
Uputstvo za izradu elaborata 

 

 

1. Svaki list ima okvir (istuširan) koji je od leve strane lista udaljen 25 mm, a od ostalih po 5 

mm. U vrhu se nalazi zaglavlje u koje se upisuje naslov zadatka, broj zadatka i broj lista u 

okviru datog zadatka. Poslednji list svakog zadatka ima i donje zaglavlje u koje se upisuje 

datum izrade, potpis studenta, datum overe  zadatka i potpis asistenta. 

 

2. Tekst se mora pisati čitko, štampanim slovima. 

 

3. Tekst se može pisati hemijskom olovkom, mastilom ili  na računaru. 

 

4. Tekst ne sme da prelazi zamišljenu unutrašnju marginu (1 cm od spoljašnje margine). 

 

5. Tekst mora da bude pisan vodoravno, paralelno sa zaglavljima. 

 

6. Svi crteži obavezno sa sledećim skokom debljine linija: 

 - 0.25 (0.3) mm - kotiranje 

 - 0.5 mm - okvir crteža i isprekidane linije 

 - 0.7 (0.8) mm - glavna puna linija 

Kotiranje prema pravilima tehničkog crtanja. 

 

7. Formula mora imati naimenovanje i piše se kako je prikazano u primeru: 
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Osnovna formula, proračun i rezultat daju se kao zasebne celine. 

 

8. Crteže većih formata saviti na format A4 na način koji je prikazan na slici (strana 2). Svi 

crteži moraju biti potpisani. 

 

Zadatak 
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NASLOV ZADATKA 

 

V – zapremina trupca(m3); 

d - prečnik trupca na        

    sredini dužine (m); 

l - dužina trupca (m) 
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NASLOV ZADATKA 
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Student:            Overio: 

Miloš Šuljagić 58/2017 

         Sečeni furnir 

 

         Ljušteni furnir 



 
 
  

Задатак 

 

Пројектовати стовариште обловине намењено чувању и класирању тромесечне залихе 

сировине за сечени и љуштени фурнир. Један део обловине намењен је љуштењу 

(залихе за месец дана) чува се у базенима потапањем. Однос ширине и дужине 

стоваришта треба да буде приближно 1:2. 

 

 Основни параметри 

 

- број радих дана n=260 

- годишња количина обловине за сечење Mh = Ms = 8441 m3 

- годишња количина обловине за љуштење Mb = Mlj =18082  m3 

- проценат годишње количине буковине намењене љуштењу Plj = 99 % 

- висина сложаја  H = 5…6 m (скок од 0,5 m) 

                           h = 4…5 m (скок од 0,5 m) 

- дужина сложаја L = Ltr, код сеченог фурнира 4 m, код љуштеног угао нагиба  

α = 40°; β = 48° 

- ширина сложаја Bs = 30…50 m (скок од 2 m) 

- распон крана R = Bs + 2*1 

- коефицијент запуњености   храст – k = 0,7 

                                             буква (d = 25…30 m) – k = 0.65 

-                      = Ltr + 2*0.5 

- ширина базена Bbaz = Bs 

 

                                  (d = 30…40 m) – k = 0.7 

(d > 40 m) – k = 0.75 

 

 Основни параметри – прорачун базена 

 

- дубина базена hbaz = 3; 3,5; 4 m 

- дужина базена Lbaz  

Задатак 

Лист 

 2 

  1 

ПРОРАЧУН СТОВАРИШТА ОБЛОВИНЕ 



 
  

Прорачун 

 

 Годишњаколичинатрупацазасечење и љуштење 

 
Храст 

 

Ms′ = Ms + Mlj ∙ (1 −
Plj

100
) (m3) 

Ms
′  - коригована количина трупаца за сечење  (m3) 

Mlj′ - коригована количина трупаца за љуштење (m3) 

Ms – почетна количина дрвета за сечење (m3) 

Mlj – почетна количина обловине за љуштење (m3) 

Plj – проценат годишње количине буковине намењен љуштењу (%) 

 

Храст 
 

Ms
′ = 8441 + 18082 ∙ (1 −

99

100
) 

 
Ms

′ = 8621,82 m3 
 

 Тромесечназалихатрупацазасечење и љуштење 

 
Храст 

 

Ms3 =
Ms′

4
 

 
Ms3 – тромесечна залиха трупацаа за сечење (m3) 
Mlj3 -  тромесечна залиха трупаца за љуштење (m3) 

Ms′ - коригована количина трупаца за сечење(m3) 
Mlj

′  - коригована количина трупаца за љуштење (m3) 

 
Храст 

 

Ms3 =
8621.82

4
 

 
Ms3 = 2155,455 m3 
 
 
 

 

Задатак 
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2 

 2 

ПРОРАЧУН СТОВАРИШТА ОБЛОВИНЕ 
 

Буква 

 

Mlj
′ = 18082 − 18082 ∙ (1 −

99

100
) 

 
Mlj

′ = 17901,18 m3 

 

Буква 

Mlj′ = Mlj − Mlj ∙ (1 −
Plj

100
) (m3) 

 

Буква 

 

Mlj3 =
Mlj′

4
 

 

Буква 

 

Mlj3 =
17901.18 

4
 

 
Mlj3 = 4475,295m3 
 



 
  

 Количинатрупацакојасечува у базенима 

 

Mljb
= Mlj3 ∙

1

3
 

 
Mljb

 – количина трупаца за љуштење која се чува у базенима (m3) 

Mlj3 – тромесечна залиха трупаца за љуштење (m3) 

Mljb
= 4475,295 ∙

1

3
 

 
Mljb

= 1491,765 m3 

 

 Количинатрупацазаљуштењекојасечува у сложајевима 

 

Mljs
= Mlj3 ∙

2

3
 

 
Mljs

 - количина трупаца за љуштење која сечува у сложајевима(m3) 

Mlj3 – тромесечна залиха трупаца за љуштење (m3) 

 

Mljs
= 4475,295 ∙

2

3
                                                                                                                                   

 
Mljs

= 2983,53 m3 

 

 Геометријаска запремина сложаја 

 
 

 

 
 
 

Задатак 
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ПРОРАЧУН СТОВАРИШТА ОБЛОВИНЕ 
 



 
  

L1 =
H

tgα
(m) 

L2 =
h

tgβ
(m) 

L0 = Bs − L1 − L2 (m) 
 

Vg = L0 ∙
H + h

2
∙ Ltr +

H2

2tgα
∙ Ltr +

h2

2tgβ
∙ Ltr (m3) 

 
Vg – геометријска запремина сложаја (m3) 

 
Храст                                                                    Буква 

 H = 6 m                                                                     H = 5.5  m                                                 
 h = 5 m                                                                      h = 4 m                                                      
Ltr = 4 m                                                                   Ltr = 5 m                                                              

 

L1 =
6

1,73
= 3,47 m                                            L1 =

5,5

1,73
= 3,17 m                                 

 

L2 =
5

1.19
= 4,20 m                                             L2 =

4

1,19
= 3.36 m                                   

 
 L0 = 40 − 3,47 − 3.36 = 32,33 m               L0 = 40 − 3.17 − 3,36 = 33,47 m        

 

Vgs = 32,33 ∙
6+5

2
∙ 4 +

62

2∗1,73
∙4                            Vglj = 33,47 ·

5,5+4

2
· 5 +

5,52

2∗1,73
· 5 

          +
52

2 ∗ 1,19
∙ 4 = 794.895 m3                                        +

42

2 ∗ 1,19
· 5 = 872,235 m3 

 

 Стварна запремина сложаја 
 

Vs = Vg ∙ k(m3) 

 
Vs – стварна запремина сложаја (m3) 

Vg – геометријска запремина сложаја (m3) 

k – коефицијент запуњености сложаја 

 
Храст 

 
Vss = 637,552 ∙ 0,7 
Vss = 556.427 m3 
 

 Потребан број сложајева 

 
Храст 

 

ns =
Ms3

Vss
 

 
𝑛𝑠 - potreban broj složajeva trupaca za sečeni furnir 
𝑛𝑙𝑗 - potreban broj složajeva trupaca za ljušteni furnir 

𝑀𝑠3 - tromesečnazalihatrupacazasečenje(𝑚3) 

Задатак 

Лист 
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ПРОРАЧУН СТОВАРИШТА ОБЛОВИНЕ 
 

Буква 

 
Vslj = 872,235 ∙ 0,75 

Vslj = 654,176 m3 
 

Буква 

 

nlj =
Mlj3

Vslj
 

 



 
  

Храст 

 

ns =
2155,455

556,427
 

 

ns = 3.87 = 4ком 

 

nu = 11ком 

 

 Прорачун базена 

 

Bbaz = Bs = 40 m 

Lbaz = Ltrlj + 2 ∙ 0,5 = 5 + 1 = 6 m 

hbaz = 4 m 
 

 Геометријска запремина базена 

 

Vgbaz = Bbaz ∙ Lbaz ∙ hbaz (m3) 

 

Vgbaz – геометријска запремина базена (m3) 

Bbaz – ширина базена (m) 

Lbaz – дужина базена (m) 

hbaz – дубина базена (𝑚) 

 

Vgbaz = 40 ∙ 6 ∙ 4 

Vgbaz = 960 m3 

 

 Стварна запремина базена 

 

Vsbaz = Vgbaz ∙ k (m3) 

 

Vsbaz – стварна запремина базена (m3) 

Vgbaz – геометријска запремина базена (m3) 

k – коефицијент запуњености сложаја 

 

Vsbaz = 960 ∙ 0,75 

Vsbaz = 720 m3 
 

 Потребан број базена 

 

nbaz = Mljb
Vsbaz⁄  

 

nbaz – потребан број базена  

Mljb
 – количина трупаца за љуштење која сe чува у базенима (𝑚3) 

Vsbaz – стварна запремина базена (m3) 

 

Задатак 

Лист 
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ПРОРАЧУН СТОВАРИШТА ОБЛОВИНЕ 
 

Буква 

 

nlj =
4475,295

654,176
 

 
nlj = 6,84 = 7ком  
 

Korisnik
Highlight

Korisnik
Highlight

Korisnik
Highlight



 
  

 

nbaz = 1491,765 720⁄  
 

nbaz = 2,07 = 2 ком 

 

 Ширина стоваришта 

 

Bstov = Bs + 2 ∙ 1 
 

Bstov – ширина стоваришта (𝑚) 

Bs – ширина сложаја (𝑚) 

 

Bstov = 40 + 2 ∙ 1 = 42 m 
 

 Дужина стоваришта 

 

Lstov = ns ∙ Ltrs
+ ns ∙ 1 + 5 + nlj ∙ Ltrlj

+ nlj ∙ 1 + nbaz ∙ Lbaz + nbaz ∙ 1 (m) 

 
𝐿𝑠𝑡𝑜𝑣 – дужина стоваришта (𝑚) 

𝑛𝑠 – број сложајева трупаца за сечени фурнир 

𝐿𝑡𝑟𝑠
 – дужина трупаца за сечени фурнир (𝑚) 

𝑛𝑙𝑗 – број трупаца за љуштени фурнир 

𝐿𝑡𝑟𝑙𝑗
 – дужина трупаца за љуштени фурнир (𝑚) 

𝑛𝑏𝑎𝑧 – потребан број базена 

𝐿𝑏𝑎𝑧 – дужина базена (𝑚) 

 

Lstov = 4 ∙ 4 + 4 ∙ 1 + 5 + 7 ∙ 5 + 7 ∙ 1 + 2 ∙ 6 + 2 ∙ 1 

Lstov = 81m 

 
 
𝐋𝐬𝐭𝐨𝐯 ∶  𝐁𝐬𝐭𝐨𝐯 = 𝟖𝟏 ∶ 𝟒𝟐 = 𝟏, 𝟗𝟑 
 

Датум Радио Датум Оверио 

Задатак 

Лист 

2 
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ПРОРАЧУН СТОВАРИШТА ОБЛОВИНЕ 
 

3.3.2020 Miloš Šuljagić 



x 
 

  

Datum Radio Datum Overio 

31.10.2012. MatićDarko 

Bukva 
- dužina𝐿 = 𝐿𝑡𝑟 + 1 = 5 + 1 = 6 𝑚 
- šitina𝐵 = 6 𝑚 
- dubina𝐻 = 3 𝑚 
 

Bukva 

𝑍𝑏 = 1,1 ∙
𝐷𝑠𝑏
2
= 1,1 ∙

47

2
= 25,85 ℎ 

 

Bukva 
𝜏ℎ = 1,5 ∙ (6 + 25,85 + 7) 
𝜏ℎ = 58,27 ℎ 
 

Bukva 
 

𝐴𝑙𝑗 = 𝑀′𝑙𝑗/300 (
𝑚3

𝑑𝑎𝑛
) 

 

(
𝑚3

𝑑𝑎𝑛
) 

Bukva 
 

𝐴𝑙𝑗 =
15896,35

300
 

 

𝐴𝑙𝑗 = 52,987 
𝑚3

𝑑𝑎𝑛
 

 
 

Bukva 
 
𝑉𝑏 = 𝐿𝑏 ∙ 𝐵𝑏 ∙ 𝐻𝑏 (𝑚

3) 
 

Bukva 
 
𝑉𝑏 = 6 ∙ 6 ∙ 3 
𝑉𝑏 = 108 𝑚

3 
 

Bukva 
 
𝑉𝑏𝑘 = 108 ∙ 0,65 
𝑉𝑏𝑘 = 70,2 𝑚

3 
 

KAPACITET I BROJ JAMA ZA HIDROTERMIČKU OBRADU 
 List 3 

Datum Radio Datum Overio 

29.10.2012. Ivan Ostojić 

𝑁 - potreban broj jama za parenje (𝑘𝑜𝑚) 

𝐴 - količina fličeva koja se dnevno hidrotermički obradi (
𝑚3

𝑑𝑎𝑛
) 

𝜏 - trajanje ciklusa parenja (ℎ) 
𝑇 – radno vreme jama (ℎ) 
𝑉𝑘 - korisna zapremina za parenje (𝑚3) 
 

Hrast 
 

𝑁ℎ =
23,24 ∙ 61,38

24 ∙ 30
 ∙ 1,2 

 
𝑁ℎ = 1,98 ∙ 1,2 
 
𝑁ℎ = 2,37 = 3 𝑘𝑜𝑚 
 
 
 

Bukva 
 

𝑁𝑏 =
52,987 ∙ 58,27

24 ∙ 70,2
 ∙ 1,2 

 
𝑁𝑏 = 1,83 ∙ 1,2 
 
𝑁𝑏 = 2,2 = 3 𝑘𝑜𝑚 
 

 
ТЕХНОЛОГИЈА ИЗРАДЕ СЕЧЕНОГ ФУРНИРА 

 Задатак 4 

    Лист 1 

Датум Радио Датум Оверио 

  

Направити табеларни преглед искоришћења сировине по фазама рада и операцијaма. 

 
 
 

1. Стовариште обловине 

↓ 

2. Механичк априпрема 

↓ 

3. Хидротермичка припрема 

↓ 

4. Сечење фурнира 

↓ 

5. Сушење 

↓ 

6. Обрада на пакетним 

маказама     

↓ 

7. Везивање 

↓ 

8. Мерење и обележавање 

↓ 

9. Магацин 

 Основни параметри: 

 
- годишња количина обловине 

𝑀𝑠
′ = 8621,82 𝑚3 

- број радних дана годишње 

  𝑛 = 260дана 

- број смена 𝑐 = 2 

- количина обловине која се преради за   

време једне смене 

 

Mss=
М𝑠′

𝑛 · 𝑠
=
8621,82 

260 · 2
=  16,58 𝑚3 

 
 

Фаза рада - операције 

Отпад Остаје 

По смени 
Годишњ

е 
По смени Годишње 

% m3 m3 % m3 m3 

Механичк

а 

припрема 

Призмира

ње 
15 2,487 1293,273 85 14,093 7328,547 

Чишћење 2 0,331 172,436 83 13,76 7156,110 

Сечење 

фурнира 

h1 2,5 0,414 215,545 80,5 13,347 6940,565 

h2 12 1,989 1034,618 68,5 11,357 5905,946 

Сушење 8,7 1,442 750,098 59,8 9,91 5155,848 

Обрада на пакетним 

маказама 
17,5 2,036 1058,818 42,3 7,013 3647,029 

Укупно 57,7 9,566 4974,79 42,3 7,013 3647,029 

 



 
 
         Израчунати производност фурнирског ножа полазећи од облика флича.   

Израчунати хоризонтално и вертикално растојање (𝑐0 𝑖 ℎ0) између ножа и притисне 

греде. 

 

 Основни параметри: 
 

   - годишња количина фличева која долази на сечење 𝑀𝑠
′′ = 7156,110 

   - број радних дана годишње 𝑏 = 260 дана 

   - број смена 𝑐 = 2 

   - дебљина фурнира  𝑠 = 0,5 𝑚𝑚 

   - број ходова фурнирског ножа  𝑛 = 𝟓𝟖 

   - проценат искоришћења𝑎 = 42,3 % 

   - средњи пречник храстовине𝐷𝑠ℎ = 𝟒𝟗 𝑐𝑚 

   - пад пречника храстовине𝑃𝑝ℎ = 0,5 𝑐𝑚 𝑚′  

 
 

ℎ1 = 5𝑚𝑚           ℎ2 = 25𝑚𝑚 
 

1. – Пречник на тањем крају - 𝑫𝟏 

 

      𝐷1 = 𝐷𝑠 −
𝐿𝑡𝑟𝑠
2
∙ 𝑃𝑝 (𝑐𝑚) 

 

       𝐷𝑠 – средњи пречник храстовине (𝑐𝑚) 
       𝐿𝑡𝑟𝑠 – дужина обловине (𝑚) 

     𝑃𝑝 – пад пречника храстовине (𝑐𝑚 𝑚)⬚  

 

       𝐷1 = 49 − 0,5 ∙
4

2
= 𝟒𝟖 𝑐𝑚 

 

      Задатак 
 
        Лист 
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ПРОРАЧУН ПРОИЗОДНОСТИ И ПОТРЕБНОГ БРОЈА 

ФУРНИРСКИХ НОЖЕВА 
 

 



 
  

- висина флича - H: 
 

      𝐻 =  𝐷1
2 − 𝑏мин2  (𝑐𝑚) 

 

    𝐷  1 – пречник на тањем крају (𝑐𝑚) 
    𝑏мин – минимална ширина листа фурнира (𝑐𝑚) 
 

    𝐻 =  482 − 102 = 𝟒𝟔, 𝟗𝟒𝟔 [𝑐𝑚] 

 

       - средња ширина листа фурнира 𝒃𝒔 : 
 

       𝑏𝑠 =  𝐷𝑠2 −  
𝐻

2
 
2

 (𝑐𝑚) 

 

     𝐷𝑠 – средњи пречник храстовине (𝑐𝑚) 
     𝐻 – висина флича (𝑐𝑚) 
 

      𝑏𝑠 =  492 −  
46,94

2
 
2

= 𝟒𝟑, 𝟎𝟏 [𝑐𝑚] 

 

      2.Број листова фурнира из једног флича - 𝒁 

 

      𝑍 =
𝐻 − (ℎ1 + ℎ2)

𝑠
(ком фличу ) 

 

     𝐻 – висина флича (𝑚𝑚) 
     ℎ1 = 5 [𝑚𝑚] 
     ℎ2 = 25 [𝑚𝑚] 
     𝑠 – дебљина фурнира (𝑚𝑚) 
 

       𝑍 =
469,46 − (5 + 25)

0,5
= 878, 𝟗𝟐 ком фличу  

 

     3. Време утрошено на сечење једног флича - 𝒕𝟑 

 

       𝑡3 =
𝐻 − (ℎ1 + ℎ2)

𝑠 ∙ 𝑛
  (мин) 

 

      𝐻 – висина флича (𝑚𝑚) 
      𝑠 – дебљина флича (𝑚𝑚) 
      𝑛 –број ходова фурнирског (ком мин ) 
 

     𝑡3 =
469,46−30

0,5∗ 58
= 15,15 мин 

 

Задатак 
 

Лист 
 

  5 
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ПРОРАЧУН ПРОИЗОДНОСТИ И ПОТРЕБНОГ БРОЈА 

ФУРНИРСКИХ НОЖЕВА 

 



 
 
 
 
 
 
 

   4. Производност фурнрског ножа у комадима листова фурнира– 𝑬 (ком) 
 

     𝐸(ком) =
𝑇 ∙ 𝑘

𝑡
∙ 𝑧 (ком смена)  

     𝑇 – радно време смене450 мин 

     𝑘 – коефицијент искоришћења радног времена0,85 

     𝑡 – време прераде једног флича(мин) 
   𝑡 = 𝑡1 + 𝑡2 + 𝑡3 + 𝑡𝑧(мин)                                                                                                                  
       𝑡1 – утрошено време за постављање флича5 (мин фличу)        

       𝑡2 – утрошено време за разне провере1 − 2 (мин) 
       𝑡3 – ефектно време прераде једног флича (мин) 
       𝑡𝑧 – време оправданих технолошких застоја 0,5 − 1 (мин фличу ) 

 

      𝑡 = 5 + 1 + 15,15 + 1 = 22,15 мин/фличу 

     𝐸 =
450 ∙ 0,85

22,15
∙ 878,92 = 15177,738 (ком смени)  

   5. Производност фурнирског ножа у𝒎𝟐сировог фурнира𝑬 − (𝒎𝟐) 
 

    𝐸(𝑚2) = 𝐸(ком) ∙ 𝑏𝑠 ∙ 𝐿𝑡𝑟𝑠(𝑚
2 смени ) 

    𝐸 (ком)– производност фурнирског ножа у комадима листова фурнира (ком смени ) 
    𝑏𝑠 -средња ширина листа фурнира (𝑚) 
    𝐿𝑡𝑟𝑠- дужина трупаца за сечење - 4 (𝑚) 
    𝐸(𝑚2) = 15177,738 ∙ 0,430 ∙ 4 = 26105,709𝑚2 смени  
 

   6. Производност фурнирског ножа у 𝒎𝟑сировог фурнира – 𝑬 (𝒎𝟑) 
 

    𝐸(𝑚3) = 𝐸(ком) ∙ 𝑏𝑠 ∙ 𝐿𝑡𝑟𝑠 ∙ 𝑠 (𝑚
3 смени ) 

    𝐸 (𝑘𝑜𝑚) – производност фурнирског ножа у комадима листова фурнира (ком смени ) 
    𝑏 𝑠 – средња ширина листа фурнира (𝑚) 
    𝐿𝑡𝑟𝑠 – дужина трупаца за сечење - 4 (𝑚) 
    𝑠 – дебљина фурнира (𝑚) 
 

     𝐸(𝑚3) = 15177,738 ∙ 0,43 ∙ 4 ∙ 0,0005 = 13,052 𝒋𝑚3 смена  

    7. Потребан број фурнирских ножева – 𝑵 

 

𝑁 =
𝑀𝑠
′′

𝐸(𝑚3) ∙ 𝑏 ∙ 𝑐
(ком) 

     𝑀𝑠
′′ - годишња количина фличева која долази на сечење [m3] 

     𝐸(𝑚3) – производност фурнирског ножау(𝑚3 смена ) 

     𝑏 – број радних дана 260 

     𝑐 – број смена - 2 

     *заокруживање на мин 0,8 

 

     𝑁 =
7156,110

13,052 ∙ 260 ∙ 2
 

 

𝑁 = 𝟏, 𝟎𝟓 → 𝟏 комад 
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Zadatak 6 

List 5 

Datum Radio Datum Overio 

Matić Darko 
06.11.2013 

 

Zadatak 7 

List 2 

Datum Radio Datum Overio 

MatićDarko 07.11.2013 

Zadatak 8 

List 3 

Datum Radio Datum Overio 

Matić Darko 
07.11.2013 

Zadatak 9 

List 5 

Datum Radio Datum Overio 

MatićDarko 12.12.2013. 

Zadatak 10 

List 4 

Datum Radio Datum Overio 

Matić Darko 12.12.2013. 

Zadatak 11 

List 6 

Datum Radio Datum Overio 

MatićDarko 12.12.2013. 

Zadatak 12 

List 3 

Datum Radio Datum Overio 

MatićDarko 19.12.2013. 

 

 

 

Zadatak 13 

List 5 

Datum Radio Datum Overio 

Matić Darko 25.12.2013. 

Zadatak 14 

List 3 

Datum Radio Datum Overio 

Matić Darko 26.12.2013 

Zadatak 15 

List 2 

Datum Radio Datum Overio 

Matić Dar 26.12.2013 

  

  

Datum Radio Datum Overio 

09.01.2013 

    8. Количина сировог фурнира у м𝟐 који се добије из 1 м3 сировине 

 

     𝐹 =
10∙𝑎

𝑠
 𝒎𝟐/ 𝒎𝟑  

     𝐹– количина сировог фурнира 

     а – проценат искоришћења сировине ( % ) 

     𝑡 – дебљина листа фурнира (𝑚𝑚) 
 

    𝐹 =
10 ∙ 42,3

0,5
= 846 𝒎𝟐 𝒎𝟑  

 

   9.  Однос ножа и греде 

 

 
   𝛼 = 1°                  𝛽 = 17°                 𝛿 = 𝛼 + 𝛽 = 18° 
   

    
      9.1. Степен притиска ∆ 

 

               ∆=
𝑆 − 𝑆0
𝑆

∙ 100 (%) = 12 − 16 % 

 
              𝑆 – дебљина листа фурнира 0,5 𝑚𝑚 

 𝑆0 – најкраће растојање између врха ножа и притисне греде (𝑚𝑚)      
 

𝑆0 = 𝑆 ∙  1 −
∆

100
  (𝑚𝑚) 

 

𝑆0 = 0,5 ∙  1 −
12

100
 = 0,44 𝑚𝑚 

      9.2. Вертикално растојање ножа и притисне греде 𝒉𝟎 
 
ℎ0 = 𝑆0 ∙ cos 𝛿 (𝑚𝑚) 
ℎ0 = 0,44 ∙ 0,951 = 0,418 𝑚𝑚 
 

       9.3. Хоризонтално растојање ножа и притисне греде 𝒄𝟎 
 
𝑐0 = 𝑆0 ∙ sin 𝛿 (𝑚𝑚) 
𝑐0 = 0,44 ∙ 0,309 = 0,135 𝑚𝑚 
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Datum 

UVODNA  VEŽBA 
 

Zadatak 

List 

1 

4 

Bukva 

𝑀𝑙𝑗′ = 𝑀𝑙𝑗 − 𝑀𝑙𝑗 ∙ (1 −
𝑃𝑙𝑗

100
) (𝑚3) 

 

Zadatak 

List 

2 

6 

Zadatak 3 

List 3 

(
𝑚3

𝑑𝑎𝑛
) 

Zadatak 4 

List 3 

Zadatak 6 

List 5 

Одредитикапацитет и бројсушаразасушењесеченогфурнира. 

 

Основни параметри: 

-годишња количина фурнира која долази на сушење𝑀𝑠
′′′ = 5905,946𝑚3 

-број радних дана годишње𝑛 = 260 

- број смена 𝑐 = 2 

 

 Карактеристике сушаре 
 

- тип – сушара са ваљцима са уздужним улагањем фурнира 

- сушара је у модуларном систему (дужина модула 2 m), састоји се од улазне зоне,   

горње зоне (10 – 24 m),зоне хлађења и излазне зоне L = 20 m  

- ширина модулаBSUŠ = 3,5 m 

- број сушара мора бити усвојен са тачношћу 0,9 

- поред услова тачности pored, сушара мора имати оптимлне димензије 

- број етажа у које се улаже фурнир  𝑒 = 𝟒 

- сматрати да је запуњенот сушаре по дужини потпуна 

 

1.Средња производност сушаре 

 

𝐸𝑠 = 𝑘1 ∙ 𝑘2 ∙ 𝑇 ∙ 𝑛 ∙ 𝑠 ∙ 𝑏𝑠 ∙
𝐿

𝑧
(

𝑚3

𝑠𝑚
) 

 

𝑘1 –коефицијент искоришћења радног времена 0,97 

𝑘2 –коефицијент запуњености сушаре по ширини  

𝑇 – радно време сушаре 450 𝑚𝑖𝑛 

𝑛 – укупан број листова фурнира на попречном пресеку сушаре 

𝑠 –дебљина фурнира 0,0005 𝑚 

𝑏𝑠 – средња ширина листа фурнира 

𝐿 –усвојена дужина сушаре 

𝑧 –време проласка фурнира кроз сушару (усвојено на основу дијаграма за сушаре са 

ваљцима) 5 𝑚𝑖𝑛 

 

𝑚 = 𝐵𝑠𝑢š/𝑏𝑠 – заокружује се најнижи цео број (ком) 

 

𝐵𝑠𝑢š – ширина сушаре(𝑚) 

𝑏𝑠 – средња ширина листа фурнира0,404 𝑚 

 

𝑚 =
2,1

0,430
= 4,88 →  𝑚⬚ = 𝟒 𝑘𝑜𝑚 

 

𝑘2 =
𝑚 ∙ 𝑏𝑠

𝐵𝑠𝑢š
=

4 ∙ 0,430

2,1
 

 

 

𝑘2 = 𝟎,82 
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КАПАЦИТЕТ И БРОЈ СУШАРА ЗА СЕЧЕНИ ФУРНИР 

Задатак 6 

Лист 2 

Датум Радио Датум Оверио 

  

𝑛 = 𝑒 ∙ 𝑚 
 

𝑒 – усвојени број етажа 

𝑚– бројлистовафурниракојисеистовременомогупоставити у једнојетажи 

 

𝑛 = 4 ∙ 4 

𝑛 = 𝟏𝟔 ком 
 

𝐸𝑠 = 0,97 ∙ 0,81 ∙ 450 ∙ 16 ∙ 0,0005 ∙ 0,430 ∙
20

5
 

 

𝐸𝑠 = 𝟒
𝑚3

𝑠𝑚
 

 

2. Број сушара - 𝑵 

 

𝑁 =
𝑀𝑠

′′′

𝐸𝑠 ∙ 𝑏 ∙ 𝑐
(ком) 

 

𝑀𝑠
′′′ -годишња количина сировог фурнира који долази на сушење (𝑚3) 

𝐸𝑠 – средња производност сушаре (𝑚3 𝑠𝑚⁄ ) 

𝑏 – број радних дана годишње 260 

𝑐 – број смена – 2 

 

𝑁 =
5155,848

5,10 ∙ 260 ∙ 2
 

 

 

𝑁 = 1,94 → 2ком 
 

Korisnik
Highlight

Korisnik
Highlight



 
  

Прорачунатиброј и капацитетпакетнихмаказазазавршнуобрадуфурнира и поставитиих у 

линију.У 

линијуиливанњепоставитиксилоплануређајзааутоматскомерењеквадратурепакета.Пројектов

атимагацински просторзачување тромесечнезалихефурнира. 

 

 Oсновни параметри 
 

- годишња количина фурнира која се обрађује на пакетним маказама 𝑀𝑠
𝐼𝑉 = 5155,84𝑚3 

- годишња количина фурнира која се складишти у магацину 𝑀𝑠
𝑉 = 3647,029𝑚3 

- број радних дана годишње 𝑏 = 260 

- број смена = 2 

- усвојити један Ксилоплан уређај 

- усвојити један уређај за везивање пакета 

- једна палета фурнира има запремину од 4 𝑚3, а слажу се 3 палете једна на другу 

- еуро – палета има димензије 4𝑥1 𝑚 

 

 Прорачун 
 

1. Средњапроизводностпакетнихмаказа - 𝑬𝒔 

 

𝐸𝑠 =
𝑇 ∙ 𝑘 ∙ 𝑚 ∙ 𝑞

𝑡
(

𝑚3

𝑠𝑚
) 

 

𝑇 – радно време смене 450 (мин) 

𝑘 – коефицијент искоришћења радног времена 0,75 

𝑚 – број листова у пакету 32 (ком) 

𝑞 – запремина средњег листа фурнира 

𝑡 – време обраде једног пакета 2 (мин) 

 

𝑞 = 𝑏𝑠 ∙ 𝐿𝑡𝑟𝑠 ∙ 𝑠 (𝑚3) 
 

𝑏𝑠 – средња ширина листа фурнира(𝑚) 

𝐿𝑡𝑟𝑠 – дужина трупаца за сечење(𝑚) 

𝑠 – дебљина листа фурнира(𝑚) 

 

𝑞 = 0,430 ∙ 4 ∙ 0,0005 

𝑞 = 0,00086𝑚3 
 

𝐸𝑠 =
450 ∙ 0,75 ∙ 32 ∙ 0,00086

2
 

 

𝐸𝑠 = 4,644
𝑚3

𝑠𝑚
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2. Број пакетних маказа – 𝑵 

 

𝑁 =
𝑀𝑆

𝐼𝑉

𝐸𝑠 ∙ 𝑏 ∙ 𝑐
(ком) 

 

𝑀𝑆
𝐼𝑉 – годишња количина фурнира која се обрађује напакетним маказама (𝑚3) 

𝐸𝑠 – средња производност пакетних маказа(𝑚3 𝑠𝑚⁄ ) 

𝑏 – број радних дана годишње260 

𝑐 – број смена дневно – 2 

 

𝑁 =
5155,84 

4,644 ∙ 260 ∙ 2
 

 

 

𝑁 = 2,13 ком → 3 ком 

 

 

3. Потребан број сложајева у магацину𝑵𝒔𝒍𝒐ž 

 

𝑁𝑠𝑙𝑜ž =
𝑀š/4

𝑞𝑠𝑙𝑜ž

(ком) 

 

𝑀š–годишњаколичинакојасескладишти у магацину(𝑚3) 

𝑞𝑠𝑙𝑜ž – запремина једног сложаја12 𝑚3 

 

𝑁𝑠𝑙𝑜ž =

3647,029

4

12
 

 

𝑁𝑠𝑙𝑜ž = 75,98 → 76 комада 
 

 

 
 
 



Mlj’=17901,18 m3 

 

 

 

 

 

𝑛 =
𝑀𝑙𝑗′

𝑏 ∗ 𝑚 ∗ 𝑐
=

17901,18

260 ∗ 1,320 ∗ 2
= 26,079 𝑘𝑜𝑚

𝑠𝑚⁄  

𝑚 =
𝐷𝑠

2 ∗ 𝜋

4
∗ 𝐿𝑡𝑟𝑙𝑗=

0.582 ∗ 𝜋

4
∗ 5 = 1,320𝑚3 

𝑁 =
𝑛

𝐸𝑘
=

26,079

1200
= 0.217 𝑘𝑜𝑚 

𝐸𝑘 =
𝑇 ∗ 𝑘

𝑡
=

450 ∗ 0.8

3
= 120 𝑘𝑜𝑚

𝑠𝑚⁄  

𝑉𝑧 = 𝑁 ∗ 𝑇 = 0.217 ∗ 450 = 97.65 𝑚𝑖𝑛 

𝑛𝑡𝑟𝑐 = 𝑛 ∗ 𝑓 = 26,079 ∗ 3 = 78,237 

𝐴 =
60 ∗ 𝑉𝑡𝑟𝑐 ∗ 𝑢 ∗ 𝑘1 ∗ 𝑘2

𝐿𝑡𝑟𝑐
=

60 ∗ 0.488 ∗ 4 ∗ 0.8 ∗ 0.75

1.85
= 38,026 𝑚3

ℎ⁄  

Fazarada-operacija OTPADA OSTAJE 

PO SMENI GODISNJE PO SMENI GODISNJE 

% m3 m3 % m3 m3 

Mehanickapriprema 3.36 1,157 601,480 96.64 33,278 17304,532 

Ljustenje 17.56 6,045 3143,447 79.08 27,223 14156,253 

Mokremakaze 8.73 3,005 1562,773 70.35 24,218 12593,480 

Ususenje 6.53 2,248 1168,947 63.82 21,970 11424,533 

Suvemakaze 1.1 0,379 196,913 62.72 21,591 11227,620 

Obradasljubnice 5.86 2,017 1049,009 56.86 19,574 10178,611 

Upresovanje 2.7 0,929 473,332 54.16 18,645 9695,279 

Formatizovanje 5.5 1,893 984,565 48.66 16,751 8710,714 

Brusenje 3.38 1,163 605,059 45.28 15,588 8105,654 

Ostalitehnoloskigubici 4.45 1,532 796,602 40.83 14,056 7309,052 

Suma 59.17 20,369 10592,128 40.83 14,056 7309,052 



𝑉𝑡𝑟𝑐 =
𝐷𝑠

2 ∗ 𝜋

4
∗ 𝐿𝑡𝑟𝑐 =

0.582 ∗ 𝜋

4
∗ 1.85 = 0.488𝑚3 
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A – ЗАДАТАК 

 

Израчунати производност и потребан број машина за љуштење букових трупаца. 

 

Типови притисних греда 
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𝐸1 =
450 ∙ 0,75

4,80
= 𝟕𝟎, 𝟑𝟏ком/смени 

 

2.2. Производност љуштилице у 𝒎𝟑обловине - 𝑬𝟐: 

𝐄𝟐 =  𝐄𝟏 ∙ 𝐪 =  𝐄𝟏 ∙
𝐃𝐬

𝟐 ∙ 𝛑

𝟒
∙ 𝐥𝐭𝐫č[𝐦𝟑обловине смени⁄ ] 

𝐸2 =   70,31 ∙
0,582 ∙ 3.14

4
∙ 1.85 = 𝟑𝟒, 𝟑𝟓 𝐦𝟑обловине смени⁄  

 

2.3.Производност љуштилице у𝒎𝟐сировог фурнира - 𝑬𝟑: 

𝐄𝟑 =  𝐄𝟏 ∙
(𝐃𝟎

𝟐 − 𝐝𝟎
𝟐) ∙ 𝛑

𝟒 ∙ 𝐬
∙  𝐥𝐭𝐫č[𝐦𝟐фурнира смени⁄ ] 

𝒅𝟎–пречник ролне остатак10 цм 

𝑫𝟎- пречник заокруженог трупца0.95 ∙ 𝑫 𝒄𝒎 0,95 *57,26 cm0,54397 m 

   𝑫- пречник трупца на тањем крају[𝒄𝒎] 

 

𝐸3 = 70,31 ∙
(0,54397 2−0,12)∙3,14

4∙0.0016
∙  1.85 = 259.502  𝐦𝟐фурнира смени⁄  

 

2.4.Производност љуштилице у𝒎𝟑сировог фурнира - 𝑬𝟒: 

𝑬𝟒 =  𝑬𝟑 ∙ 𝒔   [𝐦𝟑фурнира смени⁄ ] 

𝒔- дебљина фурнира[𝐦] 

𝐸4 =  259.502 ∙ 0,0016 = 𝟎. 𝟒𝟏𝟓 𝐦𝟑фурнира смени⁄  

 

3.Потребан број љуштилица – 𝑵: 

𝑵 =  
𝑴𝒍𝒋"

𝑬𝟐 ∙ 𝒃 ∙ 𝒄
[ком] 

𝑴𝒍𝒋"- годишња количина букових трупаца који долази на љуштење [𝑚3] 

𝑬𝟐 - производност љуштилице у 𝑚3обловине смени⁄  

𝒃 – број радних дана 260 

𝒄 – број смена 2 

𝑵 =  
17304,532

34,35 ∙ 260 ∙ 2
 = 0,96𝟏ком 

! заокруживанје минимално на  0,85- 1 или1,85- 2 љуштилице 

 

Датум: Израдио: Датум: Оверио: 
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Део кинематске шеме љуштилице 
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Б – ОСНОВНИ ПАРАМЕТРИ 

 Годишња количина букових трупаца која долази на љуштење𝑀𝑙𝑗" =

 𝟏𝟕𝟑𝟎𝟒, 𝟓𝟑𝟐𝒎𝟑 

 Број радних дана годишње𝑏 = 260 

 Број смена𝑐 = 2 

 Дебљина фурнира𝑠 = 1.6 𝑚𝑚 

 Пречник ролне остаткадо = 10𝑐𝑚 

 Средњи пречник буковине 𝑫𝒔𝒃 = 𝟓𝟖𝒄𝒎 

 Пад пречника буковине 𝑷𝒑 = 𝟎, 𝟖 𝒄𝒎 𝒎´⁄  

1.Објективни губици времена 

1.1.Време потребно за намештање трупаца међу хватаљке- 𝑻𝟏 = 𝟑 − 𝟔𝒔  𝑇1 = 𝟔 𝐬 

1.2.Време потребно за притезање труапаца - 𝑻𝟐: 

𝑻𝟐 =
𝟐 ∙ (𝟎. 𝟖 ∙ 𝑯𝒉 + 𝟏𝟎)

𝑽𝒗

[𝒔] 

𝑯𝒉- висина хватаљки 10 – 50 mm  𝐇𝐡 = 𝟑𝟎𝐦𝐦 

𝑽𝒗- брзина притезања трупаца 15 – 30 𝑚𝑚 𝑠⁄ 𝐕𝐯 = 𝟐𝟎 𝐦𝐦 𝐬⁄  

𝑇2 =
2 ∙ (0.8 ∙ 30 + 10)

20
= 𝟑, 𝟒𝒔 

 

1.3. Време потребно за прилажење супорта трупца-  𝑻𝟑: 

𝑻𝟑 =
𝒍𝒔

𝑽𝒖𝒔

[𝒔] 

𝒍𝒔- дужина пута у празном ходу 100 – 200 mm   𝐥𝐬= 160 mm 

𝑽𝒖𝒔- брзина помера супорта у прилажењу 10 - 15 𝑚𝑚 𝑠⁄ 𝐕𝐮𝐬 = 𝟏𝟐 𝐦𝐦 𝐬⁄  

𝑇3 =
160

12
= 𝟏𝟑, 𝟑𝟑𝒔 

1.Време кретања супорта у радном ходу ( време заокруживања и време љуштења 

трупца)4. - 𝑻𝟒: 

𝑻𝟒 =
𝒍𝒓

𝑽𝒓𝒔

[𝒔] 

𝑽𝒓𝒔- брзина помера супорта у радном ходу 0.5 – 1.5 𝑚𝑚 𝑠⁄ 𝐕𝐫𝐬 = 𝟏, 𝟓 𝐦𝐦 𝐬⁄  

𝒍𝒓- дужина пута у радном ходу[𝐦𝐦] 

 

𝐥𝐫 = 𝟎, 𝟎𝟏 ∙ 𝐃 +
𝐃𝟏 − 𝐝𝟎

𝟐
[𝐦𝐦] 
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𝑫- пречник трупца на тањем крају𝟎, 𝟎𝟏 ∙ 𝑫 сигурносно растојање  

𝑫𝟏- пречник трупца на дебљем крају  

𝒅𝟎–пречник ролне остатка  10 cm 

 

𝑫 = 𝑫𝒔 −
𝒍𝒕𝒓č

𝟐
∙ 𝑷𝒑[𝒄𝒎] 

𝑫𝒔- средњи пречник трупчића  = Dsb 

𝒍𝒕𝒓č- дужина трупчића 1.85 m 

𝑷𝒑- пад пречника буковог трупца  

 

𝑫𝟏 = 𝑫𝒔 +
𝒍𝒕𝒓č

𝟐
∙ 𝑷𝒑[𝒄𝒎] 

𝐷 = 58 −
1.85

2
∙ 0,8 = 57,26𝑐𝑚 

𝐷1 = 58 +
1.85

2
∙ 0,8 = 58,74 𝑐𝑚 

𝑙𝑟 = 0.01 ∙ 57,26 +
58,74 − 10

2
= 𝟐𝟒, 𝟗𝟒𝟐𝐜𝐦 = 𝟐𝟒𝟗, 𝟒𝟐𝐦𝐦 

 

𝑇4 =
249,42

1
= 𝟐𝟒𝟗, 𝟒𝟐 𝒔 

 

1.5. Време потребно за одвртање вретене  - 𝑻𝟓: 

 

𝑻𝟓 =
𝟐 ∙ (𝑯𝒉 + 𝟏𝟎)

𝑽𝒗
+  𝝉𝒖[𝒔] 

𝑯𝒉- висина хватаљки50 mm 

𝑽𝒗- брзина притезања или отпуштања хватаљки, брзина притезања 𝟏𝟓 𝐦𝐦 𝐬⁄  

𝝉𝒖- време потребно за активирање система за враћање 1-2 s 𝛕𝐮 = 𝟐𝐬 

 

𝑇5 =
2 ∙ (30 + 10)

20
+  2 = 𝟔𝒔 

 

1.6. Остали губици времена - 𝑻𝟔 = 𝟓 − 𝟏𝟎 𝐬    𝐓𝟔 = 𝟏𝟎𝐬 

 

1.7.Укупно време љуштења - 𝑻𝒖𝒌: 

 

𝑻𝒖𝒌 = 𝑻𝟏 + 𝑻𝟐 + 𝑻𝟑 + 𝑻𝟒 + 𝑻𝟓 + 𝑻𝟔[𝒔] 
 

𝑇𝑢𝑘 = 6 + 3,4 + 13,33 + 249,42 + 6 + 10 = 449,5 𝑠 = 𝟒, 𝟖𝟎 𝐦𝐢𝐧 
 

2. Производност љуштилице  
 

2.1.Производност љуштилице у броју трупчоћа по смени - 𝑬𝟏: 
 

𝑬𝟏 =
𝑻 ∙ 𝒌

𝑻𝒖𝒌

[ком смени⁄ ] 

𝑻- радно време смене450 min 

𝒌- коефицијент искоришћења радног времена смене 0.75 -0.78k=0,75 

𝑻𝒖𝒌- укупно време љустења трупчића[𝐦𝐢𝐧] 
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А– ЗАДАТАК 
 

Одредити капацитет и потребан бр.сушара за сушење љуштеног фурнира, ако се у 

сушари суше различите дебљине фурнира, са процентуалним учешћем тих дебљина 

као што је приказано у табели. 

 

Дебљина фурнира 

(mm) 
1,1 1,4 1,6 2,6 3,2 

учешће (%) 28.57 18,20 14.28 16.23 22.72 

 

Б – ОСНОВНИ ПАРАМЕТРИ 

 усвојити једне мокре маказе за корисне крпе и једне мокре маказе за 

фурнирскоплатно 

 бројраднихданагодишње𝑏 = 260 

 број смена broj 𝑐 = 2 

 

КАРАКТЕРИСТИКЕ СУШАРЕ  

 

 сушара је у модуларном систему (дужина модула 2м), састоји се од улазне зоне, 

грејне зонеL = 10÷24m, зоне хлађења и излазне зоне  

 ширински модули B = 2,8 ÷ 5,2m 

 бр.сушара се мора усвојити са тачношћу0,9 

 поред услова тачности, сушара мора имати оптималне димензије 

 бр. етажа у које се улаже фурнирe = 1÷5 

 бр.сушара = љуштилица (мора се поклапати са бр. љуштилица из 9. задатка) 
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Ц – Прорачун 

 

1. Количина фурнира која долази на сушење по појединим 

дебљинама: 

Q1...2= MljIII · Pi 1...5 

MljIII =𝟏𝟐𝟓𝟗𝟑. 𝟒𝟖𝟎m3  - годишња количина која долази на сушење (m3) 

Pi1...5 – процентуално учешће појединих дебљина фурнира у укупној количини фурнира 

која ће се   осушити 

Q1 = MljIII · P1 = 𝟏𝟐𝟓𝟗𝟑. 𝟒𝟖𝟎·0,2857 = 3597.957m3 

Q2 = MljIII · P2 =𝟏𝟐𝟓𝟗𝟑. 𝟒𝟖𝟎· 0,1820 = 2292.013m3 

Q3 = MljIII · P3 = 𝟏𝟐𝟓𝟗𝟑. 𝟒𝟖𝟎· 0,1428 = 1798.349m3 

Q4 = MljIII · P4 = 𝟏𝟐𝟓𝟗𝟑. 𝟒𝟖𝟎· 0,1623 = 2043.922m3 

Q5 = MljIII · P5 = 𝟏𝟐𝟓𝟗𝟑. 𝟒𝟖𝟎· 0,2272 = 2861.239 m3 

2. Производност сушаре са траком: 

E1..5 = T · k1 · k2 · n · Ltrč · S1...5 ·
𝑳

𝒁𝟏…𝟓
  (m3/смени) 

k1 –коеф. искоришћења времена – 0,98 

k2–коеф.т запремине сушаре по дужини – 0,92 

k3–коеф. преласка на другу дебљину – 0,92 

T –радно време смене – 480min 

n = e · f –бр.листова фурнира у етажи 1÷2 

 e –бр.етажа 1÷5 

s1...5 – дебљинафурнира(m)  

Ltrč –дужинатрупчића – 1,85 m 

L – усвојенадужинасушаре(m) 

z1...5– време проласка појединих дебљина фурнира кроз сушару (усвојено на основу 

дијаграма  за сушаре са дизнама) 

z1 = 4 мин ; z2 = 6 мин ; z3 = 7,5мин ; z4 = 15мин ; z5 = 22мин 
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T = 480мин 

k1 = 0,98 

k2 = 0,92 

k3 = 0,92 

n = e · f    =>f = 1-усвојено=>n = e · f = 4·2 =8 

e = 4- усвојено 

s1 = 0,0011 m         z1 = 4 мин 

s2 = 0,0014 m         z2 = 6 мин 

s3 = 0,0016 m         z3 = 7,5 мин 

s4 = 0,0026 m         z4 = 15 мин 

s5 = 0,0032 m         z5 = 22 мин 

Ltrč = 1,85m 

L = 22 m–усвојено 

 

E1= 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 8 · 1,85 · 0,0011 · 
22

4
=35.65𝑚3

смени⁄  

E2= 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 8 · 1,85 · 0,0014 · 
22

6
= 30.24𝑚3

смени⁄  

E3= 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 8 · 1,85 · 0,0016 · 
22

7,5
=27.65𝑚3

смени⁄  

E4= 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 8 · 1,85 · 0,0026 · 
22

15
=22.47𝑚3

смени⁄  

E5 = 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 8 · 1,85 · 0,0032 · 
22

22
=18.85𝑚3

смени⁄  

 

3. Потребан бр.смена за сушење појединих дебљина 

𝒏𝟏…𝟓 =
𝑸𝟏…𝟓

𝑬𝟏…𝟓

смена
год⁄   - не заокружује се бр. 

 

𝑸𝟏…𝟓 − количина фурнира која долази на сушење по дебљинама m3

год⁄  

𝑬𝟏…𝟓 − производност сушаре за поједине дебљине фурнира m3

смена⁄  
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𝒏𝟏 =
𝑄1

𝐸1
=

3597.957

35.65
= 𝟏𝟎𝟎. 𝟗𝟐𝟒 см

год⁄  

 

𝒏𝟐 =
𝑄2

𝐸2
=

2292.013

30.24
= 75.794 см

год⁄  

 

𝒏𝟑 =
𝑄3

𝐸3
=

1798.349

27.65
= 𝟔𝟓. 𝟎𝟒𝟎 см

год⁄  

 

𝒏𝟒 =
𝑄4

𝐸4
=

2043.922

22.47
= 90.962 см

год⁄  

 

𝒏𝟓 =
𝑄5

𝐸5
=

2861.239

18.85
= 𝟏𝟓𝟏. 𝟕𝟗𝟎 см

год⁄  

 

 

4. ПотребанбрojСушара– N 

 

𝑵 =
𝒏𝟏+𝒏𝟐+𝒏𝟑+𝒏𝟒+𝒏𝟓

𝒃∙𝒄
  (ком) 

 

𝑛1…5 −  потребан бр. смена за сушење појединих дебљина см
год⁄  

b – бр. радних дана = 260 дана 

c – бр. смена = 2 смене 

 

N – бр.сушара  = бр. љуштилица (8. задатак)  =>мин0.9 

 

 

𝑁 =
𝟏𝟎𝟎.𝟗𝟐𝟒 + 𝟕𝟓.𝟕𝟗𝟒 + 𝟔𝟓.𝟎𝟒𝟎 +𝟗𝟎.𝟗𝟔𝟐 +𝟏𝟓𝟏.𝟕𝟗𝟎

260∙2
=

484.51

520
= 0.93=>1Сушара 
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А-ЗАДАТАК 

 

Израчунатипроизводност иодредитипотребанбројмашиназа oбрадусљубница, 

машиназауздужноипопречноспајањефурнира, акосе 

уфабриципроизводеплочеследећихкарактеристика: 

Димензијеплочасанадмером: 1300 x 2300mm 

Димензијеготовеплоче: 1220 x 2200mm 

Конструкцијеплоча: 

 

1,1x1,1x1,1mm 

1,4x2,6x1,4mm 

1,6x3,2x1,6mm 

 

Б–ОСНОВНИ ПАРАМЕТРИ: 

 

Усвојитиједнесувемаказепосвакојдобијенојљуштилици. 

Годишњаколичинафурниракојадолазина oбрадусљубницаMljIV = 11227,620 m3 

ГодишњаколичинафурниракојадолазинаспајачефурнираMljV = 10178,611 m3 

Бројраднихданагодишњеb=260 

Бројсмена c=2 

 

Ц-ПРОРАЧУН: 

 

1. Производност ибројмашиназа oбрадусљубница 

1.1.Производностмашинезаобрадусљубница 

 

Es = N’ * q (m3 / смени) 

 

N’- бројпакетапoсмени 

q- запреминаједногпакета 

 

q=0,2 *  1,85 *  0,15 (m3) …q=0,0555 

 

N’ = 
𝑇∗𝑣∗𝑘1∗𝑘2

2∗𝑙𝑠
  (пакета/смени) 

 

                  T-радновремесмене450 min 

v –брзинапомераурадномходу  3-6 m/min…v = 5 m/min 

                  k1 – коефицијентискоришћењарадногвремена0,8 

k2 –коефицијентзапуњеностимашине0,82 

ls- средњадужиналистафурнира1,85m 

 

N’= 
450∗5∗0.8∗0.82

2∗1.85
 

 
N’ = 398,919пакета/смени 
 
Es= 398,919 *0.0555 

Es= 22,14 m3 /смени 
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1.2.Потребанбројмашиназаобрадусљубница 

 

 N= 
𝑀𝑙𝑗

𝐼𝑉

𝐸𝑠∗𝑏∗𝑐
  (kom)𝑀𝑙𝑗

𝐼𝑉 =11227,620 m3 

 

Es-средњапроизводностмашине(m3/smeni) 

b- бројраднихданагодишње260 

c- бројсмена2 

 

N=
𝟏𝟏𝟐𝟐𝟕,𝟔𝟐𝟎

𝟐𝟐,𝟏𝟒∗ 𝟐𝟔𝟎 ∗ 𝟐
= 0,97~ 1ком 

 

 
2. Прорачункапацитета ибројамашиназаспајањелистовафурнирауодговарајућеформате 

1300 x 2300 mm  

 

           2.1.Процентуалноучешћепојединихдебљинапo слојевима oдMljV=10178,611 m3 
 

 

 

 

2.2. Зa спајањенепарнихслојеваплочепредвидетиуздужниспајач, aзa 

спајањепарнихслојевапопречниспајач. 

 

2.2.1. Производностуздужногспајача 

 

𝑁𝑓
∥ = 

𝑇∗𝑣∗𝑘

𝑙∗𝑛
формата/смени 

 

T- радновремесмене450 min 

v- брзинапомераурадномходу 20÷40 m/s ..... v= 30 

k – коефицијентискоришћењарадногвременa 0,85 

n- просечанбројспојевауједномформатуn = 4 

l-дужиналистова2,3m 

 

𝑵𝒇
∥= 

450 ∗ 30∗ 0.85 

2.3 ∗ 4
=1247,282формата/смени 

 

 

 

 

 

 

Дебљина/слој 1,1 1,4 1,6 2,6 3,2 

Уздужни (%) 14,57 18,54 21,19 / / 

Попречни (%) 7,28 / / 17,22 21,19 

Уздужни(m3) 1483,024 1887,114 2156,847 / / 

Попречни(m3) 741,003 / / 1752,756 2156,847 
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спајачафурнира Лист 3 

 

 

2.2.2 Производностпопречногспајача 

 

𝑁𝑓
⊥ =

𝑉∙𝑇∙𝑘

𝑙
формата/смени 

 

𝑁𝑓
⊥ =

450 ∙ 5 ∙ 0,85

2,3
 

𝐍𝐟
⊥ = 𝟖𝟑𝟏, 𝟓𝟐𝟏 формата/смени 

 

2.3 Израчунатиукупанбројформата (A) –засведебљине,посебнозa непарнеи посебнозa 

парнеслојеве. 

 

𝐴 = ∑ 𝑎𝑖𝑗 

𝑎𝑖𝑗 =
𝑛𝑖𝑗

𝑛 + 1
 (формата) 

𝑛𝑖𝑗 =
𝑄𝑖𝑗

𝑏𝑠𝑟 ∙ 𝑠𝑖𝑗 ∙ 𝑙
 (комада) 

 

 

 

НЕПАРНИ 

            𝒏𝟏,𝟏
∥ =

1483,024
1,3

5
∙ 0,0011∙2,3

= 𝟐𝟐𝟓𝟒𝟓𝟐𝟏, 𝟏𝟑𝟏комада 

 

𝒂𝟏,𝟏
∥ =

𝟐𝟐𝟓𝟒𝟓𝟐𝟏,𝟏𝟑𝟏

5
 = 450904,226формата 

 

𝒏𝟏,𝟒
∥ =

1887,114
1,3

5
∙ 0,0014 ∙ 2,3

= 𝟐𝟐𝟓𝟒𝟎𝟕𝟕, 𝟖𝟕𝟗комада 

𝒂𝟏,𝟒
∥ =

𝟐𝟐𝟓𝟒𝟎𝟕𝟕,𝟖𝟕𝟗 

5
=450815,575формата 

 

𝒏𝟏,𝟔
∥ =

2156,847
1,3

5
∙ 0,0016 ∙ 2,3

= 𝟐𝟐𝟓𝟒𝟐𝟐𝟗, 𝟕𝟐𝟒комада 

          𝒂𝟏,𝟔
∥ =

𝟐𝟐𝟓𝟒𝟐𝟐𝟗,𝟕𝟐𝟒

5
 =450845,944формата 

 

𝐴∥ = ∑ 𝑎𝑖𝑗
∥ = 𝑎1,1

∥ + 𝑎1,4
∥ + 𝑎1,6

∥ = 𝟒𝟓𝟎𝟗𝟎𝟒, 𝟐𝟐𝟔 + 𝟒𝟓𝟎𝟖𝟏𝟓, 𝟓𝟕𝟓 +450845,944 

 

𝑨∥ = 𝟏𝟑𝟓𝟐𝟓𝟔𝟓, 𝟕𝟒𝟓формата 

 

Прорачунбројамашиназаобрадусљубницаибројапопречнихиуздужних

спајачафурнира 

Задат

ак 

1

1 

Лист 4 

  𝑉 – брзинапомераурадномходу2,5 − 8 ∶  5м/мин 

𝑇 – радновремесмене𝟒𝟓𝟎 𝐦𝐢𝐧 

𝑘–коефицијентискоришћењарадногвремена𝟎, 𝟖𝟓 

  𝑙–дужиналистова𝟐, 𝟑 𝐦 

 

𝑎𝑖𝑗– бројформатаодређенедебљине пo слојевима 

𝑛𝑖𝑗–

количинакомаднихфурнираодређенедебљинепослојев

има 

𝑛 –бројспојевапоформату(комада) 

𝑄𝑖𝑗–

количинафурнираодређенедебљинекојаприпадаодгова

рајућемслоју(𝐦𝟑) 

𝑏𝑠𝑟 – ширинакомаднихфурнира(𝐦) 

𝑠𝑖𝑗–дебљинаодређеногслоја(𝐦) 

𝑙 – дужинакомадногфурнира(𝐦) 

 

Korisnik
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ПАРНИ 

𝒏𝟏,𝟏
⊥ =

741,003
2,3

5+1
∙ 0,0011 ∙ 2,3

= 𝟕𝟔𝟒𝟕𝟏𝟔. 𝟖𝟕𝟎комада 

 

          𝒂𝟏,𝟏
⊥ =

𝟕𝟔𝟒𝟕𝟏𝟔.𝟖𝟕𝟎

6
=127452.812формата 

 

𝒏𝟐,𝟔
⊥ =

1752,756
2,3

5+1
∙ 0,0026 ∙ 2,3

= 𝟔𝟕𝟔𝟗𝟖𝟎. 𝟐𝟒𝟎комада 

 

𝒂𝟐,𝟔
⊥ =

𝟔𝟕𝟔𝟗𝟖𝟎.𝟐𝟒𝟎

6
 =112830.04 формата 

 

𝒏𝟑,𝟐
⊥ =

2156,847
2,3

5+1
∙ 0,0032 ∙ 2,3

= 𝟕𝟔𝟓𝟏𝟒𝟑. 𝟐𝟒𝟖комада 

 

𝒂𝟑,𝟐
⊥ =

𝟕𝟔𝟒𝟒𝟕𝟕,𝟗𝟎𝟔 

6
=127523.875формата 

 

𝐴⊥ = ∑ 𝑎𝑖𝑗
⊥ = 𝑎1,1

⊥ + 𝑎2,6
⊥ + 𝑎3,2

⊥ = 𝟏𝟐𝟕𝟒𝟓𝟐. 𝟖𝟏𝟐 + 𝟏𝟏𝟐𝟖𝟑𝟎. 𝟎𝟒 + 𝟏𝟐𝟕𝟓𝟐𝟑. 𝟖𝟕𝟓 

            𝑨⊥ = 𝟑𝟔𝟕𝟖𝟎𝟔. 𝟕𝟐𝟕формата 

 

2.4 Потребанбројмашиназa попречнo спајање - (1) 

 

𝑁⊥ =
𝐴⊥

𝑁𝑓
⊥ ∙ 𝑏 ∙ 𝑐

(𝑘𝑜𝑚) 

 

𝑁⊥ =
𝟑𝟔𝟕𝟖𝟎𝟔. 𝟕𝟐𝟕

𝟖𝟑𝟏, 𝟓𝟐𝟏 ∙ 260 ∙ 2
 

 

𝑵⊥ = 𝟎, 𝟖𝟓 ≈ 𝟏 комад 

 

2.5.Потребан бројмашиназaуздужноспајање - (1 ili2) 

 

𝑁∥ =
A∥

Nf
∥ ∙ b ∙ c

 

 

𝑁∥ =
𝟏𝟑𝟓𝟐𝟓𝟔𝟓, 𝟕𝟒𝟓

𝟏𝟐𝟒𝟕, 𝟐𝟖𝟐 ∙ 260 ∙ 2
 

 

𝑵∥ = 𝟐, 𝟎𝟖 ≈ 𝟐 комада Ovde je proračun tačan, ali nedovoljno precizan. 

 

 

Датум: Радиo: Датум: Oверио: 

 Милош Шуљагић   
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A –задатак: 
 

Одредити капацитет и потребан број машина запремину и наношење лепка 

 

Б – основни параметри: 

 

𝑴𝒍𝒋𝒔 = 19,574𝒎
𝟑

смени − количина фурнира која долази на лепљење по смени  

b = 260 радних дана 

 

c = 2 смене 

 
КОНСТРУКЦИЈЕ ПЛОЧА: 

 

1. 1.1+1.1.+1.1 m 

2. 1.4+2.6+1.4 m 

3. 1.6+3.2+1.6 m 

 

В – ПРОРАЧУН: 

 

1. Капацитет и потребан број мешалица за припрему лепка: 

1.1. Количина лепка којасе троши на 1m3 плоче: 
 

𝑸𝒔 =
𝒒 ∗ (𝒏𝒔 − 𝟏)

𝒔𝒔 ∗ 𝟏𝟎𝟑
∗ 𝒌𝒐 

 

q – норматив утрошка лепка 200÷250 
𝑔
𝑚2  = 200 - усвојено 

𝑛𝑠 − број слојева у плочи – 3 

𝑠𝑠 −средња дебљина плоше (m) – 15,1 3 = 0,00503𝑚 

𝒌𝟎 =
𝒍𝒏 ∗ 𝒃𝒏

𝒍𝒔 ∗ 𝒃𝒔
 

 

ln, bn – дужина и ширина плоше са надмером – 2,3 m ; 1,3 m 

ls, bs – стандардна дужина и ширина плоча – 2,2 m ; 1,22 m 

 

𝐤𝟎 =
ln ∗ bn

ls ∗ bs
=

2,3 ∗ 1,3

2,2 ∗ 1,22
= 𝟏, 𝟏𝟏𝟒 

 

𝐐𝐬 =
q ∗ (ns − 1)

ss
∗ ko =

200 ∗ (3 − 1)

0,00503 ∗ 103
∗ 1,114 = 𝟖𝟖, 𝟓𝟗

𝐤𝐠
𝐦𝟑  
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1.2.Потербна количина лепка зa десетодневну производњу: 
 

𝑸𝟏𝟎 = 𝑴𝒍𝒋𝒔 ∗ 𝑸𝒔 ∗ 𝟐 ∗ 𝟏𝟎 (𝒌𝒈) 
 

Mljs −  колишина фурнира која долази нa лепљење пo смени = 19,574𝑚
3

смени  

𝐐𝟏𝟎 = Mljs ∗ Qs ∗ 2 ∗ 10 = 19,574 ∗ 88,59 ∗ 2 ∗ 10 = 34681.213 𝐤𝐠 

 

 

 

1.4.Производност мешалице зa лепак: 
 

𝑬 =
𝑻 ∗ 𝒌

𝒛
∗ 𝒒 (

𝒌𝒈
смени  ) 

T – радно време = 450min 

k – коефицијент искоришћења радног времена = 0,9 

z – време мешања једног пуњења  20÷30 = 25–усвојено 

q – тежина 1 пуњења мешалице (kg) 

 

𝒒 = 𝒒𝒍 ∗ 𝑽𝒎 (𝒌𝒈) 
 

ql – специфична тежина лепка – 1,22 
𝑔
𝑙  

Vm – запремина мешалице 50÷500 l = 100 - усвојено 

 

𝐪 = ql ∗ Vm = 1,22 ∗ 100 = 𝟏𝟐𝟐 𝐤𝐠 
 

𝐄 =
T ∗ k

z
∗ q =

450 ∗ 0,9

25
∗ 122 = 𝟏𝟗𝟕𝟔. 𝟒

𝐤𝐠
смени  
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1.5.Потребан број мешалица N: 
 

𝑵 =
𝑴𝒍𝒋𝒔 ∗ 𝑸𝒔

𝑬
 

 

𝐌𝐥𝐣𝐬 − количина фурнираa која долази нa лепљење пo смени = 19,574𝒎
𝟑

смени  

Qs – количина лепка којасe троши пo 1m3 = 88,59 
𝐤𝐠

𝐦𝟑  

E–производност мешалице зa лепак =𝟏𝟗𝟕𝟔. 𝟒
𝐤𝐠

смени  

 

𝐍 =
Mljs ∗ Qs

E
=

19,574 ∗ 88,59

1976.4
= 0,88 => 𝟏 МЕШАЛИЦА 

 

2. Потребан број машина зa наношење лепка: 

 

𝑵 =
𝑳𝒖𝒌

𝝅 ∗ 𝑫 ∗ 𝒏𝒑 ∗ 𝒕𝒔 ∗ 𝒌
 

 

Luk – укупна дужина фурнира нa којусe наноси лепак (mm) 

 

𝑳𝒖𝒌 = 𝒃𝒑 ∗ 𝒎 ∗ 𝒏𝒑 = 1300 ∗ 1 ∗ 17 = 𝟐𝟐𝟏𝟎𝟎 𝒎 𝒎 

 

bn – ширина плоче сa надмером = 1300 m 

m – број пролаза кроз наносачицу лепка по плочи = 1 

D – пречник ваљка за наношење лепка 200 ÷ 450 = 300 mm - усвојено 

n – број обртаја ваљка 25÷45 = 35 – усвојено 

k – коефицијент запуњености = 0,8 

ts – просечно време пресовања 1 шарже (min)  

 

𝒕𝒔 = 𝒕𝒐 + 𝒕𝒑 

 

to – време желирања лепка 3÷5 = 3 min –усвојено 

tp– време потребно за постизање жељене температуре у одговарајућем слоју 

(нај.дубљи слој) - 1 𝒎𝒊𝒏
𝒎𝒎  

 

𝒕𝟏 = 𝒕𝟎 + 𝒕𝒑𝟏(𝒎𝒊𝒏)  (1,1 + 1,1 + 1,1)  =  3 + 1,1*1.1 = 4.21 min 

𝒕𝟐 = 𝒕𝟎 + 𝒕𝒑𝟐 (𝒎𝒊𝒏)  (1,4 + 2,6 + 1,4)  =  3 + 1.1*1,4 = 4.54 min 

𝒕𝟑 = 𝒕𝟎 + 𝒕𝒑𝟑(𝒎𝒊𝒏)  (1,6 + 3,2 + 1,6)   =  3 + 1.1*1,6 = 4.76 min 

 

𝒕𝒔 =
𝒕𝟏+𝒕𝟐+𝒕𝟑

𝟑
(𝒎𝒊𝒏) =  

𝟒. 𝟐𝟏 + 𝟒. 𝟓𝟒 + 𝟒. 𝟕𝟔

𝟑
= 𝟒. 𝟓𝟎 мин 

 

𝑵 =
22100

3,14∗300∗35∗4.50∗0,8
= 𝟎, 𝟏𝟖𝟔 =>  1 машина за наношење лепка 
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  A –задатак: 

 

Израчунати производност и одредити потребан број преса  

 

Б – основни параметри: 

 

𝑴𝒍𝒋𝑽𝑰 = 10178,611м
𝟑

год − количина фурнира која долази на пресовање  

b = 260 радних дана  

 

c = 2 смене  

 

C – ПРОРАЧУН: 

 

1. Потребан број преса N: 
 

𝑵 =
𝑴𝒍𝒋𝑽𝑰

𝑬𝒔𝒔𝒓 ∗ 𝒃 ∗ 𝒄
  (ком) 

 

Es – средња производност пресе 𝑚
3

см  

b = 260 радних дана  

c = 2 смене 

(N = мин 0,8) 

 

2. Производност пресе Es: 
 

𝑬𝒔 =
𝑻 ∗ 𝒏𝒑 ∗𝒎 ∗ 𝒅𝟏,𝟐,𝟑 ∗ 𝒍𝒏 ∗ 𝒃𝒏 ∗ 𝒌

𝒕𝟏,𝟐,𝟑
   (𝒎

𝟑

см ) 

 

Es – средња производност пресе 𝑚
3

см  

T – радно време смене = 450 мин 

np – број етажа пресе  =  УСВОЈЕНО ИЗ 11. задатка = 17 ком 

d1,2,3 – дебљина појединих слојева (мм) 

ln, bn – димензија будуће плоче са надмером 2,3 x 1,3м 

k –коефицијентискоришћењарадногвремена= 0,9 

t1,2,3–времепресовањапојединихпло 

 

 

𝐄𝐬𝟏 =
T ∗ np ∗ d1 ∗ ln ∗ bn ∗ k

t1
=
450 ∗ 17 ∗ 0,0033 ∗ 2,99 ∗ 0,9

4,21
= 𝟏𝟔, 𝟏𝟑𝟔  (m

3

см ) 

 

d1= 1,1 + 1,1 + 1,1 = 3,3mm 

t1 = 4,21 мин 
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𝐄𝐬𝟐 =
T ∗ np ∗ d2 ∗ ln ∗ bn ∗ k

t2
=
450 ∗ 17 ∗ 0,0054 ∗ 2,99 ∗ 0,9

4,54
= 𝟐𝟒, 𝟒𝟖𝟔  (m

3

см ) 

 

d2 = 1,4 + 2,6 + 1,4 = 5,4 мм 

t2 = 4,54 мин 

 

 

𝐄𝐬𝟑 =
T ∗ np ∗ d3 ∗ ln ∗ bn ∗ k

t3
=
450 ∗ 17 ∗ 0,0064 ∗ 2,99 ∗ 0,9

4,76
= 𝟐𝟕, 𝟔𝟕𝟗  (m

3

см ) 

 

d3 = 1,6 + 3,2 + 1,6 = 6,4 мм 

t3 = 4,76 мин 

 

3. Средња производност пресе Essr : 

 

𝑬𝒔𝒔𝒓 =
𝟏𝟎𝟎

𝒂𝟏

𝑬𝟏
+

𝒂𝟐

𝑬𝟐
+

𝒂𝟑

𝑬𝟑

  (м
𝟑

см ) 

 

𝑎1𝑎2𝑎3 – процентуално искоришћење учешћа појединих дебљ. плоча (%) 

 

𝒂𝟏,𝟐,𝟑 =
𝒅𝟏,𝟐,𝟑

𝒅𝒖𝒌
∗ 𝟏𝟎𝟎% 

 

duk = 3,3 + 5,4 + 6,4 = 15,1мм 

 

𝐚𝟏 =
d1
duk

∗ 100% =
3,3

15,1
∗ 100% = 𝟐𝟏, 𝟖𝟓% 

 

𝐚𝟐 =
d2
duk

∗ 100% =
5,4

15,1
∗ 100% = 𝟑𝟓, 𝟕𝟔% 

 

𝐚𝟑 =
d3
duk

∗ 100% =
6,4

15,1
∗ 100% = 𝟒𝟐, 𝟑𝟖% 

 

𝐄𝐬𝐬𝐫 =
100

a1

E1
+

a2

E2
+

a3

E3

=
100

21,85

𝟏𝟔,𝟏𝟑𝟔
+

35,76

𝟐𝟒,𝟒𝟖𝟔
+

42,38

𝟐𝟕,𝟔𝟕𝟗

= 𝟐𝟑, 𝟎𝟏𝟏 (м
3

см ) 

 

***   Потребан број преса (мин 0,8) 

 

𝐍 =
MljVI

Essr ∗ b ∗ c
=

10178,611

𝟐𝟑, 𝟎𝟏𝟏 ∗ 260 ∗ 2
= 0,85 => 𝟏 преса 
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A –задатак: 
    

  На основу улазних података прорачунати потребан број форматизера,брусилица и 

сложајева готових плоча. 

  -Количина плоча која долази на форматизовање 

      𝑴𝒍𝒋𝑽𝑰𝑰 =18,645𝑚
3

𝑠𝑚  

  -Количина плоча која долази на брушење 

      𝑴𝒍𝒋𝑽𝑰𝑰𝑰 16,751=𝑚
3

𝑠𝑚  

  -Тромесечна залиха готових плоча       𝑴𝒍𝒋𝑰𝑿/4=1827,263 
   - број радних дана годишње b=260 

   -број смена c=2 

     1. Производност  дволисног форматизера 

     Es=
T·K·K1·v·n

2·Lsr
 (ком/смени) 

      

    Es=
450·0.85·0.8·9·2

2·1.8
 = 1530 

    T-радно време смене-450 мин 

     K-коефицијент искоришћења радног времена-0,85 

     K1-коефицијент запуњености- 0,8÷0,9 

     v-брзина помера у радном ходу 3÷10 m/мин 

     n-број плолча које се истовремено обрађују 1÷3 ком 

     Lsr-среддња дужина плоче која се обрађује (m) 

    

             Ls=
Ln+bn

2
                   Ls=

2.3+1.3

2
 =1.8 m     

 

    2. Потребан број форматизера –N: 
 

    N= 
𝑴𝒍𝒋𝑽𝑰𝑰

Es·Vp
                            N=   

𝟏𝟖,𝟔𝟒𝟓

1530·0.0143
 =  0.85=>  1                            

 

         𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼 -Количина плоча која долази на форматизовање 

         Es- средња производност форматизера ( ком/смени) 

         Vp-средња запремина једне неформатизоване плоче ( 𝑚3) 

         *Број форматизера мора бити усвојен са тачношћу од 0,7 
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        Vp=Ss·Ln·bn·
Mu

Ms
                                     Vp=0.00503·2.3·1.3·

18,645

19,574
                    

                                Vp=0.0143  
       Ss-просечна дебљина плоче 15,1/3 (m) 

       Ln-дужина плоче са надмером-2,3 m 

       bn-ширина плоше са надмером-1,3 m 

       Mu-Ms коефицијент упресовања 

       Mu-количина фурнира која остаје после пресовања( 𝑚
3

𝑠𝑚  или 𝑚3/god) 

       Ms-количина фурнира која остаје после обраде сљубница ( 𝑚
3

𝑠𝑚  или 𝑚3/god)  

 

      3. Потребан број машина за брушење: 

 

      N=
M·n·Ls

T·v·k
 (ком)                                          N=  

1302,56 · 1 · 2,2
450 · 4 · 0,85

 = 1,873=> 2                    

 

     М-број плоча које се обрусе по смени (ком/смени) 

     n-број пролаза кроз брусилицу (1или 2) 

     Ls-дужина плоче по стандарду-2,2m 

     T-радно време смене 450 мин 

     V-брзина помера брусилице  у радном ходу 2÷6 m/мин 

     K-коефицијен искоришћења радног времена -0,85 

  *број брусилица мора бити усвојен са тачношћу од 0,7 

 

 

     M=
𝑴𝒍𝒋𝑽𝑰𝑰𝑰

Vfp
 (kом/смени)                      M=

𝟏𝟔,𝟕𝟓𝟏

0,01286
⬚

 =1302,56     (kом/смени)                       

    𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼𝐼   -плоча која долази на брушење   𝑚
3

𝑠𝑚  

    Vfp-средња запремина једне форматизоване плоче  ( 𝑚3) 

 

  Vfp=Ss·Ls·bs·
Mu

Ms
 ( 𝑚3)                           Vfp=0,00503· 2,2·1,22·

𝟏𝟖,𝟔𝟒𝟓

19,574
= 0,01286 

             Ss-просечна дебљина плоче 15,1/3 𝑚 

             Ls-стандардна дужина плоче 2,2 m 

             bs-стандардна ширина плоче 1,22 𝑚 

             Mu/Ms коефицијент упресовања    
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     Прорачунати и пројектовати простор намењен складиштењу техничких 

залиха плоча 

     Димензије сложаја: L=2,2m 

                                       B=1,22m 

                                       H=3 или 4 m 

  

Запремина сложаја  Vсложаја=L· B·H ( 𝑚3)      

                                         Vсложаја=2,2· 1,22·3 = 8,052 

       

      Број сложајева : 

                              n=  
𝑴𝒍𝒋𝑰𝑿/𝟒

Vсложаја
 (ком)                    n=  

𝟕𝟑𝟎𝟗,𝟎𝟓𝟐/𝟒

8,052
= 226,93 – >227 

           𝑀𝑙𝑗𝐼𝑋/4  - Тромесечна залиха готових плоча  ( 𝑚3)                                     
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