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Zadatak 1

Uvodna vezba
List 2

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
List 3
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Slika 8. Lignofol ploca
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Uvodna vezba
List 4
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Slika 9. Pravila konstrukcije furnirskih ploca

Slika 10. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploce

A LN
» I
e O N
o LU

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 Anka Siljak




Zadatak

Proracun stovarista oblovine
List

1. Postavka
Projektovari stovariste oblovine nemenjeno €uvanju trupaca i klasiranju tromesecne zalihe

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

1. Broj radnih dana:

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

Ms = My = 6304 m?
3. Godisnja koli¢ina oblovine za ljustenje:
My = Mg = 15164 m?
4. Procenat godisnje koli¢ine bukove oblovine namenjene ljustenju:

Py=93%
5. Visina sloZaja:
H=5..6m
h=4..5m
6. Duzina sloZaja:
Hrast Bukva
Lir=4m Lip=5m
7. Ugao nagiba slozaja:
o= 60°
B=50°
8. Sirina sloZaja:
Bs=36m
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
P |
= j __] I PL
Ms' = Ms + My; x (1= 50) My’ = My = My x (1= <
k 93
Mg’ = 6304 + 15164 x (1 — — .
) N (=100 My = 15164 — 15164 x (1 — -5
Mg’ = 7365,48 m® My’ = 141025 m?

M¢ — korigovana koli¢ina oblovine za seenje

Ml’]- — korigovana koli¢ina oblovine za ljustenje

M - pocetna koli¢ina oblovine namenjena secenju

Mj;— pocetna koli€ina oblovine namenjena ljustenju

Pj; — procenat godi$nje kolicine bukove oblovine namenjene ljustenju




Zadatak

Proracun stovarista oblovine
List

2.1.2. Tromesecna zaliha trupaca za secenje i ljustenje:

Hrast Bukva
My’ My’
Mss =2 Myjs = —-
_ 736548 14102,5
s3T5 Mys = ——F—
Mg; = 1841,37 m® My,; = 3525,63m?

Mg;— tromesecna zaliha oblovine za secenje
Mjj3 — tromesecna zaliha oblovine za ljustenje
M — korigovana koli¢ina oblovine za se¢enje
Ml’j — korigovana koli¢ina oblovine za ljustenje

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

M3

MLjB = T]
3525,63
LiB = T

MLjB =1 175,21m3

Mj;g- koli¢ina oblovine namenjena ljustenju koja se Cuva u bazenima
Mjj3— tromesecna koliCina oblovina namenjena ljustenju

2.1.4. Kolic¢ina trupaca namenjena ljustenju koja se ¢uva u slozajima

2 X M3

Myjs = —=
2 X 3525,63
s =3

Myjs = 2350,42 m3

Mj;s— koli€ina trupaca koja se Cuva u slozajevima
Mjj3— tromesecna kolicina oblovine namenjena ljustenju
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Proracun stovarista oblovine

List
2.2. Proracun sloZaja
2.2.1. Geometrijska zapremina slozajeva
H
h
(83 6
L1 L0 2
Bs
Hrast Bukva
H 55 _ H _ 55
b= tanh60° - taz%m =317m L1 = Gheoes — @ =3,17m
L, = = ' =3,781m L, = tans0° tan.50° =3,781m
tan50° tan50°
Lo = Bs — (L + L,) = 36 — (3,17 + 3,781) Lo=Bs—(L; +L;) =36 -(3.17 +
Lo=29,0392m 3,781)= 29,0392 m
H+h H~ h“
H+h H? h?2 = -
Vgn = Lo Ly + Ly + Ler Vo = Lo~ Lo + o o0e e t 2 ransoe
2 2 tan 60° 2tan 50° 2
2 5.5+ 4.5 5.5
55+4,5 55 Vop = 29,0392 5+ 5
Ven = 29,03 4+ 4 & 2 2 tan 60°
2 2 tan 60° 4.52
+ LS, M
. 2tan 50° 2tan 50
Vg = 649,791 m v, =
812,2383m?3
Loy Ly, L,— segmenti bazisa sloZaja
H, h —visine sloZaja
Bs — ukupna Sirina sloZaja
Vg — Geometrijska zapremina slozaja
2.2.2. Stvarna zapremina sloZajeva
Hrast Bukva
Vss = Vgs X K Vgj = Vg Xk
Vi = 649,791 x 0,7 Vgi; = 812.2383 x 0,75
Vs = 454,853 m* Vg = 609,1787 m?

Vgs— stvarna zapremina sloZaja oblovine namenjne seéenju
Vgij— stvarna zapremina sloZaja oblovine namenjene ljustenju
k — koeficijent zapunjenosti slozaja




Proracun stovarista oblovina

Zadatak

List

2.2.3. Potreban broj slozajeva

Hrast

Ms3

Ngg V_SS
_1841,37
flss = 254,853

ngs = 4.04~4 slozaja

2350,42

"sli = 609.1787
ng; = 3.858~4 slozaja Ispravljen proracun

ngs— potreban broj sloZaja oblovine namenjenih secenju

ng};— 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 sloZaja oblovine za seenje

Vgij— stvarna zapremina sloZaja oblovine za ljustenje

2.2.4.Geometrijska zapremina bazena

ngaz = Bpaz X Lpaz X hpag
Vebaz = 36 X 6 X 3

Vgpaz = 648 m?

Vgbaz— geometrijska zapremina bazena
Bpaz— Sirina bazena

Lpaz— duZina bazena

hy,,,— dubina bazena

2.2.5. Stvarna zapremina bazena

Vsbaz = gbaz X k
Vipaz = 648 X 0,75
Vsbaz = 486 m3

Vspaz— Stvarna zapremina bazena
Vabaz— geometrijska zapremina bazena
k — koeficijent zapunjenosti bezena

2.2.6. Potreban broj bezana

S Mjjp

baz =

a Vsbaz
1175.21

nbaZ = 486

Ny, = 2.42~3 bazena

Np,,— potreban broj bazena

Mj;p— koli€ina oblovine koja se Cuva u bazenima

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

Bgtov =Bs+2x1
Bstoy=36+2x1
BStOV= 38 m

Bgov— Sirina stovarista
Bs— Sirina slozaja

2.3.2. DuZina stovarista

LstOV:nSthrS+nS><1+5+n1]-><Lt1]-+n1]-x1+nbaZXLbaZ+nbaZX1
Lstoy =4%X4+4X1+54+4X5+4x1+3%x6+3x%x1
Lstov = 70m

Lstov— duZina stovarista

ng,— broj potrebnih sloZajeva za skladiStenje oblovine nemenjene secenju
Ly;— duZina trupca koji se skladisti

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

np,,— broj potrebnih bazena za Cuvanje oblovine namenjene ljustenju

2.3.3. Osnos duZina : Sirina

L_70 1,842
B 38
L — duZina stovarista
B — Sirina stovarista

Datum Crtao Datum Overio

05.03.2020. Anka Siljak




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
N%
Susenje
N

Obrada paketa na mskazama
N
Vezivanje
N

Merenje i obelezavanje

N

Magacin

B. Osnovni podaci

e Godisnja koli¢ina oblovine
M; = 7 365,48 m3

e Brojradnih dana
n =260

e Brojsmena
s=2

C. Proraéun

Otpada

Ostaje

Faza rada - operacije Po smeni

Godisnje

Po smeni

Godisnje

% m?

m3

%

m3

m3

Mehani¢ka | Prizmiranje | 15 2,125

1104,822

85

12,039

6260,658

priprema Cigcenje 2 0,283

147,309

83

11,756

6113,348

Setenje h1 25 | 0,354

184,137

80.5

11,402

5929,211

furnira h2 12 1,699

883,857

68.5

9,703

5045,35

Susenje 8.7 1,232

640,796

59.8

8,470

4404,557

Obrada na paketnim

17.5 2,478
makazama

1288,959

42.3

5,991

3115,598

UKUPNO 57.7 8,173

4249,811

42.3

5,991

3115,598

Datum Radio

Datum

Overio

05.03.2020. Anka Siljak




Zadatak

Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
List

1. Zadatak
IzraCunati proizvodnost furnirskog noza polazeci od oblika fli¢a izracunati horizontalno i
vertikalno rasojanje (cy i hy) izmedu noza i pritisne grede.

1.1Polazni podaci
e Godisnjakoli¢inafliceva koja dolazi na secenje
MY = 6113,348m3
e Brojradnih dana godisnje
b = 260 dana
e Brojsmena
c=2
e Debljina furnira
s =0,5mm
e Broj hodova furnirskog noza (30-60)
n = 60 kom/min
e Procenat iskoris¢enja
a=423%
e Srednji precnik hrastovine
Dgp =49 cm
e Pad precnika hrastovine
P,n = 0,5 cm/m’

2. Proracun
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.

TPt 17 712727222 i 3 {
YT T

bun ,_l '
>

h; = 5mm h, = 25mm




Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

Zadatak

List

2.2. Precnik na tanjem kraju

Ds- srednji precnik hrastovine (cm)
L - duZina oblovine (m)
pp- pad precnika hrastovine cm/m*'

2.3. Visina furnira

D,— srednji pre¢nik hrastovine (mm)
H - visina flica (mm)
bmon—minimalna Sirina furnira (mm)

2.4. Srednja Sirina listova furnira

b, - srednja Sirina listova furnira (mm)
Dg - srednji pre¢nik hrastovine (mm)
H - visina flisa (mm)

2.5. Broj listova furnira iz jednog flica

H—(h; +hy)
7 =—
S
- 469,467 — (5 + 25)
N 0,5

7 = 878,934 kom

H - visina flica
h; - gubitak pri poravnjavanju flica (mm)
h, - visina daske ostataka (mm)

S - debljina furnira (mm)

Ler
D; = Ds 7'pp
4
D, =49 ——-0,5
D;-48cm
H= D%_brznin

H =482 —102
H = 469,467mm

, (469,467 2
bs = (490 _(T)

bg =430,034 mm




Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

Zadatak

List

2.6. Efektno vreme prerade jednog flica

H— (h; + hy)
t3 -
s n
= 469,467 — (5 + 25)
3T 0,5- 60
t; = 14,6489 min
H - visina flica (mm)
s - debljina furnira (mm)
n - broj hodova furnirskog noza (kom/min)

2.7.Proizvodnost furnirskog noZza u komadima listova furnira

T-k
Ekom:T'Zt:tl‘l'tZ +t3+tz

_450-0,85

E= 879 = 14 844,76 kom/sm
22,6489

t=5+2+ 14,6489 +1 = 22,6489

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

t, — utroseno vreme za postavjanje flica 5 min/fli¢u

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
Emz = Exom * bs * Lirs
E2 = 14844,76-0,430034 - 4
E,2 = 25533,1 m?/smeni

Exom — pProizvodnost furnirskognoza u komadima listova furnira (kom/smeni)
b - srednja Sirina lista furnira (m)
Lirs - duZina trupaca za se€enje - 4 m

3

2.9.Proizvodnost furnirskog noza u m® sirovog furnira

Em3 = Exom " bs * Lgrs * S
E3 = 14844,76-0,430034 -4 - 0,0005
E,3 = 12,7665 m3/smeni

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

Lirs - duZina trupaca za seenje - 4 m

s - debljina furnira (m)
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Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva
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2.10. Potreban broj furnirskih nozeva

MY
N=—>
E(m3):b-c
6113348
" 12,7665 - 260 - 2

N = 0,921 = 1 kom

MY - godignja koli¢ina flieva koja dolazi na se¢enje (m?3)
E(m?) - proizvodnost furnirskog noza u m3/smena

b - broj radnih dana 260

c - broj smena -2

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

10-a
F =
S

_10-42,3
05
mZ

F=846 —
m

a — procenat iskoriS¢enja sirovine 42,3%

s — debljina furnira 0,5 mm

3. Odnos noza i pritisne grede

0=1° B=17° &= a+p = 18°




Zadatak 4

Proracun proizvodnosti i potreban broj furnirskih nozeva

List 5
3.1. Stepen pritiska
A= S‘SS° 100 (%) = 12 — 16 % -> 12%
sp=se(1-4)
o 100
sp=05-(1-2)
o= 100
So = 0,44 mm
S - debljina furnira 0,5 mm
Sy - najkrace rastojanje izmedu vrha noza i pritisne grede (mm)
3.2.Vertikalno rastojanje izmedu noZza i pritisne grede
hy =Sy - cos 8 (mm)
hy =0,44-cos 18
hy = 0,418 mm
3.3. Horizontalno rastojanje izmedu noZa i pritisne grede
Co = Sy * sin 6 (mm)
o = 0,44 -sin 18
Co = 0,135 mm
Datum Radio Datum Overio

05.03.2020. Anka Siljak




KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

Zadatak

List

1. Zadatak
Odrediti kapacitet i broj susara za susenje secwnog furnira
2. Osnovni podaci
e Godisnja kolic¢ina furnira koja dolazi na susenje:
M{'=5045,35m3
e Broj radnih 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=18m
e SirinamodulaB=2,1;2,8;3,5;4;4,6;5,2;5,4 B=4m
e Broj susara mora biti usvojen sa ta¢nos¢u od 0,8
e Pored uslova ta¢nosti, susara mora imati optimalne dimenzije
e Broj etaza u koje se ulaze furnire=1-5 e=3
e Smatrati da je ispunjenost susare po duZini potpuna

3. Proacun
3.1.Srednja proizvodnost susare

L
Eg=ky k- Tones by~

18
Es = 0.97-0.75-450-21-0.0005-0.43 T

E; =5,32m3/sm

k; - koeficijent iskoriséenja radnog vremena - 0,97

k, - koeficijent zapunjenosti susare po smeni

T - radno vreme smene - 450

n - ukupan broj listova furnira na popre¢nom preseku susare
s - debljina furnira - 0,0005m

b - srednja Sirina lista furnira - 0,43m

L - usvojena duZina susare - 18m

z - vreme prolaska furnira kroz susaru - 5 min

n=em=> 3.7

n=21

m = Bgsus — i
bg 0,43

m=28,13=8=7

_(mby)  (7-043)

k
2 Bsu§ 4

0,75




Zadatak 5

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List 2

3.2.Broj susara

144
Mg

N =
Es-b-c

504535
"~ 5,32:260-2

N=1,823 =2 kom

M/’ - godi$nja koli¢ina sirovog furnira koja dolazi na susenje m3/god
E; - srednja proizvodnost susare m*/sme

b - broj radnih dana 260

c - broj smena 2

tac¢nost 0,8

Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Anka Siljak




Zadatak

ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

List

1. Zadatak

Proracunati kapacitet | broj poketnih makaza za zavrsnu 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
MIV=4 404,557 m?
e Godisnja koli¢ina furnira koja se skladiSti u magacinu
MY=2997.683 m?
Broj radnih dana - 260
Broj smena - 2
Usvaojitijedanksiloplanuredaj
Usvojiti jedan uredaj za vezivanje paketa
e Jedna paleta furnira ima zapreminu 4 m? a slazu se tri palete jedna na drugu
e Euro—paleta ima dimenzije 4X1m

3. Proraun
3.1. Srednja proizvodnost paketnih makaza
_T-k-m-q
B t
450-0,75-32-0,00086
E; =
2
E; = 4.644 m3/sm
g= bg " Lirs ©s=0,43-4-0,0005
q=0,00086 m3

Eq

T - radon vreme smene - 450 min

k - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena - 0,75
m - broj listova u paketu - 32 kom

t - vreme obrade jednog paketa - 2 min

q - zapremina srednjeg lista furnira

3.2. Broj paketnih makaza
vy
Egb-c
4404,557
:4-.64-4--260'2
N =1.824= 3 kom

Mgv — godi$nja kolic¢ina koja dolazi na obradu na paketne makaze m3/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
1 ¥y =
st Asloz
3115,59/4
sloz = 715
N0y = 64,91 = 65
MY - godisnja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu
slos - Zapremina jednog slozaja 12 m3
Datum Radio Datum Overio

12.03.2020. Anka Siljak




Zadatak

TEHNOLOGIJA IZRADE LJUSTENOG FURNIRA

List

1. Zadatak
Napravititabelarnipreglediskoris¢enjasirovinepofazamarada i operacijama.Takode,
izraCunatipotrebanbrojmasinazakracenjetrupaca, kao i proizvodnostmasinezaokoravanje.

Tehnoloskakartaoperacijazaizraduljustenogfurnira

Stovariste oblovine

N

Hidrotermicka obrada

N
Mehanicka obrada 3.1 Kraéenje
N 3.2 Okoravanje
Centriranje trupca
N2
Ljustenje
N2

Lagerovanje furnirskog platna

N

Mokre makaze za platno

N

Mokre makaze za korisne krpe
N2
Susenje
N

Suve makaze

N
Obrada sljubnica

N
Sortiranje i slaganje
N

Spajanje furnira u formate

2. Osnovnipodaci

e Godisnjakoli¢inaoblovine
Ml’]- =14102,52 m3

e  Broj radnih 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 0,9 473,844 96.64 26,208 13628,675
Ljustenje 17.56 4,76 2476,402 79.08 21,446 11152,272
Mokremakaze 8.73 12,31 1231,15 70.35 19,079 9921,123
Ususenje 6.53 1,77 920,894 63.82 17,308 9000,228
Suvemakaze 1.1 0,298 155,127 62.82 17,009 8845,101
Obradasljubnica 5.86 1,589 826,407 56.86 15,420 8018,692
Upresovanje 2.7 0,732 380,768 54.16 14,688 7637,92
Formatizovanje 5.5 1,491 775,638 48.66 13,196 6862,286
Brusenje 3.38 0,916 476,665 45.28 12,280 6385,621
Ostaliteh. gubici 4.45 1,206 627,562 40.83 11,073 5758,058
Suma 59.17 16,047 8344,461 40.83 11,073 5758,058

3.1. Broj trupaca za ljustenje
Ml’]-

" b-m-c

1410252
M= 260-1.144 -2
n = 23,706 kom/sm

Mj;- godignja koli¢ina oblovine
m — zapremina srednjeg trupca
D¢ — srednji pre¢nik trupca
L¢rij — duZina trupca

D21
m = 4 ' Ltrl]
_ 0,54%-3,14 c
M=
m =1.144m3
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3.2. Potrebanbrojmasinazakraéenjetrupaca
N n B — T-k
TE Tt
23,695 B = 450-0.85
T 1275 k=3
N = 0.188 = 1kom Ex =127,5
Ex - proizvodnost masine za kracenje trupaca
T—radon vreme smena 450
k — koeficijent iskoriséenja radnog vremena 0,85
t —vreme prerade jednog trupca
3.2.1. Vremenska zapunjenost masine
V,=N-T
V, = 0,188 - 450
V, = 84,706 min
3.3. Broj trupaca po smeni
Nge =n-f
N = 23,7063
Ny = 71,118 kom
3.4. Proizvodnost masine za okoravanje sa rotiraju¢im glavama
60'va:'U'k1'k2 DgT[
= V. tre = T Lire
tre
A 60-0,423-5-0,85-0,75 Voo = 0,542 - 3,14 185
B 1,85 tre ™ 4 ’
A =43,729m3 /h Vire = 0,423 m3
Lir« - srednja vrednostduZine trupaca - 1,85 m
u — pomer trupci¢a 3-5min
k; - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena - 0,85
k, - koeficijent zapunjenosti masine - 0,75
Vire - Zapremina trupdica
Datum Radio Datum Overio

26.03.2020. Anka Siljak
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Deo kinematske Seme ljustilice

e (Osnovni parametri
o GodiSnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljuStenje
Mlj” = 13628.675 m3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena ¢ = 2 smene
Debljina furnira s = 1,6 mm
Precnik rolne ostatka do = 10 cm
Srednji prec¢nik trupaca Dsb = 54 cm
o Pad precnika P, = 0,8 cm/m

e Proracun
1. Objektivni gubici vremena

1.1. Vreme potrebno za namestanje trupci¢a medu hvataljke

© O O O O

T, = 6s 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 trupcica [s]
2= v, Hp - Visina hvataljki 10 - 50mm
2x(0,8x50+10) V, - brzina pritezanja trupci¢a 15 - 30 mm/s
a 15
T, =6.67s
1.3. Vreme potrebno za prilazenje suporta trupci¢u
T = i T3 - Vreme potrebno za prilaZenje suporta trupcicu [s]
3~ Vs Ls - Duzina puta u praznom hodu 200m
. 200 Vs - Brzina pomera suporta u praznom hodu 10mm/s
710
T3 = 205

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

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

* T L. - DuZina puta u radnom hodu [mm]

_229.026 Vs - Brzina suporta u radnom hodu 1 mm/s

47 1 D - Pre¢nik trupci¢a na tanjem kraju [cm]

T, = 229.026 s D1 - Precnik trupci¢a na debljem kraju [cm]
Dy —d, do - Prec¢nik rolne ostatka [cm]
Ly =0,01x D+ Ds - Srednji precnik trupcica [cm]
547.4 —-10 - i % &ié
L, = 0,01 X 532.6 + Lire Sredn]% d.uzma U‘EI?CICa 1,85 m
2 P, - pad precnika trupci¢a [cm/m]

L, =229.026 mm

L.
D =Dy~ xF,

D :54—1’785><0,8
D =53.26cm
D1=DS+%XPP
D, =54+——x0,8
D, =54.74 cm

1.5. Vreme potrebno za otpustanje trupca

_ 2X(Hp+10) Ts- Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
57 v, tT H;, - Visina hvataljki [mm]
2x(50+10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
5= 15 +2 T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

Ts=10s
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1.6. Ostali gubici vremena
Te = 10s Te — Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk :T1+T2+T3+T4+T5+T6
Ty =6+ 6.67 + 20+ 229.026 + 10 + 10
Tur = 281.695 s = 4.6949 min
Tuk - Ukupno vreme ljuStenja [min]
Ty - 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 E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
T T - Radno vreme smene [min]
450 x 0,75 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
1= 746949 Tuk = Ukupno vreme ljuStenja [min]
kom
E; =71.886——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E, =FE; Xq E2 - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smenal]
D& xm E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
E; =E1 X X1 D; - Srednji pre¢nik trupcica [m]
0,542 x 3,14 1 - Duzina trupcic¢a [m]
E, = 71.886 x — x 1,85
m3oblovine
E, =30442 ——
sm
2.3. Proizvodnost ljustilice u m2 funira po smeni
(DOZ - doz) X T Es - Proizvodnost ljustilice [m2furnira/smena]
E; = E; X xS l E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
(0,50597%2 — 0,1%) x 3,14 Do - Pre¢nik zaokruZzenog trupcica [m]
E; =71.886 x 4% 0,0016 do - Prec¢nik rolne ostatka [m]
% 1,85 s — debljina furnira [m]
m?furnira | - duZina trup¢i¢a [m]
E; = 16697.28 ——
sm
Dy =095x%xD

D, = 0,95 X 53.26
D, = 50.597 m
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2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni

E4 = E3 XS
E, =16697.28 X 0,0016
m3 furnira
E, = 26.715————
sm

3. Potreban broj ljustilica

E4 - Proizvodnost ljustilice [m3furnira/smena]
E3 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
s — debljina furnira [m]

My M, - Godi$nje koli¢ina bukovih trupaca koja
N = E,xbxc dolazi na ljuStenje [m3]
13628.675 E> - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
N = b - broj radnih dana [dana]
30.442 X 260 x 2 )
N =0.86 » lkom c - broj smena [smena]
Datum Radio Datum Radio

Anka Siljak
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Odrediti kapacitet i potreban broj susara za suSenja furnira, ako se u susari suse razli¢ite debljine
furnira sa procentualnim uceséem tih debljina kao $to je prikazano u tabeli

Debljina 1,1 1,4 2,2 2,5 3,5

% 28.57 18.2 14.28 16.23 22.72

e Osnovni parametri
o Usvojiti jedne mokre makaze za korisne krpe i jedne mokre makaze za furnirsko
platno po svakoj dobijenoj ljustilici
o Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje M;"" =9921.123m?
o Brojradnih dana b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Kapacitet susare
o Susara je u modularnom sistemu (duZina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone,
grejne zone, zone hladenja i izlazne zone
o SirinamodulaB=5.2m
o Brojetazae=2kom
e Proracun
1. Koli¢ina furnira koja dolazi na susenje po pojedinim debljinama

_ I
Qi5 =My XPy 5

Q; =9921.123 x 0.2857 = 2834,464841m>
Q, =9921.123 x 0.182 = 1805,644386m>
Qs = 9921.123 x 0.1428 = 1416,736364m>
Q, =9921.123 X 0.1623 = 1610,198263m?>
Qs = 9921.123 X 0.2272 = 2254,079146m3

Q1.5 — Koli¢ina furnira koja dolazi na susenje za odredenu debljinu (m3)
MII]-H — Godisnje koli¢ina furnira koja dolazi na susenje (m?3)
Pil..5 — Procenat godisnje koli¢ine furnira za odredenu debljinu (%)
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2. Proracun proizvodnosti susare sa trakom

L
El_'s=T><k1><k2Xk3Xn><Ltré><Sl__5><—
Z1.5

20 m3
Ey = 480 x 0,98 X 0,92 X 0,92 X 4 X 1,85 X 0,0011 X 7 = 29,46284544 —
20 m3
E, = 480 X 0,98 X 0,92 X 0,92 x 4 X 1,85 x 0,0014 X - = 19,64189696 —

20 m?3
E; = 480 x 0,98 x 0,92 x 0,92 X 4 x 1,85 x 0,0022 x - = 18,51950285g

20 m3
E, = 480 x 0,98 x 0,92 x 0,92 X 4 x 1,85 x 0,0025 x 5= 18,4142784g

20 m
E: =480x%x0,98%x0,92x0,92 x4 x1,85x0,0035 % 25 = 16,499193455—m

3
m

E, s — proizvodnost susare sa trakom za odredenu debljinu furnira (—)
sm

T — radno vreme smene (min)

k; — koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena

k, — koeficijent zapunjenosti suSare

k; — koeficijent prelaska na drugu debljinu

n — broj listova po popre¢nom preseku susare (kom)

Lir¢ — duzina trupcié¢a (m)

s1.5 — debljina furnira (m)

L — duZina suSare (m)

Z, 5 — vreme prolaska furnira kroz susaru za odredenu debljinu (min)

n=fXe
n=2x2
n = 4 kom

f — broj listova u etazi
e — broj etaza

z1— 2.2 min
z;— 4.2 min
z3— 7 min
Z2— 8 min
zs—12.5 min
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3. Potreban broj smena za susSenje pojedinih debljina
N Q1.5
1.5 _E1..5

_2834,464841 9620472153 sm
M = 9946284544 god

_1805,644386 9192820783 sm
"2 =79 64189696 god

_ 1416,736364 76 49969743 sm
"3 1851950285 god

_1610,198263 87 44291945 sm
M =g 4142784 O god

_2254,079146 136 6175355 sm
5 = 1649919345 > god

sm
n; s — potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira(go—d)
Q; s — koli¢ina furnira koja dolazi na susenje za odredenu debljinu( m3)
m
E, 5 — proizvodnost susare sa trakom za odredenu debljinu furnira(a)
4. Potreban broj suSara
n; +n; +nz +n, +ns
N= b X c
N = 96,20472153 + 91,92820783 + 76,49969743 + 87,44291945 + 136,6175355
Bl 260 % 2
N =0,939794 — 1kom
N - potreban broj susara (susara)
n; - potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira (;—md)
b - broj radnih dana (dana)
¢ - broj smena (smena)
Datum Radio Datum Overio

09. 04. 2020. Anka Siljak
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[zrac¢unati proizvodnost i oderediti potreban broj masina za obradu sljubnica kao i masina za
poprecno i uzduzno spajanje

e Polazni podaci
o Usvajaju se jedne suve makaze po svakoj proracunatoj susari
o Koli¢ina koja dolazi na obradu sljubnica MjV =8845,101 m3
o Koli¢ina koja dolazi na spajanje M;V =8018,692 m3
o Brojradnih dana godiSnje b = 260 dana
o Brojsmenac =2 smene

e Formati konstrukcija ploce
o Dimenzije ploc¢e sa nadmerom 2300x1300 mm
o Dimenzije ploce bez nadmere 2200x1220 mm

e Dimenzije listova furnira za spoljaSnje i unutrasnje sojeve (S+U+S)
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+2,6+1,4 mm
o 1,6+3,24+1,6 mm

e Proracun

1. Proizvnodnosti broj masina za obradu ljubnica
1.1. Srednja proizvnodnost

— 3
Es=N'xgq E - Srednja proizvodnost (—)
Es = 319.1351 X 0,0555 sm rom
m3 N’ - broj paketa koji se obradi u jednoj smeni (W)
Es =17,712 sm q - zapremina jednog paketa (m3)
qg=02x0,15%1,85 0,2 - Sirina paketa furnira (m)
q = 0,0555m3 0,15 - ukupna debljina paketa furnira (m)
,  TXV Xk Xk, 1,85 - prosecna duzina paketa furnira (m)
- 2% Ly T - radno vreme smene (min)
N = 450 x 4 % 0,8 x 0,82 V - brzina pomera u radnom hodu 3-6 (ﬁ)
2x1,85 ki - koeficijent iskori$¢enja radnog vremena
N’ = 3191351 kom k; - koeficijent zapunjenosti masine
sm Ls - srednja duZzina jednog paketa (m)

1.2. Broj masina za obradu sljubnica

MUIV N - Broj maSina za obradu ljubnica (kom)
= m MV - godisnje koli¢ina furnira koja 53e obraduje (m3)
B 8845,101 Es - Srednja proizvodnost masine (;n—m)
17,712 X 260 X 2 b - broj radnih dana godi$nje (dana)
N = 0,96 - 1masina ¢ - broj smena (smena)

2.1 Proracun kapaciteta i broja masina za spajanje listova furnira u odgovarajuce formate

Sloj\Debljina 11 14 16 2.6 32
Uzduzni (%) 14,57 18,54 21,19
Poprecni
2 17,22 21,1
(%) 728 7 19
UZ(‘S;Z)“‘ 1168,323424 | 1486,665497 | 1699,160835
Poprecni

583,7607776 1380,818762 | 1699,160835

(m3)
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2.2.1 Proizvnodnost uzduznog spajaca

N“_Txka
T I xn

450 x 25 x 0,85
Nl =

s 23 x4
I form
Nf =1039,402174 ——
sm

Nf”- proizvodnost uzduznog spajaca (fz%)

T - radno vreme smene (min)

V - brzina u radnom hodu spajaca 20-40 (%)
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene

| - duzina listova furnira (m)
n - broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)

2.2.2 Proizvnodnost poprecnog spajaca

L _TxVxk

N; l
L 450 %7 x0,85
ro 2,3

orm
Nt = 1164,130435f

sm

2.3 Proracun broja formata

I — n1,1
M1’ = n+1

I 1776107,365
N T
a,." = 355221,4729form
S ¥ S

MU T b X511 X 1

I 1168,323424

Ny =

23 40,0011 x 2,3
4+1
ny 4" = 1776107,365 kom

I — n1,4
]
" 1775759,074
fa T T
a, 4" = 355151,8148 form
SO VI
T b X514 X 1
1486,665497
n =
VT 13 00,0014 x 2,3
441

ny 4! = 1775759,074 kom

Nfl - proizvodnost poprecnog spajaca (fg%)
T - radno vreme smene (min)

V - brzina u radnom hodu spajaca 2.5-8(%)
k - koeficijent iskoriS¢enja radnog vremene

| - duZina listova furnira (m)

‘11,1” - broj formata furnira (formata)

ny 1" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu4 (spojeva)

Q1,1 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

a1,4,” - broj formata furnira (formata)

ny 4" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu 4 (spojeva)

Q1,4 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bs: - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)
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I — n1,6
Ai16° = 1

" 1775878,799
Y T
ai 6" = 355175,7598 form
n = Qe

Lo T b X 516X 1

I 1699,160835

Nie =

L3 % 0,0016 % 2,3
4+1
ny 1" = 1775878,799 kom

a1,6" - broj formata furnira (formata)

ny 6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu-4(spojeva)

Q1,6 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr — srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

| - duzina lista furnira (m)

Al = Z a;j=a11"+a;," +a; 6" = 1065549,048 formata

1
aj t = i
’ n+1

L 1242421,843
Gt =g
a;,+ = 177488,8348 form

Q11

1 )
T X s, X

| 5837607776
ny— =

23 40,0011 x 1,3
6+1
ny 1t = 1242421,843 kom

L 712,6l
Gt =37
L 1243340,795
ot =y
a6t =177620,1135 form
L= Q2,6
26 T by X 56 X% 1
1380,818762
N26

23 40,0026 x 1,3
6+1
N, 6t = 1243340,795 kom

ay 1+ - broj formata furnira (formata)

ny 17 - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu -6 (spojeva)

Q1,1 - koli¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr - srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)

a6 - broj formata furnira (formata)

ny6" - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu-6 (spojeva)

Q26 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr - srednja Sirina lista furnira (m)

s - debljina lista furnira (m)

| - duZina lista furnira (m)
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1 n3*
G327 = n+1
| 1243115,159
“2 =Tl
as,* = 177587,8799 form
Q3 2
1 )
M2 =y S32 X 1
. 1699,160835
N3~ =

23 % 0,0032 % 1,3
6+1
N3, = 1243115,159 kom

At = Z a;j = a1t + a6t +agyt =
2.4 Potreban broj spajaca
Uzduznih

Al
B NS|| XbXc
1065549,048

~1039,402174 x 260 x 2
N'"=1,97 - 2 kom

NII

Poprecnih
L
L_ A
Ni- X b xc
Nl 532696,8282

T 1164,130435 x 260 X 2
N+ =0,8799 -» 1 kom

asz " - broj formata furnira (formata)

N3, - broj komada furnira koji se spajaju (komada)
n - broj spojeva u jednom formatu-6(spojeva)

Q3,2 - kolic¢ina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr - srednja Sirina lista furnira (m)

s — debljina lista furnira (m)

1 - duzina lista furnira (m)

532696,8282formata

N''- broj uzduznih spajaca (spajaca)

A" - broj formata furnira za spajanje (formata)
N! - proizvodnost uzduznog spajata (fg%)

b - broj radnih dana (dana)

¢ - broj smena (smena)

N* - broj uzduZznih spajata (spajaca)

A* - broj formata furnira za spajanje (formata)
N§ - proizvodnost uzduznog spajaca (f:%)

b - broj radnih dana (dana)

¢ - broj smena (smena)

Datum Radio

Datum Overio

16. 04. 2020. Anka Siljak
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Odrediti kapacitet i potreban broj masina za pripremu i nanosenje lepka.

e Osnovni parametri
o Kolig¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 15,42m?3
o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene

e Konstrukcija ploca
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+2,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm

e Proracun

1. Kapacitet i potreban broj mesalica za pripremu lepka
1.1. Koli¢ina lepka koja se trosi na 1m3 ploce

_gx(m-1) K Qs— Koli¢ina lepka koja se tro$i na 1 m3 ploce
U =5 x108 %o (;‘_fl)
o= ZZOX—(?’_I) x 1,114 g — normativ lepka po 1 m?sljubnice (g)
0,00503 x 1Oli n — broj slojeva u plodi (slojeva)
Qs = 97,4480983 ] ss — srednja debljina ploce (m)
Sm ko— koeficijent formatizovanja
L xb I,— duZina plocCe sa nadmerom (m)
0= ln ~ bn b, — $irina plo¢e sa nadmerom (m)
5'3 x51'3 ls— standardna duzina ploce (m)
ko = %122 bs— standardna Sirina ploce (m)
ko =1,114

1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju

Qo = Mlsj X Qs X cx10 Quo— koli¢ina lepka za desetodnevnu
Qq = 15,42 X 97,4480983 X 2 x 10 proizvodnju (kg)
Q40 = 30052,99351 kg M- koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m?3)

Qs— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m? plocée
kg

(2)

¢ — broj smena (smena)
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1.3. Proizvodnost mesalice za lepak

Txk
= X
2 q
. 450 % 0,9 122
=—X
25
kg
E=1976,4—
sm
q=q; X Vg
q=122 x100
q = 122kg

1.4. Potreban broj mesalica

N:Mf]-xQS

E
_ 15,42 x97,4480983

1976.4
N = 0,7603 — 1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanosenje lepka

— Luk
mxDXtgXxnxk
18200

N =
3,14 x 300 x 4.503 x 30 X 0,8
N = 0,22 - 1 nanosacica lepka

Lyk = bp X m X np
Ly = 1300 x 1 x 14
Lykx = 18200 mm

. ittt

ST 3

tg = 4.503 min
ti=tp+t, =3+ 11%1.1=4.21min
t; =ty +t, =3+ 1.1 1.4 =4.54 min

t3 =tp+t, =3+ 1.1%1.6 =476 min

. e k
E — proizvodnost mesalice za lepak (ﬁ)

T — radno vreme smene (min)

k — koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena
z — vreme mesanja jednog punjenja (min)

g — teZina jednog punjenja mesalice (kg)

N — potreban broj mesalica (me3alica)

M — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje

po smeni (m?3)

Qs— koli¢ina lepka koja se tro$ni na 1 m3 ploce
kg

G

. - k
E — proizvodnost mesalice za lepak (S—i)

N — broj masina za nanosenje lepka
(nanosacica)

Luk — ukupna duzina furnira na koju se nanosi
lepak (mm)

D — precnik valjka za nanosenje lepka 200-
450(mm)

ts— prosecno vreme presovanja jedne SarzZe
(min)

n —broj obrtaja valjaka 25-45 (rz—:)n)

k — koeficijent zapunjenosti 0.8

by, —Sirina ploce sa nadmerom 1300(mm)

m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka -1
(prolaza)

n,— broj etaza prese 12-18 (etaza)

t1,2,3— vreme presovanja ploce odredene
debljine (min)

to— vreme Zeliranja lepka 3-5(min)

t,— vreme potrebno za postizanje Zeljene
temperature u odgovaraju¢em sloju 1.1(min)

Datum Radio

Datum Overio

23.04.2020. Anka Siljak
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Izracunati proizvodnost i potreban broj presa.

e Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;;"' =8018,692 m?
o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o Broj etaZa prese n, = 18 etaza
e Proracun

1. Proizvodnost prese
. _T><np><d1,2,3><ln><bn><k
123 ™ 1000 X t; 5 5
g o 450x18x33x23x13%x09 00 m?
1 1000 x 4.21 o sm
_450x18x54x23x13%x09 . . m?
27 1000 X 4.54 o sm
_ 450x18x6,4%x23x13x0,9 _ 227943 m?
3 1000 x 4.76 T sm
d=11+11+11=3,3mm
d, =14+26+14=54mm
d; =1,6+32+1,6=64mm

3
E123— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce (Isn—m)

T — Radno vreme semene (min)

n, — broj etaza prese 12-18 (etaza)
d1 23— debljina ploc¢e (mm)

I, — duZina ploce sa nadmerom (m)
b, — Sirina ploc¢e sa nadmerom (m)

k —

koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena

t1,2,3— vreme presovanja odredene ploce (min)

2. Srednja proizvodnost prese

_ 100 Es — srednja proizvodnost prese
I ) a1.2,3— procentualno u¢esée pojedinih debljina
LR EiOO ploce (%)
= —1es 3576 1538 E123— proizvodnc;st prese za odredenu
13,2888 = 20,1647 = 22,7943 debljinu ploce (m—)
— 0 sm
18,9485 % d1,2,3 — debljina plo¢e (mm)
duk — ukupna debljina sve tri ploce (mm)
433 a5y
Tdy 151 7
_ 92 5% o6y
T dy 151 7
d; 6,4
=—=—=142,38%

dy 15,1
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3. Potreban broj presa
MII]V N — potreban broj pesa (presa)
T E.XxDbxc M,V — godi$nja koli¢ina furnira koja dolazi na
S .
8018,692 presovanje (m3)
= 18,9485 x 260 X 2 Es — srednja proizvodnost prese (%)
N = 0,8138 - 1 presa b — broj radnih dana godi3nje (dana)
¢ — broj smena (smena)
4. Parametri presovanja
eProsecno vreme presovanja: ts = 4,36 min
eTemperatura pod kojom se presuje: t = 150°C za fenolformaldehidni lepak
*Pritisak pod kojim se presuje: p = 19 kPa/cm?2
Datum Radio Datum Overio

23.04.2020. Anka Siljak
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IIpopauyn norpedHor 6poja ¢popmaTusepa,opycuannan

cJI0KajeBa Jlucr 1

A —3a1aTaK:

Ha ocHOBy ynasHHMX mojaraka MmpopadyHaTH MOTpedaH Opoj ¢opmaTu3epa,0pyCcwiiniia U CIoXkKajeBa
FOTOBHX ILIOYA.

-Konuuunna mmoda koja mo1a3u Ha GOpMaTH30BAE
M7 =14,688™M /¢,
-KonmunHa mmoda koja goya3u Ha Opylieme
MUY 213,196 ™/,
-TpomeceuHa 3anuxa rotosux naoya  MI1j'X /4=5758,058/4=1439,5145
- Opoj pamHUX JaHa roauime b=260
-0poj cMeHa ¢c=2

[IpousBonHOCT ABOIUCHOT hopMaTH3Epa

T-K-K1-v:n
ES=———— (xom/cmenn)
2-Lsr
450-0.85-0.9-4-3
Es= -~ p =1147,5

T-panno Bpeme cmene-450 mun

K-xoedunujent uckopunrhema pagaor Bpemena-0,85
K1-koedunujenr sanymenocru- 0,8+0,9

V-6p3uHa omMepa y pagHoM xoay 3+10 m/mun

N-6poj mioaya Koje ce uctoBpeMeHo oopahyjy 1+3 kom

Lsr-cpenama aykuHa mioue koja ce oopahyje (m)

Ln+bn 2.3+1.3
Ls= Ls= =1.8m
2
IloTpedan 0poj popmatuzepa —N:
my'! 14,688
N= N= =0,893495781 => 1
Es-Vp 1147,5-0,014325753

M1V -KonuuunHa 1mi1o4a Koja 101a3u Ha GOpPMaTH30BaAkE
Es- cpenma npoussoanoct popmarusepa ( Kom/cMeHH)

Vp-cpema 3anpeMuHa jense Hedopmarusosane miode ( m3)

*Bpoj popmaruzepa mopa 6uTH ycBojeH ca TauHouthy ox 0,7
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IIpopauyHn norpedoHOr 6poja popmaTusepa,opycuannau

CJI0KajeBa JIucr 2

14.688
15.420

Vp=Ss-Ln-bn- % \V/p=0.00503-2.3-1.3-

Vp=0,014325753

Ss-nipoceuna aebspuHa mwiove 15,1/3 (m)
Ln-myxuHa miodye ca HaaMepom-2,3 M
bn-mmpuna mioire ca HaaMepom-1,3 M
Mu-Ms koeduIjeHT yrpecoBama

: . 3
Mu-konnunHa GypHHpa Koja ocTaje rmocie npecopama( M / sm um m3/god)

Ms-konnunHa GpypHHpa Koja ocTaje mocie oopaae cbyonuna ( m3/ sm wm m3/god)
IHoTpedan Opoj MmammHa 3a OpyuIeHe:

M:n-Ls -1
N= (xom) Nz 1026156 -1-2,2

Tvk ~ T 450-6-0,85

=0,983679252 =>1

M-06poj 1toua Koje ce oopyce o cMeHu (KoM/CMeHH)

N-0poj mposasa kpo3 opycuiuity (1 2)

Ls-ny>kuHa 1iode mo cranaapay-2,2m

T-pagno Bpeme cmene 450 muH

V-0p3uHa momepa OpyCHIIUIE Y PaJHOM X0y 2-+6 m/MUH

K-xoedunujen nckopunrthema pagsor spemena -0,85
*0poj Opycunuiia Mmopa OUTH ycBojeH ca Taunoirhy oz 0,7

myvM 13,196

. 3
MU' -nnmoda Koja ;1oJ1a3y Ha Opynieme Tt / sm
Vfp-cpenma zanpemuna jenne Gpopmaruzosane mwiode ( m>)

14.688
= 0,012859639m3
15.420

M
Vfp=Ss-Ls-bs- M—‘: (m3) V{p=0,00503- 2,2-1,22:

Ss-npoceuna ae6spuHa mwiove 15,1/3 m
Ls-ctanmapana qykuHa miode 2,2 m
bs-cranmapana mmmpuna mioue 1,22 m

Mu/Ms KoepHIHjEeHT yIpecoBama

e [IpopayyHaTH M NPOjEeKTOBATH NMPOCTOP HAMEHECH CKJIAAUIITEHY TEXHUYKHX
3aJIMxa IJ104a

Humensuje cnoxaja: L=2,2m
B=1,22m

H=3 v 4 m
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IIpopauyn norpedHor 6poja popmaTusepa,opycuannau

cJI0KajeBa Jluct 3

3anpemuHa cnoxaja Venoxaja=L: B-H (m?3)
Vcnoxaja= 2,2 - 1,22 - 3=8,052
Bbpoj cnoxajeBa :
X
- MU/ (vom) n= 2758058/%_ 159 2772603— >179
Vcaoxaja 8,052
MUj'X /4 - Tpomeceuna 3anuxa rotosux naova (m?3)

OdaTtym Paguo/na Jatym Mpernegao/na

30. 04. 2020. AHKa Wnmak




