Tehnoloski proces spajanja (nastavljanja)

elemenata od masiva po Sirini

6. zadatak (2026.)



>

-4

3k

1




Spajanje gredica po Sirini sa leg

PRAVILA

m Sirina gredice
Sirina lamela
Povrsina lepljenja
Nacin slaganja
Krivljenje plocCe
Promena dimenzija
ploCe

m 200mm

m 30/100mm

m All

m Pravac godova

m Ukrucenje

m Tolerancija (RAL; EN)
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Ravnalica
2 Dvostrana

rendisaljka
3 /

Ravnalica
Fig maSina — Ledinek

Fig maSina — Ledinek

Fig masina — Weinig Super 4
Cetvorostrana rendisaljka

Ramovske prese
razliCita

Ramovske prese
Tople prese razliCita
VF prese

Ramovske prese
Tople prese ista
VF prese



" varijanta 1
|lzrada 1. bazne povrsine




" varijanta 1

Obrada sljubnica na ravnalici

" obradena




" varijanta 1

Obrada sljubnica na fig masini - Ledinek
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" N varijanta 2

5-30 m/min.




" varijanta 2

Obrada sljubnica na fig masini - Ledinek
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" N Varijanta 3

Obrada sljubnica na fig masini Weinig — super 4




Varijanta 3




" EE——— varijanta 3

Kontrola kvaliteta obarde

PRAVILNO ! NEPRAVILNO

Slika 12.5: Obrada sljubnice (poduZni izgled)

! NEPRAVILNO

Slika 12.6: Obrada sljubnice (popreéni izgled)
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" EEE—— varijanta 3

Izbor gredica

m Po dimenzijama

m Po boji i teksturi




" N varijanta 3

Izbor gredica — slaganje gredica u tavan




" varijanta 3

Nanosenje lepka — nanosacice lepka




Varijanta 3

Ramovske prese




Varijanta 3

Ramovske prese - zvezdaste
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Varijanta 3

jerne

konve

Ramovske prese
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VF prese




Varijanta 3

VF generator




varijanta 1

Egaliziranje debljine

Maodal 757 CCTCCT
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nazivne mere

D1'

D2II

(mm)

L 1600
B 80
D 20
L 1600
B 80
D 20

20

20

Krojene
mere
(mm)

Ao?2




" S
Dimenzionisanje B i L

Posluzivanje: 2 radnika
Br.vretena: 2+2do 7+7
d=30/40mm

m Dkp =300 + 350mm

=  Div=250+400mm

m Dgl <350mm

= hmax <200mm

= nmax = 9000 o/min

https://youtu.be/ztt2Ar8du5| *  u=8=+24m/min (mehanizovano)
https://youtu.be/IG6BdPfInH4 = E=+3.555KW (xbr.vretena)

https://youtu.be/9UwRkIS60FE
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dvostrani profiler

= Kombinacije
alata
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kKinematika

Glavno kretanje Pomoc¢no kretanje
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profiler Super 4

m  https://www.youtube.com/watch?v=IG6BdPfOnH4 m  hitps://www.youtube.com/watch?v=MY1cNo6AuOM
m  https://www.youtube.com/watch?v=9UwRKIS60FE m  https://www.youtube.com/watch?v=1i0S-Pubg5g

prese

https://www.youtube.com/watch?v=LvLwchMQ9ws
https://www.youtube.com/watch?v=qOHb7A6WV5s
https://www.youtube.com/watch?v=SjY2X0j4Kvo
https://www.youtube.com/watch?v=zugD 1tq0-wl
https://www.youtube.com/watch?v=jvy6s4SwKOo
https://www.youtube.com/watch?v=evFS3F1dmM4
https://www.youtube.com/watch?v=SW50DMTE-VA
https://www.youtube.com/watch?v=Bkt ASNkJUU
https://www.youtube.com/watch?v=K80QBhenN30
https://www.youtube.com/watch?v=AbxMy2UA8xA

https://www.youtube.com/watch?v=gk3-
rWQcgW4https://www.youtube.com/watch?v=ulfhY
YOMVB8

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



https://www.youtube.com/watch?v=IG6BdPf9nH4
https://www.youtube.com/watch?v=MY1cNo6Au0M
https://www.youtube.com/watch?v=Ii0S-Pubq5g
https://www.youtube.com/watch?v=LvLwchMQ9ws
https://www.youtube.com/watch?v=qOHb7A6WV5s
https://www.youtube.com/watch?v=SjY2X0j4Kvo
https://www.youtube.com/watch?v=zuqD1tq0-wI
https://www.youtube.com/watch?v=jvy6s4SwKOo
https://www.youtube.com/watch?v=evFS3F1dmM4
https://www.youtube.com/watch?v=SW50DMTE-VA
https://www.youtube.com/watch?v=Bkt_ASNkJUU
https://www.youtube.com/watch?v=K80QBhenN30
https://www.youtube.com/watch?v=AbxMy2UA8xA

Zadatak 6




" N
PlocCa trpezarijskog stola, dimenzija 1800990038 mm izraduje se kao dascana
plocCa iz bukovog gredica koje su nastavljene po duzini.

=Dimenzija poprecnog preseska gredica koje dolaze na duzinsko nastavljanje
iznosi 100e50mm.

=Duzinsko nastavljanje se vrsi na gredicama koje su prethodno obradene.
Nakon obrade elementi imaju dimenziju 93¢42mm.

=Nakon duzinskog nastavljanja Stapovi dimenzija 6000¢91e42mm se krate na
duzinu od 2000mm.

=Skraéeni Stapovi se obraduju na dimenziju 2000¢91¢40mm.
=Nakon obrade Stapovi se lepe u das¢anu plocu (10 lamela Sirini 91mm).

=Prilikom egaliziranja debljine na Sirokotracnoj brusilici skida se 1Imm po
debljini plo¢e, odnosno 5mm/strani po duZini i Sirini ploce.



Ulazni podaci

= Potrebna koli¢ina ploga: N = 250 plo¢a/dan
= Dbroj smena: n;=2
= vrstadrveta: bukovina

Metod rada
|zabrati tehnologiju za izradu das€anih ploca.
Za izabranu tehnologiju proraCunati potreban broj masina.

Odrediti rezime lepljenja (vrstu lepka, temperaturu lepljenja, silu
stezanja, koli€inu nanosa i vreme stezanja)

ProraCunati utrosak lepka
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1. Obrada sljubnica
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" S WVaAta 3
Obrada sljubnica

Ravnalica 1
Fig masina — Ledinek 1/2
Fig masina — Weinig Super 4 3

Cetvorostrana rendisaljka 3
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N = P b = [kom]

N — potreban broj masina (kom)

Q — godisnja koli¢ina plo¢a(m3/god)
Psm — smenska proizvodnst (m3/smeni)
b — broj radnih dana u godini: b = 250
c — broj radnih smena u danu: c =2



Masine sa masinskom obradom

3 _ . v

uxT *x e qsr — zapremina ploce
P — kr q” m lo — duZina lamele
s lo ) S n — broj komada (lamela po plo¢i)
Prese
e % Tiepka — vreme dostizanja
TP, [kom o —wreme dostn

Psm — E— mehanicke ¢vrstode

tlepka Sm n — broj etaZa u presi

Pgod - Psm * ndana * nsm
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Proracun utroska lepka
e|lepak se nanosi obostrano
ekoli¢ina nanosa g = 250g/m?

n, — prosecan broj sljubnica

Ql:Nd.l.]ji.ns.q: {%}

plocl

n,= —1
bgredice ki — koeficijent iskoris¢enja: ki = 0.93




