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Slika
 9. 
Pravilakonstrukcijefurnirskihploča
Slika
 10. Blok 
sistem
 
za
 
izradusrednjica
 
za
 
stolarskeploče
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 11. 
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 (
A  
Zadatak
Projektovaristovarišteoblovinenemenjenočuvanjuiklasiranjutromesečnezalihesirovine 
za
 
sečeniiljuštenifurnir
. 
Jedan
 
deo
 
oblovinenamenjen
 je 
ljuštenju
 (
zalihe
 
za
 
mesec
 
dana
) 
čuva
 se u 
bazenimapotapanjem
. 
Osnos
 
dužinaiširinastovarištatreba
 
da
 
budepribližno
 2:1.
B  
Osnovniparametri
Brojradnih
 
dana
:  n = 260 dana
Godišnjekoličinaoblovine
 
za
 
sečenje
: M
S
 = M
H
 = 11137 m
3
Godišnjakoličinaoblovine
 
za
 
ljuštenje
: 
M
Lj
 = M
B
 = 21708 m
3
Procenatgodišnjekoličinebukoveoblovinenamenjeneljuštenju
: 
P
Lj
 = 94 %
Visinasložaja
:
Hrast
Bukva
H= 5.5 m
h= 4,5 m
H= 5,5 m
h= 4,5 m
Dužinasložaja
:
Hrast
Bukva
L
tr 
= 4 m
L
tr 
= 5 m
Ugaonagibasložaja
:     
α = 60°
β = 50°
Širinasložaja
:  B
S 
= 40 m
Koeficijentizapunjenosti
:
Hrast
Bukva
k=0,7
k=0,75
C   
Osnovniparametriproračunbazena
Dubinabazenah
baz
 3-4m
DubinabazenaL
baz
= L
tr
+2
·
0,5 m
Širinabazena
 je 
širinasložajaB
baz
=Bs
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 (
D  
Proračun
Korigovanakoličinaoblovine
 
za
 
sečenje
 
i
 
ljuštenje
:
Hrast
Bukva
M
S
’ – korigovana količina oblovine za sečenje
M
Lj
’ – korigovana količina oblovine za ljuštenje
M
S
 – početna količina oblovine namenjena sečenju
M
Lj
 – početna količina oblovine namenjena ljuštenju
P
Lj
 – procenat godišnje količine bukove oblovine namenjene ljuštenju
Tromesečnazalihatrupaca
 
za
 
sečenjeiljuštenje
:
Hrast
Bukva
M
S3
 – tromesečna zaliha oblovine za sečenje
M
Lj3
 – tromesečna zaliha oblovine za ljuštenje
M
S
’ – korigovana količina oblovine za sečenje
M
Lj
’ – korigovana količina oblovine za ljuštenje
Količinatrupacanamenjenaljuštenjukoja
 se 
čuva
 u 
bazenima
M
LjB
 – 
količinaoblovinenamenjenaljuštenjukoja
 se 
čuva
 u 
bazenima
M
Lj3
 – 
tromesečnakoličinaoblovinanamenjenaljuštenju
Količinatrupacanamenjenaljuštenjukoja
 se 
čuva
 u 
složajima
M
LjS
 – 
količinatrupacakoja
 se 
čuva
 u 
složajevima
M
Lj3
 – 
tromesečnakoličinaoblovinenamenjenaljuštenju
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2
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5. 
Proračunsložaja
Geometrijskazapreminasložajeva
Hrast
Bukva
L
1
, L
2
, L
0
 – segmenti bazisa složaja
H, h – visine složaja
B
S
 – ukupna širina složaja
V
g
 – Geometrijska zapremina složaja
Stvarnazapreminasložajeva
Hrast
Bukva
V
ss
 – stvarna zapremina složaja oblovine namenjne sečenju
V
slj
 – stvarna zapremina složaja oblovine namenjene ljuštenju
K – koeficijent zapunjenosti složaja
Zadatak
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Proračunstovarištaoblovine
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 (
Potrebanbrojsložajeva
Hrast
Bukva
nss – potreban broj složaja oblovine namenjenih sečenju
nslj – potreban broj složaja oblovine namenjenih ljuštenju
M
S3
 –tromesečna zapremina oblovine namenjene sečenju
M
LjS
 -  tromesečna zapremina oblovine namenjena ljuštenju koja se čuva u složajevima
V
SS
 – stvarna zapremina složaja oblovine za sečenje
V
SLj
 – stvarna zapremina složaja oblovine za ljuštenje
Proračunbazena
B
baz
=B
s
B
baz
=40 m
L
baz
= L
trlj
+2 
0,5 
L
baz
= 5
j
+2 
 0,5 
L
baz
= 6 m 
H
baz 
=3,5 m 
Geometrijska zapremina bazena
6.2. 
Stvarna zapremina bazena
V
gbaz
 – geometrijska zapremina bazena
B
baz
 – širina bazena
L
baz
 – dužina bazena
h
baz
 – dubina bazena
V
sbaz
 – stvarna zapremina bazena
V
gbaz
 – geometrijska zapremina bazena
k – koeficijent zapunjenosti bezena
6.3. 
Potrebanbrojbezana
n
baz
 – 
potrebanbrojbazena
M
LjB
 – 
količinaoblovinekoja
 se 
čuva
 u 
bazenima
V
sbaz
 – 
stvarnazapreminabazena
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Šrinastovarišta
L
S
 = B
S
 + 2 
 1
L
S
 = 40 + 2 
 1
L
S
 = 42 m
L
S
 – 
širinastovarišta
B
S
 – 
širinasložaja
Dužinastovarišta
L
sto
 – 
dužinastovarišta
n
ss
 – 
brojpotrebnihsložajeva
 
za
 
skladištenjeoblovinenemenjenesečenju
L
tr
 – 
dužinatrupcakoji
 se 
skladišti
n
slj
 – 
brojpotrebnihsložajeva
 
za
 
skladištenjeoblovinenamenjeneljuštenju
n
baz
 – 
brojpotrebnihbazena
 
za
 
čuvanjeoblovinenamenjeneljuštenju
Osnos
 
dužina
 :
širina
L – 
dužinastovarišta
B – 
širinastovarišta
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Zadatak
Napravititabelarnipreglediskorišćenjasirovine
 
po
 
fazamarada
Tehnološka karta
Osnovni podaci
-Godišnja količina oblovine 
- broj radnih dana godišnje 
 dana
- broj smena
Stovarište oblovine
↓
Mehanička prerada
↓
Hidrotermička obrada
↓
Sečenje furnira
↓
Sušenje
↓
Obrada paketa na mskazama
↓
Vezivanje
↓
Merenje i obeležavanje
↓
Magacin
Proračun
Faza rada - operacije
Otpada
Ostaje
Po smeni
Godišnje
Po smeni
Godišnje
%
m
3
m
3
%
m
3
m
3
Mehaničkapriprema
Prizmiranje
15
3,588
1865,922
85
20,333
10573,558
Čišćenje
2
0,478
248,789
83
19,855
10324,768
Sečenje
furnira
h1
2,5
0,598
310,987
80,5
19,257
10013,781
h2
12
2,871
1492,738
68,5
16,386
8521,043
Sušenje
8,7
2,081
1082,235
59,8
14,305
7438,809
Obrada na paketnim makazama
17,5
4,186
2176,909
42,3
10,119
5261,900
UKUPNO
57,7
13,803
7177,579
42,3
10,119
5621,900
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b)
Slika
 6. a) 
Furnirskaploča
; b) 
Stolarskaploča
b)
Slika
 7. a) 
Lameliranodrvo
 b) LVL 
ploča
Slika
 8. 
Lignofolploča
Zadatak
List
  4
  1
UVODNA  VEŽBA
)[image: ][image: ][image: ]


 (
Zadatak
Izračunatiproizvodnostfurnirskognožapolazećiodoblikafličaizračunatihorizontalnoivertikalnorasojanje
 između noža i pritisne grede.
Polaznipodaci
- 
Godišnjakoličinafličevakojadolazinasečenje
- 
Brojradnih
 
dana
 
godišnje
 dana
- 
Brojsmena
- 
Debljinafurnira
- 
Brojhodovafurnirskognoža
 (30-60) 
- 
Procenatiskorišćenja
- 
Srednjiprečnikhrastovine
- Pad 
prečnikahrastovine
Zadatak
List
4
1
Proračunproizvodnostiipotrebanbrojfurnirskihnoževa
)
 (
Proračun
Izračunatisrednjuširinulistafurnira
 
za
 
datusrednjiprečnik
, 
ako
 je 
minimalnaširina
 list 
furnira
 10 cm, a list 
srednješirine
 se 
nalazina
 ¼ 
visinefliča
. 
1.1 Prečnik na tanjem kraju
 - srednji prečnik hrastovine 
 - dužina oblovine 
 - pad prečnika hrastovine 
1.2 Visina fliča
 - prečnik na tanjem kraju 
 - minimalna širina lista furnira 
1.3 Srednja širina lista furnira
 – srednji prečnik hrastovine 
 - visina fliča 
Brojlistovafurniraizjednogfliča
 - visina fliča 
 - debljina furnira 
Efektnovremepreradejednogfliča
 - visina fliča 
 - debljina furnira 
 - broj hodova furnirskog noža 
Zadatak
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4
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Proračunproizvodnostiipotrebanbrojfurnirskihnoževa
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 (
Proizvodnostfurnirskognoža
 u 
komadimalistovafurnira
 - radno vreme smene 
 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 
 - vreme prerade jednog fliča 
 – utrošeno vreme za postavjanje fliča 
 - utrošeno vreme za razne provere 
 - efektno vreme prerade jednog fliča 
 - vreme opravdanih tehnoloških zastoja 
Proizvodnostfurnirskognoža
 u 
 sirovog furnira
 – 
p
roizvodnostfurnirskognoža
 u 
komadimalistovafurnira
 - srednja širina lista furnira 
 - dužina trupaca za sečenje - 
Proizvodnostfurnirskognoža
 u 
 sirovog furnira
 – 
p
roizvodnostfurnirskognoža
 u 
komadimalistovafurnira
 - srednja širina lista furnira 
 - dužina trupaca za sečenje - 
 - debljina furnira 
Potreban broj furnirskih noževa
 - godišnja količina fličeva koja dolazi na sečenje 
 - proizvodnost furnirskog noža u 
 - broj radnih dana 260
 - broj smena - 2
*
zaokruživanjena
 min 0,8
Zadatak
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Količina sirovog furnira u 
 koja se dobija iz 
 sirovine
 – procenat iskorišćenja sirovine 
 - debljina furnira 
Odnos noža i pritisne grede 
α= 1⁰  β= 17⁰  δ= α+β = 18⁰
Stepenpritiska
  →
 - debljina furnira 
 - najkraće rastojanje između vrha noža i pritisne grede 
Vertikalnorastojanjeizmeđunožaipritisnegrede
Horizontalnorastojanjeizmeđunožaipritisnegrede
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Zadatak
Odreditikapacitetibrojsušara
 
za
 
sušenjesečenogfurnira
.
Osnovniparametri
-
godišnjakoličinafurnirakojadolazinasušenje
-brojradnih dana godišnje
-broj smena
Karakteristikesušare
-Tip – 
sušarasavaljcimasauzdužnimulaganjemfurnira
-
Sušara
 je u 
modularnomsistemu
 (
dužinamodula
 2 m), 
sastoji
 se 
od
 
ulazne
 zone, 
grejne
 zone (10 - 24 m), zone 
hlađenjaiizlazne
 zone ) 
-Širina modula (2,1; 2,8; 3,5; 4,0; 4,6; 5,2; 5,4 ) 
-Broj sušara mora biti usvojen sa tačnošću 0,8 (0,8-1; 1,8-2)
-Pored uslovatačnosti, sušara mora imatioptimalnedimenzije
-Brojet
aža
 u 
koje
 se 
ulažefurnir
 (3-5) 
-Smatrati da je zapunjenost sušare po dužini potpuna
Zadatak
List
5
1
KAPACITET I BROJ SUŠARA ZA SEČENI FURNIR
)
 (
Proračun
Srednjaproizvodnostsušare
 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 
 - 
koeficijentzapunjenostisušare
 
po
 
širini
 - radno vreme sušare 
 - 
ukupan
 
broj
 
listovafurniranapoprečnom
 
presekusušare
 - debljina furnira 
 - srednja širina lista furnira 
 - usvojena dužina sušare 
 - vremeprolaskafurnirakrozsušaru (usvojenonaosnovudijagrama za sušaresavaljcima) 
 - usvojeni broj etaža
 - broj listova furnira koji se istovremeno mogu postaviti u jednoj etaži
→
zaokružuje
 se 
nanajnižiceobroj
 (
kom
)
 - širina sušare 
 - srednja širina lista furnira 
Brojsušara
 - godišnja količina sirovog furnira koji dolazi na sušenje 
 - srednja proizvodnost sušare 
 - broj radnih dana godišnje 260
 - broj smena – 2
 
Zadatak
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2
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)
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) (
Datum
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Zadatak
Proračunatibrojikapacitetpaketnihmakaza
 
za
 
završnuobradufurniraipostavitiih
 u 
liniju
. U 
linijuili
 van 
njepostavitiksiloplanuređaj
 
za
 
automatskomerenjekvadraturepaketa
. 
Projektovatimagacinski
 proctor 
za
 
čuvanješestomesečnezalihefurnira
.
Osnovniparametri
- 
godišnjakoličinafurnirakoja
 se 
obrađujenapaketnimmakazama
- 
godišnjakoličinafurnirakoja
 se 
skladišti
 u 
magacinu
- broj radnih dana godišnje 
- broj smena
- usvojiti jedan Ksiloplan uređaj
- usvojiti jedan uređaj za vezivanje paketa
- jedna paleta furnira ima zapreminu od 
, a slažu se 3 palete jedna na drugu
- euro – 
paleta
 
imadimenzije
Zadatak
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ZAVRŠNA OBRADA I ČUVANJE FURNIRA
)
 (
Proračun
Srednjaproizvodnostpaketnihmakaza
 - radno vreme smene 
 – koeficijent iskorišćenja radnog vremena 
 - broj listova u paketu 
 - 
zapreminasrednjeglistafurnira
 - vreme obrade jednog paketa 
 - srednja širina lista furnira 
 - dužina trupaca za sečenje 
 – debljina lista furnira 
Brojpaketnihmakaza
 – godišnja količina furnira koja se obrađuje napaketnim makazama
 – srednjaproizvodnost paketnih makaza
 - broj radnih dana godišnje 
 - broj smena dnevno – 
Potrebanbrojsložajeva
 u 
magacinu
 - godišnja količina koja se skladišti u magacinu 
 - zapremina jednog složaja 
Zadatak
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2
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 (
Postavkazadatka
Napravititabelarnipreglediskorišćenjasirovine
 
po
 
fazamaradaioperacijama
. 
Takođe
, 
izračunatipotrebanbrojmašina
 
za
 
kraćenjetrupaca
, 
kaoiproizvodnostmašine
 
za
 
okoravanje
.
Tehnološkakartaoperacija
 
za
 
izraduljuštenogfurnira
Stovarište oblovine
↓
Hidrotermička obrada
↓
Mehanička obrada
↓
3.1 Kraćenje
3.2 Okoravanje
Centriranje trupca
↓
Ljuštenje
↓
Lagerovanje furnirskog platna
↓
Mokre makaze za platno
↓
Mokre makaze za korisne krpe
↓
Sušenje
↓
Suve makaze
↓
Obrada sljubnica
↓
Sortiranje i slaganje
↓
Spajanje furnira u formate
Polazniparametri
GodišnjakoličinaoblovineM
lj
’ = 
20405,52
 m
3
Brojradnih
 
dana
 
godišnje
 b = 260 dana
Brojsmena
 c = 2 
smene
Zadatak
List
7
1
Tehnologije izrade ljuštenog furnira
)






 (
Pororačun
Faza rada / operacija
Otpada
Ostaje
Po smeni
Godišnje
Po smeni
Godišnje
%
m
3
m
3
%
m
3
m
3
Mehanička priprema
3,36
13,185
6856,255
96,64
37,923
19719,895
Ljuštenje
17,56
6,890
3583,209
79,08
31,032
16136,685
Mokre makaze
8,73
34,258
17841,019
70,35
27,606
14355,283
Usušenje
6,53
25,625
13324,850
63,82
25,044
13022,803
Suve makaze
1,1
4,317
2244,607
62,72
24,612
12798,342
Obrada sljubnica
5,86
22,995
11957,635
56,86
22,313
11602,579
Upresovanje
2,7
10,595
5509,490
54,16
21,253
11051,630
Formatizovanje
5,5
21,583
11223,036
48,66
19,095
9929,326
Ubšenje
3,38
13,264
6897,066
45,28
17,768
9239,619
Ostali tehnološki gubici
4,45
17,462
9080,456
40,83
16,022
8331,574
Suma
59,17
23,219
12073,946
40,83
16,022
8331,574
Brojtrupacanamenjen
 
za
 
ljuštenje
n – broj trupaca namenjen za ljuštenje (
M’
lj
 – godišnja količina bukovine namenjena ljuštenju (m
3)
m – zapremina srednjeg trupca (m
3
)
b – broj radnih dana godišnje (dana)
c – broj smena (smena)
Potrebanbrojtrupaca
 
za
 
kraćenje
N – potreban broj kratilica (komada)
n – broj trupaca namenjen za ljuštenje (
E
k
 – proizvodnost kratilice (
T – radno vreme smene  (450 minuta) 
k – koeficijent iskorišćenja kratilice (0,8-0,85)
t – vreme prerezivanja jednog trupca (3 minuta)
Vremenskazauzetostmašine
V
z
 – vrenska zauzetost mašine (minuta)
N – potreban broj kratilica (komada)
T – radno vreme smene (450 minuta)
Zadatak
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7
2
Tehnologije izrade ljuštenog furnira
)
 (
Brojtrupaca
 
po
 
smeni
n
trć
 – broj trupčića po smeni (komada)
n – broj trupaca namenjen za ljuštenje (komada)
f – broj trupčića iz jednog trupca
(3komada)
Proizvodnostmašine
 
za
 
okoravanjesarotirajućimglavama
A – proizvodnost mašine za okoravanje (
V
trć
 – zapremina srednjeg trupčića (m
3
)
u – pomer trupčića (3-5
k
1
 – koeficijent iskorišćenja radnog vremena (0,8-0,85)
k
2
 – koeficijent zapunjenosti mašine (0,7-0,75)
L
trć
 – srednja dužina trupčića (1,85 m)
D
s
 – srednji prečnik trupaca (m)
Zadatak
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-Hrast Mh= 11137 (m3/god)
-Bukva Mb=21708  (m3/god)

Srednji precnici trupaca
-Hrast Dsh= 54 (cm)
-Bukva Dsb= 67 (cm)
h= 34 (cm)

Dimenzije flica:

Zadatak 2:
b= 44 (cm)
Zadatak 6: Pad pre¢nika
1 -Hrast -Pph= 0,5 (cm/m")
i -Bukva -Ppb= 0,8 (cm/m')
Zadatak 9: Procenat od godiSnje kolitine bukovine namenjen ljustenju:
Pli= 94 (%)
Napomena: ~ Gore navedeni podaci su osnova za izradu oba dela elaborata. Ostali
dobice se sopstvenim proratunom, ili

podaci bice dati na vezbama,
Ge biti preuzeti iz literature.

Podatke dao
dr Aleksandar Lovri¢
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