
PRORAČUN BROJA FORMATIZERA, BRUSILICA I SLOŽAJEVA 
Zadatak 14 

List 1 

 
  

Na osnovu ulaznih podataka, proračunati broj formatizera, brusilica i složajeva gotovih 
ploča. 

• Osnovni parametri 
 

- količina furnira koja dolazi na formatizovanje po smeni 𝑀𝑙𝑗
𝑉𝐼𝐼 = 19.53 𝑚3 𝑠𝑚⁄  

- količina furnira koja dolazi na brušenje po smeni 𝑀𝑙𝑗
𝑉𝐼𝐼𝐼 = 17.55 𝑚3 𝑠𝑚⁄  

- polugodišnjazalihagotovihploča𝑀𝑙𝑗
𝐼𝑋 = 1914.5 𝑚3 

- brojradnihdanagodišnje𝑏 = 260 
- brojsmena𝑐 = 2 
 

• Proračun 
 

1.Proizvodnos dvolisnog formatizera 
 

𝐸𝑠 =
𝑇 ∙ 𝑘 ∙ 𝑘1 ∙ 𝑣 ∙ 𝑛

2 ∙ 𝑙𝑠𝑟

(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚𝑒𝑛𝑖⁄ ) 

 
𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛 
𝑘 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,85 

𝑘1 - koeficijent zapunjenosti 0,8-0,9 
𝑣- brzina pomera u radnom hodu 3 − 10 𝑚 𝑠⁄  
𝑛 - broj ploča koje se istovremeno obrađuju 1 − 3 𝑘𝑜𝑚 
𝑙𝑠𝑟 - srednja dužina ploča koje se obrađuju (𝑚) 
 

𝑙𝑠𝑟 =
2,3 + 1,3

2
= 1,8 𝑚 

 

𝐸𝑠 =
450 ∙ 0,85 ∙ 0,8 ∙ 6 ∙ 3

2 ∙ 1,8
 

 
𝐸𝑠 = 1530 𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚𝑒𝑛𝑖⁄  
 
2. Potreban broj formatizera – 𝑁 
 

𝑁 =
𝑀𝑉𝐼𝐼

𝐸𝑠 ∙ 𝑉𝑝

(𝑘𝑜𝑚) 

 
𝑀𝑉𝐼𝐼 - količina ploča koja dolazi na formatizovanje po smeni (𝑚3 𝑠𝑚⁄ ) 
𝐸𝑠 - srednja proizvodnost formatizera (𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚⁄ ) 
𝑉𝑝 - srednja zapremina neformatizovane ploče (𝑚3) 

 
 

𝑉𝑝 = 𝑠𝑠 ∙ 𝑙𝑛 ∙ 𝑏𝑛 ∙
𝑀𝑈

𝑀𝑆

(𝑚3) 

 
𝑠𝑠 - srednja debljina ploče – 15,1 3⁄ = 0,00503 𝑚 
𝑙𝑛 - dužina ploče sa nadmerom (𝑚) 
𝑏𝑛 - širina ploče sa nadmerom (𝑚) 
𝑀𝐷 𝑀𝑆⁄  - koeficijent upresovanja 
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𝑉𝑝 = 0,00503 ∙ 2,3 ∙ 1,3 ∙
19.53

20.5
 

 
𝑉𝑝 = 0,01432807 𝑚3 

 

𝑁 =
19.53

1530 ∙ 0,014326851
 

 
𝑁 = 0,89 ≈ 1 𝑘𝑜𝑚 
 
3. Potreban br.mašina za brušenje – 𝑁 
 

𝑁 =
𝑀′ ∙ 𝑛 ∙ 𝑙𝑠

𝑇 ∙ 𝑣 ∙ 𝑘
(𝑘𝑜𝑚) 

 
𝑛 - broj prolazaka kroz brusilicu - 1 
𝑙𝑠 - dužina ploče bez nadmere - 2,2 𝑚 
𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛 
𝑣 - brzina pomera u radnom hodu – 4 𝑚 𝑚𝑖𝑛⁄  
𝑘 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,85 
𝑀′ - brojpločakoji se obrusiposmeni(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚⁄ ) 
 

𝑀′ =
𝑀𝑙𝑗

𝑉𝐼𝐼𝐼

𝑉𝐹𝑃

(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚⁄ ) 

 

𝑀𝑙𝑗
𝑉𝐼𝐼𝐼 - količina furnira koja dolazi na brušenje po smeni (𝑚3 𝑠𝑚⁄ ) 

𝑉𝐹𝑃 – srednja zapremina jedne formatizovane ploče (𝑚3) 
 

𝑉𝐹𝑃 = 𝑠𝑠 ∙ 𝑙𝑠 ∙ 𝑏𝑠 ∙
𝑀𝑈

𝑀𝑆

(𝑚3) 

 
𝑠𝑠 - srednja debljina ploče – 15,1 3⁄ = 0,00503 𝑚 
𝑙𝑠 - dužina ploče bez nadmere (𝑚) 
𝑏𝑠 - širina ploče bez nadmere (𝑚) 
𝑀𝐷 𝑀𝑆⁄  - koeficijent upresovanja 
 

𝑉𝐹𝑃 = 0,00503 ∙ 2,2 ∙ 1,22 ∙
19.53

20.5
 

 
 
𝑉𝑝 = 0,01286171 𝑚3 
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Datum Radio Datum Overio 

Poledica Nemanja 
 

   
 

𝑀′ =
17.55

0,01286171
 

 
𝑀′ = 1364.51 𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚⁄  
 
 

𝑁 =
1364.51 ∙ 1 ∙ 2,2

450 ∙ 4 ∙ 0,85
(𝑘𝑜𝑚) 

 
𝑁 = 1,96 ≈ 2 𝑘𝑜𝑚 
 
4. Proračunati i projektovati proctor namenjen skladištenju tromesecne zalihe ploča 
 

𝑁 =
𝑀𝑙𝑗

𝐼𝑋 4⁄

𝑉𝑠𝑙𝑜ž

(𝑘𝑜𝑚) 

 

𝑀𝑙𝑗
𝐼𝑋 - godišnja količina pšroizvedenih ploča (𝑚3) 

𝑉𝑠𝑙𝑜ž - zapremina jednog složaja (𝑚3) 
 

𝑉𝑠𝑙𝑜ž = 𝐿 ∙ 𝐵 ∙ 𝐻 (𝑚3) 
 
𝐿 - dužina složaja (𝑚) 
𝐵 - širina složaja (𝑚) 
𝐻 - visina složaja (𝑚) 
 
𝑉𝑠𝑙𝑜ž = 2,2 ∙ 1,2 ∙ 3 

𝑉𝑠𝑙𝑜ž = 8,052 𝑚3 
 

𝑁 =
1914.5

8,052
 

 
 
𝑁 = 237.7 ≈ 238 𝑘𝑜𝑚 
 
 
 


