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3amaTak 2

[NPOPAUYH CTOBAPUIITA OBJIOBUHE

JIucr 1

3agarak

[TpojexkToBaTu cTOBapHIlTE 0OJOBUHE HAMCHCHO UyBalhy U KIIACHPaky TPOMECEUHE 3aJIHXE
CUPOBHHE 3a CEUYCHU U JpYIITeHU (QypHUP. JenaH 1eo 00JI0BHHE HAMEHCH j€ JbYIITEHY
(3amuxe 3a Mecell JaHa) 4yyBa ce y 6azeHuma noranameM. OIHOC MUPUHE U TyKUHE
croBapuiTa Tpeba na Oyae npubmmkHO 1:2.

e OcCHOBHM mapaMeTpH

- Opoj pamux maHa N=260
- TOJWIIH-a KOJMYNHA 00TOBHHE 3a ceuerme Mh = Ms = 10656 m®
- TOJWIIK-a KONMYMHA 00JOBHHE 3a JbymTerme Mh= Mjj = 18409 m?
- TIPOIICHAT TOUIIHE KOJIMYNHE OYKOBHHE HAMEHEHE JbymTemy Pij = 98 %
- BucuHA ciokaja H=15...6 m (ckok ox 0,5 m)
h=4...5 m (ckox ox 0,5 m)
- nmyxwuHa cioxaja L = Ly, xox ceuenor ¢pypaupa 4 m, Ko JbYIITEHOT yrao Haruba
o =45°%p=50°
- mupuHa cnoxaja Bs= 30...50 m (ckok oa 2 m)
- pacnoH kpaHa R = Bs + 2*1
- Koe(HIHjeHT 3amymkbeHocTH XxpacT — K = 0,7
oyksa (d =25...30 m) —k = 0.65
(d=30...40m)-k=0.7
(d>40m)-k=0.75

e (OcCHOBHM MapaMeTpu — MPOPavYyH Oa3eHa
- nyOunHa 6a3eHa hpa; = 3; 3,5;4 m

- nyxuHa 6a3eHa Lpa; = Ly + 2*%0.5
- mupuHa 6azeHa Bpaz = Bs




3agarak 2
TTPOPAUYH CTOBAPUIITA OBJIOBUHE

Jluct 2
IIpopauyn
e Tlomnumba KOJIMYMHA TPyNALA 32 ceuerhe U JbYIITeme
Apact Byksa
My’ = Mg + Mj; - (1 - %) (m3) My = My; — My; - (1 - f;—ho) (m?)

M, - KOpUroBaHa KOJM4YMHA TpyTana 3a ceueme (m3)

M);’ - KOpHroBaHa KOJMYKMHA TPyNala 3a jbymTerne (m>)

M, — 1oYeTHa KOJIMYMHA JIpBeTa 3a cedere (m3)

M); — modeTHa KOMYMHA OONOBHHE 33 JbymTere (m>)

B — mponenar romume konMMInHe OYKOBHHE HAMEMEH JbyITemY (%)

Xpact Evisa
M’ = 10848 + 21981 (1 7 ) 97

P 100 M = 21981—21981-(1—W)
M. = 11507,43 m® M} = 21321,57 m3

e TpomeceuHa 3ajHXxa TPynaua 3a ceyemne U JbYIITeHe

Xpact Evksa

M’ ,
Mo =

My = i
1j3 — T

M3 — TpOMeceyHa 3anmxa Tpynauaa 3a cederse (m?3)

M3 - TpomeceyHa 3an1xa Tpynala 3a JbyluTerbe (m3)

M,' - KopurosaHa KonnumMHa Tpynaua 3a ceyere(m?)

Mj; - KopuroBaHa KoMuMHa Tpynaua 3a /bylwTerbe (m?)

Xpacr Byksa

_ 1507,43 21321,57
=TT Mijs =——%——

M,; = 2876,857 My; = 5330,392 m®




3amarak
TTPOPAYYH CTOBAPULITA OBJIOBUHE

JIuct

e Kosnuuna Tpynana koja ce yya y 0aseHuma

W] =

My, = My -

M;;, — KonnumHa Tpynaua 3a JbyluTerbe Koja ce YyBa y 6aseHuma (m3)

Mjj3 — TpOomeceuHa 3asmxa Tpynaua 3a jbyliTerbe (m3)

1
M;;, = 5330,392 '3
My, = 1776,797 m3

e Kounuuna Tpynana 3a jbylmireme Koja ce 4yBa y cJ0KajeBUMa

Mj;, - KonmnumHa Tpynaua 3a JbylTere Koja Ce YyBa Yy C/10XajeBnma (m3)

M]jg — TpomecCeYHa 3a21MXa Tpynaua 3a bylwtTerhe (m3)

M,;,5330,392 -2
Mljs = 3553,594 m3

e [T'eomerpujacka 3anpemMuHa CJI0%kaja

\

L1 LO L2

Bs




[NPOPAUYH CTOBAPUIITA OBJIOBMHE

3agarak 2

Jluct 4
H
L. = —
1 tga (m)
h
L, = —(m)
* tgB
Ly =Bs —L; — L (m)
H+h H? h? s
Vg = LOIT'Ltr-l'@'Ltr-l'TgB'Ltr (m”)
V, — reomeTpujcka 3anpemuHa cnoxaja (m?)
Xpact byksa
H=55m H=45m
h=4m h =4m
Ltl‘ = 4 m Ltr = 5 m
L, =>=3179m L, =2 =260m
1,73 1,73
4 4
L, =—— =3358m L, =—— =3358m
1.191 1.191

Lo =40—-3,179 — 3,358 = 33,463 m

Ly =40 — 2,60 — 3.358 = 34,042 m

2 2
Vys = 33,463 2214 1 2% .y Vg = 34,042 222 . 542 .5
g 2 3,46 &gl 2 3,46
42 42 5
——+4=697,658 m3 —=-5=1786,265
" 238 . " 238 "
e (CrBapHa 3anpeMHHa CJI0Kaja
Vs = Vg - k(m?)
V, — cTBapHa 3anpeMuHa crnoxaja (m?)
V,; — reomerpujcka 3anpemMuna cioxaja (m>)
k — koeduiujeHT 3anymeHOCTH CI0XkKaja
byksa

Xpact

Vs = 697,658 0,7
V., = 488,360 m3

e Ilorpedan Opoj cioxkajeBa

Vg = 786,265+ 0,75
Vg = 589,699 m3




3amarak
TTPOPAYYH CTOBAPUIITA OBJIOBUHE

JIuct

Xpact bykBa
2876857 _3553,594

s = 7188360 M = 610,600

ng = 5,89 = 6 xom n;; = 6,02 = 6 Kom

n, = 12 kom
e IlIpopauyn 6a3ena
Bpaz = Bs =40 m
LbaZ=Ltrl]'+2'O'5 =54+41=6m
hp,, =4 m
e T'eomerpujcka 3anpemuHa 0a3eHa

ngaz = Bpaz " Lbaz " Npaz (m3)

Vgbaz — TEOMETpPHjCKa 3anpeMHuHa OaseHa (m?)

By., — mupuHa 6a3eHa (m)
Ly, — Ay’xkuHa 6a3eHa (m)
hya, — TyOuHa 6a3ena (m)

Vgpaz = 40 63,5
Vgpaz = 840 m?

e CrBapHa 3anpemMuHa 0a3eHa
— . 3
Vsbaz — Vgbaz k (m )

Vgpaz — CTBapHa 3anpemMuna 6azena (m?)
Vgbaz — TEOMETpPHjCKa 3ampeMuHa 6azeHa (m3)
k — koeduujeHT 3anymeHOCTH CI0XkKaja

Vipay = 840- 0,75
Vepay = 630 m3

e [Ilorpeban Opoj 0a3ena
Npaz = Myj, /Vspaz

Ny, — OTpeban Opoj OazeHa
Mj;, — KonMYMHA TPyTaNa 32 JbYUITEmhE KOja Ce uy6a y bazenuma (m3)
Vibaz — CTBapHa 3anpemuna 6asena (m?)




I[NPOPAUYH CTOBAPUIITA OBJIOBUHE

3amarak 2

JIuct 6

Npa, = 1776,797/630
Npaz = 2,82 = 3 koM

e [Illupuna croBapumra
Bstov = Bs+2-1

Bty — IIUpHHA cTOBapUIITa (1M)
B — mmpuna cnoxaja (m)

Bstoy =40 +2-1=142m

e Jly:kuHA CTOBApHMIITA

Lstov = N - Ltrs +ng-1+5+ ny; - Ltrlj + ny; - 1+ nyy, - Lpay + Npaz - 1 (M)

Lgtop — Ty’KWHA CTOBapHIITA (M)

ng — O6poj ciokajeBa Tpymana 3a ceueHu QypHup
Ly, — My)uHa Tpynana 3a cedenu Gpypaup (m)
n;j — Opoj Tpynana 3a JbyITeH! QypHUP

Ly, — myxuna Tpynana 3a JbyurreHn Gypaup (m)
Npaz — NOTpeOaH Opoj 6azeHa

Lpaz — MykuHa 0a3eHa (m)

Lstoy =6°4+6-1+54+6-5+6-1+3-6+3-1

Lstov = 92m

Lstov # Bstov = 2.17 : 1

Jatym Panno

Jlatym

OBepuo

04.03.2020 David Drulovic




Zadatak 4

TEHNOLOGIJA IZRADE SECENOG FURNIRA

List 1
Napraviti tabelarni pregled iskoris¢avanja sirovine po fazama rada i operacijama.
1.1. Osnovni parametri
e Godi$nja koli¢ina oblovine namenjena seéenju M’ =11978,760 m?3
e Broj radnih dana godisnje n = 260 dana
e Brojsmenas=2
1.2. Tehnoloska karta operacija za izradu sec¢enog furnira
1. Stovariste oblovine
N2
2. Mehanicka priprema
N2
3. Hidrotermicka priprema
N2
4. Secenje furnira
N2
5. Susenje
N2
6. Obrada na paketnim makazama
N2
7. Vezivanje
N2
8. Merenje i obeleZavanje
N2
9. Magacin
1.3. Tabela
Otpada Ostaje
Faza rada/Operacija Po smeni Godisnje Po smeni Godisnje
% m3 m3 % m3 m3
Mehanicka | Prizmiranje 15 3,319 1726,11 85 18,810 | 9781,31
priprema (viiééenje 2 0,442 230,148 83 18,367 | 9551,166
Secenje h1 2,5 0,553 287,685 80,5 17,814 | 9263,481
furnira h; 12 2,655 | 1380,891 68,5 15,158 | 7882,589
Susenje 8,7 1,925 | 1001,146 59,8 13,233 | 6881,443
Obrada na paketnim 17,5 | 3,872 |2013,800 | 42,3 | 9,360 |4867,642
makazama
Ukupno 57,7 12,7 6939,781 42,3 9,360 | 4867,642
Datum Radio Datum Overio

15.03.2020.

David Drulovic 20/2017




Zadatak 5

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA
List 1

IzraCunati proizvodnost furnirskog noza polazeci od oblika flica. Izracunati horizontalno i
vertikalno rastojanje (co i ho) izmedu noza i pritisne grede.

e Godi3nja koli¢ina fliceva za seéenje: Ms”" = 9942,370 m3
e Broj radnih dana godisnje: b = 260 dana

e Brojsmena:c=2

e Radno vreme smene: T=450 min

e Debljina furnira: s =0,5 mm

e Broj hodova furnirskog noza: n = 33

e Procenat iskori$éenja sirovine: a=42,3 %

e Srednji pre¢nik hrastovine: Dsh =48 cm

e Pad precnika hrastovine: Pph = 0,6 cm/m

Proracun

1. Izracunatisrednju Sirinu lista furnira za dati srednji precnik, ako je minimalna Sirina
lista furnira bmin = 10 cm, a list srednje Sirine se nalazi na % visine fli¢a.

o bude

i
“:“"‘”’f’,if‘:j“’ \ }lf / L

,6MML l

Az,

h:1 =5mm, h, = 25mm

-Pre¢nik na tanjem kraju

D. =D. — E % P D1 — Precnik trupca na tanjem kraju [cm]
1 S 2 ph Ds — Srednji pre¢nik trupca [cm]
D, = 47 — f % 0,5 Lirs — DuZina trupca [m]
2 Poh — Pad pre¢nika [cm/m]

D; =46 cm




PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

Zadatak

List

-Visina flica

H — visina flica [mm]
D1 — precnik trupca na tanjem kraju [cm]
H =462 — 102 bmin — minimalna Sirina lista furnira [cm]

H = 44,89 cm = 448,99 mm

H= Dl2 - bminz

-Srednija Sirina lista furnira

2 bs — srednja Sirina lista furnira [mm]
b, = DSZ _ (_> Ds — srednji prec¢nik trupca [mm]
2 H — visina flica [mm]
448,9\*
by = [470% — ( )
2
b = 412,943 mm

2. Broj listova furnira iz jednog flica

_H—(h; +hy) Z — broj listova furnira iz jednog fli¢a
Z= S [komada]
7 = 448,99 — (5 + 25) H — visina fli¢a [mm]
0,5 hi — gubitak pri poravnavanju [mm]
Z = 837,98kom = 838 kom hy — otpadna daska [mm)]

s —debljina lista furnira [mm]

3. Vreme utroseno na secenje jednog flica

. = E t3—vreme utroseno na secenje jednog fli¢a

*n [min]

ty = 418,99 Z — broj listova furnira iz jednog flica
20 _ [komadal]

t; = 20,949 min n — broj hodova furnirskog noza [prolaza]

4. Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira

. _ T xk %7 Exom — proizvodnost furnirskog noza [kom/smeni]
kom =y T —radno vreme smene [450 min]
rom = 450 x 0,85 % 837.98 k — koeficijent iskoriéc’enja_smene q,85 .
28,949 t — ukupno vreme obrade jednog fli¢a [min]
Exom = 11072,138 kom/smeni t1 — vreme potrebno za postavljanje jednog fli¢a
[5 min/fli¢u]
t=tl+t2+t3 +tz t, — vreme za razne provere [1-2 min]
t=5+1+20,949+0,5 t3 — efektivno vreme prerade [min]

= 27,5min t, — zastoj pri radu [0,5-1min]




Zadatak

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

List
5. Proizvodnost furnirskog noza u m? sirovog furnira
E 2 = Exom X bg X Lirs E,2 - proizvodnost furnirskog noza
E 2 =11072,138% 0,412 x 4 [m2/smeni]
E2 = 18246,656 m?/smeni Exom — proizvodnost furnirskog noza
[kom/smeni]
bs — srednja Sirina lista furnira [m]
Lirs — duZina trupca [4m]
6. Proizvodnost furnirskog noza u m3 sirovog furnira
E 3 = Exom X bs X Lips X s E, 3 — proizvodnost furnirskog noza [m?3]
En3s = 11072,138 X 0,412 X 4 X 0,0005 s — debljina lista furnira [m]
E3 = 9,123m3/smeni
7. Potreban broj furnirskih nozeva
M¢ N — potreban broj furnirskih nozeva [kom]
N=——"-— » I . iy . .
Ens XbXc M’ — godisnja kolicina fliceva za secenje
_ 9551,166 [m?3]
79,123 X 260 X 2 E,3 — proizvodnost furnirskog noza
N = 2,01 kom [m3/smeni]

b — broj radnih dana godisnje [260 dana]
¢ — broj smena u toku dana [2 smene]

8. Koli¢ina sirovog furnira u m? koji se dobije iz 1 m3 sirovine

2
= 10xa F — koli¢ina sirovog furnira —
S g
10'%x 42,3 a — procenat iskoriS¢enja sirovine [%]
= ~ 05 s —debljina lista furnira [mm]
Imz
F=846 —
m

9. Odnos noZai pritisne grede

o=1° o — ledni ugao [°]
B=17° B — ugao ostenja [°]
d=a+3=18° 6 — ugao rezanja [°]




Zadatak 5

PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBNOG BROJA FURNIRSKIH NOZEVA

List 4
9.1 Stepen pritiska
A=3T 50 o 100 A — stepen pritiska
A s — debljina lista furnira [mm]
So =S (1 — _) So — najkrace rastojanje izmedu vrha noza i
10(1)5 pritisne grede [mm]
S 0,5 (1 - —)
0 100
So = 0,425 mm
9.2 Vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = sy X cos d ho — vertikalno rastojanje noza i pritisne grede
hy = 0,425 X cos 18 [mm]
hy = 0,404 mm so — najkrade rastojanje noZa i pritisne grede
[mm]
6 —ugao rezanja [°]
9.3 Horizontalon rastojanje noza i pritisne grede
Co = Sp X sind co — horizontalno rastojanje noza i pritisne grede
co = 0,425 X sin 18 [mm]
Co = 0,131 mm so — najkrade rastojanje noZa i pritisne grede
[mm]
6 — ugao rezanja [°]
Datum Radio Datum Overio

15.03.2020. David Drulovic 20/2017




Zadatak

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR
List

Odrediti kapacitet i broj susara za susenje secenog furnira.
e Osnovni parametri

- godi$nja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje M!” = 8205,450 m3
- broj radnih dana godis$nje n = 260
- brojsmenac = 2

e Karakteristike susare

- tip — susara sa valjcima sa uzduznim ulaganjem furnira

- susara je u modularnom sistemu (duZina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone, grejne
zone (10 - 24 m), zone hladenja i izlazne zone.

- $irina modula B (2,1; 2,8; 3,5; 4,0; 4,6;5,2;54)B =4m

- broj susara mora biti usvojen sa tacnosc¢u 0,9

- pored uslova tacnosti, suSara mora imati optimalne dimenzije

- broj etaZa u koje se ulaZe furnir e(1 — 5)e = 3

- smatrati da je zapunjenost susare po duzini potpuna

1. Srednja proizvodnost susare

L (m3
Es=k1-k2-T-n-s-bs-; %

k, - koeficijent iskoris¢enja radnog vremena 0,97

k, - koeficijent zapunjenosti susare po Sirini

T - radno vreme susare 450 min

n - ukupan broj listova furnira na popre¢nom preseku susare

s - debljina furnira 0,0005 m

b, - srednja Sirina lista furnira 0,422071m

L - usvojena duZina suSare 22 m

z - vreme prolaska furnira kroz susaru (usvojeno na osnovu dijagrama za susare sa
valjcima) 5 min

m = Bg,s/bs — zaokruZuje se nanajnizi ceo broj (kom)

B, - Sirina susare (m)
b - srednja Sirina lista furnira 0,412 m

_ 2 =126 =10k
M=0412 20 T Horom
m-b, 10-0,412
k, = = =0,79 < 0,85

Bs: 5.2

m' =10 kom




Zadatak

KAPACITET | BROJ SUSARA ZA SECENI FURNIR

List
n=e-m
e - usvojeni broj etaza
m - broj listova furnira koji se istovremeno mogu postaviti u jednoj etazi
n=10-4
n =40 kom
14
E;=097-0,79-450-40-0,0005-0,412 - =
m3
E; =795 —
sm
2. Brojsusara- N
MSI‘II
N = k
E;-b-c (kom)

M{" - godinja koli¢ina sirovog furnira koji dolazi na susenje (m?)
E, - srednja proizvodnost su$are (m3/sm)
b - broj radnih dana godisnje 260
¢ - brojsmena-2

_7882,589

~ 7,95-260-2
N = 1,906 kom

Datum Radio Datum Overio

22.03.2020. David Drulovic




. . Zadatak 7
ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA

List 1

Proracunati broj i kapacitet paketnih makaza za zavrsnu obradu furnira i postaviti ih
u liniji. U liniju ili van nje postaviti ksiloplan uredaj za automatsko merenje kvadrature
paketa. Projektovati magacinski proctor za ¢uvanje tromesecne zalihe furnira.

e Osnovni parametri

- godiénja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama MV = 7163,298m3
- godi$nja koli¢ina furnira koja se skladisti u magacinu MY = 5067,015 m?3

- broj radnih dana godisnje b = 260

- broj smenac = 2

- usvojiti jedan Ksiloplan uredaj

- usvojiti jedan uredaj za vezivanje paketa

- jedna paleta furnira ima zapreminu od 4 m3, a slazu se 3 palete jedna na drugu

- euro — paleta ima dimenzije 4x1 m

e Proracun

1. Srednjaproizvodnostpaketnihmakaza - E

£ _T-k-m-q(m?
s t sm

T - radno vreme smene 450 min

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

q - zapremina srednjeg lista furnira

t - vreme obrade jednog paketa 2 min

q=Dbs Lys-s (m3)
b - srednja Sirina lista furnira (m)
L¢ys - duZina trupaca za secenje (m)

s — debljina lista furnira (m)

q=0412-4-0,0005

qg = 0,0008m
450-0,75-32-0,0008
E, =
2
m3
E, =432 —




Zadatak

ZAVRSNA OBRADA | CUVANJE FURNIRA
List

2. Broj paketnih makaza - N

ML - godi$nja koli¢ina furnira koja se obraduje na paketnim makazama(m?)
E, — srednja proizvodnost paketnih makaza(m?3/sm)

b - broj radnih dana godisnje 260

¢ - broj smena dnevno — 2

_ 6881,43
"~ 4,32-260-2

N = 3,063 =3 kom

3. Potreban broj sloZzajeva u magacinu N,

M,/4
Ngp3 = —— (kom)

sloz

Mg - godi$nja koli¢ina koja se skladisti u magacinu (m2)
s105 - Zapremina jednog slozaja 12 m3

4867,642
4
12

Nsloi -

Ngp5 = 101,409 = 102 komada

Datum Radio Datum Overio

22.03.2020. David Drulovic




Mlj’=21321,57 m?

Faza rada-operacija OTPADA OSTAJE
PO SMENI GODISNJE PO SMENI GODISNJE
% m® m® % m? m?
Mehanicka priprema 3.36 1,377 716,404 96.64 39,625 20605,16
Ljustenje 17.56 7,200 3744,06 79.08 32,425 16861,097
Mokre makaze 8.73 3,579 1861,37 70.35 28,845 14999,724
Ususenje 6.53 2,677 1392,29 63.82 26,168 13607,42
Suve makaze 11 0,451 234,537 62.72 25,717 13372,888
Obrada sljubnice 5.86 2,402 1249,44 56.86 23,314 12123,444
Upresovanije 2.7 1,107 575,68 54.16 22,207 11547,76
Formatizovanje 55 2,255 1172,68 48.66 19,952 10375,07
Brusenje 3.38 1,385 720,66 45.28 18,566 9654,406
Ostali tehnoloski gubici 4.45 1,824 948,809 40.83 16,415 8705,59
Suma 59.17 24,261 12615,97 40.83 16,415 8705,59
n= b *Mrs * C - 2651302,213'6577* 2 = 47,292 kom/sm
molt Ltr; —0'47j "5 = 0,867 m?
_ 20292 394 kom
E, 120
E, - T:k _ 450;< 0.8 — 1200 kom/sm
V,=N=*T =0.394 * 450 = 177,3 min
Nere = N * f = 47,292 3 = 141,876
A= 60 * VtrcL*t:cc* ky*ky _ 60 *0.320 ;;}5* 0.8+0.75 _ 24,908 ma/h
D& xm 0472 x 1

VtT‘C = T * Ltrc = T * 185 = 0.320 m3
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PRORACUN PROIZVODNOSTI | POTREBAN BROJ MASINA ZA LJUSTENJE
List 2

Deo kinematske Seme ljustilice

L_M_.- |
o

K D  —3
{..M..W Ds ,,___.,..__;.f
| SRR Dy ﬁ_m_._.y

e (Osnovni parametri
o Godisnja koli¢ina bukovih trupaca koja dolazi na ljustenje
Mlj” =20605,16 m3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena ¢ = 2 smene
Debljina furniras = 1,6 mm
Precnik rolne ostatka do = 10 cm
Srednji prec¢nik trupaca Dsp, = 55 cm
o Pad precnika P, = 0.8cm/m

e Proracun
1. Objektivni gubici vremena

1.1. Vreme potrebno za namestanje trupci¢a medu hvataljke

0O O O O O

T, =4s T1 - Vreme potrebno za namestanje
trupcica medu hvataljke [s]
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1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupcica
_ 2x(0,8x Hy +10) T, - Vreme potrebno za pritezanje trupcica [s]
2= v, Hi, - Visina hvataljki 20mm
_ 2x(0,8x40+10) V., - brzina pritezanja trupc¢i¢a 30 mm/s
2 20
T, =4,2s

1.3. Vreme potrebno za prilazenje suporta trupcic¢u

T — & T3 - Vreme potrebno za prilaZzenje suporta trupcicu [s]
37 Y Ls - Duzina puta u praznom hodu 150 mm

T - 160 Vs - Brzina pomera suporta u praznom hodu 12 mm/s
710

T3 = 16s

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

T — L, T4 - Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
T L: - DuZina puta u radnom hodu [mm]
234,12 Vis - Brzina suporta u radnom hodu 0,5 mm/s
47 15 D - Prec¢nik trupciéa na tanjem kraju [cm]
T, = 156,08 s D1 - Precnik trupciéa na debljem kraju [cm]
D, —d, do - Prec¢nik rolne ostatka [cm]
Ly =001xD+ D; - Srednji precnik trupcica [cm]
55.74 — 10 Lu¢ — Srednja duZina trupéiéa 1,85 m
Ly =001 x 54,26 + 2 P, - pad precnika trupci¢a [cm/m]

L, = 23,412 cm
Lere
D = D; —% X P,

)

5

D=55— X 0.8
D =54,26 cm
Li..-

D; = Dy +—=x P,

2
Dlzﬁl'

85

x 0.8
2
D, =55,74 cm

1.5. Vreme potrebno za otpustanje trupca

_ 2X(Hp +10) Ts- Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
5T v, tT Hp, - Visina hvataljki [mm]
2 X (40 +10) V, - brzina pritezanja trupca [mm/s]
5T o0 t1T T - vreme potrebno za aktiviranje sistema za vracanje 2 s

T5:85



Korisnik
Note
U prethodnom zadatku ste koristili srednji prečnik za bukvu od 47cm, a ovde od 55cm. Molim vas da mi pošaljete polazne podatke.
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1.6. Ostali gubici vremena
Te = 8s Te — Ostali gubici vremena [s]
1.7. Ukupno vreme ljustenja
Tuk :T1+T2 +T3 +T4+T5+T6
Tuk =4+42+16+156.08+ 7+ 8
Ty = 195,28 s — 3.25min
Tuk - Ukupno vreme ljustenja [min]
T1 - 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 E; - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
T T T - Radno vreme smene [min]
_ 450x0,75 k - Koeficijent iskoriS¢enja semene
17 3925 Tuk = Ukupno vreme ljustenja [min]
kom
E; =103,84——
sm
2.2. Proizvodnost ljustilice u m3 oblovine po smeni
E, =E, Xq E2 - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smena]
D xm E1 - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
E; =E; X X1 D; - Srednji pre¢nik trupci¢a [m]
0,552 x 3,14 1 - DuZina trupcica [m]
E, =103,84 x — 7 % 1,85
m3oblovine
E, =45617 ——
sm
2.3. Proizvodnost ljustilice u m2 funira po smeni
(Dy* —do?) xm E; - Proizvodnost ljustilice [m2furnira/smenal]
E3 =E; X 4% s X1 E: - Proizvodnost ljustilice [komada/smena]
(0,52252 — 0,12) x 3,14 Do - Pre¢nik zaokruZenog trupcica [m]
E; = 103,84 % 4% 0,0016 do - Precnik rolne ostatka [m]
% 1,85 s — debljina furnira [m]
m?furnira 1 - duzina trupci¢a [m]
E; = 24788,608 ——
sm
Dy =095x%xD
Dy = 0,95 x 55

Dy = 52,25m
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2.4. Proizvodnost ljustilice u m3 furnira po smeni

E4 = E3 XS

E, = 24788,66 X 0,0016
m3furnira

E, = 39,66 ————

3. Potreban broj ljustilica

Mlj”
N=—
E; XbXc
N 20605,16
" 46,188 % 260 X 2
N =086 >1kom

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

Mj” - Godisnje kolicina bukovih trupaca koja
dolazi na ljustenje [m3]

E2 - Proizvodnost ljustilice [m3 oblovine/smenal]
b - broj radnih dana [dana]

c - broj smena [smena]

Datum

Radio

Datum Radio

02.04.2020

David Drulovic
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Odrediti kapacitet i potreban broj susara za susenja furnira, ako se u susari suse razli¢ite debljine
furnira sa procentualnim uce$¢em tih debljina kao Sto je prikazano u tabeli

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

% 28,57 18,20 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 Godi3nja koli¢ina furnira koja dolazi na susenje M;" = 14999,724 m?
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 Brojetaza E=2kom
e Proracun
1. Kolicina furnira koja dolazi na susenje po pojedinim debljinama

_ Ml
Q1.5 =My XPys

Q, = 14999,724 X 0,2857 = 4285,421 m3
Q, = 14999,724 x 0,1820 = 2729,949 m3
Qs = 14999,724 x 0,1428 = 2141,960 m3
Q4 = 14999,724 X 0,1623 = 2434,455 m3
Qs = 14999,724 x 0,2272 = 3407,937 m3

Qs — Koli¢ina furnira koja dolazi na su$enje za odredenu debljinu (m?3)
Mllj“ — Godi3nje 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
E1"5 =T><k1 sz Xk3 XnXLtréXSL_SX—
Z1.5

22 m3
E; =480 x0,98 X 0,92 X 0,92 X 6 X 1,85 x 0,0011 X 27 = 48,6ls—m

)

m3
= 32,409 —

sm
3

22
E, =480 x0,98x0,92 % 0,92 x 6 x 1,85 x 0,0014 X e

22 m
E; =480 % 0,98 x 0,92 x 0,92 x 6 x 1,85 x 0,0022 x - = 30,55 m
22 m3
E, =480 x0,98x 0,92 x 0,92 x 6 X 1,85 x 0,0025 % i 30,38 m
22 m3
Es =480 % 0,98 x 0,92 X 0,92 x 6 X 1,85 x 0,0035 X =2722—
12,5 sm

3
m

E, 5 — 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 trupcica (m)

s1.5 — debljina furnira (m)

L — duZina suSare (m)

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

n=fXe
n=2x3
n = 6 kom

f — broj listova u etazi
e — broj etaza

Z1— 2,2 min
Z2—4,2 min
z3—7 min
z2—8 min

zs—12,5 min
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3. Potreban broj smena za suSenje pojedinih debljina
Qs
1.-5 E1"5
_ 4285,421 88 159 sm
M="g61 O god
2729949 sm
"27 732409 ~ 077 god
_ 2141960 70 11 sm
1= 73055 " god
_ 2434,455 — 50133 sm
M= 73038 ~ O god
_3407,937 125 199 sm
N5 ="9722 ~ 777 God
sm
n, s — potreban broj smena za susenje odredene debljine furnira(go—d)
Q,_s — kolitina furnira koja dolazi na susenje za odredenu debljinu( m?)
3
m
E, 5 — proizvodnost susare sa trakom za odredenu debljinu furnira(a)
4. Potreban broj susara
n, +n, +n3z +ny, +n;g
N =
b Xc
_ 88,159 + 84,23 + 70,11 + 80,133 + 125,199
B 260 x 2
N = 0,86 — 1kom
N - potreban broj suSara (susSara)
n; - potreban broj smena za suSenje odredene debljine furnira (;—md)
b - broj radnih dana (dana)
c - broj smena (smena)
Datum Radio Datum Overio

04.09.2020. David Drulovic 20/2017
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NMONPEYHMX M Y3AYKHHUX cnajaya GypHUpa et 1

A-3AJIATAK

N3pauyHaT mpOU3BOAHOCT M OJPEIANTH MOTpeOaH Opoj MalnHa 3a 00paay cJbyOHUIIA,
MalliHa 3a y3y’KHO | IMOTIPEYHO Crajame PypHHUpA, ako ce y (padpuim mpou3Boie miode
cienehnx KapakTepucTHKA!

Humensuje mwioua ca Haamepom: 1300 X 2300mm

Jumensuje rotose mwioue: 1220 x 2200mm

Koncrpykuuje mioua:

1,1x1,1x1,1mm
1,4%2,6x1,4mm
1,6%3,2x1,6mm

b-OCHOBHU ITAPAMETPU:

YcBojUTH jeZiHE cyBe Makase 10 CBaKOj 100M]eHO] JbyIITHIINLIH.

Toumima kKommdauHa QypHHpa Koja 1onmasy Ha 06pany cibyornma MIj'Y = 13372,888 m?
Toaumima kommduHa GypHEpA Koja J0Na3y Ha crajade ¢pypaupa MIjY =12123,444 m?
bpoj pagaux maxa roguirme h=260

Bpoj cmena ¢ = 2

I-ITPOPAYYH:

1. TIpom3BoaHOCT M OP0Oj MalIMHA 32 00paay C/bYOHHUIIA
1.1.1TIpou3BoAHOCT MallIMHE 32 00paay C/bYOHHUIIA

Es=N’*q (m®/ cMeHn)

N’- 6poj makera 10 cMEHH
g- 3ampeMuHa jeIHOT MaKeTa

q=0,2* 1,85* 0,15 (m® ...q = 0,0555

, _ Txvxk1xk2

(makera/cmeHn)
2xls

T-pagno Bpeme cmene 450 min

V — Op3uHa rmoMepa y pagHoM xoay 3-6 m/min...v =6 m/min
k1 — koedunjent nckopumihema paanor Bpemena 0,8

k2 — xoedunujent 3anymenoctu Mamune 0,82

Is- cpenma nyxuna nucra Gpypaupa 1,85m

 450+6+0.8+0.82
- 2%1.85

N’ = 478,702 naketa/cmeHm

Es =478,702 * 0.0555
Es = 26,56 m?/cmenn
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1.2.IloTpedan 6poj MammHa 3a 00paay c/byOHHLIA

v

MY
N=—2— (kom) M}/ =9202,90 m
Esxbxc

Es-cpemma npoussoHocT Mamune (M3/smeni)
b- 6poj paanux nana roguime 260
Cc- 6poj cmeHa 2

13372,888

N=3656+260+2

=0,968 ~ 1 Kom

2. Ipopauyn kamanuTeTa U Opoja MalIMHA 3a clajame JUcTOBAa (PypHHUpPA y oaropapajyhe
¢dopmare
1300 x 2300 mm

2.1. MpouenTyaano yuemhe nojeaunux aed6puna no ciaojesuma og MljY = 12123 44 m®

JlebsprHa/cInoj 1,1 1,4 1,6 2,6 3,2
Vanyxuu (%) 14,57 18,54 21,19 / /
IMompeunn (%) | 7,28 / / 17,22 21,19
Vany:xnu (%) | 1766,38 2247,68 2568,95 / /
Honpeunn(% ) | 882,58 / / 2087,65 2568,95

2.2. 3a cnajame HeMapHUX CjojeBa IUI0Ye MPeABHAETH Y3AYKHHM clajay, a 3a cnajame
MAPHHX CJI0jeBa MONPEYHHU crajay.

2.2.1. TIpou3BOAHOCT Y31YKHOT clajaya

Txvxk
lxn

Nf" = dopmara/cmenn

T- pagno Bpeme cmene 450 min

V- Op3uHa nomepa y paaaom xoay 20+40 m/s ..... v=40
Kk — koedpunujent uckopurrhema pagHor Bpemena 0,85
N- mpocedaH Opoj crojeBa y jeqHoMm gopmaty N = 4

I- myxwuHa mucroBa 2,3m

! S3.a 663,043 popmara | cMeHn
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2.2.2 TIpon3BOHOCT MONPEYHOT crajaya

V — 6p3una momepa ypagaoMm xoxy 2,5 —9: 9 m/mun
Ni VTk T — paano Bpeme cMene 450 min

FTT (opmara / cmenn k — xoepunmjent uckopumhema pagaor Bpemena 0, 85
[ —nyxxuna nucrosa 2,3 m
. 450-9-0,85
Ny = 2,3

Ni = 1496,739 popmara/cMeHu

2.3 U3pauynatu ykynas 6poj ¢popmara (A) —3a cBe 1ed/bHHE, MOCEOHO 33 HEMAPHE U
1noce0HO 33 MapHe cJiojeBe.

A=Y (i{- i a;; — 6poj popmara oapehene nebibrHe N0 ClOjeBUMA
a; =~ _;_J N (bopmara) n;; — KONMMYNHA KoManHuX GypHupa onpelere nebbiHe
Q) 0 CJIOjJEBUMA
n;; = s ] (koMaza) n — 0poj crojesa mo Gopmary (kKomazna)
sr " 90

Q;j— xommunHa ¢pypuupa oxpehene nedpune Koja
npunaza oarosapajyhem ciojy(m?3)

b, — mprHa koMaauux Gypuupa (m)

s;j — nebipnHa oxpeheror cnoja (m)
HEIIAPHU | — nyxuna komaaHor GpypHupa (m)

[ 1766,38 _
Ny, = T oo01123 2688554, 033 xomaga
al | = 2688554033 _ 537710,806 dhopmara

| 2247,68
N4 =13 = 2684758,719 xomaza

12.0,0014-23
al , = 284758719 _ 536951 743 dpopmara

| 2568,95

Nie =13 = 2687186,192 xomaza
12.0,0016-2,3
al o = 271801 - 537437,238 opmara

A'=Yal, =al, +a], +aj,=537710,806 + 536951, 743 +537437,238

A" =1612099,787 popmara
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JIuct

ITAPHUA
X 882,58
ny, =53 = 1610057,670 komaza
—-0,0011x1.3
5+1
ai, = %:’7’670 = 268342,945 gopmara
X 2087,65
Nye = 53 =1611255,425 xoMaza
' —-0,0026x1.3
5+1
aze = %55’425 = 268542,570 (popmara
X 2568,95
n3, = 53 =1610963,595 xoMaza
' —-0,0032x1.3
5+1
a3, =~ = 268493,932 popmara

At =Yat = al, + a3 + as, = 268342,945 + 268542,570 +268493,932

At = 805379,447 popmara

2.4 Tlorpe6an 6poj MalIMHAa 32 MONPeYHO cnajame - (1)

L

N+t = (kom)

Nt b

805379,447

1
"~ 1496,739-260-2

N+ =1,03 =~ 1 xomaz

2.5.ITorpedan 6poj MammHa 33 y3ay:kHo cnajame - (1 ili 2)

N”_ AII
_N}'-b-c

1612099,787

I —
1663,043 - 2602

N' =1,86 ~ 2 xomazna

Harym: Panuo: Hartym: Osgepuo:

16.04.2020. David Drulovic
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List 1
Odrediti kapacitet i potreban broj masina za pripremu i nanosenje lepka.
e Osnovni parametri
o Koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 23.314m?
o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
e Konstrukcija ploc¢a
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 ploge
R (n—-1) Qs— Koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m3 ploce
Q=107 <Ko kg,
m
Qs = ZOOX—(B_D x 1,114 qs— normativ lepka po 1 m?sljubnice (g)
0,00503k>< 103 n — broj slojeva u plo¢i (slojeva)
Qs = 88,589 X8 ss — srednja debljina ploce (m)
sm ko— koeficijent formatizovanja
I, X by, Ih— dvt.ﬁ.ina plovée sa nadmerom (m)
kg = —— bn— Sirina plo¢e sa nadmerom (m)
li >3< bsl 3 Is— standardna duZina ploce (m)
ko = ﬁ b;— standardna Sirina ploce (m)
ko =1,114
1.2. Potrebna koli¢ina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Qi = Mlsj X Qs X cx10 Quo— kolicina lepka za desetodnevnu
Qq0 = 23.314 x 88,589 x 2 x 10 proizvodnju (kg)
Q0 = 41307,278 kg M, — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po
smeni (m3)
Qs— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m? ploce
k
.~

c —broj smena (smena)

1.3. Potrebna kolic¢ia lepka u prahu za mesecnu proizvodnju

Qup— koli¢ina lepka neophodna za mesecnu

b
— S -
Qup = Mj; X Qs X 17 °¢% 03 proizvodnju (kg)

Qup = 23,314 x 88,589 x @ %2 %03 M, — koli¢ina furnira koja dolazi na lepljenje po
' ' 12 ' smeni (m3)
Qup = 26849,731 kg Qs— koli¢ina lepka koja se trosi na 1 m? ploce
kg
sm)

b — broj radnih dana (dana)
c—broj smena (smena)
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1.4. Proizvodnost mesalice za lepak

_T><k><
- 450 x 0,9 122
20
kg
E =2470,5—
sm
q=q; X Vk
q=122 x100
q = 122kg

1.5. Potreban broj mesalica

Nszijs

E
_ 23,314 x 88,589

2470,5
N = 0,83 —» 1 mesalica

2. Potreban broj masina za nanoSenje lepka

— Luk
nXDXtsXnXxk
23.400

N =
3,14 x 200 x 4,5 x 30 X 0,8
N = 0,345 — 1 nanosacica lepka

Luk = bp X m X n,
Lyx = 1300 x 1 x 18
Luyk = 23400 mm

ty +t,+t3
s = - 3
4,21+ 4,54+ 4,76
ty =
3
ts = 4,5 min

t; =tp+t, =3+ (1,1 1,1) = 421 min
ty =to+t, =3+ (1,1 14) = 454 min

ty =to+t, =3+ (1,1 1,6) = 4,76 min

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

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 m® ploge
kg

p—

E — proizvodnost mesalice za lepak (:—i)

N — broj masina za nanosenje lepka
(nanosacica)
Luk — ukupna duZina furnira na koju se nanosi
lepak (mm)
D — precnik valjka za nanosenje lepka (mm)
ts— prosecno vreme presovanja jedne Sarze
(min)
n — broj obrtaja valjaka (2)

min
k — koeficijent zapunjenosti
b, — Sirina ploc¢e sa nadmerom (mm)
m — broj prolaza kroz nanosacicu lepka
(prolaza)
n,— broj etaza prese (etaza)
t12,3— vreme presovanja ploce odredene
debljine (min)
to— vreme Zeliranja lepka (min)
t,— vreme potrebno za postizanje Zeljene
temperature u odgovarajuéem sloju (min)

Datum Radio

Datum Overio

24.4.2020. David Drulovic 20/2017




Zadatak 13
PRORACUN PROIZVIDNOSTI | BROJA PRESA
List 1
IzraCunati proizvodnost i potreban broj presa.
e Osnovni parametri
o Godidnja koli¢ina furnira koja dolazi na presovanje M;"' = 12123,444m?3
o Brojradnih dana godisnje b = 260 dana
o Brojsmenac=2smene
o BrojetaZa prese n, = 15 etaza
e Proracun
1. Proizvodnost prese
T Xn, Xdyz3 X1y Xby Xk
Ei23 = "
1,2,3
_ 450 x18x0,0033 x23x13x0,9 17085 m3
1= 4,21 - sm
. 450 x 18 X 0,0054 X 2,3 X 1,3x 0,9 25926 m3
2= 4,54 o sm
_ 450 x 18 X 0,0064 x 2,3 X 1,3x 0,9 29307 m3
3T 4,76 - sm
d=11+11+11=33mm
d,=14+26+ 1,4 =54 mm
d;=16+32+16=64mm
3
E123— Proizvodnost prese za odredenu debljinu ploce (:n—m)
T - Radno vreme semene (min)
N, — broj etaza prese (etaza)
di1,2,3— debljina plo¢e (mm)
I, — duzina ploce sa nadmerom (m)
b, — Sirina ploce sa nadmerom (m)
k — koeficijent iskoris¢enja radnog vremena
t1,2,3— vreme presovanja odredene ploce (min)
2. Srednja proizvodnost prese
E = 100 Es— srednja proizvodnost prese
ST A1, % 3 a1,2,3— procentualno ucesce pojedinih debljina
Bi Bz Es loce (%)
100 P °

= 2185 3576 42,38 E12 3 — proizvodnost prese za odredenu debljinu

3
17,085 = 25,926 = 29,307 ploce (m—)
E = 24,509 % -

d1,23 — debljina ploc¢e (mm)

d, duk — ukupna debljina sve tri ploce (mm)
=—=——=21,859
4 dduk 15541 o
a, = — = —— =3576%
dyx 151
d; 6,
ag=—-—= = 42,38%




Zadatak 13
PRORACUN PROIZVIDNOSTI | BROJA PRESA
List 2
3. Potreban broj presa
MII]V N — potreban broj pesa (presa)
N = Es X b X c M,V — godi$nja koli¢ina furnira koja dolazi na
12123,444 presovanje (m?)
= 24509 X 260 X 2 Es — srednja proizvodnost prese (%)
N = 0,95 - 1 presa b — broj radnih dana godisnje (dana)
c—broj smena (smena)
4, Parametri presovanja
. Prosecno vreme presovanja: ts = 4,36 min
o Temperatura pod kojom se presuje: t = 150°C za fenolformaldehidni lepak
o Pritisak pod kojim se presuje: p = 19 kPa/cm?2
Datum Radio Datum Overio

10.05.2018. David Drulovic 20/2017




3agaTak 14
IIpopauyn norpeéHor 6poja ¢popmarusepa,opycujnuan

cil0xkajeBa Jlucr 1

A —3axaTak:

Ha ocHoBy yna3HuX mojaraka mpopadyHaTH MmoTpedaH Opoj dopmarusepa,Opycuianma u
CJIOXkajeBa TOTOBHX IIOYA.

-Konmmauaa moya xoja go0ia3u Ha GOpMaTH30BakHE
MUY =22,207 ™* /¢,
-Konnuuaa moya xoja go0ia3u Ha OpyIieme
MUV 219,952 /o
-TpomeceuHa 3anuxa rotosux nnoya  Mlj'X /4=2176,397

- Opoj pagHUX JlaHa roauIbe b=260
-0poj cmeHa c=2

1. IIpou3BOAHOCT ABOJHCHOr (hopMATH3EPA
_T-KKlvn
ES=——— (xom/cmenn)

ES:450-0.85-0.9-9-2 — 1721’25
2-1.8

T-panno Bpeiv[e cmene-450 MmuH

K-koedumujeHt uckopumrhema pagnor Bpemena-0,85
K1-koepuuujenr sanymenocru- 0,8+0,9

V-6p3uHa nomepa y pagHoM xoay 3+10 m/mMun

N-6poj moua koje ce ucToBpemMeHo oopalhyjy 1+3 xom
Lsr-cpennma qy>kuHa miode kKoja ce oopahyje (m)

Ln-bn 2.3-1.3
Ls= > Ls=

=1.8m

2. IloTrpedan 6poj popmaTusepa —N:

my"" 22,207

= N= = 0.90=> 1
Es-Vp 721,25-0.01432

MjV!T -KonryrHa 1ioga Koja J0J1a3u Ha GOpMaTH30BakEe
Es- cpenma npoussoanoct popmartusepa ( KoM/CMEHH)

Vp-cpenma 3anpeMuHa jenne HeopmaTtusoBane miode (m3)
*bpoj popmartuzepa Mopa OuUTH ycBOjeH ca TayHouthy ox 0,7




3anartak 14
IIpopauyn norpeéHor 6poja ¢popmarusepa,opycujnuan

cJI0xKajeBa Jluct 2
Mu 22,207
Vp=ss-Ln-bn- = Vp=0.00503-2.3-1.3- 5222
Vp=0.01432

Ss-npoceuna ne6spuHa miode 15,1/3 (m)
Ln-myxuHa miode ca HaaMepoM-2,3 M
bn-mupuna rromre ca HaaMepom-1,3 m
Mu-Ms koeduiujeHT yrnpecoBama

: . 3
Mu-konamna dypHHpa Koja octaje mocie npecosama( ™/ gy, wm m3/god)

Ms-konrauHa QypHHpa Koja ocTaje mocie oopaje c/byoHuna ( m®/ sm W m3/god)

3. [ToTpedan 6poj mamuHa 3a OpyuIeHme:

M-n-Ls 1552,684 - 1- 2,2
N= Tk (koMm) N= 2505085 - 1,78=> 2
M-6poj ioua koje ce obpyce 1Mo cMeHH (KOM/CMEHH )
N-6poj mpoJiaza kpo3 opycununy (1umm 2)
Ls-my)krHa 1m1o4e 1mo cTasaapay-2,2m
T-pamno Bpeme cmene 450 MuH
V-0p3uHa moMepa Opycuinie y paaHom xoay 2+6 m/mMun (ycBojeHo 7%)
K-koedumujen uckopumrhema pagnor Bpemena -0,85
*0poj Opycwmiia Mopa OUTH yCBOjeH ca TauHomihy ox 0,7
_my"!! 19952
M= Vip (kom/cmenn) M_—0,0128 g =1552,684 (kom/cmenn)
MM -moya Koja 0J1a31u Ha OpyIiemhe ms/sm
Vfp-cpenma 3anpemuna jenue Gopmaruzopane mioue ( m3)
Mu 22,207
pr:SS'LS'bS' Ms (m3) V{p=0,00503- 2,2-1,22- 14: 0,01285

)

Ss-nipoceuna aebspuHa mioue 15,1/3m
Ls-crannapana gyxuHa miode 2,2 m
bs-cranmapana mupuHa mwioye 1,22 m
Mu/Ms koepHIMjEeHT yIpecoBama




3agaTax 14
IIpopauyn norpedHor 6poja ¢popmarusepa,opycujInuan
cJI0xajeBa Jlucr 3
. IIpopauyHaTu ¥ NPOjeKTOBATH MPOCTOP HAMEHEH CKJIAIMIITEHY TEXHUUYKUX
3aJMXxa 1J104a
Humensuje cnoxaja: L=2,2m
B=1,22m
H=3 unu 4 m
3anpeMuHa cnoxaja Venoxaja=L+ B-H (m?)
Vcnoxaja=2,2+ 1,22-4 = 10,736
Bpoj croxkajesa :
_ Mmij"™%/4 __ 870559/4_
n= (xoM) N= —————=202,71 ->203
Vcnoxaja 10,736
MI1j'™¥ /4 - TpomeceuHa 3anuxa rotopux mioda (m3)
Datym Pagvo datym Osepuo

30.04.2020 David Drulovic






