — X 1,85
m3oblovine
E,=1809 ——
2.3. Proizvodnost ljustilice u m? funira po smeni
(Do2 — doz) X1 E; - Proizvodnost ljustilice [m?furnira/smena]
E3=E1 X xS x 1 E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
(0,5415% — 0,12) x 3,14 Do - Prevén_ik zaokruzenog trupci¢a [m]
E3=39,89 X 4% 0.0016 x 1,85 do - Precnik rolne ostatka [m]
9 * O s - debljina furnira [m]
m*furnira 1= duzi iz
E3 = 9875,80———— - duzina trupc¢i¢a [m]
sm
Dy=095x%xD
Do =10,95 x 57

Do=5415m




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE

Zadatak 9

List 5

2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni

Es=E3Xs

E,=9857,80 x 0,0016
m3furnira

Ey=1577T———"7—

3. Potreban broj ljustilica

E, - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smena]
E3 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
s - debljina furnira [m]

My" My” - GodiSnje kolic¢ina bukovih trupaca koja
N= E;xbXc dolazi na ljustenje [m3]
17417,42 E, - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
N= 18.09 X 260 X 2 b - broj radnih dana [dana]
N = 1,8’5 kom ¢ - broj smena [smena]
Datum Radio Datum Radio

02.04.2020.

Semin Tahirovic¢




Zadatak

TEHNOLOGIJA IZRADE LIUSTENOG FURNIRA
List

Napraviti tabelarni pregled iskoris¢enja sirovine po fazama rada i operacije. Takode
izracunati potreban broj masina za kreéenje trupaca, kao | proizvodnost masine za
okoravanje.

1. StovarisSte oblovine

\)
2. Hidrotermicka priprema
l
3. Mehanicka priprema - kracenje
- okoravanje

\)

4. Centriranje trupaca
l

5. Ljustenje
\)
6. Lagerovanje furnirskog platna
l
7. Mokre makaze za platno
l
8. Mokre makaze za korisne krpe
\)
9. Susenje
l
10. Suve makaze
l
11. Obrada sljubnica

\)

12. Sortiranje i slaganje
l

13. Spajanje furnira u formate




TEHNOLOGIJA IZRADE LIUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

° Osnovni parametri:

- godi3nja kolitina oblovine Mj; = 18.023m>

- broj radnih dana godisnje b = 260 dana

- broj smenac = 2

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

Otpada Ostaje
Faza rad“a i Po smeni Godis$nje Po smeni Godisnje
operacije
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka
priprema 3.36 1,164 605,572 96.64 | 33,495 17417,42
LjusStenje
J J 17.56 6,086 3164,83 79.08 27,408 14252,58
Mokre makaze
8.73 3,025 1573,40 70.35 24,383 12679,18
UsuSenje
J 6.53 2,263 1176,90 63.82 22,119 11502,27
Suve makaze
1.1 0.381 198,253 62.72 21,738 11304,02
Obrada
sljubnica 5.86 2,031 1056,14 56.86 19,707 10247,87
Upresovanje 27 | 00935 | 486621 | 54.16 | 18771 9761,25
Formatizovanje | oo | 1906 | 991265 | 48.66 | 16,865 8769,99
Brusenje
3.38 1,171 609,171 45.28 15,693 8160,81
Ostali
tehnoloski
gubici 4.45 1,542 802,023 40.83 14,151 7358,79
Suma
59.17 20.508 10664,20 40.83 14,151 7358,79




TEHNOLOGIJA IZRADE LIUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List

1. Broj trupaca namenjen za ljustenje

!

M .
y —(kom/sm)

bm

n=

M, - godi¥nja koli¢ina oblovine (m3)
b - broj radnih dana
c - broj smena

m - zapremina jednog trupca (m?)

Ds =58 cm
Dg-n ;
m == Ly (m?)
0,57%-7
m=———-5=1,.275m3
4
18023
m=260-1275-2

n=27,184 =28 kom/sm

2. Potreban broj trupaca za kra¢enje
N " k

n - broj trupaca namenjen za krac¢enje (kom/sm)

E}. - proizvodnost masine za kracenje trupaca




Zadatak 7

TEHNOLOGIJA IZRADE LIUSTENOG 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

V,=0,213-450
V,=95,85min

3. Broj trupaca posmeni

Nge=n-f (kom)

f - prosecan broj trupcica iz jednog trupca = 3 kom

n - broj trupaca namenjen za ljustenje (kom/sm)

Negre = 27,184 - 3
Nge = 81,552 =282kom

4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotiraju¢im glavama

Datum Radio Datum Overio

26.03.2020 Semin Tahirovi¢









