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Radni nalog

Kapacitet pogona

Kapacitet/ucCinak/zauzetost masine

Vreme izrade elementa/proizvoda — utrosak vremena
Uska grla



REDOSLED TEHNOLOSKIH OPERACIJA

= Krojenja materijala (masiva, ploca na bazi drveta, obloge)
= Dimenzionisanje poprecnog preseka
= Dimenzionisanje duzine

= Formiranje slepog rama

= Postavljanje papirnog saca
= Nanosenje lepka
= Presovanje

= Egaliziranje debljine

= Dimenzionisanje Sirine i duzine

" |zrada otora za okove (Sarke, bravu i kvaku)



KROJENJE MATERIJALA

KROJENJE PLOCA NA BAZI DRVETA
KROJENJE FURNIRA
KROJENJE MASIVA




KROJENJE MATERIJALA




KROJENJE PLOCA NA BAZI DRVETA

Vrste ploca

= |P
= Vlaknatice
= Furnirske ploce

= Stolarske ploce

Nacini krojenja ploca

= Krojenje punim rezovima

= Krojenje smaknutim rezovima
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SEME KROJENJA PLOCA

Punim rezovima Smaknutim rezovima
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https://www.youtube.com/watch?v=H0-Ug skIKM

https://www.youtube.com/watch?v=kbfnTOzh7_4

GO gle — program za optimizaciju!!

& 0 ﬁ https://www.cutlistoptimizer.com/



https://www.youtube.com/watch?v=H0-Ug_skIKM
https://www.cutlistoptimizer.com/

PODELA KROJACA PLOCA

Prema izvodenju pomocénog
kretanja

» Pozicioni

% Protoéni 1
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Prema polozaju ploca za
vreme krojenja

+* Vertikalni

*+» Horizontalni
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POZICIONI KROJAC PLOCA

Prema izvodenju pomocnog
kretanja

% Pozicioni
+* Protocni

< Kombinovani




POZICIONI KROJAC PLOCA
GLAVNO KRETANJE




POZICIONI KROJAC PLOCA
POMOCNO KRETANJE

.b‘ https://youtu.be/-22FTtUgOuw

VIDEO



https://youtu.be/-22FTtUqOuw

POZICIONI KROJAC PLOCA
POZICIONO KRETANJE




vertikalni krOjaE pIOEa < Pozicioni ‘ < Vertikalni

% Protocni <+ Horizontalni

»  Kombinovani
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W 4 +» Pozicioni - +»  Vertikalni
V E RT I KA L N I K ROJ AC P LO CA % Protocni % Horizontalni
GLAVNO KRETANJE




% Vertikalni

VERTIKALNI KROJAC PLOCA e
POMOCNO KRETANJE s Kombinown
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|ZBOR ALATA

Overview scoring and main sawblades

Holz-Her Homa Schelling
Selco



|ZBOR ALATA

- "’. :
: @, Zoom

*, Zoom
H Sizing sawblade WZ
. m 0

D SB TDI BO NLA z ZF Type SW WSS ID Price
mm mm mm mm mm Deg.

# Kot nickaarame ﬂ 250 3,2 2,2 30 KNL 40 W7z uTt 10 [ | 163114 ®  On request “>
250 3,2 2,2 30 KNL 60 WZ uT 10 Ll 163115®  On request >
250 3,2 2,2 30 KNL 80 W7z 10 E 163116®  On request >
300 3,2 2,2 30 KNL 48 WZ uT 10 Ll 163120 ®  On reguest &
300 3,2 2,2 30 KNL 72 W7z uTt 10 E 163121 e  On request #©>
300 3,2 2,2 30 KNL 96 WZ 10 Ll 163122 ®  On request
350 3,5 2,5 30 KNL 54 Wz uTt 10 E 163123 ®  On request %>
350 3,9 2,5 30 KNL 72 WZ uTt 10 Ll 163124 ®  On reguest >
350 3,5 2,5 30 KNL 108 W7z 10 E 163126 ®  On request #>

Plastics ™ Mineral materials M Non-ferrous metals ™ Board, coated M Board, uncoated M Steel, thin-walled ™ Composites B Solid wood



REZIMI OBRADE

MATERIJAL [SECIVO

PREPORUCLJIVE BRZINE REZANJA (m/s)

aé - alatni ¢elik
bé - brzorezuéi celik
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KROJENJE MATERIJALA




OBLAGANIE SIRIH STRANA PLOCA FURNIROM

Priprema podloge

Proces oblaganja
Priprema obloge (PRESA)

Oblozena ploca

Priprema lepka




Nacini formiranja plasteva
Poduzno
Poprecno
Koso
Krstasto
Kombinovano
Kruzno
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OPERACIJE PIPREME FURNIRA

' T:yﬁ Imlrlv‘;’[:e'](:sslmrvy?k:sslmrvrlfk:sslmr:?k:ss . Oda’blr I Obeleza’van]e furnlra’
‘ _ {5 days
: days .
- / o " Izravnavanje paketa
A =
- - » Obelezavanje paketa
| T il
( o * Krojenje paketa
6 days
5 days
W = " Spajanje listova u plast

= Kontrola i dorada plasta



Odabir furnira:

Po kvalitetu
Po boji
Po teksturi

Po dimenzijama




Obelezavanje paketa
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Krojenje paketa — poprecni rez

L noza = 800mm
H obrade = 80mm
P=3 KW

Dimenzije masine LxB = 1,5 x 0,6m




Krojenje paketa — poduzni rez

POZICIA 2 POZICIJA |

tlosni
nop.




L noza = 3500mm
H obrade = 80mm
P=75KW

Dimenzije masine LxB = 4,5 x [,7m



tova u plast
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Dubina obrade = [200mm
U =20+ 60 m/min

D =04+ 3mm
LxB=22x0,7m
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“*Kontrola i dorada plasta




KROJENJE MATERIJALA




= Grupno krojenje
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* Individualno krojenje




NACINI KROJENJA U ZAVISNOSTI OD OBLIKA DETALJA

Krojenje obradaka sa jednom Krojenje obradaka sa
osom ukrstenim osama

= Poprecno - poduzni nacin krojenja = 4{ ® Poprecno - poduzni nacin krojenja
L)

®* Poduzno - poprecni nacin

= Poduzno uklapajuci
krojenja f

= |z dascanih ploca

= Poprecno — poduzno —poprecni nacin
krojenja




I. Paranje
2. Prerezivanje



|. Paranje
2. Prerezivanje



OBRADNI SISTEMI
ZA KROJENJE REZANE GRADE




OBRADNI SISTEMI

PREREZIVACI

= NADSTOLNI

Sa paralelogramom

PARACI

= NADSTOLNI

= Jednolisni

Konzolni

€ - Klatnilvisedi
= PODSTOLNI
€ ° Klatni/dubedi

= Viselisni
= PODSTOLNI
= Jednolisni

= Viselisni
Sa kombinovanim kretanjem

Sa vertikalnim kretanjem



OBRADNI SISTEMI

PREREZIVACI PARACI

= NADSTOLNI

= Jednolisni

= Viselisni
= PODSTOLNI
= Jednolisni

= Viselisni



OBRADNI SISTEMI

IZBOR

o
~J
o=
~J

Pomerljive

jednolisni ~350 Ruéno/mehanizovano
— ; NADSTOLNI
- viselisni =~350 Mehanizovano da
jednolisni =350 Ruéno/mehanizovano ne

PODSTOLNI

viselisni =350 Mehanizovano ne



NADSTOLNI
Jednolisni

PARACI - NADSTOLNI e

. Pomoc¢no kretanje-rucno/mehanizovano \
Eranicnik _

predmet Poziciono kretanje: granicnik
obrade
=
§




NADSTOLNI

Jednolisni

PARACI - PODSTOLNI & Vsl

Pozicioniranje daske - Pomeranje granicnika




NADSTOLNI

Jednolisni

PARACI - NADSTOLNI 7

Glavno kretanije: 'I'

Jednolisni Pomoc¢no kretanje- mehanizovano \
Viselisni

o Fiksni raspored testera _ o B
o Pomerljive testere Poziciono kretanje: granicnik, pomerljive testre

= NADSTOLNI




NADSTOLNI

Jednolisni

PARACI - NADSTOLNI Vigelisni

Pomocno kretanje- mehanizovano

Beskonacna nazubljena traka Transportni valjci




NADSTOLNI

Jednolisni

PARACI - NADSTOLNI Vigelsn

Pomocno kretanje- mehanizovano

Beskonacna nazubljena traka




NADSTOLNI

Jednolisni

PARACI - NADSTOLNI Vigelsn

Pomocno kretanje- mehanizovano

Beskonacna nazubljena traka




POMERLJIVE TESTERE




OBRADNI SISTEMI

PREREZIVACI PARACI

= NADSTOLNI

= Jednolisni

= Viselisni
= PODSTOLNI
= Jednolisni

= Viselisni



PODSTOLNI

Jednolisni

PARACI - PODSTOLNI e

Il PROLAZ

BAZNA Glavno kretanje: @

POVRSINA :

Pomocno kretanje-rucno/mehanizovano \

Poziciono kretanje: granicnik

BAZNA

POVRSINA




PODSTOLNI
Jednolisni

PARACI - PODSTOLNI Viselisn

. PR s . A7
chinagsangih.en.alibaba.con=
[ S — R




PODSTOLNI
Jednolisni

PARACI - PODSTOLNI O

TRZINEINN. AANL,
| teERereanaes-
| ELEEEES TETTT R |

angjin.en.alibaba.com




PODSTOLNI
Jednolisni

PARACI - PODSTOLNI L




PODSTOLNI

Jednolisni

PARACI - PODSTOLNI S Viselon

Transportni sistem




poDSTOLNI

Jednolisni

PARACI - PODSTOLNI e

Glavno kretanje: m

- Pomocno kretanje- mehanizovano \

= ‘ o Fiksni raspored testera

o Pomerljive testere Poziciono kretanje: granicnik,
= PODSTOLNI

= Jednolisni

= Viselisni ‘ o Fiksni raspored testera




OBRADNI SISTEMI

PREREZIVACI

= NADSTOLNI

Sa paralelogramom

Konzolni

€ - Klatni




OBRADNI SISTEMI

g MODEL -—

Sa paralelogramom =350 Rucno

\ NADSTOLNI

Konzolni ~350 Ruéno/mehanizovano Ne/da

Sa kombinovanim ~350

— \/ kretanjem
‘@ - PODSTOLNI

_-‘ \/ »,\ Sa vertlk-alnlm ~550 Mehanizovano da
e

\ kretanjem

Mehanizovano da



NADSTOLNI
*Sa paralelogramom

PREREZIVACI - NADSTOLNI

-
Poziciono kretanje: \




NADSTOLNI

PREREZIVACI - NADSTOLNI 7 “Konzoln

Pomoéno kretanije: ﬁ‘.

Poziciono kretanje:\




OBRADNI SISTEMI

PREREZIVACI
. &€d PREDNOSTI/ MANE
a) r_@f b) m

= PODSTOLNI |
© - Klatni/dubeéi A\

Sa kombinovanim kretanjem e @

Sa vertikalnim kretanjem e, aau ( T

- T




PODSTOLNI

*Sa vertikalnim kretanjem
*Sa kombinovanim
kretanjem

Glavno kretanje:

Pomocno kretanje: Q{"

Poziciono kretanje:\



PODSTOLNI

*Sa vertikalnim kretanjem

PREREZIVACI - PODSTOLNI <, g




PODSTOLNI

*Sa vertikalnim kretanjem

PREREZIVACI - PODSTOLNI ~ 74 w—m




PREREZIVACI - PODSTOLNI

PODSTOLNI

*Sa vertikalnim kretanjem
*Sa kombinovanim
kretanjem

' \ BAZNA _
POVRSINA |

POVRSINA

|

Glavno kretanje: ﬁ*

Pomoéno kretanje: 6”)

Poziciono kretanje: \



OPTIMIZACIJA KROJENJA

Potpuna Nepotpuna







BAZNE POVRSINE - PARACI

| .Prolaz — | bazna povrsina 2.Prolaz — 2 bazne povrsine
Il PROLAZ BAZNA
POVRSINA

BAZNA

POVRSINA

@ Grube-neobradene baze (ticu na Aol na Sirinu)



BAZNE POVRSINE - PREREZIVACI

| .Prolaz — | bazna povrsina

2.Prolaz — 2 bazne povrsine

BAZNA
POVRSINA '

POVRSINA

|

@ Grube-neobradene baze (ticu na Aol na duzinu)



IZBOR ALATA — KRUZNE TESTERE

Opsta geometrija alata:
= D,d,b,z
= Oblik zuba

= vrsta materijala

Ravni i uglovi:




Kreissageblatt Technische Informationen:

Ausfiihrung: Zahnform Tragkérper-
Bogenzahn (PV), groBer
Spanraum.

Schneidstoff: HW (HM)

B Q\?»

Drehzahl:  Siehe Diagramm

E : L
5 3
42 0 ) 30 400 450 500 300 350 400 450 500
48 A D [mm| — D ) —n
120 140 5 3 h a, in Abhéngigkeit von

5
N [min ') ——

30
30
30
30
500 4,4/30 30
3 ¥ Empfehlung fiir Einsatzdrehzahl n in
1 lattdurchmesser D und Abhangigkeit vom Kreissageblatt-
! rkstiickstoff durchmesser D
Vollholzer &
Empfehlung WZ ]
Zahnvorschub f,: 0,10 mm ]
)
Kreisséageblatt Technische Informationen:
Ausfiihrung: Zahnform Tragkdrper-
3 Bogenzahn (PV). GroBer Span-
W= T ::‘; T =i raum und groBer seitlicher
T Zahniberstand.
! 7000
) T 6000 1 Schneidstoff:
Besaum- und Randschnitt o EHWEEH)
< 4000 Zahnform: Fz
| 3000 ]
‘ I l 2000 i l Drehzahl:  Siehe Diagramm
2 |
1210 250 280 300 350 400 450 500 ‘000210250280300350400450500
- D [mm] =———a D [mm] —
‘Schnitthdhe a, in Abhéngigkeit von  Empfehlung fiir Einsatzdrehzahl n in 7 -
Kreissageblattdurchmesser D und Abhangigkeit vom Kreissageblatt- )
- Werkstiickstoff durchmesser D Y =
= Vollholzer
§ Empfehlung
4 Zahnvorschub f;:

Weichhdlzer 0,40 - 0,50 mm
Hartholzer 0,30 - 0,40 mm




|IZBOR REZIMA OBRADE
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DIMENZIONISANJE | KONACNA OBRADA
DETALJA




PODELA DIMENZIONISANJA DETALJA PREMA NJIHOVOM

OBLIKU

a) Detalji sa prizmatiénim
popreénim presekom



DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG

OBLIKA PRIMENOM 5 OPERACIJA

a=Aoi/2

M MACHINERY



DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG
OBLIKA PRIMENOM 5 OPERACIJA




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG OBLIKA

PRIMENOM 5 OPERACIJA — DIMENZIONISANJE DUZINE

Dvolisna kruzna pila sa mogucnoscu
Dvolisna kruzna pila kracenja pod uglom




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG OBLIKA

PRIMENOM 5 OPERACIJA — DIMENZIONISANJE DUZINE

Dvolisna kruzna pila

~FF & Il bazna povrsina

§ .
\@- | bazna povrsina




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG OBLIKA

PRIMENOM 5 OPERACIJA — DIMENZIONISANJE DUZINE

Dvolisna kruzna pila



DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG OBLIKA
PRIMENOM 5 OPERACIJA — DIMENZIONISANJE DUZINE

Dvolisna kruzna pila




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG OBLIKA

PRIMENOM 5 OPERACIJA — DIMENZIONISANJE DUZINE

Dvolisna kruzna pila sa mogucnoscu
kracenja pod uglom




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG OBLIKA

PRIMENOM 5 OPERACIJA — DIMENZIONISANJE DUZINE

Dvolisna kruzna pila sa mogucnoscu
kracenja pod uglom




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA
PRIZMATICNOG OBLIKA PRIMENOM 2 OPERACIJE

--»”;\‘“" > B =m




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA
PRIZMATICNOG OBLIKA PRIMENOM 2 OPERACIJE




DIMENZIONISANJE DETALJA OD MASIVA PRIZMATICNOG OBLIKA

PRIMENOM 5 OPERACIJA — DIMENZIONISANJE DUZINE

Dvolisna kruzna pila sa mogucnoscu
Dvolisna kruzna pila kracenja pod uglom

QQ PREDNOSTI / RAZLIKE



BAZNE POVRSINE

ravnalica debljaca 4_str Dim. L

- J

Il bazna povrsina

§ g
\@~l bazna povrsina




IZBOR ALATA — GLAVA SA NOZEVIMA

Opsta geometrija alata:
= D,d,b,z

= Oblik zuba + Nadin stezana seciva

= vrsta materijala + Nacin stezanja glave

Ravni i uglovi:
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IZBOR ALATA — KRUZNE TESTERE

Opsta geometrija alata:
= D,d,b,z
= Oblik zuba

= vrsta materijala

Ravni i uglovi:

i n B




D SB TDI BO NLA Z ZF Sw WSS 1D
SRR mm mm mm mm mm °

300 3.2 2.4 30 KMNL 36 WZ -5 [ 165500 =
300 3.2 2.4 30 KMNL 60 WZ -5 n 165501 » Kreissageblatt
300 3.2 2.4 30 KMNL 96 WZ -5 n 165502 =
305 3.2 2.4 30 KMNL 60 Wz -5 ] 165503 =
350 3.2 2.4 30 KMNL 36 Wz -5 u 165504 =
4 350 3.2 2.4 30 KMNL 60 Wz -5 ] 165505 »
k' £ 350 3.5 2.8 30 KMNL 108 W2z -5 m 165506 =
W 355 3.2 2.4 30 KNL 72 W2z -5 ] 165507 =
400 38 28 30 KNL 42 WZ 5 =m 165508 o —
400 38 28 30 KNL 60 WZ -5 m 165509 o e T ==
I 400 3.8 28 30 KNL 120 WZ -5 [ ] 165510 ¢ mm  mm mm omm mm
\t 450 3.8 2.8 30 KNL 48 Wz -5 ] 165511 300 3222 30 100 120
500 4.4 3.2 30 KNL 54 Wz -5 ] 165512 ¢ 35 3222 30 100 120
S S0 3am8 0 120 40
: 4 ,8/2, 1 14
_.Iﬂr_ f;:;': f‘a."ge"l‘"d kap e 500 4,4/30 30 120 140
Gleichlauf, speziell fiir handbetatigte
wz Maschinen.
Maschine:
Abléng-, Kapp-, Radial-, Pendeisagen und
W = Doppelabkiirzmaschinen
Werkstiickstoff:
Weich- und Harthdlzer, naB und trocken
D SB  TDI BO NIA Z ZF  Type SW WSS ID
mm mm mm mm mm 2
i 150 32 22 30 48 Wz 10 =m 163100 »
180 24 16 30 30 WZ UT 10 mm 163101
180 3.0 20 30 24 WZ UT 10 mm 163102 »
180 32 22 30 58 WZ 10 =m 163103 »
180 35 25 30 30 WZ UT 10 == 163104 » = S
: 200 24 16 30 KNL 36 WZ UT 10 mm 163105 » Technische Informationen:
200 24 16 30 KNL 60 WZ 10 =m 163106 » = : g
200 30 20 30 KNL 24 WZ UT 10 mm 163107 » Ausfithrung: Zahnform Tragkérper-
200 30 20 30 KNL 48 WZ UT 10 =m 163108 » Bogenzahn (PV), groBer
200 30 20 30 KNL 60 WzZ 10 =m 163109 » Spanraum.
220 32 22 30 KNL 36 WZ UT 10 mm 163110 » ===
220 32 22 30 KNL 60 WZ 10 == 163111 e 7 HW:(HM)
250 24 16 30 KNL 40 WZ UT 10 wmm 163112 = ===
250 24 16 30 KNL 80 WZ 10 w=m 163113 e £ Zahnform: —Wz -negativ
250 32 22 30 KNL 40 WZ UT 10 wmm 163114 » E! =
250 32 22 30 KNL 60 WZ UT 10 m=m 1631156 : Distuahl.— Sehe Dbginn
250 32 22 30 KNL 80 WZ 10 mm 163116 »
300 24 1.6 30 KNL 48 WZ UT 10 == 163117 ¢
300 24 1.6 30 KNL 96 WZ 10 =m 163118 »
300 32 22 30 KNL 36 WZ UT 10 == 163119 ¢ i
300 32 22 30 KNL 48 WZ UT 10 wmm 163120 @ . 5
300 32 22 30 KNL 72 WZ UT 10 == 163121 @ diithdne a, in Abhangigkeit von Empfehlung fiir Einsatzdrehzahl n in
300 32 22 30 KNL 96 Wz 10 == 163122« i nectturchmesser D und Abhzngigkeit vom Kreissageblatt-
350 35 25 30 KNL 32 WZ UT 10 == 163134 st durchmesser D
350 35 25 30 KNL 54 WZ UT 10 == 163123 ¢ —  Vollholzer
350 35 25 30 KNL 72 WZ UT 10 == 163124 » Empfehlung Wz
350 35 25 30 KNL 84 Wz UT 10 =m 163125 ¢ Zahnvorschub f;: 0,10 mm
350 35 25 30 KNL 108 WZ 10 == 163126 ¢
400 35 25 30 KNL 48 WZ UT 10 mm 163127 »
400 35 25 30 KNL 60 WZ UT 10 wmm 163128 ¢
400 35 25 30 KNL 84 WZ UT 10 mm 163120 »
400 35 25 30 KNL 96 WZ UT 10 wmm 163130
400 35 25 30 KNL 120 WZ 10 == 163131 e
450 38 28 30 KNL 66 WZ UT 10 wmm 163132 ¢
500 3.8 28 30 KNL 72 WZ UT 10 == 163133



|IZBOR REZIMA OBRADE
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|IZBOR REZIMA OBRADE
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REDOSLED TEHNOLOSKIH OPERACIJA

FORMIRANJE SLEPOG RAMA

POSTAVLJANJE PAPIRNOG SACA




FORMIRANJE SLEPOG RAMA
POSTAVLJANJE PAPIRNOG SACA




REDOSLED TEHNOLOSKIH OPERACIJA

NANOSENJE LEPKA
PRESOVANJE




OBLAGANIE SIRIH STRANA PREGRADNIH VRATA

Priprema slepog
rama

RAZLOZI OBLAGANJA

= Krutost krila/dimenzionalna stabilnost

= Dekorativni izgled Priprema Proces oblaganja

= Mehanicka i hemijska zastita °b|°ge|/kf°jenje (PRESA)
ploca

Presovana vrata

=  Racionalna obrada

Priprema lepka




PRIPREMA LEPKA

PVA-c/ D2ili D3 KF PUR

= Lepak dolazi pripremljen = KF lepak 100 (masenih delova)
®  Punilo - psenicno brasno 20-30
= voda I5

= kontakt 5-10



NANOSENJE LEPKA

= Tacno doziranje lepka = Valjanjem

= Ravnomerno rasporedivanje = Struganjem

= Kontinuelni protopk = Prskanjem

= Mali troskovi Ciscenja

2,12

1,27

60° 0,6
0,5 60° -

0.5







PRESOVANIJE

PODELA PRESA

Prema ukupnoj sili i povrsini presovanja
Prema broju etaza

Prema rasporedu klipova

Prema stepenu mehanizacije

Prema strani punjenja



Podela presa

PREMA UKUPNO)] SILI | POVRSINI PRESOVANJA

= Lake prese — F presovanja = 400-1400KN; Povrsina presovanja 1200x800
do 3000x1300mm

= Srednje teske prese — F presovanja = 1800-6000KN; Povrsina presovanja
2600x 1400 do 4000x2300mm

= Teske prese — F presovanja = 2400-6000KN; Povrsina presovanja
2500x1300 do 3200x1400mm



Podela presa

PREMA BROJU ETAZA

" Jednoetazne - lake stolarske prese
- hidraulicna presa za pakete (slozajeve), blok presa
- jednoetazna kratkotaktna presa

= Viseetazne prese — koriste se u proizvodnji furnirskih ploca, krila pregradnih vrata i
gradevinskih elemenata

" .ll ....a-




REDOSLED TEHNOLOSKIH OPERACIJA

EGALIZIRANJE DEBLJINE / OPCIONO




EGALIZIRANJE DEBLJINE

No = 80
n=12000/min
u=25m/min
V=25m/s

Model 757 CCT-CCT

floating

80
120

() ~ DEPRESSIONE  VAKUUM
 [A%4]  [44]

floating
shoe



REDOSLED TEHNOLOSKIH OPERACIJA

DIMENZIONISANJE SIRINE | DUZINE

IZRADA OTORA ZA OKOVE (SARKE, BRAVU | KVAKU)




PODELA NUMERICKIH OBRADNIH CENTARA

= Masine za obradu plocastih elemenata

=  ALATI: glodalo,burgije, kruzna testera
= BR.OSA: 3

= INTERPOLACIJE OSA: A/B/C - opciono
= BAZIRAN]JE: vakuum papuce, vakuum sto



DETALJ SA 2 OSE

DETALJI SA PRIZMATICNIM POPRECNIM PRESEKOM
TEHNOLOSKI PROCES - DIMENZIONISANJE SIRINE

Masine za obradu plocastih elemenata

= Posluzivanje: | radnik

' =  Dimenzije radnog stola = 3500 x 1500 mm
ﬁ ;ﬂl;- = Brvretena: |+1 do 5+5 (2+2)

H: HOMAG

i = d=230ili 40mm
.M = D=2-+300mm

= pmax = 18.000 o/min

= u=1,8+10m/min

= E=75kW (x2)



DETALJ SA 2 OSE

DETALJI SA PRIZMATICNIM POPRECNIM PRESEKOM
TEHNOLOSKI PROCES - DIMENZIONISANJE SIRINE

Glavno kretanje




DETALJ SA 2 OSE

DETALJI SA PRIZMATICNIM POPRECNIM PRESEKOM
TEHNOLOSKI PROCES - DIMENZIONISANJE SIRINE

Pomocna kretanja




DETALJ SA 2 OSE 5
DETALJI SA PRIZMATICNIM POPRECNIM PRESEKOM

TEHNOLOSKI PROCES - DIMENZIONISANJE SIRINE

Pomocna kretanja
Machined Flat "\
X-Axis

Primary Plane
Blanchard Ground




DETALJ SA 2 OSE

DETALJI SA PRIZMATICNIM POPRECNIM PRESEKOM
TEHNOLOSKI PROCES - DIMENZIONISANJE SIRINE

Alati — nacin stezanja

B Tool Holder
Nut

Tool
Collet




DETALJ SA 2 OSE

DETALJI SA PRIZMATICNIM POPRECNIM PRESEKOM
TEHNOLOSKI PROCES - DIMENZIONISANJE SIRINE

Alati /rezimi
ﬂ

Glodalol 0,2+2 22.000 6+12
Glodalo 2 60 0,2+4 16.000 <l6
Burgije >5 2 2+4.500 | +4(2)
K.testere <250 a=debljini materijala <l6 <l6

e

m -




wooden door production - YouTube

2017 door panel PUR pressing line - YouTube

Automatic line for the production of doors by CauCau - CNC| - YouTube

wood door making system - YouTube

Burkle Architectural Door Production Machinery - YouTube

Interior wood door production line - YouTube



https://www.youtube.com/results?search_query=wooden+door+production
https://www.youtube.com/watch?v=2172EwLQ_30
https://www.youtube.com/watch?v=2vByrz7LcYE
https://www.youtube.com/watch?v=azfX8vtQMF4
https://www.youtube.com/watch?v=k1deO6gJycY
https://www.youtube.com/watch?v=Wh3MnRPRw10

