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ULAZNI PODACI
Godisnja koli¢ina oblovine za seéenje Mh=Ms=6271 m3
Godisnja koli¢ina oblovine za ljustenje Mb=MIj=16470 m3
Procenat godiSnje koli¢ine bukovine namenjene ljustenju Plj=93%
Srednji precnik hrasta = 51cm
Srednji precnik bukve = 50cm
Pad precnika kod hrasta = 1cm/m’

Pad precnika kod bukve = 0.8 cm/m'
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Slika 2. Oblici fli¢a iz pilanskog trupca




Zadatak 1

Uvodna vezba
List 2
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Slika 3. Tipovi strugotine: a) Trakasta strugotina sa pukotinama; b) Elementarna strugotina;
Otkinuta strugotina

Slika 5. Sematski prikaz sila na noZu i pritisnoj gredi kod ljutenja furnira
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Uvodna vezba
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Slika 6. a) Furnirska ploca; b) Stolarska ploca
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Slika 7. a) Lamelirano drvo b) LVL ploca
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Slika 8. Lignofol ploca
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Uvodna vezba
List

Slika 10. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploce
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Slika 11. Nacini izrade srednjica: A — Srednjica od narezanih dasaka; B — Srednjica od letava; C —
Srednjica od letvica; D — Srednjica od furnira

Datum Crtao Datum Overio

05.03.2020 Stefan Vasovic




Zadatak

Proracun stovarista oblovine
List

1. Postavka
Projektovati stovariSte oblovine namenjeno ¢uvanju trupaca i klasiranju tromesecne zalihe

sirovine za seceni i ljusteni furnir. Jedan deo oblovine namenjen je ljustenju (zalihe za mesec dana)
¢uva se u bazenima potapanjem. Osnos duzina : Sirina stovarista treba da bude priblizno 2:1.
1.1.0snovni parametri

1. Brojradnih dana:

n =260 dana
2. Godisnje koli¢ina oblovine za secenje:

Ms=My=6271m3
3. Godisnja kolic¢ina oblovine za ljustenje:
My = Mg = 16470 m3
4. Procenat godiSnje koli¢ine bukove oblovine namenjene ljustenju:

Pi=93%
5. Visina sloZaja:
H=5..6m
h=4..5m
6. DuZina sloZaja:
Hrast Bukva
Lir=4m Lir=5m
7. Ugao nagiba slozaja:
a=60°
B=50°
8. Sirina sloZaja:
Bs=38m
9. Koeficijenti zapunjenosti:
Hrast Bukva
k=0,7 k=0,75

2. Proracun
2.1. Koli¢ina trupaca
2.1.1. Korigovana koli¢ina oblovine za secenje i ljustenje:

Hrast Bukva
MS’=1\/[5-|-1\/[L-><(1—i M, =M M 1 PLj
j 100 1 = My =My > (1= 350
, 93 93
Ms' = 6271 + 16470 X (1 — o5 My’ = 16470 — 16470 x (1 - =
Mg’ = 7423.90 m® My = 15317.10 m?

Mg — korigovana koli¢ina oblovine za secenje

Ml’j — korigovana kolic¢ina oblovine za ljustenje

M — pocetna koli¢ina oblovine namenjena secenju

Mj;— pocetna koliCina oblovine namenjena ljustenju

Pj; — procenat godisnje kolicine bukove oblovine namenjene ljustenju
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Proracun stovarista oblovine
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2.1.2. Tromesecna zaliha trupaca za secenje i ljustenje:

Hrast Bukva
M’ My’
_Ms _ My
Ms3 2 M3 = 7
_ 7423,90 15317.1
$3= 4 My; = 7
Mgz = 1855.975 m? Myjs = 3829.275m>

Mg3— tromesecna zaliha oblovine za selenje
Mjj; — tromesecna zaliha oblovine za ljustenje
M; — korigovana koli¢ina oblovine za secenje
Ml’j — korigovana kolicina oblovine za ljustenje

2.1.3. Kolicina trupaca namenjena ljustenju koja se ¢uva u bazenima

M3
Mg T]
3829.975
Muyp = ——3—

MLjB = 1276658m3

M;j;g— koliCina oblovine namenjena ljustenju koja se uva u bazenima
Mjj3— tromesecna koliCina oblovina namenjena ljustenju

2.1.4. Kolicina trupaca namenjena ljustenju koja se ¢uva u sloZajima

M =—5—
2 X 3829.275
Lis = 3

Myjs = 2553.316 m*

Mj;s— koli€ina trupaca koja se Cuva u slozajevima

Mj;3— tromesecna koli¢ina oblovine namenjena ljustenju




Proracun stovarista oblovine

Zadatak
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2.2. Proradun slozaja
2.2.1. Geometrijska zapremina slozajeva
H
h
(53 6
L1 Lo L2
Bs
Hrast Bukva

Lo H 55 _317 L= H 55 _317

re tanh60° B taz %0" = sm re tanh60° - taz 650° - sm
L = = ’ = . L = = ’ = .

27 tan50° tan50° 3.78m 27 tan50°  tan50° 3.78m
L, =Bs— (L; + L,) = 38— (3.17 + 3.78) L, =Bg—(L; +L,) =38—-(3.17 + 3.78)
Ly=31.06m Ly,=30.06m

H+h H? h?

V., =L ——1L L L H+h H? h?

gh 0 2 tr + 2 tan 600 tr + 2 tan 500 tr ng = LO 2 Lt]" + 2 t 600 Ltr + WLU«

5.5+ 4.5 5.52 4,52 an 2 an 2
Vgn = 31.06 4+ -4+ -4 _ 55+ 4.5 5.5 4.5
2 2tan 60 2tan 50 Vgp = 30.06 5+ -5+ 00 5

Vg = 690.108m3 2 2tan 60 2tan 50

Lo L;, L,— segmenti bazisa sloZaja
H, h — visine slozZaja

B — ukupna Sirina sloZaja

Vg — Geometrijska zapremina sloZaja

2.2.2. Stvarna zapremina sloZajeva
Hrast

Ves = Vs X k
Vs = 690.108 X 0,7
Vi = 483.075 m®

Vy = 862.639 m?

Bukva

Vslj = Vg X k
Vgj = 862.639 X 0,75
Vgj = 646.979 m®

Vgs— stvarna zapremina sloZaja oblovine namenjne seéenju
Vgij— stvarna zapremina sloZaja oblovine namenjene ljustenju

k — koeficijent zapunjenosti slozaja
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2.2.3. Potreban broj slozajeva

Hrast Bukva
ss Vss slj VSLj
B 1855.975 2 553.316
flss = 7483075 Nsli = "626.979
ngs = 3.84~4 slozaja ng; = 3.946~4 sloZaja

ngs— potreban broj sloZaja oblovine namenjenih secenju

ngjj— potreban broj slozaja oblovine namenjenih ljustenju

Mg;—tromesecna zapremina oblovine namenjene secenju

Mg)j- tromesecna zapremina oblovine namenjena ljustenju koja se Cuva u slozajevima
Vgs— stvarna zapremina slozZaja oblovine za secenje

Vgij— stvarna zapremina sloZaja oblovine za ljustenje

2.2.4.Geometrijska zapremina bazena

ngaz = Bpaz X Lpaz X hpaz
Vebaz = 38 X6 X 3
ngaz = 684m3

Vgbaz— geometrijska zapremina bazena
Bpaz— Sirina bazena

Lpaz— duZina bazena

hy 42— dubina bazena

2.2.5. Stvarna zapremina bazena

Vsbaz = gbaz X k
Vipaz = 684 X 0,75
Vspaz = 513 m3

Vspaz— Stvarna zapremina bazena
Vgbaz— geometrijska zapremina bazena

k — koeficijent zapunjenosti bezena

2.2.6. Potreban broj bezana

- My

baz =

2 Vsbaz
1276.658

nbaZ = 513

Npaz = 2.48~3 bazena

Npaz— potreban broj bazena
Mj;p— koli€ina oblovine koja se Cuva u bazenima

Vspaz— Stvarna zapremina bazena
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2.3. Dimenzionisanje stovarista
2.3.1. Srina stovarista

Bstoy =Bs+2x1
Bstov=38+2x1
BStOV= 40m

Bstov— Sirina stovarista
Bs—Sirina slozaja

2.3.2. Duzina stovarista

Lstov=nSXLtrs+ns><1+5+n1jXLt1j+n1j><1+nbaz><LbaZ+nbaZ><1
Lstoy =4X4+4%X14+54+4X54+4x1+3%x6+3x%x1
LStOV=7Om

Lgtoy— duZina stovarista

ngs— broj potrebnih sloZajeva za skladistenje oblovine nemenjene secenju
Ly;— duZzina trupca koji se skladisti

ny;— broj potrebnih sloZajeva za skladistenje oblovine namenjene ljustenju
Lpaz - duZina bazena

Np,,— broj potrebnih bazena za ¢uvanje oblovine namenjene ljustenju

2.3.3. Osnos duZina : Sirina

L 70
—=—=1.75
B 40
L — duZina stovarista
B —Sirina stovarista

Datum Crtao Datum Overio

05.03.2020. Stefan Vasovic




Tehnologija izrade seCenog furnira

Zadatak

List

A. Zadatak

Napraviti tabelarni pregled iskoriS¢enja sirovine po fazama rada

1.1 Tehnoloska karta

Stovariste oblovine

N

Mehanicka prerada

N

Hidrotermicka obrada

N

Secenje furnira
N2
Susenje
N2

Obrada paketa na mskazama

N

Vezivanje

N

Merenje i obeleZavanje

N

Magacin

B. Osnovni podaci

e Godisnja kolicina oblovine
M = 7423.90m3

e Brojradnih dana
n =260

e Brojsmena
s=2

C. Proracun

Otpada

Ostaje

Faza rada - operacije Po smeni

Godisnje

Po smeni

Godisnje

% m3

m3

%

m3

m3

Mehanitka | Prizmiranje | 15 2.141

1113.585

85

12.135

6310.315

priprema Cigéenje 2 0.285

148.478

83

11.849

6161.837

Sedenje h1 25 | 0356

185.597

80.5

11.492

5976.239

furnira h2 12 1.713

890.868

68.5

9.779

5085.371

Susenje 8.7 1.242

645.879

59.8

8.537

4439.492

Obrada na paketnim

17.5 2.498
makazama

1299.182

42.3

6.039

3140.309

UKUPNO 57.7 8.237

4283.590

42.3

6.039

3140.309

Datum Radio

Datum
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Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
List

1. Zadatak
Izra¢unati proizvodnost furnirskog noza polazeéi od oblika fli¢a izracunati horizontalno i
vertikalno rasojanje (cq i hgy) izmedu noza i pritisne grede.

1.1Polazni podaci
e Godidnjakoli¢inaflieva koja dolazi na se¢enje  M! = 6161.837m3

e Brojradnih dana godisnjeb = 260 dana
e Brojsmenac =2
e Debljina furniras = 0,5 mm
e Broj hodova furnirskog noza (30-60)n = 50 kom/min
e Procenatiskoris¢enjaa = 42,3 %
e Srednji precnik hrastovineDg, = 51 cm
e Pad precnika hrastovinePp, = 0,5 cm/m’
2. Proradun

2.1.1zacunati srednju Sirinu lista furnira za datu srednji precnik, ako je minimalna Sirina list furnira
10 cm, a list srednje Sirine se nalazi na % visine flica.
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2.2. Precnik na tanjem kraju

r

t
Dy =Ds——"'p

2 p
D; =51 4 0,5
1= 2 )
D;-50cm
D;- srednji prec¢nik hrastovine (cm)
Ly - duZina oblovine (m)
pp- pad precnika hrastovine cm/m*'
2.3. Visina furnira
H= D% - brznin

H =+/5002 — 1002
H = 489.898 mm
D;— srednji prec¢nik hrastovine (mm)
H - visina flica (mm)
bmon—minimalna sirina furnira (mm)

2.4. Srednja Sirina listova furnira

b= |s102 (489.898)2
S 2

bs = 447.32 mm
b - srednja Sirina listova furnira (mm)
Dy - srednji precnik hrastovine (mm)
H - visina flisSa (mm)

2.5. Broj listova furnira iz jednog flica

H— (hy +hy)
7=——2"
S
, . 489-898 — (5 + 25
B 0,5

Z =919.796 kom =>919
H - visina flica
h; - gubitak pri poravnjavanju flica (mm)
h, - visina daske ostataka (mm)

S - debljina furnira (mm)




Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
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2.6. Efektno vreme prerade jednog flica

H—(h; +hy)
tg=———=
s'n
= 489.898 — (5 + 25)
3T 0,550
tz = 18.395 min
H - visina flica (mm)
s - debljina furnira (mm)
n - broj hodova furnirskog noza (kom/min)

2.7.Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

T-k
Ekom=T'Zt=t1 +t2 +t3+tz

_450:0,85

+919.949 = 13841.99 kom/sm
25.395

t=5+1+18395+1=25.395

T - radno vreme smene 450 min
k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,85
t - vreme prerade jednog fli¢a (min)

t, — utrodeno vreme za postavjanje flica 5 min/flicu

t, - utroSeno vreme za razne provere 1 — 2 min

t5 - efektno vreme prerade jednog flica (min)

t, - vreme opravdanih tehnoloskih zastoja 0,5 — 1 min/fli¢u

2.8.Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
E 2 = Exom " bs * Lirs
E 2 = 13841.99-0.44732 - 4
E, 2 = 24767.19m? /smeni

Exom — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira (kom/smeni)
b - srednja Sirina lista furnira (m)
Lirs - duZina trupaca za secenje - 4 m

2.9.Proizvodnost furnirskog noza u m3 sirovog furnira
Em3 = Exom " bs * Lirs * S
E 3 = 13841.99-0,44732-4-0,0005
E 3 = 12.38m3/smeni

Exom — proizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira(kom/smeni)
b s - srednja Sirina lista furnira (m)

Lirs - duZina trupaca za secenje - 4 m

s - debljina furnira (m)
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2.10. Potreban broj furnirskih nozeva

_ M

T E(m3)-b-c
_ 6161,837
"~ 12.38-260-2

N

N =0.95 =~ 1 kom

MY - godi¥nja koli¢ina flieva koja dolazi na se¢enje (m?)
E(m?) - proizvodnost furnirskog noza u m3/smena

b - broj radnih dana 260

c - brojsmena -2

2.11. Koli¢ina sirovog furnira u m? koja se dobija iz 1m? sirovine

10-a
s
_10-423
T 05
mZ
F=2846 —
m

a — procenat iskori$¢enja sirovine 42,3%

s — debljina furnira 0,5 mm

3. Odnos noza i pritisne grede

a=1° B=17° 6=a+Pp = 18°




Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
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List 5

3.1. Stepen pritiska

A=222-100 (%) = 12 — 16 % > 12%

so=5-(1-12)
o~ 100

So =05 (1 12)
o= 100

So = 0,44mm

S - debljina furnira 0,5 mm
S - najkrace rastojanje izmedu vrha noza i pritisne grede (mm)

3.2.Vertikalno rastojanje izmedu noza i pritisne grede

hy = S, - cos § (mm)
hy = 0,44 - cos 18
hy = 0,418 mm

3.3. Horizontalno rastojanje izmedu noza i pritisne grede
Co = Sp  sin 8 (mm)

Cco = 0,44 -sin 18
co = 0,135mm

Datum Radio Datum

Overio

12.03.2020. Stefan Vasovic




KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

Zadatak
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1. Zadatak
Odrediti kapacitet i broj susara za susenje se¢wnog furnira
2. Osnovni podaci
e Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje:
M'Y=5085.317m?
e Brojradnih dana:
b =260
e Brojsmena:
c=2
2.1. Karakteristike susare
e Tip - susara sa valjcima sa uzduznim ulaganjem furnira
e Susara je u modularnom sistemu (duZina modula 2 m) 10-24m L= 20m
e SirinamodulaB=2,1;2,8;3,5;4;4,6;5,2;54 B=52m
e Broj susara mora biti usvojen sa tacnoséu od 0,8
e Pored uslova tac¢nosti, susara mora imati optimalne dimenzije
e Broj etaZza u koje se ulaze furnire=1-5 e=4
e Smatrati da je ispunjenost susare po duZini potpuna

3. Proacun
3.1.Srednja proizvodnost susare

Es

L
kl'kZ'T'n'S'bs';

20
0.97-0.77 - 450 - 36 - 0.0005 - 0.447 - —

Eg z

E; =10.81m3/sm

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

k, - koeficijent zapunjenosti susare po smeni

T - radno vreme smene - 450

n - ukupan broj listova furnira na poprecnom preseku susare
s - debljina furnira - 0,0005m

bs - srednja Sirina lista furnira - 0,477m

L - usvojena duZina susare - 20m

z - vreme prolaska furnira kroz susaru - 5 min

n=em=> 4.9

n=36

b 0,447

m=10.29 =10 =&

_(m-by)  (9:0.447)

k
27 By 5.2

=094 => 0.77
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KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List 2

3.2.Broj susara

n
Mg

N =
Es-b-c

_ 5085.371
"~ 10.81-260-2

N =0.90=1 kom

M{ - godi3nja koli¢ina sirovog furnira koja dolazi na susenje m3/god
E; - srednja proizvodnost su3are m3/sme

b - broj radnih dana 260

¢ - broj smena 2

tacnost 0,8

Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Stefan Vasovic
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ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

List 1

1. Zadatak

Proracunati kapacitet | broj poketnih makaza za zavr$nu obradu furnira | postavitiih u liniju.
U linijuili van nje postaviti ksiloplan uredaj za automatsko merenje kvadrature paketa.
Projektovati magacinski proctor za ¢uvanje Sestomesecne zalihe furnira.
2. Osnovni podaci
e Godisnja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama
M!V=4439.492m?
e Godisnja kolicina furnira koja se skladisti u magacinu
MY=3140.309 m?
e Brojradnih dana - 260
e Brojsmena-2
e Usvojitijedanksiloplanuredaj
e Usvojiti jedan uredaj za vezivanje paketa
e Jedna paleta furnira ima zapreminu 4 m? a slazu se tri palete jedna na drugu
e Euro— paletaima dimenzije 4X1m

3.  Proracun

3.1. Srednja proizvodnost paketnih makaza
T-k-m-q
s = t
450-0,75-32-0,00089
Es =
2
E; = 4,806 m3/sm
g= bs * Lirs - s =0,447-4-0,0005
g=0,00089 m3
T - radon vreme smene - 450 min
k - koeficijent iskori$¢enja radnog vremena - 0,75
m - broj listova u paketu - 32 kom

t - vreme obrade jednog paketa - 2 min
g - zapremina srednjeg lista furnira

3.2. Broj paketnih makaza
o
Eg-b-c
4439.492
=4,806-260-2
N=1,77= 2 kom

Mév — godi¥nja koli¢ina koja dolazi na obradu na paketne makaze m?3/god
E; - srednja proizvodnost paketnih makaza

b- broj radnih dana

c—broj smena




ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

Zadatak 6

List 2
3.3. Potreban broj sloZajeva u magacinu
N MY /4
l y =
S0t Jsloz
3140.309/4
sloz = 15
NSlOi = 65.42 ~ 66
MX - godisnja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu
slos - Zapremina jednog sloZaja 12 m3
Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Stefan Vasovic




Zadatak

TEHNOLOGIJA I1ZRADE LJUSTENOG FURNIRA

List

1. Zadatak
Napravititabelarnipreglediskoriséenjasirovinepofazamarada i operacijama.Takode,
izraCunatipotrebanbrojmasinazakracenjetrupaca, kao i proizvodnostmasinezaokoravanje.

Tehnoloskakartaoperacijazaizraduljustenogfurnira

Stovariste oblovine

\

Hidrotermicka obrada

N2
Mehanicka obrada 3.1 Kraéenje

N 3.2 Okoravanje
Centriranje trupca

N2

Ljustenje
N2

Lagerovanje furnirskog platna

\

Mokre makaze za platno

\

Mokre makaze za korisne krpe
N2
Susenje
N2

Suve makaze

N2
Obrada sljubnica

N2
Sortiranje i slaganje
N2

Spajanje furnira u formate

2. Osnovnipodaci

e GodiSnjakolicinaoblovine
Ml’j = 16798.56m3

e Brojradnih dana 260

e Brojsmena?2




TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA

Zadatak

List
3. Proracun
Fazarada -operacija Otpada Ostaje
Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m3 m3 % m3 m3
Mehanickaprprema 3.36 0.989 514.654 96.64 28.466 14802.445
Ljustenje 17.56 5.172 2689.682 79.08 23.505 12223.045
Mokremakaze 8.73 2.571 1337.182 70.35 20.722 10775.579
Ususenje 6.53 1.923 1000.206 63.82 18.798 9775.373
Suvemakaze 1.1 0,324 168.49 62.82 18.474 9606.885
Obradasljubnica 5.86 1.726 897.58 56.86 16.748 8709.303
Upresovanje 2.7 0,795 413.561 54.16 15.953 8295.741
Formatizovanje 5.5 1.620 842.440 48.66 14.333 7453.300
Brusenje 3.38 0.995 517.717 45.28 13.337 6935.582
Ostaliteh. gubici 4.45 1.310 681.610 40.83 12.026 6253.971
Suma 59.17 59.17 9063.128 40.83 12.026 6253.971
3.1. Broj trupaca za ljustenje
b-m-c 4 trlj
B 15317.1 _ 0,512 - 3,14 .
"= 260-1.0208 - 2 m="
n = 28.85 kom/sm m = 1.0208m3

My;- godignja kolicina oblovine
m — zapremina srednjeg trupca
D¢ — srednji precnik trupca
L¢r)j — duzina trupca
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List 3
3.2. Potrebanbrojmasinazakracenjetrupaca
N n B = T-k
TE <t
_28.85 E 450-0.8
T 120 k=3
N = 0.240 = 1kom Ex =120
Ey - proizvodnost masine za kracenje trupaca
T —radon vreme smena 450
k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,8
t—vreme prerade jednog trupca
3.2.1. Vremenska zapunjenost masine
V,=N-T
V, = 0,240 - 450
V, = 100.97 min
3.3. Broj trupaca po smeni
Nge =n-f
Nig = 28853
Ni¢ = 86.55 kom =>87
3.4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotirajuc¢im glavama
60'Vtré'u'k1'k2 DE'T[
= V. trée = T tré
tre
A= 60-0,377-4-0,8- 0,7V _ 0,512 - 3,14 185
h 1,85 fre ™ 4 ’
A = 27.388m3 /h Vire = 0,377 m3
Lire - srednja vrednostduZine trupaca - 1,85 m
u— pomer trupci¢a 4min
k; - koeficijent iskoriSéenja radnog vremena - 0,8
k, - koeficijent zapunjenosti masine - 0,7
Vire - Zapremina trupcica
Datum Radio Datum Overio

26.03.2020. Stefan Vasovic
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PRORACUNPROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE
List 1

Izracunati proizvodnost i potreban broj masina za ljustenje bukovih trupaca.

h
'
i

=(8-10)10° P "
V=80 rys

'
v
‘
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PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE
List 2

Deo kinematske Seme ljustilice

e D —
- Ds
it M n_w,_._az

e (Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” = 14802,445 m3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena ¢ = 2 smene
Debljina furniras = 1,6 mm
Precnik rolne ostatka do = 10 cm
Srednji prec¢nik trupaca Ds, = 50 cm
o Pad precnika P, = 0,8 cm/m

e Proracun
1. Objektivni gubici vremena

1.1. Vreme potrebno za namestanje trupc¢i¢a medu hvataljke

0O O 0O O O

T, =4s T1 - Vreme potrebno za namestanje
trupci¢a medu hvataljke [s]
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1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupcica
_ 2x(0,8x Hy +10) T2 - Vreme potrebno za pritezanje trupcic¢a [s]
2= v, Hy - Visina hvataljki 40mm
_ 2x(0,8x40+10) V. - brzina pritezanja trupc¢i¢a 25 mm/s
2 25
T,=336s

1.3. Vreme potrebno za prilazenje suporta trupcic¢u

T = & T3 - Vreme potrebno za prilaZzenje suporta trupcicu [s]
37 Y Ls - DuZina puta u praznom hodu 160 mm

T 150 Vus - Brzina pomera suporta u praznom hodu 10 mm/s
710

T; = 15s

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

T, — L, T4 - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]

* T L, - Duzina puta u radnom hodu [mm]

208,62 Vs - Brzina suporta u radnom hodu 1 mm/s

4= 7 D - Pre¢nik trupcica na tanjem kraju [cm]

T, =208.62 s D1 - Precnik trupciéa na debljem kraju [cm]
D, —d, do - Precnik rolne ostatka [cm]
Ly =0,01xD + D; - Srednji precnik trupcica [cm]
50,74 — 10 Lu¢ — Srednja duZina trupéiéa 1,85 m

L, =0,01 % 49,26 +
L, =20,86cm

Ls..-
D:DS—%xPp

2 P, - pad precnika trupci¢a [cm/m]

)

D =50 — x 0,8
D = 49,26 cm
Lire
D; = D +% X P,
,85
D; =50+ x 0,8
D, =50,74 cm

1.5. Vreme potrebno za otpusStanje trupca

_ 2X(Hy +10) Ts- Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
5T v, tT Hy - Visina hvataljki [mm]
2 X (40 + 10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
5= 25 +2 T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

T5=6S
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1.6. Ostali gubici vremena
T = 8s Ts — Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljuStenja
Tuk :T1+T2 +T3 +T4+T5+T6
Ty =4+336+15+208.62+6+8
Tur = 244,98 s - 4,08 min
Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
T1 - Vreme potrebno za namestanje trupci¢a medu hvataljke [s]
T2 - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
T3 - Vreme potrebno za prilazenje suporta trupcicu [s]
T4 - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
Ts - Vreme potrebno za otpustanje trupcica [s]
Te — Ostali gubici vremena [s]
2. Proizvodnost ljustilice
2.1. Proizvodnost ljustilice u broju trupaca po smeni
£ - TXk E: - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
T T T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,8 k - Koeficijent iskori§¢enja semene
1= T 208 Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E, = 88,23 —
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E, =E, Xq E2 - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
D& xm E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
Ey =E X 4 X1 Ds - Srednji pre¢nik trupcica [m]
0,502 x 3,14 1 - Duzina trupci¢a [m]
E, = 88,23 X — 1 % 1,85
m3oblovine
E, =32,03 —
sm
2.3. Proizvodnost ljustilice u m2 funira po smeni
(Dy* —do?) xm Es - Proizvodnost ljustilice
Ez =E; X 4% s X1 [m2furnira/smenal
(0,4679% — 0,12) x 3,14 E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
E; = 88,23 x 4% 0,0016 x 1,85 Do - Prec¢nik zaokruzZenog trupcic¢a [m]
m?furnira do - Prec¢nik rolne ostatka [m]
E; = 1673162 sm s - debljina furnira [m]
1 - duzina trupci¢a [m]
Dy =095 x%xD

Dy = 0,95 x 49,26
Dy = 46,79 cm
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2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni

E4 = E3 XS

E, = 6074,067 X 0,0016
m3furnira

E, = 2677 ————

sm

3. Potreban broj ljustilica

Mlj”
N=—
E; XbXc
N 14802,445
" 32,03 x 260 X 2
N =088 —->1kom

E4 - Proizvodnost ljuStilice [m3furnira/smena]
E3z - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
s — debljina furnira [m]

Mj;” - Godi$nje kolicina bukovih trupaca koja
dolazi na ljustenje [m3]

E> - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
b - broj radnih dana [dana]

c - broj smena [smena]

Datum

Radio

Datum Radio

02.04.2020.

Stefan Vasovié
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KAPACITET I BROJ SUSARA
List 1

A-3AJTIATAK

Odrediti kapacitet i potreban br. suSara za susenje ljustenog furnira,ako se u susSari suse
razli¢ite debljine furnira,sa procentualnim uces¢em tih debljina kao $to je prikazano u tabeli.

Debljina furnira 11 14 2.2 25 35
(mm)
ucesce (%) 28,57 18,20 14,28 16,23 22,72

b - OSNOVNI PARAMETRI

%

N
N
5
5

\J

el Ll

Usvojiti jedne mokre makaze za korisne krpe i jedne mokre makaze za furnirsko platno
Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na

M, =10775,579 m?

Broj radnih dana godisnje b = 260

Brojsmena c = 2

KARAKTERISTIKE SUSARE

SusSara je u modularnom sistemu (duzina modula 2m),sastoji se od ulazne zone,grejne
zone L =10-+24m ,zone hladjenja i izlazne zone => 20m

Sirinski moduli B = 2,8 + 5,2m => 2,8

Broj susara odrediti sa tacnoscu 0,85

Poredn uslova ta¢nosti,susara mora imati optimalne dimenzije

Brojetaza=1+5=>4

Broj susara = broj ljustilica
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List 2

C — PRORACUN

1. Koli¢ina furnira Kkoji dolazi na susenje po pojedina¢nim debljinama:

Qu.s5=MIj" - Pi1 s

MIj" = 10775,579 m® - godisnja koli¢ina koja dolazi na suSenje (m°)

Pi1.5 — Procentualno ucesce pojedinih debljina furnira u ukupnoj koli¢ini furnira

Q: = Ml -
Q2 = Mj" -
Qs = MIj -
Qs = Mlj" -
Qs = MIji -

P; = 10775,579 - 0,2857 = 3078,58 m?
P, =10775,579 - 0,1820 = 1961,15 m?
P3 =10775,579 - 0,1428 = 1538,75 m®
P4 =10775,579 - 0,1623 = 1748,87 m®
Ps = 10775,579 - 0,2272 = 2448,20 m®

2. Proizvodnot susare sa trakom:

Eis=T- -kl -k2 ‘k3-n-Ltré¢- Sis-

ki —koef. Iskoris¢enja vremena — 0,98

ko—koef. Zapreine susare po duzini — 0,92
ks—koef. Prelaska na drugu debljinu — 0,92

T —radno vreme smene — 480min

n=e - f-br listova furnira u etazi 1+2

e —br etaza 1-5

S1..5 — debljina furnira(m)

Ltr¢ —duzina trupcica — 1,85 m

L — usvojena duzina susare(m)

L
Z1..5

(m3/smeni)

Z1..5— vreme prolaska pojedinih debljina furnira kroz suSaru (usvojeno na osnovu dijagrama

susSare sa diznama)

Z1=22min ;Z2=4,2min ; Zz3=7 min ; Zzs =8 min ; Zs = 12,5 min
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T =480 min
ki=0,98
k2 =0,92
ks = 0,92

n=e¢-f =f=

e =4 - usvojeno

S1=0,0011m
S2=0,0014 m
S3=0,0022 m
S4=0,0025 m
S5 =0,0035m
Ltr¢=1,85m

1-usvojeno=>n=e-f=4-1=4

Z1=2,2 min
Z> = 4,2 min
Zz=7min
Z4 =8 min

Z5 =12,5 min

L =20 m — usvojeno

E1=480-0,98 -

E2=480-0,98 -

E3=480-0,98 -

E4=480-0,98 -

E4=480- 0,98

£0,92-0,92 - 4 - 1,85 - 0,0035 - —— = 16,49 ™’/

20 3
0,92-0,92-4-1,85-0,0011 - = =29,46 ™’/ yieny

2,2
20 _ m3
0,92-092 - 4- 1,85 -0,0014 - == 19,64 ™/,

20
0,92-0,92-4-1,85-0,0022 - E3 = 18,51 ™Y/

smeni

smeni

20
0,92-0,92-4-1,85-0,0025 - ry = 18,41 m¥/

20

smeni

125

3. Potreban broj smena za susenje pojedinih debljina

Q1.5
ny s = smend god - ne zaokruZivati

Eqi .5

Q, s — Kol. furnira koja dolazi na suSenje po debljinama mg/god

. v .. . . 3
E, s — Proizvodnost su$are za pojedine debljine furnira ™M /smena
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Q. 307858
™M= E T 29,46
Q196115
™= T 19,64
Qs 153875
"= E T 1851
Q. 174887
™ =g T 1841
Qs 244820
"= E T 16,49

=104,5 5/
=99,85 5/
=83,13 5/
=94,99 5™/

= 148,46 Sm/god

4. Potreban broj susara— N

N

__ nqtnz+nz+ng+ns

b-c

(kom)

n, s — potreban broj smena za suSenje pojedinih debljina Sm/god

b — broj radnih dana = 260 dana
¢ — broj smena = 2 smene

N — br susara = br ljustilica (8. zadatak) =>min 0.85

104,5+99,85+83,13+94,99+ 148,46 b
N = 2R AR = 1,02 =>1 SUSARA

2602

Datum

Radio

Datum

Overio

9.04.2020

Stefan Vasovi¢




Proracun broja masina za obradu sljubnica i broja Zadatak 11

poprecnih i uzduznih spajaca List 1

A - ZADATAK
Izradunati proizvodnost i odrediti potreban broj masina za obradu sljubnicamasina za
poprecno i uzduzno spajanje,ako se u fabrici proizvode ploce sledeéih karakteristika:

Dimenzije plo¢e s nadmerom: 1300 x 2300mm
Dimenzije gotove ploce: 1220 x 2200mm
Konstrukcije ploca:

1,1x1,1x1,1mm
1,4x2,6 x 1,4mm
1,6 x3,2 x 1,6mm

B — OSNOVNI PARAMETRI:

Usvojiti jedne suve makaze po svakoj dobijenoj ljustilici.

Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na obradu sljubnica MIj"V = 9606,885 m3
Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na spajace furnira Mlj¥ = 8709,303 m3
Broj radnih dana godisnje b=260

Broj smena c=2

C-PRORACUN:

1. Proizvodnost i broj masina za obradu sljubnica
1.1. Proizvodnost masine za obradu sljubnica
1.2.

Es=N"*q (m*/ smeni)

N’- broj paketa po smeni

g- zapremina jednog paketa

g=0,2x1,85x0,15 (m?) ...q=0,0555

, _ Txvxklxk2
- 2xls

T-radno vreme smene 450 min

v — brzina pomera u radnom hodu 3-6 m/min...v =4.5 m/min
ki — koef iskoriséenja vremena 0,8

(paketa/smeni)

k. — koef zapunjenosti masine 0,82
Is- srednja duzina lista furnira 1,85m

\ = 450%4.5%0.8%0.82
- 2%1.85

Es=335,091*0.0555

Es= 18,43 m?/smeni
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1.2.Potreban broj masina za obradu sljubnica

1v

l
N= —=— (kom) MY = 9606,885 m?
Es*bxc ]

Es-srednja proizvodnost masine (m3/smeni)
b- broj radnih dana godisnje 260

c- broj smena 2

N 9606,885
718,43+260+2

2. Proracun kapaciteta i broj masina za spajanje listova furnira u odgovarajuce

formate
1300 x 2300 mm (neparni spolja)

2.1.Procentualno uéesée pojedinih debljina po slojevima od Mlj¥=8539,55 m?

Debljina/sloj 1,1 1,4 1,6 2,6 3,2
Neparni (%) 14,57 18,54 21,19 / /
Parni (%) 7,28 / / 17,22 21,19
Neparni (m3) 1268,945 1614,704 1845,501 / /
Parni (m®) 634,037 / / 1499,741 1845,501

2.2. Za spajnje neparnih slojeva ploce predivideti uzduzni spajac,a za spajanje parnih

slojeva poprecni spajac.

2.2.1. Proizvodnost uzduZnog spajaca

Txvxk

N}l' = (formata/smeni)

T- radno vreme smene 450 min

v- brzina pomera u radnom hodu 20+40 m/s ..... v=29
k — koef iskoriséenja radnog vremena 0,85

n- prosecan broj spojeva u jednom formatu n=4

[-duZina listova 2,3m

N"_ 450%29%0.85

f ) =1205,7 formata/smeni
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poprecnih i uzduznih spajaca List

2.2.2 Proizvodnost poprecnih spajaca

V-T-k (form
i =—— (G
f [ sm
V' — brzina pomera u radnom hodu 2,5 —
8..4,5m/min
form T —radno vreme smene 450 min
k — koefmiskoris¢enj radnog vremena 0, 85
| —duZina listova 2,3 m

. 45-450-0,85
r 2,3
N{ = 748,36

sm

2.3 Izracunati ukupan broj formata (A) — za sve debljine,posebno za parne a posebno za

neparne. . . .. .
a;; — broj formata odredjene debljine po slojevima

n;j — koli¢ina komadnih furnira odredjene debljine po

A=), a; slojevima
a;; = n—li_j1 (form) n — broj spojeva po formatu (kom)
n Q;; — koli¢ina furnira odredjene debljine koja
Qij : . T
n;j = s 1 (kom) pripada odgovarajucem sloju (m?)
st " Sij b, — $irina komadnih furnira (m)
s;; — debljina odredjenog sloja (m)
HEMAPHMU [ — duzina komadnog furnira (m)
I 1268,945
n}, =4 =1929074,1 kom
—-0,0011-2,3
4+1
al , = 222971 _ 385814,82 formata
11 4+1
I 1614,704
Ny, =73 = 1928695,6 kom
m -0,0014 - 2,3

a! , = 12285956 _ 385739,12 formata
14 441

I 1845,501

nl o= — — 1928826,3 kom
' —-0,0016-2,3
4+1
a! = 19288263 _ 395765,26 formata
16 4+1

A'=%al,=a}, +a], +a], =385814,82 + 385739,12 +385765,26

A" = 1157319, 2 formata
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634,037
— 23
>2..0,0011 - B

= 653758,7 kom

at, = % =108959,7 formata

| 1499,741
nie =73 = 654242,1 kom
==-0,0026 -

Lo = S42421 - 149040,3 formata

26 7 541
| 1845,501
ni, = = 654123,70 kom

2'3 . .
=2.0,0032 - B

n 1323861,969
a —

32 = =109020,61 formata
) 6+1

At =Y af; = aiq + aze + a3, = 108959,7 + 109040,3 + 109020,61

At = 327020, 61 formata

2.4 Potreban broj masina za poprecno spajanje - (1)

AJ_
NJ' = W(kom)
. 327020,61
748,36 - 260 -2
N* =0,84 ~ 1 komad
2.5. Potreban broj masina za uzduzno spajanje - (1ili 2)
AII
h_—
TN Lh.
N¢-b-c
I 1157319,2
"~ 1205,7 - 260 - 2
N' = 1,84 ~ 2 komada
Datum Radio

Datum

Overio

16.04.2020 Stefan Vasovic
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Zadatak 12

Kapacitet i broj masina za pripremu i nanoSenje lepka
List 1

A —zadatak:

Odrediti kapacitet 1 broj masina za pripremu i nanosenje lepka

B — osnovni parametri:

MIj* = 16,748™M°/
b = 260 radnih dana

cm — koliCina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni

C = 2 smene

KONSTRUKCIJE PLOCA:
1.1+1.1+41.1m

2.1.4+2.6+1.4m
3.1.6+3.2+1.6 m

B — PRORACUN:

1. Kapacitet i potreban broj mesalica za pripremu lepka:
1.1. Koli¢ina lepka koja se trosi na 1m? ploce:

_q* (ns B 1)
Qs N Sg * 103 * ko
g — normativ utroska lepka 200250 9 / 12 = 220 -usvojeno
ng — broj slojeva u plo¢i— 3
s —srednja debljina ploge (m) — 1>1/5 = 0,00503m

_Inxbn

0~ Is*bs

In, bn — duzina i Sirina plo¢e sa nadmerom — 2,3m; 1,3 m
Is, bs — standardna duzina i $irina plo¢a— 2,2; 1,22 m

_ln*bn_ 2,3%1,3
O " Isxbs 221,22

=1,114

:q*(ns—l)*k _220+(3-1)

— kg
Ss © =5,00503 + 107 * V114 = 97447 /1

Qs
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1.2.Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju:

Q10 = Mlj® x Qs +2 + 10 (kg)

MIj® — kol furnira koja dolazi na lepljenje po smeni = 16,748 m3/sm
Q10 =Mlj® Qs x2 x 10 = 16,748 x 97,447 * 2+ 10 = 32640,84 kg

1.3.Potrebna koli¢ina lepkau prahu za mese¢nu proizvodnju:

-te¢ni lepak sadrzi 30% lepka u prahu

Mijs 260
= * *

260
Qp = MIj® * Qs * 12 *2%0,3 =16,748 97,447 *

1.4.Proizvodnost meSalice za lepak:

_T*k
Tz

E *q (kg/ sm)

T —radno vreme = 450min

k — koef iskori$¢enja radnog vremena = 0,9

z — vreme meSanja jednog punjenja 20+30 = 25-usvojeno
g —tezina 1 punjenja mesalice (KQ)

q=q,xVm(kg)

gl — specifi¢na tezina lepka — 1,22 9 / I
Vm — zapremina mes$alice 505001 = 100 - usvojeno

q=q *Vm = 1,22 %100 = 122 kg

E—T*k _450*0,9

k
—*q=———*122=1976,4 &/<m

*2x%0,3 (kg)

260
> *2%x0,3=21216.55kg




Zadatak 12
Kapacitet i broj masina za pripremu i nanoSenje lepka

List 3

1.5.Potreban broj meSalica N:

_ MIlj° + Qs
~ E
Mlj* — Kolic¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni = 16,748 mg/sm
Qs — Koli¢ina lepka koja se trosi po 1m® = 97,447 kg/ m3
E — Proizvodnost mesalice za lepak =1976, 4 kg/ sm

N = MIj® « Qs 16,748 x 97,447

o 1976.4 = 0,82 => 1 MESALICA

2. Potreban broj masina za nanoSenje lepka:
Luk

N =
mxDxmny, «t;xk

Luk — ukupna duzina furnira na koji se nanosi lepak (mm)
Luk=bn+m+np =13+x1%15=19.5m

bn — Sirina plo¢e sa nadmerom = 1,300m

M — broj prolaza kroz nanosacicu lepka po plo¢i = 1

D — pre¢nik valjka za nanoSenje lepka 200+450 = 250mm - usvojeno
n — broj obrtaja valjka 25+45 = 30 —usvojeno

k koeficijent zapunjenosti = 0,8

ts — prose¢no vreme presovanja jedne Sarze (min)

t,=t,+t,
to — vreme zeliranja lepka 3+5 = 3min —usvojeno
tp— vreme potrebno za postizanje odgovaraju¢e temperature u odg sloju (najdublji sloj) -1

mln/ mm

t, =ty + tpy(min) (L1 +1,1+1,1) = 3+1,1=41min

t, =ty + tp, (Min)(1,4 + 2,6 + 1,4) = 3 + 1,4 = 4,4min

t; =ty + tps(min)(1,6 +3,2+1,6) = 3+1,6=4,6min

ti+ty+ty 4,1+4,4+4,6 .
t, =———(min) = = 4,37min
3 3
N = 195 = 0,237 => 1 maSina za nanoSenje lepka

T 3,14+%0.25+30+4,37+0,8

Stefan Vasovié




Proracun prozvodnosti i broj presa

Zadatak:

13

List:

A —zadatak:

IzraCunati proizvodnost i potreban broj presa
B — osnovni paramteri:

MIj¥! = 8709,303™°/
b = 260 radnih dana

C = 2 smene

C — PRORACUN:

3. Potreban broj presa N:

MleI

N=——"—
Esg. xb xc

(kom)

Es — srednja proizvodnost prese m3/ cM
b = 260 radnih dana

C =2 smene

(N =min 0,8)

4. Proizvodnost prese Es:

_Txnpxdyyz*xIn+bnxk

Es (mg/ sm)

t123

Es — srednja proizvodnost prese ms/ sm

T —radno vreme smene = 450 min

np — broj etaza prese = usvojeno iz prethodnog zadatka = 12kom
d12,3 — debljina pojedinih slojeva (m)

In, bn — dimenzija buduce ploce sa nadmerom 2,3 x 1,3m

k —koef iskori§¢enja radnog vremena= 0,9
t1,2,3-vreme presovanja pojedinih plo¢a= prethodni zadatak

T*np*dl*ln*bn*k_450*15*0,0033*2,99*0,9
ty - 4,1

E81 =

di=11+11+11=33mm

t1=4,1 min

rof, — koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje

=14,62 (M/g)




Zadatak: 13

Proracun prozvodnosti i broj presa -
Ist: 2

_T*np*dz*ln*bn*k_450*15*0,0054*2,99*0,9

3
Es, = = 22,29 (M
52 1000  t, 44 29 (™ /sm)

d2=14+2,6+1,4=5,4vm
t2 = 4,4min

_T*np*dg*ln*bn*k_450*15*0,0064*2,99*0,9

3
Es; = = 25,27 (M
>3 1000 = t3 4,6 5,27 ( /sm)

d3=16+3,2+1,6=6,4mm
t3 = 4,6 min

5. Srednja proizvodnost prese ESsr:

100 3
Esy =aama (" /sm)

Ey  E; E3
a,a,as; — procentualno iskoriS¢enje ucesca pojedinih deblj. ploce (%)

_ dia;s
123 = d

* 100%
uk

du =3,3+5,4+6,4=151mm

)

d,
d = — % 100% =

0/ — 0
o 15,1*100/0 21,85%

d )
a, = —*100% =
duk 15,1

*100% = 35,76%

)

d
a3 = — % 100% = +100% = 42,38%

dux 15,1

100 100 M3/
Esg = a4 323 — 21,85 . 3576 42738 20,92 ( sm)
E;  Ez Eg 14,62 22,29 2527

*** Potreban broj presa (min 0,8)

Ml;V! 8709,303

N: =
Esg, *bxc 20,92 % 260 * 2

= 0,80 => 1 presa

Stefan Vasovic




Zadatak 14
Proracun potrebnog broja formatizera,brusilica i sloZajeva

List

A —zadatak:

Na osnovu ulaznih podataka proracunati potreban broj formatizera,brusilica i slozajeva.
-Koli¢ina ploc¢a koja dolazi na formatizovanje

M1 =15.953 M/
-Koli¢ina plo¢a koja dolazi na brusenje
M1V =14.333° /.
-Tromese¢na zaliha gotovih plota ~ M1j'X /4=1563,492

- broj radnih dana godi$nje b=260
-broj smena c=2

1. Proizvodnost dvolisnog formatizera
T-K-K1-v:n .
ES=——— (kom/smeni)

450-0.85-0.85-7-2
Es=

= =1264,375
2-1.8
T-radno vreme smene-450 min
K-koef iskoris¢enja radnog vremena-0,85
K1-koef zapunjenosti- 0,8+0,9
V-brzina pomera u radnom hodu 3+10 m/min

N-broj ploca koje se istovremen obradjuju 1+3 kom
Lsr-srednja duzina ploce koja se obradjuje (m)

Ln-bn 2.3-1.3

Ls= Ls= =1.8m
2 2

2. Potreban broj fomatizera —N:

my"" 15,953
N= N= = 0.88=>1
Es-vp 1264,375-0.014327

MUV —Koli¢ina plo¢a koja dolazi na formatizovanje
Es- srednja proizvodnost formatizera ( kom/smeni)

Vp-srednja zapremina jedne neformatizovane ploce (m3)

*broj formatizera mora biti usvojensa tacnos¢u od 0,7




Zadatak 14

Proracun potrebnog broja formatizera,brusilica i sloZajeva
List 2

15,953
16,748

Vp=Ss-Ln-bn- ﬁ—: \V/p=0.00503-2.3-1.3-

Vp=0.14327
Ss-prose¢na debljina ploce 15,1/3 (m)
Ln-duzina ploce sa nadmerom-2,3 m
bn-Sirina ploce sa nadmerom-1,3 m
Mu-Ms koeficijent upresovanja

Mu-koli¢ina furnira koja ostaje posle presovanja( m3/ sm ili m3/god)

Ms-koli¢ina furnira koja ostaje posle obrade sljubnica ( m®/ sm ili m3/god)

3. Potreban broj maSina za brusenje:

M-n-Ls 1114,54 -2 -2,2
N= o (kom) N=—250-7-085

=1,831=>2

M-broj ploc¢a koje se obruse po smeni (kom/smeni)
n-broj prolaza kroz brusilicu (1ili 2)
Ls-duzina ploce po standardu-2,2m
T-radno vreme smene 450 min
V-brzina poera brusilice u radnom hodu 2+6 m/min (Usvojeno 7*)
K-koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena -0,85
*broj brusilica mora biti usvojen sa tacnos¢u od 0,7

VI 14,333

(kom/smeni) Mzm =1114,54 (kom/smeni)

M=
Vip

3
MLV -ploga koja dolazi na brusenje ™ /s,
Vfp-srednja zapremina jedne formatizovane ploce (m?)

15.953
8: 0,01286

Vfp=Ss-Ls-bs- % (m?) Vfp=0,00503- 2,2:1,22

)

Ss-prosecna debljina ploce 15,1/3m
Ls-standardna duzina ploce 2,2 m
bs-standarna $irina ploc¢e 1,22 m
Mu/Ms koeficijent upresovanja




Zadatak 14
Proracun potrebnog broja formatizera,brusilica i sloZajeva
List 3
J Proracunati i projektovati prostor namenjen skladistenju tehnickih zaliha
Dimenzije slozajeva: L=2,2m
B=1,22m
H=3ili4m
Zapremina sloZzajeva Vslozajeva=L+ B-H (m?3)
Vslozajeva=2,2+ 1,22-3 = 8,052
Broj sloZzajeva :
_ mij'%/a _ 6253,971/4_
n= (koM) N= ———=194,17 ->195
VsloZajeva 8,052
MI1j'™® /4 - Tromese¢na zaliha gotovih ploca (m3)
Datum Radio Datum Overio

16.05.2019 Stefan Vasovic






