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Slika 6. a) Furnirska ploča; b) Stolarska ploča
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Slika 7. a) Lamelirano drvo b) LVL ploča
Slika 8. Lignofol ploča
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Slika 
9. Pravila 
konstrukcije furnirskih ploča
Slika 10. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploče
Slika 11. Načini izrade srednjica: A – Srednjica od narezanih dasaka; B – Srednjica od leta
va; C – Srednjica od letvica; D – Srednjica od furnira
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 (
- 
Zadatak
Odrediti kapacitet i broj sušara za sušenje seč
e
nog furnira
.
- Osnovni podaci
Godišnja količina furnira koja dolazi na sušenje:
=
 8
182
.
455
m
3
Broj radnih
 dana
:
b 
= 260
Broj smena
:
c 
=
 2
Karakteristike sušare
:
Tip - sušara sa valjcima sa uzdužnim ulaganjem furnira
Sušara je u modularnom sistemu (dužina modula 2 m) 10-24m L
=
 2
2
m
Širina modula B 
=
 2,1; 2,8; 3,5; 4; 4,6; 5,2; 5,4   B 
=
4
m
Broj sušara mora biti 
usvojen sa tačnošću od 0,8
Pored uslova tačnosti, sušara mora imati optimalne dimenzije
Broj etaža u koje se ulaže furnir e 
=
 1-5   e 
=
 3
Smatrati da je ispunjenost sušare po dužini potpuna
Pro
r
ačun
Srednja proizvodnost sušare
7.851
 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena - 0,97
 - koeficijent zapunjenosti sušare po smeni
T - radno vreme smene - 450
n - ukupan broj listova furnira na poprečnom preseku sušare
s - debljina 
furnira - 0,0005m
 - srednja širina lista furnira - 0,
412916
m
L - usvojena dužina sušare - 2
2
m
z - vreme prolaska furnira kroz sušaru - 5 min 
n
=
 e
·
m 
=>
3
·
8
n
=
24
m 
= 
m = 
9.687
 = 
9
 =8’
)
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 (
Broj 
sušara
N
N 
= 
2.0042
 ≈ 2 kom
 - godišnja količina sirovog furnira koja dolazi na sušenje 
m
3
/god
 - srednja proizvodnost sušare 
m
3
/sm
 - broj radnih dana 260
c - broj smena 2
*tačnost 0,8*
)
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 (
- 
Zadatak
Proračunatikapacitet
i
brojpoketnih
makaza
 
za
 
završnuobradufurnira
i
postavit
iih
u
 
liniju
.
U 
linijuili
 van 
njepostavitiksiloplanuređaj
 
za
 
automatskomerenjekvadraturepaketa
.
 
Projektovatimagacinskipro
s
tor
 
za
 
čuvanješestomesečnezalihefurnira
.
- 
Osnovnipodaci
Godišnjakoličinafurnirakoja
 se 
obrađu
jenapaketnimmakazama
=
 7
143.223
 m
3
Godišnjakoličinafurnirakoja
 se 
skladišti
 u 
magacinu
=
 5
052.815
 m
3
Brojradnih
 
dana
 - 260
Brojsmena
 - 2
Usvojit
ijedanksiloplanuređaj
Usvojitijedanuređaj
 
za
 
vezivanjepaketa
Jedna
 
paleta
 
furniraimazapreminu
 4 
 a slažu se tri palete jedna na drugu
Euro – 
paleta
 
imadimenzije
 4
1 m
Proračun
Srednjaproizvodnostpaketnihmakaza
/sm
q
 = 0,4
12916
q=0
,0008
T – 
radon
 
vremesmene
 - 450 min
k – 
koeficijent
iskorišćenjaradnogvremena
 - 0,75
m – 
brojlistova
 u 
paketu
 - 32 
kom
t – 
vremeobradejednogpaketa
 - 2 min
q – 
zapreminasrednjeglistafurnira
2. Broj paketnih makaza
N 
= 
N 
=
N 
=
 3.
179 
kom
 – 
godišnja
 količina koja dolazi na obradu na paketne makaze 
/god
 - 
srednja
 proizvodnost paketnih makaza
- 
broj
 radnih dana
c – 
brojsmena
)
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 (
3. 
Potrebanbrojsložajeva
 u 
magacinu
 
kom
 - 
godišnja
 količina furnira koja se skladišti u magacinu
 - 
zapremina
 jednog složaja 12 
)
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 (
–
Zadatak
Napravititabelarnipreglediskorišćenjasirovinepofazamarada
 
i
 
operacijama.Takođe
, 
izračunatipotrebanbrojmašinazakraćenjetrupaca
, 
kao
 
i
 
proizvodnostmašinezaokoravanje
.
Tehnološkakarta
operacijazaizraduljuštenogfurnira
Stovarište oblovine
↓
Hidrotermička obrada
↓
Mehanička obrada
→
↓
3.1 Kraćenje
3.2 Okoravanje
Centriranje trupca
↓
Ljuštenje
↓
Lagerovanje furnirskog platna
↓
Mokre makaze zaplatno
↓
Mokre makaze za korisne krpe
↓
Sušenje
↓
Suve makaze
↓
Obrada sljubnica
↓
Sortiranje i slaganje
↓
Spajanje furnira u formate
- 
Osnovni
 
podaci
Godišnjakoličinaoblovine
Broj
 
radnih
 
dana
 260
Broj smena 2
)
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 (
- 
Proračun
Faza rada - operacije
Otpada
Ostaje
Po smeni
Godišnje
Po 
smeni
Godišnje
%
m
3
m
3
%
m
3
m
3
Mehanička priprema
3,36
1,239
644,442
96,64
35,645
18535,368
Ljuštenje
17,56
6,476
3367,974
79,08
29,168
15167,393
Mokre makaze
8,73
3,219
1674,397
70,35
25,948
13492,996
Usušenje
6,53
2,408
1252,441
63,82
23,539
12240,554
Suve makaze
  1,1
    0,405
210,977
62,72
23,133
12029,576
Obrada 
sljubnica
5,86
2,161
1123,936
56,86
20,972
10905,639
Upresovanje
2,7
0,996
517,854
54,16
19,976
10387,785
Formatizovanje
   5,5
   2,028
1054,889
48,66
17,947
9332,895
Brušenje
3,38
1,246
648,277
45,28
16,701
8684,617
Ostali tehnološki gubici
4,45
1,641
853,501
40,83
15,059
7831,116
Suma
59,17
21,824
11348,693
40,83
15,059
7831,116
Broj
 
trupaca
 
za
 
ljuštenje
n = 27.
942
 
kom
/
sm
                                             m = 1.
32
- 
godišnja
 
količina
 
oblovine
m – 
zapremina
 
srednjeg
 
trupca
 – 
srednji
 prečnik trupca
 = 58cm
 – 
dužina
 trupca
)
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 (
2. 
Potrebanbrojmašinazakraćenjetrupaca
 - 
proizvodnost
 mašine za kraćenje trupaca
T – 
radon
 
vremesmena
 450
k – 
koeficijentiskorišćenjaradnogvremena
 0,8
t – 
vremepreradejednogtrupca
3. 
Vremenskazapunjenost
mašine
4. 
Brojtrupaca
 
po
 
smeni
5. 
Proizvodnostmašine
 
za
 
okoravanjesarotirajućimglavama
 - 
srednjavrednostdužinetrupaca
 - 1,85 m
 – 
pomertrupčića
 -3
min
 - 
koeficijent
 iskorišćenja radnog vremena - 0,8
 - 
koeficijent
 zapunjenosti mašine - 0,7
 - 
zapremina
 trupčića
)
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 (
Izračunati proizvodnost 
i potreban broj mašina za ljuštenje bukovih trupaca.
)[image: ]
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 (
Deo 
kinematske šeme ljuštilice
Osnovni parametri
Godišnja količina bukovih trupaca koja dolazi na ljuštenje 
Mlj’’ = 
18
535
,
368
m
3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena c = 2 smene
Debljina furnira s = 1,6 mm 
Prečnik rolne ostatka d
0
 = 10 cm
Srednji prečnik trupaca D
sb
 = 58
 cm
Pad prečnika P
p
 = 0,8 
cm/m
Proračun
Objektivni gubici vremena
Vreme potrebno za nameštanje 
trupčića među hvataljke
T
1
 – Vreme potrebno za nameštanje trupčića među hvataljke [s]
)[image: ][image: ]
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 (
Vreme 
potrebno za pritezanje trup
čića
T
2
 – Vreme potrebno za pritezanje trupčića [s]
H
h
 – Visina hvataljki 3
0mm
V
v
 – brzina pritezanja trupčića 2
0 mm/s
Vreme potrebno za prilaženje suporta trup
čić
u
T
3
 – Vreme potrebno za prilaženje suporta trupčiću [s]
L
s
 – Dužina puta u praznom hodu 16
0 mm
V
us
 - Brzina 
pomera suporta u praznom hodu 10
 mm/s
Vreme kretanja suporta uu radnom hodu (vreme zaokruživanja i vreme ljuštenja)
T
4
 – Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
L
r
 – Dužina puta u radnom hodu [mm]
V
rs
 – 
Brzina suporta u radnom hodu 1,1
 mm/s
D – Prečnik trupčića na tanjem kraju [cm]
D
1
 – Prečnik trupčića na debljem kraju [cm]
d
0
 – Prečnik rolne ostatka [cm]
D
s
 – Srednji prečnik trupčića [cm]
L
trć
 – Srednja dužina trupčića 1,85 m
P
p
 – pad prečnika trupčića [cm/m]
Vreme potrebno za otpuštanje trupca
T
5 
– Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
H
h
 – Visina hvataljki [mm]
V
v
 – brzina pritezanja trupca [mm/s]
τ – vreme potrebno za 
aktiviranje sistema za vraćanje 2 s
)
































	PRORAČUN PROIZVODNOSTI I POTREBNOG BROJALJUŠTILICA
	Zadatak
	8

	
	List
	4



 (
Ostali 
gubici vremena
T
6
 – Ostali gubici vremena [s]
Ukupno vreme ljuštenja
T
uk
 – Ukupno vreme ljuštenja [min]
T
1
 – Vreme potrebno za nameštanje trupčića među hvataljke [s]
T
2
 – Vreme potrebno za pritezanje trupčića [s]
T
3
 – Vreme potrebno za prilaženje suporta trupčiću [s]
T
4
 – Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
T
5
 – Vreme potrebno za otpuštanje trupčića [s]
T
6
 – Ostali gubici vremena [s]
Proizvodnost ljuštilice
Proizvodnost ljuštilice u broju trup
aca
 po smeni
E
1
 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
T – Radno vreme smene [min]
k – Koeficijent iskorišćenja semene
T
uk
 – Ukupno vreme ljuštenja [min]
Proizvodnost ljuštilice u m
3
 oblovine po smeni
E
2
 – Proizvodnost ljuštilice [m
3
 oblovine/smena]
E
1
 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
D
s
 – Srednji prečnik trupčića [m]
l – Dužina trupčića [m]
Proizvodnost ljuštilice u 
m
2
 funira po smeni
E
3
 – Proizvodnost ljuštilice [m
2
furnira/smena]
E
1
 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
D
0
 – Prečnik zaokruženog trupčića [m]
d
0
 – Prečnik rolne ostatka [m]
s – debljina furnira [m]
l – dužina trupčića  [m]
)
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 (
Proizvodnost 
ljuštilice u m
3
 furnira po smeni
E
4
 – Proizvodnost ljuštilice  [m
3
furnira/smena]
E
3
 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
s – debljina furnira [m]
Potreban broj ljuštilica
M
lj
’’ – Godišnje količina bukovih trupaca koja dolazi na ljuštenje [m
3
]
E
2
 – Proizvodnost ljuštilice [m
3
 oblovine/smena]
b – broj radnih dana [dana]
c – broj smena [smena]
)
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 (
Zadatak
Odrediti kapacitet i potreban broj sušara za sušenja 
furnira, ako se u sušari suše različite debljine furnira sa procentualnim učešćem tih debljina kao što je prikazano u tabeli
:
Debljina
 furnira (mm)
1,1
1,4
2,2
2,5
3,5
Učešće (
%
)
28,57
18
,20
14,28
16,23
22,72
Osnovni parametri
Usvojiti jedne mokre 
makaze za korisne krpe i jedne mokre makaze za furnirsko platno po svakoj dobijenoj ljuštilici
Godišnja količina furnira koja dolazi na sušenje M
lj
III
 = 
1
3492,996
 m
3
Broj radnih dana b = 260 dana
Broj smena c = 2 smene
Kapacitet sušare
Sušara je u modularn
om sistemu (dužina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone, grejne zone
 (10..24m)
, zone hlađenja i izlazne zone
Širina modula B =
2,8 ili
5,2
 m
 (uzeto 5,2m)
Broj etaža E = 
1..5
 kom
 (uzeto 
3
)
Proračun
Količina furnira koja dolazi na sušenje po pojedinim 
debljinama
 – Količina furnira koja dolazi na sušenje za određenu debljinu
 (m
3
)
 – Godišnje količina furnira koja dolazi na sušenje (m
3
)
Pi1..5 – Procenat godišnje količine furnira za određenu debljinu (%)
)
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 (
Proračun 
proizvodnosti sušare sa trakom
f – bro
j listova u etaži
e – broj etaža
z
1
 – 2,2
 min
z
2
 – 4,2
 min
z
3
 – 7
 min
z
4
 – 8 
min
z
5
 – 12,5
 min
)
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 (
Potreban broj smena za sušenje pojedinih debljina
Potreban broj sušara
= 
N – potreban broj sušara (sušara)
n
1
 – potreban broj smena za sušenje određene debljine furnira (
b – broj radnih dana (dana)
c – broj smena (smena)
)






























	Datum
	Radila
	Datum
	Overio
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 (
Zadatak
Izračunati proizvodnost i odrediti potreban broj mašina za obradu sljubnica kao i
 mašina za poprečno i uzdužno spajanje
.
Polazni podaci
Usvaja
j
u se jedne suve makaze po svakoj proračunatoj sušari
Količina koja dolazi na obradu sljubnica M
lj
IV
 = 
12
029,576
m
3
Količina koja dolazi na spajanje M
lj
V
 = 
1
0905,639
m
3
Broj radnih dana godišnje b 
= 260 dana
Broj smena c = 2
 smene
Format i konstrukcija ploče
Dimenzije ploče sa nadmerom 2300x1300 mm
Dimenzije ploče bez nadmere 2200x1220 mm 
Konstrukcije ploča:
1,1
x
1,1
x
1,1 mm
1,4
x
2,6
x
1,4 mm
1,6
x
3,2
x
1,6 mm
Proračun
Proizvodnost i broj mašina za obradu
 
s
ljubnica
Srednja proizvodnost
E
s
 – Srednja proizvodnost
 (
)
N’ – broj paketa koji se obradi u jednoj smeni
 (
)
q – zapremina jednog paketa
 (m
3
)
0,2 – širina paketa furnira
 (m)
0,15 – 
ukupna debljina paketa furnira
 (m)
1,85 – prosečna dužina paketa furnira
 (m)
T – radno vreme smene
 (min)
V – brzina pomera u radnom hodu
 6 (
k
1
 – koeficijent iskorišćenja radnog vremena
k
2
 – koeficijent zapunjenosti mašine
L
s
 – srednja dužina jedn
og paketa
 (m)
Broj mašina za obradu sljubnica
N – Broj mašina za obradu 
ljubnica
 (kom)
M
lj
IV
 – godišnje količina furnira koja se obrađuje
 (m
3
)
E
s
 – Srednja proizvodnost mašine
 (
)
b – broj radnih dana godišnje
 (dana)
c – broj smena
 (smena)
Proračun kapaciteta i broja mašina za spajanje listova furnira u odgovarajuće 
formate
Sloj\Debljina
1,1
1,4
1,6
2,6
3,2
Uzdužni (%)
14,57
18,54
21,19
/
/
Poprečni (%)
7,28
/
/
17,2
2
21,19
Uzdužni (m
3
)
15
88,952
2021,905
2
310,905
/
/
Poprečni (m
3
)
7
93,93
/
/
1
877,951
2
310,905
)


	PRORAČUN BROJA MAŠINA ZA OBRADU SLJUBNICA POPREČNIH I UZDUŽNIH SPAJAČA FURNIRA
	Zadatak
	10

	
	List
	2


 (
Proizv
o
dnost uzdužnog spajača
- proizvodnost uzdužnog spajača
 (
)
T – radno vreme smene
 (min)
V – brzina u radnom hodu spajača
-
35(
k – koeficijent iskorišćenja radnog vremene
l – dužina listova furnira
 (m)
n – broj spojeva u jednom fomatu
 (spojeva)
2.2.2  
Proizvodnost poprečnog spajača
 - proizvodnost poprečnog spajača
 (
)
T – radno vreme smene
 450
 (min)
V – brzina u radnom hodu spajača
 2,5-8
 (
k – koeficijent iskorišćenja radnog vremen
a-0,85
l – dužina listova furnira
-
2,3
(m)
Proračun broja formata
 - broj formata furnira
 (formata)
 - broj komada furnira koji se spajaju
 (komada)
n – broj spojeva u jednom formatu
 (spojeva)
Q
1,1
 – količina furnira koja dolazi na spajanje
 (m
3
)
B
sr
 – srednja širina lista furnira
 (m)
s – debljina lista furnira
 (m)
l – dužina lista furnira
 (m)
 - broj formata furnira
 (formata)
 - broj komada furnira koji se spajaju
 (komada)
n – broj spojeva u jednom formatu
 (spojeva)
Q
1,
4
 – količina furnira koja dolazi na spajanje
 (m
3
)
B
sr
 – srednja ši
rina lista furnira
 (m)
s – debljina lista furnira
 (m)
l – dužina lista furnira
 (m)
)

































	PRORAČUN BROJA MAŠINA ZA OBRADU SLJUBNICA POPREČNIH I UZDUŽNIH SPAJAČA FURNIRA
	Zadatak
	10

	
	List
	3




 (
 
- broj formata furnira
 
(formata)
 - broj komada furnira koji se spajaju
 (komada)
n – broj spojeva u jednom 
formatu
 (spojeva)
Q
1,
6
 – količina furnira koja dolazi na spajanje
 (m
3
)
B
sr
 – srednja širina lista furnira
 (m)
s – debljina lista furnira
 (m)
l – dužina lista furnira
 (m)
 - broj formata furnira
 (formata)
 - broj komada furnira koji se spajaju
 (komada)
n – broj spojeva u jednom formatu
 (spojeva)
Q
1,1
 – količina furnira koja dolazi na spajanje
 (m
3
)
B
sr
 – srednja širina lista furnira
 (m)
s – debljina lista furnira
 (m)
l – dužina lista furnira
 (m)
 - broj formata furnira
 (formata)
 - broj komada furnira koji se spajaju
 (komada)
n – broj spojeva u jednom formatu
 (spojeva)
Q
2,6
 – količina furnira koja dolazi na spajanje
 (m
3
)
B
sr
 – srednja širina lista furnira
 (m)
s – debljina lista furnira
 (m)
l – dužina lista furnira
 (m)
)
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 (
 
- broj formata furnira
 
(formata)
 - broj komada furnira koji se spajaju
 (komada)
n – broj spojeva
 u jednom formatu
 (spojeva)
Q
3,2
 – količina furnira koja dolazi na spajanje
 (m
3
)
B
sr
 – srednja širina lista furnira
 (m)
s – debljina lista furnira
 (m)
l – dužina lista furnira
 (m)
Potreban broj spajača
Uzdužnih
:
 - broj uzdužnih spajača (spajača)
 - broj formata furnira za spajanje (formata)
 - proizvodnost uzdužnog spajača
 (
)
b – broj radnih dana (dana)
c – broj smena (smena)
Poprečnih
:
 - broj uzdužnih spajača (spajača)
 - broj formata furnira za spajanje (formata)
 - proizvodnost uzdužnog spajača
 (
)
b – broj radnih dana
 -260
 (dana)
c – broj smena 
-2 
(smena)
)























	Datum
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	Datum
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	KAPACITET I BROJ MAŠINA ZA PRIPREMU I NANOŠENJE LEPKA
	Zadatak
	11

	
	List
	1



 (
Zadatak
Odrediti kapacitet i potreban broj mašina za pripremu i 
nanošenje lepka.
Osnovni parametri
Količina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mlj
s
 = 
20,972
m
3
Broj radnih dana godišnje b = 260 dana
Broj smena c = 2 smene
Konstrukcija ploča
1,1+1,1+1,1 mm
1,4+2,6+1,4 mm
1,6+3,2+1,6 mm
Proračun
Kapacitet i 
potreban broj mešalica za pripremu lepka
Količina lepka koja se troši na 1m
3
 ploče
Q
S 
– Količina lepka koja se troši na 1 m
3
 ploče (
)
q – normativ 
lepka po 1 m
2 
sljubnice 
200-250g/m
3
n – broj slojeva u ploči (slojeva)
s
S
 – srednja debljina ploče (m)
k
0 
– koeficijent formatizovanja
l
n 
– dužina ploče sa nadmerom (m)
b
n 
– širina ploče sa nadmerom (m)
l
s 
– standardna dužina ploče (m)
b
s 
– standardna širi
na ploče (m)
Potrebna količina lepka za desetodnevnu proizvodnju
Q
10 
– količina lepka za desetodnevnu proizvodnju (kg)
M
lj
S 
– količina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni (m
3
)
Q
S 
– količina 
lepka koja se troši na 1 m
3
 ploče (
)
c – broj smena (smena)
Potrebna količi
n
a lepka u prah
u za mesečnu proizvodnju
Q
LP 
– količina lepka neophodna za mesečnu proizvodnju (kg)
M
lj
S 
– 
količina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni (m
3
)
Q
S 
– količina lepka koja se troši na 1 m
3
 ploče (
)
b – broj radnih dana (dana)
c – broj smena (smena)
)
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 (
Proizvodnost 
mešalice za lepak
E – proizvodnost mešalice za lepak (
)
T – radno vreme smene
 -450
 (min)
k – koeficijent iskorišćenja radnog vremena
- 0,9
z – vreme mešanja jednog punjenja 
20-30
(min)
q – težina jednog punjenja mešalice (kg)
Potreban broj mešalica
N – potreban broj mešalica (mešalica)
M
lj
s 
– količina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni (m
3
)
Q
S 
– količina lepka koja se
 trošni na 1 m
3
 ploče (
)
E – proizvodnost mešalice za lepak (
)
Potreban broj mašina za nanošenje lepka
N – broj mašina za nanošenje lepka (nanosačica)
L
uk
 – ukupna dužina furnira na koju se nanosi lepak (mm)
D – prečnik valjka za nanošenje 
lepka
 200-450
 (mm)
t
s 
– prosečno vreme presovanja jedne šarže (min)
n – broj obrtaja valjaka 
-1
(
)
k – koeficijent zapunjenosti 
b
p 
– širina ploče sa nadmerom (mm)
m – broj prolaza kroz nanosačicu lepka (prolaza)
n
p 
– broj etaža prese 
12-18
(etaža)
t
1,2
,3 
– vreme presovanja ploče određene debljine (min)
t
0 
– vreme želiranja lepka (min)
t
p 
– vreme potrebno za postizanje željene temperature u odgovarajućem sloju (min)
)





























	Datum
	Radio
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	PRORAČUN PROIZVODNOSTI I BROJA PRESA
	Zadatak
	12

	
	List
	1



 (
Zadatak
Izračunati proizvodnost i potreban broj presa.
Osnovni parametri
Godišnja količina furnira koja dolazi na 
presovanje M
lj
VI
 = 
10
905,639
m
3
Broj radnih dana godišnje b = 260 dana
Broj smena c = 2 smene
Broj etaža prese n
p
 = 1
5
 etaža
Proračun
Proizvodnost prese
E
1,2,3 
– Proizvodnost prese za određenu debljinu ploče (
)
T – Radno vreme smene (min)
n
p
 – broj etaža prese (etaža)
d
1,2,3 
– debljina ploče (mm)
l
n
 – dužina ploče sa nadmerom (m)
b
n
 – širina ploče sa nadmerom (m)
k – koeficijent iskorišćenja radnog vremena
t
1,2,3 
– vreme presovanja određene ploče (min)
Srednja proizvodnost prese
E
s
 – srednja proizvodnost prese
a
1,2,3 
– procentualno učešće pojedinih debljina ploče (%)
E
1,2,3
 – proizvodnost prese za određenu debljinu ploče (
)
d
1,2,3
 – debljina ploče (mm)
d
uk
 – ukupna debljina sve tri ploče (mm)
)

	PRORAČUN PROIZVODNOSTI I BROJA PRESA
	Zadatak
	12

	
	List
	2



 (
Potreban 
broj presa
N – potreban broj pesa (presa)
M
lj
IV
 – godišnja količina furnira koja dolazi na presovanje (m
3
)
E
s
 – srednja proizvodnost prese (%)
b – broj radnih dana godišnje (dana)
c – broj smena (smena)
)
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	PRORAČUN POTREBNOG BROJA FORMATIZERA, BRUSILICA I SLOŽAJEVA
	Zadatak
	13

	
	List
	1



 (
Zadatak
Na osnovu ulaznih podataka, proračunati broj
 formatizera, brusilica i složajeva gotovih ploča.
Osnovniparametri
- 
količinafurnirakojadolazinaformatizovanje po smeni
- 
količinafurnirakojadolazinabrušenje po smeni
- 
polugodišnjazalihagotovih
ploča
- brojradnihdanagodišnje
- brojsmena
Proračun
Proizvodno
st
dvolisnogformatizera
 - radno vreme smene 
 - 
koeficijent iskorišćenja radnog vremena
 - 
koeficijent zapunjenosti
-0,9
- 
brzina pomera u radnom hodu
 - 
broj ploča koje se istovremeno obrađuju
 - 
srednja dužina ploča koje se obrađuju
2. Potrebanbrojformatizera – 
 - količina ploča koja dolazi na formatizovanje po smeni 
 - srednja proizvodnost formatizera 
 - srednja zapremina neformatizovane ploče 
 - srednja debljina ploče – 
 - dužina ploče sa nadmerom 
 - širina ploče sa nadmerom 
 - koeficijent upresovanja
)
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3. 
Potrebanbr
oj
mašina za brušenje – 
 - broj prolazaka kroz brusilicu - 
 - dužina ploče bez nadmere - 
 - radno vreme smene 
 - brzinapomera u radnomhodu – 
 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 
 - brojpločakoji se obrusiposmeni
 - količina furnira koja dolazi na brušenje po smeni 
 – srednja zapremina jedne formatizovane ploče 
 - srednja debljina ploče – 
 - dužinaploče bez nadmere
 - šir
ina ploče bez nadmere 
 - koeficijent upresovanja
)
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 (
4. 
Proračunatiiprojektovatipro
s
tornamenjenskladištenjutromese
č
ne zaliheploča
 - godišnjakoličinaproizvedenihploča
 - zapremina jednog složaja 
 - dužina složaja 
 - širina složaja 
 - visina složaja 
)
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image14.png
A. - Zadatak

Poiskiovati stovariste oblovine namenisne Cuxani i Klasiraniu tromesséns zalihe
siroviae za seteni i liusteni furnis. Jedan deo obloving namenien je Liusicniu (zalihe z2
mdﬂa%mse“mwmmmxmmmdam

B. - Osnovni parametri

- broi sadunih dana n=260
- godisnia koli¢ina oblovine za sedenje My, = M, = 11352 m*/god

oblovine za ljustenje My, = My; = 19773 m*/god
bukovine namenjen ljustenju By = 97 %

- ugao nagiba slozaja a = 60° B = 50°
$irina slozaja B, = 40m
$irina stovariita Bstoy = B, +2-1=40+2-1=42m
- kosficiient zapunienosti: Bukva
k= 0.75 (Dg=58cm >40cm)
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k=07

C. - Osnovni parametri - proratun bazena

- dubina bazena hyo; = 3;35ili 4m
- duing bazea Lygs = Ly +270.5 =5+ 1 m = 6m
- §irina bazena By,; = Bs = 40m

D. - Proradun
 sodifaia kol Ja seenie i liusten
Hrast Bukva
oy =y (12
M.+ My (1—%) (%) M= My = My (1 To5) =)

M, - korigovana kolicina trupaca za seéenie (m®)

My - korigovana kolicina trupaca za ljustenje (m®)

M, ~ poéetna koliéina drveta za seéenje (m®)

M, - pocetna kolicina oblovine za ljustenje (m®)

B, - procenat godiénje koliine bukovine namenjen ljustenju (%)




image16.png
Hiast. Bulka

M, =

97
1352 + 19773 (1——) M,

100, !

M, =11945.19 m* My =19 179.81m*
- tromeseéna zaliha trupaca za sefenie i linstenje
Hrast Bukva

M, My’
M= e

My

M,; - tromeseéna zaliha trupaca za seéenje (m®)
My - tromeseéna zaliha trupaca za ljustenje (m®)
M,’ - korigovana kolicina trupaca za seéenje (m?)
M - korigovana kolicina trupaca za ljustenje (m?)

Hrast Bukva
1194519 19179.81
== Mys = ——
1 1
Mgz = 2986.297 m® My = 4 794.953m*

19773 — 19773 (

9
120
100.

- koliina trupaca za liustenie koia se ¢uya u hazenima (same bukya)

)
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1
My, =Myz 3

My, - kolidina trupaca za ljuétenje koja se éuva u bazenima (m®)

Myj; ~ tromeseéna zaliha trupaca za ljustenje (m®)

My, = 4794953 -

wir

My, = 1598317 m*
- keligina trupaca za linstenje koia se fuya u slofaievima

My, = Mys -

Wit

My, - kolicina trupaca za ljuStenie koja se éuva v slozajevima (m®)

Myj; ~ tromeseéna zaliha trupaca za ljustene (m?)
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My, = 4794.953

3

My;, = 3196.635 m*

~ . . .

u )

2

B
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 (m®)

Lo = 40 — 3.175 — 3.778 = 33.047m




image20.png
5.5+4.5 5.5 457
22EEs .

Vg =33.047 3 +4=729.86 m’
5
L,=——=2886m
g6
L,=——= 3778m
850
Lo = 40 — 2.886 — 3.778 = 33.336m
5+45 5% 4.5% N
Vg =33.336- 5+ 870.3 m

-5
260 ags0
- stvarna zapremina slofaja
V, = Vg -k (m%)

V, - stvarna zapremina slozaja (m®)
V, — geometrijska zapremina slozaja (m®)
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Hiast. Bulka

Ves = 729.86 - 0.7 Vi = 8703 -0.75

= 3
V. = 510.902m? Vg = 625.725 m'

- potreban broj sloZajeva
Hrast Bulka
M
=M ny v.‘:
Ves

n, - potreban broj slozajeva trupaca za seéeni furnir

ny; - potreban broj sloZajeva trupaca za ljusteni fumir

M, - tromeseéna zaliha trupaca za seéenie (m®)

My - tromeseéna zaliha trupaca za ljustenje (m”)

V,, - stvarna zapremina slozaja trupaca za sefeni fumir (m®)
Vyj - stvarna zapremina sloZaja trupaca za ljusteni furni (m®)




image22.png
Hiast. Bulka

2986297 3196635
"~ 510902 " = 652725
n, = 584 = 6 slozajeva ny = 4.897 = 5 slozaja
- proxaun bazena

Biaz =B, =40m

Lpaz = Legy +2°05=5+1=6m
by, =35m

Vebez = Bhaz * ez ez (%)

Ve

By - dirina bazena (m)
Lbe - du¥ina bazena (m)
h,, - dubina bazena (m)

bz - geometrijska zapremina bazena (m®)

Vgbaz = 40-6-3.5

Vgbaz = 840m*
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- stvarna zapremina bazena
Vabez = Vabez - k (%)
Vibe - stvarna zapremina bazena (m®)

Vgba - geometrijska zapremina bazena (m®)
k- koeficijent zapunjenosti slozaja

Dbz - potreban broj bazena
My, - koliéina trupaca za ljustenje koja se éuva u bazenima (m®)

Vibas - st¥2ra Zapremina bazena (m®)
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1598.317
630

s
g = 2.53 = 3 komada

*  odnos duZine i Sirine stovariita.
- Sirina stoxagista,
Buoy =By +2-1

Boso - Sirina stovaridta (m)
B, - dirina slozaja (m)

Buoy =40+2-1=42m

Latov =1 *Ligy +105" 1+ 541y~ Loy #1557 1 + Dz Liag + N * 1 (m)




image25.png
Lucoy - dufina stovaridta (m)
n, - broj sloZajeva trupaca za seceni furnir
L, - dufina trupaca za seéeni furnir (m)

ny; - broj trupaca za ljusten furnir
Ly, - dufina trupaca za ljusteni furnir (m)
Dbz - potreban broj bazena

Lbe - dufina bazena(m)

Loy =6-4+6-1+5+5-5+5-1+3:6+3-1
6 m

Latov

Lotov/Bstoy = 86/42 = 2.047
B Latos= 1:2.047
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Napraviti tabelarni pregled iskoritéenja sirovine po fazama rada i operacijama.

Stovariste oblovine

1
Mehaniéka priprema
1

Hidrotermicka priprema.

1

Seéenje furnira
1
Susenje
1

Obrada na paketnim makazama
.
Vezivanje
1

Merenje i obelezavanje

1
Magacin

*  Osnovniparametri:

- goditnia kolicina oblovine M, =
1194519 m*

- brei radnih dana godisnie n = 260 dana
- broj smenas = 2

- kolicina oblovins koia se preradi za wxeme
Iedns smsne.




image27.png
Qtpada Qstaie.
Faza rada - operaciie Po smeni Godisnie Po smeni Godisnie
% m* m % m m

Mehanicka | Pizmizanis | 15 | 3445 | 1791778 | 85 | 19525 | 10153411
poecema | Cigéenie | 2 | 0459 | 238903 | 83 | 19.066 | 9914.507
Setenie hl 25| 0574 | 298629 | 805 | 18492 | 9615877
furmira n2 12 | 2756 | 1433422 | 68,5 | 15735 | 8182455
Susenis 87 | 1998 | 1039231 | 598 | 13736 | 7143223
Mmﬁm 175 4020 | 2090408 | 423 | 9716 | 5052815
UKUPNO 575 | 13254 | 689237 | 423 | 9716 | 3052815





image28.png
A. Tzradunati proizvodnost fumirskog noZa polazeéi od modelnog oblika flica
Tzraéunati horizontalno i vertikalno rastojanje izmedu noza i pritisne grede (Ce, Lo).

B. Osnovni parametri:
Godidnja kolicina fliceva koja dolazi na seéenje M. '=9914.507 [m’]
Broj radnih dana godiénje b=260 [dana]

Broj smena c=2

Debljina hrastovog furnira § = 0.5 [mm]

Broj hodova furnirskog no#a n = 3060 [hod/min] (45 uzeto)
Procenat iskoridéenja sirovine a=423 [%]

Srednji preénik za hrast Day= 47 [em]

Pad precnika za hrastovin P=0.5 [cm/m’]

C. Prora¢un:
1.) Izratunati srednju Sirinu lista furnira za dati srednji preénik, ako je minimalna irina lista
furnira 10cm, a list srednje Sirine se nalazi na % visine fli¢a. Pad preénika je 1.1[cm/m’].




image29.png
bon

[

=5 mm; =25 mm

Preénik na tanjem kraju (D1)
D, = L

ey

Di=47-2-05 = 46cm

Dy=46 [cm]
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Visina flica (H)
H=4D}~b_," [mm]
H=V460% — 1007

H=448.99 [mm]

D1~ preénik na tanjem kraju trupea
‘bria — minimalna Sirina furnira na tanjem kraju (bme=10cm)
Dy~ srednji preénik hrasta (cm)

Py~ pad preénika (cm/m’)

L« — duzina trupca (Le = 4m)





image31.png
Srednja Sirina lista furnira (bs)

b= 4702 + (2522

b:=412.916 [mm]

Dy~ srednji preénik hrasta (cm)
H - visina flica (cm)

Broj listova furnira iz jednog fli¢a (2)

m [kom/flicy]

34899 (ms)
s

2=837.99 [kom/fli] - 838 komada,

H-visina fli¢a (u mm)
b1 ~ gubitak pri poravnavanju flica (5 mm)
by~ visina daske ostataka (25 mm)

S~ debljina furnira (u mm)




image32.png
Efektivno vreme prerade jednog flida (t3)
H-(yth) =

£5=18.621 [min]

£~ broj hodova fumirskog noZa n = 30 + 60 hod/min
Usvajamo n=45 hod/min

Ukupno vreme prerade jednog flica (t)
t=t)+ 1y + 1+ 1, [min/flicy]
t=5+1+18.621+0.5
=25.121 [min/flicu]

t-ukupno vreme prerade jednog flica
t1-ukupno vreme za postavljanje jednog flica (5 min/flié)

2~ ukupno vreme za razne provere (1+-2min/fliéu) (usvajamo 1)

s - efektivno vreme prerade jednog fli¢a

tz~ vreme opravdanih tehnoloskih zastoja (0.5+1 min/fliéu) (usvajamo 0.5)
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Proizvodnost furnirskog noza u komadima listova furnira (Exom)

= [kom/smeni]

Eion=12759.6 [kom/smeni]

T~ radno vieme smene (450 min)
&~ koeficijent iskoriééenja radnog vremena smene (0.85)
t~ ukupno vreme prerade jednog flica

2-broj listova furnira iz jednog flica

Proizvodnost furnirskog noza u m® sirovog furnira ()
E,. =E,,-b,L,[m¥smeni]
E .=12759.6-0.412916 -4

21 074.64[m*/smeni]

Proizvodnost furnirskog noza u ms sirovog furnira (E)
E, =E,, b, L, -S=E, 5 [msmeni

12759.6 - 0.412916- 0.0005-4

E ,.=10.537[m*/smeni]
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S - debljina furnira (m)

Kolitina sirovog furnira u m? dobijeni iz 1m3 sirovine
10
F=""2 [mm]
s
10423
o5

F:

F=846 [m¥/m’]

S~ debljina furnira (mm)
a— procenat iskoriééenja sitovine a=42.3 [%]

Odnos noza i pritisne grede
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Stepen pritiska

A=

A~ stepen pritiska usvaja se (12+16%)
A=14%

Vertikalno rastojanje noza do pritisne grede (ho)

A
(155t

=05 (1— 15
S=05-(1-23)

$=0.425 [mm]

h,=S,-cos5 [mm]
ho=0.425 - cos18
ho=0.404 [mm]

S~ debljina furnira 0.5 mm
So~ najkraée rastojanje izmedu vrha no#a i pritisne grede
A - stepen pritiska (15% uzeto)




image36.png
Horizontalno rastojanje izmedu vrha noza i pritisne grede (Co)
C,=5,-sin 5 [mm]
Co=0.425 - sinl8
Cy=0,131 [mm]

Potreban broj furnirskih nozeva

Y. (kom

E_ bc

__9ossi
Tosaz2602

N=1.809 =2 [kom]

Usvajamo 2 furnirska noza
M., ~godiinja kolicina fliceva koja dolazi na seéenje M. "=9914.507 [m’]
E,~proizvodnost furnirskog noZa u m’ sirovog furnira
b-broj radnih dana godiénje b=260 [dana]
cbroj smena 2
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UNIVERZITET U BEOGRADU KATEDRA PRIMARNE PRERADE DRVETA
SUMARSKI FAKULTET FURNIRI I SLOJEVITE PLOCE
SKOLSKA GODINA 2019/20

Prezime i ime JbyBeHkoBuh Kpuctuna Index br.
2017/020067
Zadatak 1: Godisnje koliZine oblovine za preradu:

-Hrast Mh= 11352 (m3/god)
-Bukva Mb= 19773 (m3/god)

Srednji pre¢nici trupaca

-Hrast Dsh= 47 (cm)
-Bukva Dsb= 58 (cm)
Zadatak 2: Dimenzije fli¢a: h=30 (cm)
b= 39 (cm)
Zadatak 6: Pad pre¢nika
-Hrast -Pph= 0,5 (cm/m")
-Bukva -Ppb= 0,8 (cm/m’)
g Zadatak 9: g Procenat od godisnje koligine bukovine namenjen ljustenju:
i \ ,
! b, Pli= 97 (%)

~ Gore navedeni podaci su osnova za izradu oba dela elaborata. Ostali
5 dati na vezbama, dobie se sopstvenim proratunom, ili
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