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A. Пројектовати стовариште обловине намењено чувању и класирању тромесечне 

залихе сировине за сечени и љуштени фурнир. Један део обловине намењен 

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

дужине стоваришта треба да буде приближно 1:2. 

 

Б.  Основни параметри 

 

- Број радних дана годишње n = 260 

- Годишња количина обловине за сечење Ms = 9529 m3/god 

- Годишња количина обловине за љуштење Mlj = 20778 m3/god 

- Проценат годишње количине буковине намењене љуштењу Plj = 100% 

- Висина сложаја H = 5 – 6m (скок од 0,5m) 

                            h = 4 – 5m (скокод 0,5m) 

- Дужина сложаја L = Ltr, код сеченог фурнира Ltr = 4 m, а код њуштеног фурнира 

Ltr = 5 m 

- Угао нагиба сложаја α = 60o, β = 50o 

- Ширина сложаја Bs = 30 – 50 m (скок од 2m) 

- Распон крана R = Bs + 2×1 m 

- Коефицијент запуњености: храст k = 0,7 

                                                буква (d = 25-30) k = 0,65 

                                                буква (d = 30-40) k = 0,7 

                                                буква (d>40) k = 0,75 

- Дубина базена hbaz = 3; 3,5; 4 m 

- Дужина базена Lbaz = Ltr + 2×0,5 m 

- Ширина базена једнака је ширина сложаја Bbaz = Bs 

 

В.   Прорачун 

 

- Годишња количина трупаца за сечење и љуштење 

 

Ms’ = Ms + Mlj × ( 1 – Plj/100) 

Ms’ = 9529 + 20778 × ( 1 – 100/100) = 9529 m3 

 

Mlj’ = Mlj – Mlj × ( 1 – Plj/100) 

Mlj’ = 20778 – 20778 × ( 1 – 100/100) = 20778 m3 

 

- Тромесечна залиха трупаца за сечење и љуштење 

 

Ms3 = Ms’/4 

Ms3 =9529/4 = 2382,25 m3 

 

Mlj3 = Mlj’/4 

Mlj3 = 20778’/4 = 5194,5 m3 

 

- Количина трупаца за љуштење која се чува у базенима 

 

Mljb = Mlj3 × 1/3 

Mljb = 5194,5 × 1/3 = 1731,5 m3 
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Mljs = Mlj3 × 2/3 

Mljs = 5194,5 × 2/3 = 3463 m3 

 

-    Геометријска запремина сложаја 

 

 
 

L1 =
H

tgα
ሺmሻ 

 

L2 =
h

tgβ
ሺmሻ 

 

L0 = Bs − L1 − L2 ሺmሻ 

 

Vg = L0 ∙
H + h

2
∙ Ltr +

H2

2tgα
∙ Ltr +

h2

2tgβ
∙ Ltr ሺm3ሻ 

 
Храст 

 

H = 5 m 

h = 4m 

Ltr = 4 m 
 

L1 =
5

tg60
= 2.89 m 

 

L2 =
4

tg50
= 3.36 m 

 

L0 = 42 − 2.89 − 3.36 = 35.75 m 
 

Vg = 35.75 ∙
5 + 4

2
∙ 4 +

52

2tg60
∙ 4 +

42

2tg50
∙ 4 = 699.22 m3 
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Буква 

 

H = 5.5 m 

h = 4.5 m 

Ltr = 5 m 
 

L1 =
5.5

tg60
= 3.175 m 

 

L2 =
4.5

tg50
=  3.776 m 

 

L0 = 42 − 3.175 − 3.776 = 35.05 m 
 

Vg = 35.05 ∙
5.5 + 4.5

2
∙ 5 +

5.52

2tg60
∙ 5 +

4.52

2tg50
∙ 5 = 962.39 m3 

 

-Стварна запремина сложаја 

 

Vs = Vg ∙ kሺm3ሻ 

 

Vs–стварна запремина сложаја ሺm3ሻ 

Vg – геометријска запремина сложајаa ሺm3ሻ 

k–коефицијент запуњености сложаја 

 
Храст 

 

Vss = 699.22 ∙ 0.7 

Vss = 489.45 m3 

 

Буква 

 

Vslj =  962.39 ∙ 0.75 

Vslj = 721.79 m3 

 

-     Потребан број сложајева 

 

Храст 

 

ns =
Ms3

Vss
 

 
Буква 

 

nlj =
Mlj3

Vslj
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ns–потребан број сложајеватрупаца за сечени фурнир 

nlj–потребан број сложајева трупаца за љуштени фурнир 

Ms3–тромесечна залиха трупаца за сечењеሺm3ሻ 

Mlj3–тромесечна залиха трупаца за љуштењеሺm3ሻ 

Vss–стварна запремина сложаја трупаца за сечени фурнирሺm3ሻ 

Vslj–стварна запремина сложаја трупаца за љуштени фурнирሺm3ሻ 

 

Храст 

 

ns =
2382.25

489.45 
 

 

ns = 4.87 = 5 сложајева 

 

Буква 

 

nlj =
3463 

721.79 
 

 

nlj = 4.798 = 5 сложајева 

 

-     Прорачун базена 

 

Bbaz = Bs = 42 m 

Lbaz = Ltrlj + 2 ∙ 0.5 = 5 + 1 = 6 m 

hbaz = 3.5 m 
 

-     Геометријска запремина базена 

 

Vgbaz = Bbaz ∙ Lbaz ∙ hbaz ሺm3ሻ 

 

Vgbaz–геометријска запремина базенаሺm3ሻ 

Bbaz–ширина базенаሺmሻ 

Lbaz–дужина базенаሺmሻ 

hbaz–дубина базенаሺmሻ 

 

Vgbaz = 42 ∙ 6 ∙ 3.5  

Vgbaz = 882 m3 

 

-     Стварна запремина базена 

 

Vsbaz = Vgbaz ∙ k ሺm3ሻ 

 

Vsbaz–стварна запремина базенаሺm3ሻ 

Vgbaz–геометријска запремина базенаሺm3ሻ 

k–коефицијент запуњености сложаја 

 

Vsbaz = 882 ∙ 0.75 

Vsbaz = 661.5 m3 
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Технолошка карта операција за израду сеченог фурнира 

 

             1.стовариште обловине 

             2.механичка припрема 

             3.хидротермичка обрада  

             4.сечење фурнира 

             5.сушење 

             6. обрада на пакетним маказама 

             7.везивање 

             8.мерење и обележавање 

             9.магационирање 

 

 

  Основни подаци 

                  -Годишња количина обловине Мs' = 9529𝑚3 

                  -Број радних дана годишње b = 260 

                  -Број смена s = 2 

 

Фаза рада - операције 

Отпад Остаје 

По смени 
Годишњ

е 
По смени Годишње 

% m3 m3 % m3 m3 

Механичка 
припрема 

Призмирање 15 2.748 1429,35 85 15.576 8099,65 

Чишћење 2 0,367 190,58 83 15.209 7909,07 

Сечење 

фурнира 

h1 2,5 0,458 238,22 80,5 14,752 7670,845 

h2 12 2,199 1143,48 68,5 12,553 6527,365 

Сушење 8,7 1,594 829,023 59,8 10,958 5698,342 

Обрада на пакетним 

маказама 
17,5 3,207 1667,575 42,3 7,751 4030,767 

Укупно 57,7 10,574 5498,233 42,3 7,751 4030,767 

 

A. Израчунати производност фурнирског ножа полазећи од облика флича.   

Израчунати хоризонтално и вертикално растојањеሺ𝑐0 𝑖 ℎ0ሻизмеђу ножа и притисне 

греде. 

 

B. Основни параметри 

 

- годишња количина фличева која долази на сечење 𝑀𝑠
′′ = 9529 m3 

   - број радних дана годишње 𝑏 = 260 дана 

   - број смена 𝑐 = 2 

   - дебљина фурнира  𝑠 = 0,5 𝑚𝑚 

   - број ходова фурнирског ножа  𝑛 = 35 

   - проценат искоришћења  𝑎 = 42,3 % 

   - средњи пречник храстовине 𝐷𝑠ℎ = 47 𝑐𝑚 

   - пад пречника храстовине  𝑃𝑝ℎ = 0,5 𝑐𝑚 𝑚′Τ  
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Ц.     Прорачун 

 

Израчунати средњу ширину листа фурнира за дати средњи пречник, ако је мин                   

ширина листа фурнира 10 cm, а лист средње ширине се налази на ¼ висине флича. 

 

h1= 5 mm 

h2 = 25 mm 

 

-     Пречник на тањем крају 

 

      D1 = Ds −
Ltrs

2
∙ Pp ሺcmሻ 

 

       Ds – средњи пречник храстовине ሺcmሻ 

       Ltrs – дужина обловинеሺmሻ 

       Pp – пад пречника храстовинеሺcm mሻΤ  

 

       D1 = 47 − 0,5 ∙
4

2
= 46 cm 

 

-     Висина флича 

 

H = ටD1
2 − bмин

2  ሺmmሻ 

 

      D1 – пречник на тањем крајуሺmmሻ 

      bмин – минимална ширина листа фурнираሺmmሻ 

 

      H = ඥ4602 − 1002 = 448,9 mm 

 

-     Средња ширина листа фурнира 

 

       bs = ඨDs
2 − ൬

H

2
൰

2

 ሺmmሻ 

 

       Ds – средњи пречник храстовинеሺmmሻ 

       H – висина фличаሺmmሻ 

 

        bs = ඨ4702 − ൬
448,9

2
൰

2

= 412,94 mm 
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-     Број листова фурнира из једног флича 

 

      Z =
H − ሺh1 + h2ሻ

s
ሺком фличуΤ ሻ 

 

      H – висина фличаሺmmሻ 

      h1 = 5 [mm] 
      h2 = 25 [mm] 
      s – дебљина фурнира ሺmmሻ 

 

       Z =
448,9 − ሺ5 + 25ሻ

0,5
= 838 ком фличуΤ  

 

-     Време утрошено на сечење 

 

 

       t3 =
H − ሺh1 + h2ሻ

s ∙ n
  ሺминሻ 

 

       H – висина фличаሺmmሻ 

       s – дебљина флича ሺmmሻ 

       n –број ходова фурнирског ሺком минΤ ሻ 

 

     t3 =
838

 35
= 23,94 мин 

 

-     Производност фурнирског ножа у комадима листова фурнира 

 

       𝐸ሺкомሻ =
𝑇 ∙ 𝑘

𝑡
∙ 𝑧 ሺком смениሻΤ  

 

       𝑇 – радно време смене 450 мин 

       𝑘 – коефицијент искоришћења радног времена 0,85 

       𝑡 – време прераде једног фличаሺминሻ 

 

       𝑡 = 𝑡1 + 𝑡2 + 𝑡3 + 𝑡𝑧 
 

       𝑡1 – утрошено време за постављање флича 5 мин фличу  Τ  

       𝑡2 – утрошено време за разне провере 0 ,5 мин 

       𝑡3 – ефектно време прераде једног флича (мин) 

       𝑡𝑧 – време оправданих технолошких застоја1мин фличуΤ  

 

       𝑡 = 5 + 1,5 + 23,94 + 1 = 31,44 мин/фличу 
 

       𝐸 =
450 ∙ 0,85

31,44
∙ 838 = 10195,134 ком/смени 
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-     Производност фурнирског ножа у m2 сировог фурнира 

 

      Eሺm2ሻ = Eሺкомሻ ∙ bs ∙ Ltrs ሺm2 смениΤ ሻ 

 

       E ሺкомሻ– производност фурнирског ножа у комадима листова фурнира 

       bs– средња ширина листа фурнира ሺmሻ 

       Ltrs– дужина трупаца за сечење 4 m 

 

       Eሺm2ሻ = 10195,134 ∙ 0,41294 ∙ 4 = 16839,915 m2 смениΤ  

 

 

-     Производност фурнирског ножа у m3 сировог фурнира 

 

      Eሺm3ሻ = Eሺкомሻ ∙ bs ∙ Ltrs ∙ s  ሺm3 смениΤ ሻ 
 

       E ሺkomሻ – производност фурнирског ножа у комадима листова фурнира 

       b s – средња ширина листа фурнира ሺmሻ 

       Ltrs – дужина трупаца за сечење  4 m 

       s – дебљина фурнира ሺmሻ 

 

       Eሺm3ሻ = 10195,134 ∙ 0,41294 ∙ 4 ∙ 0,0005 = 8,42 m3 

 

-     Потребан број фурнирских ножева 

 

       N =
Ms

′′

Eሺm3ሻ ∙ b ∙ c
ሺкомሻ 

 

       Ms
′′ – годишња количина фличева која долази на сечење (m3) 

       Eሺm3ሻ – производност фурнирског ножаሺm3 сменаΤ ) 

       b – број радних дана 260 

       c – број смена 2 

      *заокруживање на мин 0,8 

 

        N =
7909,07

8,42 ∙ 260 ∙ 2
 = 1,806 → 2 комада 
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А.    Одредити капацитет и број сушара за сушење сеченог фурнира. 

 

Б.    Основни параметри 

 

-      годишња количина фурнира која долази на сушењеMs
′′′ = 6527,365 m3 

-      број радних дана годишње  n = 260 

-      број смена c = 2 

-      тип сушаре 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 = 18 m 

-      ширина модула BSUŠ = 4,0 m 

-      број сушара мора бити усвојен са тачношћу 0,9 

-      поред услова тачности, сушара мора имати оптимлне димензије 

-      број етажа у које се улаже фурнир  e = 3 

-      сматрати да је запуњенот сушаре по дужини потпуна 

 

Ц.    Прорачун 

 

-     Средња производност сушаре 

 

       Es = k1 ∙ k2 ∙ T ∙ n ∙ s ∙ bs ∙
L

z
ቆ

m3

sm
ቇ 

 

       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 5 min 

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

      Bsuš – ширина сушареሺmሻ 

       bs – средња ширина листа фурнира0,41294 m 

 

       m =
4

0,41294
= 9,69 →  mI = 9 kom → m = 8 kom 

 

        k2 =
m ∙ bs

Bsuš
=

8 ∙ 0,41294

4
= 0,83 

 

        n = e ∙ m  ሺkomሻ 
       e – усвојени број етажа 

       m – број листова који се истовремено могу поставити у једној етажи 
 

        n = 3 ∙ 8 = 24  kom 
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               Es = 0,97 ∙ 0,83 ∙ 450 ∙ 24 ∙ 0,0005 ∙ 0,41294 ∙
18

5
= 6,46 

m3

sm
 

 

      -      Број сушара 

 

               N =
Ms

′′′

Es ∙ b ∙ c
ሺкомሻ 

 

               Ms
′′′–годишња количина сировог фурнира који долази на сушење ሺm3ሻ 

               Es – средња производност сушаре ሺm3 smΤ ሻ 

               b – број радних дана годишње 260 

               c – број смена  2 

 

               N =
6527,365

6,46 ∙ 260 ∙ 2
= 1,94 → 2 ком 
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А.   Прорачунати број и капацитет пакетних маказа за завршну обраду фурнира и 

поставитиих у линију.У линију или ван ње поставити ксилоплан уређај за 

аутоматско мерење квадратуре пакета.Пројектовати магацински простор за 

чувањетромесечне залихе фурнира. 

 

Б.   Основни параметри 

 

-годишња количина фурнира која се обрађује на пакетним маказама 

      Ms
IV = 5698,342 m3 

-годишња количина фурнира која се складишти у магацину Ms
V = 4030,767 m3 

- број радних дана годишње  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 

 

Ц.   Прорачун 

 

-     Средња производност пакетних маказа 

 

       Es =
T ∙ k ∙ m ∙ q

t
ቆ

m3

sm
ቇ 

 

       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  ሺm3ሻ 
 

       𝑏𝑠 – средња ширина листа фурнира ሺ𝑚ሻ 

       𝐿𝑡𝑟𝑠 – дужина трупаца за сечење ሺ𝑚ሻ 

       𝑠 – дебљина листа фурнираሺ𝑚ሻ 

 

       𝑞 = 0,41294 ∙ 4 ∙ 0,0005 = 8,26 × 10−3 
 

        Es =
450 ∙ 0,75 ∙ 32 ∙ 0,000826

2
= 4,46 

m3

sm
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PPRORAČUN VREMENA ZAGREVANJA FLIČA PO METODI 



 
  

 
 
 
 
 
 
-     Број пакетних маказа 

 

              N =
MS

IV

Es ∙ b ∙ c
ሺкомሻ 

 

              MS
IV – годишња количина фурнира која се обрађује на пакетним маказама m3 

            Es – средња производност пакетних маказаሺm3 smΤ ሻ 

              b – број радних дана годишње260 

              c – број смена дневно  2 

 

              N =
5698,342

4,46 ∙ 260 ∙ 2
= 2,46 → 3 ком 

 

-     Потребан број сложајева у магацину 

 

              Nslož =
Ms

v/4

qslož

ሺкомሻ 

 

            Ms
v – годишња количина која се складишти у магацинуሺm3ሻ 

            qslož – запремина једног сложаја12 m3 

 

            Nslož =
4030,767/4

12
= 83,97 → 84 𝑘𝑜𝑚 
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Datum 

UVODNA  VEŽBA 
 

Zadatak 

List 

1 

4 

Bukva 

𝑀𝑙𝑗′ = 𝑀𝑙𝑗 − 𝑀𝑙𝑗 ∙ ൬1 −
𝑃𝑙𝑗

100
൰ ሺ𝑚3ሻ 

 

Zadatak 

List 

2 

6 

Zadatak 3 

List 3 

ቆ
𝑚3

𝑑𝑎𝑛
ቇ 

Zadatak 4 

List 3 

Zadatak 6 

List 5 

Направити табеларни преглед искоришћења сировине по фазама рада и операцијама. 

Такође израчунати потребан број машина за краћење трупаца, као и производност 

машине за окоравање. 

 

 

Технолошка карта операција за израду љуштеног фурнира 

 

             1.стовариште обловине 

             2.хидротермичка обрада  

             3.механичка припрема(краћење,окоравање) 

             4.центрирање трупца 

             5.љуштење 

             6.лагеровање фурнирског платна 

             7.мокре маказе за платно 

             8.мокре маказе за корисне крпе 

             9.сушење 

             10.суве маказе 

             11.обрада сљубница 

             12.сортирање и слагање 

             13.спајање фурнира у формате 

             14.наношење лепка-куњиња лепка 

             15.пресовање плоча 

             16.кондиционирање 

             17.форматизовање 

             18.поправка и крпљење 

             19.егализирање 

             20.класирање и обележавање 

             21.магационинирање 

 

  Основни подаци 

                  -Годишња количина обловине Мlj' = 20778𝑚3 

                  -Број радних дана годишње b = 260 

                  -Број смена c = 2 
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Teхнологије израде љуштеног фурнира 
 

 

 



 
 
   

Фаза рада 

операција 
 

 
 

Отпада Остаје 

по смени 

 

годишње 

 

по смени 

 

годишње 

 

 

% 

 

𝑚3 

 

𝑚3 

 

% 

 

𝑚3 

 

𝑚3 

Механичка 

припрема 
3.36 1.34 698.14 96.64 38.62 20079.86 

Љуштење 17.56 7.02 3648.62 79.08 31.59 16431.24 

Мокре маказе 8.73 3.49 1813.92 70.35 28.11 14617.32 

Сушење 6.53 2.61 1356.8 63.82 25.5 13260.52 

Суве маказе 1.1 0.44 228.56 62.72 25.06 1331.96 

Обрада 

сљубница 
5.86 2.34 1217.59 56.86 22.72 11814.37 

Упресовање 2.7 1.08 561.01 54.16 21.64 11253.36 

Форматизовање 5.5 2.19 1142.79 48.66 19.44 10110.57 

Брушење 3.38 1.35 702.29 45.28 18.09 9408.28 

Остали тех. 

губици 
4.45 1.78 924.62 40.83 16.31 8483.66 

Сума 59.17 23.64 12294.34 40.83 16.31 8483.66 

 

 1. Број трупаца за љуштење: 

 

     n = 
Mlj′

b ∙ m ∙ c
 

 

     n = 
20778

260∙0,79∙2
= 50,58 ком/см 

 
     m-запремина средњег трупца (𝑚3) 

  

    m = 
Ds

2 ∙ 3,14

4
∙ ltrlj ሺ𝑚3ሻ 

 

    m = 
0,452∙3,14

4
∙ 5 = 0,79𝑚3 

 
 2. Потребан број машина за краћење трупаца 

 

     N = n / Eк (ком) 
 

     N = 50,58/ 120 = 0,4215 ком (1 машина) 
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Teхнологије израде љуштеног фурнира 

ффффурнира 
 

Задатак: 6 

Лист: 3 

Датум Урадила Датум Оверио 

Јелисавета Илић 
 

Eк - производност машине за краћење трупаца 
  

Eк = 
T∙k

t
(ком/смени)    

     

Eк =
450∙0,8

3
= 120 ком/смени 

 

T-радно време смене 450 мин 

k-коефицијент радног времена 0,8-0,85 

T- време прераде једног рупца 3 мин 

 
 

2.1. Временска заузетост машине 

 

Vz = N ∙ T (мин)      

Vz = 0,4215 ∙ 450=190 мин 

 

3.Број трупчића по смени 

 

Ntrč = n ∙ f (min)                  

Ntrč = 50,58∙ 3 = 151,74 ком 

 

f- просечан број трупчића из једног трупца 

 

4. Производнист машине за окоравање са ротирајућим главама 

 

A=
60 ∙ Vtrč ∙ u ∙ kl ∙ k2

ltrč
ሺm3/hሻ 

 

A=
60 ∙ 0,29 ∙ 4 ∙ 0,8 ∙ 0,75

1,85
= 22,57 m3/h 

 

𝑉𝑡𝑟č=
𝐷𝑠 

2 ∙ 3,14

4
∙ 𝐿𝑡𝑟č       

 

𝑉𝑡𝑟č =
0,452 ∙3,14

4
∙ 1,85 = 0,29 m3 

 

Ltrč - средња пондерисана вредност дужине трупчића1,85 m 

u-помер трупчића 3-5 m-min 

k1-коефицијент искоришћења радног времена 0,8-0,85 

k2-коефицијен запуњености машине0,7-0,75 

Vtrč - запремина трупшића ሺ𝑚3ሻ 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

А.    Израчунати производност и потребан број машина за љуштење букових трупаца. 

 

-     Типови притисних греда 
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-     Део кинематске љуштилице 
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љуштилица 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

Б.    Основни параметри 

 

-      Годишња количина букових трупаца која долази на љуштење 

        Mlj" = 20079,86 m3 

-      Број радних дана годишње260 

-      Број смена2 

-      Дебљина фурнира  1.6 mm 

-      Пречник ролне остаткадo 10 cm 

-      Средњи пречник буковине 45 cm 

-      Пад пречника буковинe  0,8  cm m´Τ  

 

Ц.    Прорачун 

 

1. Објективни губици времена 

1.1. Време потребно за намештање трупаца међу хватаљке  T1 = 3 s 

1.2. Време потребно за притезање трупаца 

 

T2 =
2 ∙ ሺ0.8 ∙ Hh + 10ሻ

Vv

[s] 

 

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

Vv- брзина притезања трупаца  15 – 30 mm sΤ  Vv = 15 mm sΤ  

 

T2 =
2 ∙ ሺ0.8 ∙ 30 + 10ሻ

15
= 4,5 s 

 

1.3. Време потребно за прилажење супорта трупца 

 

T3 =
ls

Vus

[s] 

 

ls- дужина пута у празном ходу  100 – 200 mm   ls= 120 mm 

Vus- брзина помера супорта у прилажењу  10 - 15 mm sΤ  

Vus = 12 mm sΤ  
 

T3 =
120

12
= 10s 
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1.4. Време кретања супорта у радном ходу (време заокруживања и време љуштења 

трупца) 

 

T4 =
lr

Vrs

[s] 

 

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

lr- дужина пута у радном ходу[mm] 
 

lr = 0,01 ∙ D +
D1 − d0

2
[mm] 

 

D - пречник трупца на тањем крају 0,01 ∙ 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  

ltrč- дужина трупчића 1.85 m 

Pp- пад пречника буковог трупца  

 

D1 = Ds +
ltrč

2
∙ Pp[cm] 

D = 45 −
1.85

2
∙ 0,8 = 44,26 cm 

D1 = 45 +
1.85

2
∙ 0,8 = 45,74 cm 

lr = 0.01 ∙ 44,26 +
45,74 − 10

2
= 183,1 mm 

 

T4 =
183,1

1,5
= 122,07 s 

 

1.5. Време потребно за одвртање вретене  - T5: 

 

T5 =
2 ∙ ሺHh + 10ሻ

Vv
+  τu[s] 

Hh- висина хватаљки 30 mm 

Vv- брзина притезања или отпуштања хватаљки, брзина притезања 15 mm sΤ  

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

 

T5 =
2 ∙ ሺ30 + 10ሻ

15
+  2 = 7,33 s 
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1.6. Остали губици временаT6 = 5 s 

 

1.7. Укупно време љуштења 

 

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

Tuk = 3 + 4,5 + 10 + 122,07 + 7,33 + 5 = 151,9 s = 2,53 min 
 

2. Производност љуштилице  

 

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

E1 =
T ∙ k

Tuk

[ком смениΤ ] 

 

T- радно време смене  450 min 

k- коефицијент искоришћења радног времена смене  k = 0,75 

Tuk- укупно време љустења трупчића[min] 
 

𝐸1 =
450 ∙ 0,75

2,53
= 133,39 ком/смени 

 

2.2. Производност љуштилице у 𝑚3обловине 

 

E2 =  E1 ∙ q =  E1 ∙
Ds

2 ∙ π

4
∙ ltrč[m3обловине смениΤ ] 

𝐸2 =   133,39 ∙
0,452 ∙ 3.14

4
∙ 1.85 = 39,23 m3обловине смениΤ  

 

2.3.Производност љуштилице у𝑚2сировог фурнира 

 

E3 =  E1 ∙
ሺD0

2 − d0
2ሻ ∙ π

4 ∙ s
∙  ltrč[m2фурнира смениΤ ] 

 

d0–пречник ролне остатак 10 цм 

D0- пречник заокруженог трупца 0.95 ∙ D cm 0,95 *44,26 cm = 0,4205 m 

D- пречник трупца на тањем крају[cm] 
 

𝐸3 = 133,39 ∙
ሺ0,42052−0,12ሻ∙3,14

4∙0.0016
∙  1.85 = 20197,306 m2фурнира смениΤ  
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      2.4. Производност љуштилице уm3сировог фурнира 

 

      E4 =  E3 ∙ s[m3фурнира смениΤ ] 
 

       s - дебљина фурнира[m] 
 

      E4 =  20197,306 ∙ 0,0016 =  32,32 m3фурнира смениΤ  
 

      3. Потребан број љуштилица 

  

      N =  
Mlj"

E2∙b∙c
[ком] 

 

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

      E2 - производност љуштилице у m3обловине смениΤ  

      b – број радних дана 260 

      c – број смена  2 

 

      N =  
20079,86

39,23∙260∙2
 = 0,981 ком 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Прорачун производностии потребног броја  

љуштилица 
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А.     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 2,2 2,5 3,5 

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                                                       

фурнирско платно 

-       број радних дана годишње b = 260 

-       број смена broj c = 2 

 

Карактеристике сушаре 

 

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

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

-       ширински модули B = 2,8 ÷ 5,2 m 

-       број сушара се мора усвојити са тачношћу 0,85 

-       поред услова тачности, сушара мора имати оптималне димензије 

-       број етажа у које се улаже фурнир e = 1 ÷ 5 

-       број сушара = број љуштилица  
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Ц.     Прорачун 

 

1.     Количина фурнира која долази на сушење по појединим дебљинама: 

Q1...2  = MljIII · Pi 1...5 

Mlj
III = 14617,32 m3  - 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 = 14617,32 · 0,2857 = 4176,17 m3 

Q2 = MljIII · P2 = 14617,32 · 0,182 = 2660,35 m3 

Q3 = MljIII · P3 = 14617,32  · 0,1428 = 2087,35 m3 

Q4 = MljIII · P4 = 14617,32 · 0,1623 = 2372,39 m3 

Q5 = MljIII · P5 = 14617,32 · 0,2272 = 3321,06 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 – 480 min 

n = e · f 

f – број листова фурнира у етажи 1÷2 

         e – бр.етажа 1÷5 

s1...5 – дебљина фурнира (m)  

Ltrč – дужина трупчића – 1,85 m 

L – усвојена дужина сушаре (m) 

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

основу дијаграма за сушаре са дизнама) 

z1 = 2,2 мин ; z2 = 4,2 мин ; z3 = 7 мин ; z4 = 8 мин ; z5 = 12,5 мин 
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n = e · f = 3 · 2 = 6 

 

E1 = 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 6 · 1,85 · 0,0011 · 
20

2,2
 = 44,19  m

3

смениൗ  

E2 = 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 6 · 1,85 · 0,0014 · 
20

4,2
 = 29,46 m

3

смениൗ  

E3 = 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 6 · 1,85 · 0,0022 · 
20

7
 = 27,78 m

3

смениൗ  

E4 = 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 6 · 1,85 · 0,0025 · 
20

8
 = 27,62 m

3

смениൗ  

E5 = 480 · 0,98 · 0,92 · 0,92 · 6 · 1,85 · 0,0035 · 
20

12,5
 = 24,75 m

3

смениൗ  

3.     Потребан брoj смена за сушење појединих дебљина: 

 

𝑛1…5 =
𝑄1…5

𝐸1…5
  смена

годൗ   - не заокружује се број 

 

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

годൗ  

         𝐸1…5 − производност сушаре за поједине дебљине фурнира m3

сменаൗ  

 

 

           n1 =
Q1

E1
=

4176,17

44,19
= 94,5 см

годൗ  

 

           n2 =
Q2

E2
=

2660,35

29,46
= 90,3 см

годൗ  

 

           n3 =
Q3

E3
=

2087,35

27,78
= 75,14 см

годൗ  

 

           n4 =
Q4

E4
=

2372,39

27,62
= 85,89 см

годൗ  

 

           n5 =
Q5

E5
=

3321,06

134,18
= 134,18 см

годൗ  
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       4.  Потребан брoj сушара: 

 

N =
n1+n2+n3+n4+n5

b ∙ c
  (ком) 

 

n1…5 − потребан број смена за сушење појединих дебљина см
годൗ  

b – број радних дана  260 дана 

c – број смена 2 смене 

 

N – бр.сушара  = бр. љуштилица (8. задатак)  => мин 0.85 

 

 

N =
94,5 + 90,3 + 75,14 + 85,89 +134,18

260∙2
=

480,01

520
= 0,92  => 1 Сушара 
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А.     Израчунати производност и одредити потребан број машина за oбраду 

сљубница, машина за уздужно и попречно спајање фурнира, ако се у фабрици 

производе плоче следећих карактеристика: 

 

Димензије плоча са надмером: 1300 x 2300mm 

Димензије готове плоче: 1220 x 2200mm 

Конструкције плоча: 

 

1,1x1,1x1,1mm 

1,4x2,6x1,4mm 

1,6x3,2x1,6mm 

 

Б.     Основни параметри 

 

Усвојити једне суве маказе по свакој добијеној љуштилици. 

Годишња количина фурнира која долази на oбраду сљубница MljIV = 13031,96 m3 

Годишња количина фурнира која долази на спајаче фурнира MljV = 11814,37 m3 

Број радних дана годишње b=260 

Број смена c=2 

 

Ц.     Прорачун 

1.     Производност и број машина за oбраду сљубница 

1.1   Производност машине за обраду сљубница 

 

         Es = N’ * q (m3 / смени) 

 

         N’- број пакета пo смени 

         q- запремина једног пакета 

 

         q = 0,2 *  1,85 *  0,15 (m3) …q = 0,0555 

 

         N’ = 
𝑇∗𝑣∗𝑘1∗𝑘2

2∗𝑙𝑠
  (пакета/смени) 

 

         T – радно време смене 450 min 

         v – брзина помера у радном ходу  3-6 m/min…v = 6 m/min 

         k1 – коефицијент искоришћења радног времена 0,8 

         k2 – коефицијент запуњености машине 0,82 

         ls – средња дужина листа фурнира 1,85 m 

 

          N’ = 
450∗6∗0.8∗0.82

2∗1.85
 

 

          N’ = 478,7 пакета/смени 
 

          Es = 478,7 * 0.0555 

         Es = 26,57 m3 /смени 
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Прорачун броја машина за обраду сљубница  и 

броја попречних и уздужних спајача фурнира 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

1.2.  Потребан број машина за обраду сљубница 

 

        N = 
𝑀𝑙𝑗

𝐼𝑉

𝐸𝑠∗𝑏∗𝑐
  (kom)  

       

        MljIV = 13031,96 m3 

        Es - средња производност машине(m3/smeni) 

        b - број радних дана годишње 260 

        c - број смена 2 

 

        N = 
13031,96

26,57 ∗ 260 ∗ 2
 = 0,94 ~ 1 ком 

 

 

2.     Прорачун капацитета и броја машина за спајање листова фурнира у 

одговарајуће формате (1300 x 2300 mm)  

 

2.1.  Процентуално учешће појединих дебљина пo слојевима  
 

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 (%) 1721,35 2190,38 2503,47 / / 

Попречни(%) 860,09 / / 2034,43 2503,47 

 

2.2.  Зa спајање непарних слојева плоче предвидети уздужни спајач, a зa спајање 

парних слојева попречни спајач. 

 

2.2.1. Производност уздужног спајача 

 

         𝑁𝑓
∥ = 

𝑇∗𝑣∗𝑘

𝑙∗𝑛
 формата/смени 

 

         T- радно време смене  450 min 

         v – брзина помера у радном ходу 20÷40 m/s ..... v = 40 

         k – коефицијент искоришћења радног временa 0,85 

         n – просечан број спојева у једном формату n = 4 

         l – дужина листова 2,3m 

 

         𝑁𝑓
∥ = 

450 ∗ 40 ∗ 0.85 

2.3 ∗ 4
 = 1663,04 формата/смени 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Задатак: 

Лист: 
 

9 

 

2 

 

Прорачун броја машина за обраду сљубница  и 

броја попречних и уздужних спајача фурнира 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

2.2.2. Производност попречног спајача 

𝑁𝑓
⊥ =

𝑉∙𝑇∙𝑘

𝑙
 формата/смени 

 

𝑁𝑓
⊥ =

10 ∙ 450 ∙ 0,85

2,3
 

 

Nf
⊥ = 1663,04 формата/смени 

 

2.3     Израчунати укупан број формата (A) – за све дебљине,посебно зa непарне и 

посебно зa парне слојеве. 

 

А= σ 𝑎𝑖𝑗 
 

𝑎𝑖𝑗 =
𝑛𝑖𝑗

𝑛 + 1
 ሺформатаሻ 

 

𝑛𝑖𝑗 =
𝑄𝑖𝑗

𝑏𝑠𝑟 ∙ 𝑠𝑖𝑗 ∙ 𝑙
 ሺкомадаሻ 

 

        𝑎𝑖𝑗 – број формата одређене дебљине пo слојевима 

        𝑛𝑖𝑗 – количина комадних фурнира одређене дебљине по слојевима 

        𝑛 – број спојева по формату (комада) 

        𝑄𝑖𝑗  – количина фурнира одређене дебљине која припада одговарајућем слојуሺm3ሻ 

        𝑏𝑠𝑟 – ширина комадних фурнира ሺmሻ 

        𝑠𝑖𝑗 – дебљина одређеног слоја ሺmሻ 

        𝑙 – дужина комадног фурнира ሺmሻ 

 

НЕПАРНИ 

 

            𝑛1,1
∥ =

1721,35
1,3

5
∙ 0,0011 ∙ 2,3

= 2616828,8 комада 

 

𝑎1,1
∥ =

2616828,8

5
 = 523365,8 формата 

 

𝑛1,4
∥ =

2190,38
1,3

5
∙ 0,0014 ∙ 2,3

= 2616316,3 комада 

𝑎1,4
∥ =

2616316,3

5
 = 523263,3 формата 

 

𝑛1,6
∥ =

2503,47
1,3

5
∙ 0,0016 ∙ 2,3

= 2616502,9 комада 

           𝑎1,6
∥ =

2616502,9

5
 = 523300,6 формата 

 

𝐴∥ = σ 𝑎𝑖𝑗
∥ = 𝑎1,1

∥ + 𝑎1,4
∥ + 𝑎1,6

∥ = 523365,8 + 523263,3 +523300,6 
 

𝐴∥ = 1569929,7 формата 
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Прорачун броја машина за обраду сљубница  и 

броја попречних и уздужних спајача фурнира 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
      
       ПАРНИ 

 

                𝑛1,1
⊥ =

860,09
2,3

5+1
∙0,0011∙1,3

=  1582793,5 комада 

 

                𝑎1,1
⊥ =

1582793,5

6
 = 263798,9 формата 

 

                𝑛2,6
⊥ =

2034,43
2,3

5+1
∙0,0026∙1,3

= 1583953,6 комада 

 

                𝑎2,6
⊥ =

1583953,6

6
 = 263992,2 формата 

 

                𝑛3,2
⊥ =

2503,47
2,3

5+1
∙0,0032∙1,3

= 1583672,8 комада 

 

                𝑎3,2
⊥ =

1583672,8 

6
 = 263945,5 формата 

 

               𝐴⊥ = σ 𝑎𝑖𝑗
⊥ = 𝑎1,1

⊥ + 𝑎2,6
⊥ + 𝑎3,2

⊥ = 1582793,5 + 1583953,6 +1583672,8 

 

       𝐴⊥ = 791736,6 формата 
 

        2.4.  Потребан број машина зa попречнo спајање  
 

                𝑁⊥ =
𝐴⊥

𝑁𝑓
⊥∙𝑏∙𝑐

ሺ𝑘𝑜𝑚ሻ 

 

              𝑁⊥ =
791736,6

1663,04 ∙260 ∙ 2
 

 

              𝑁⊥ = 0,92 ≈ 1 комад   
 

2.5. Потребан број машина зa уздужно спајање  

 

      𝑁∥ =
A∥

Nf
∥∙b∙c

 

 

      𝑁∥ =
1569929,7

1663,04∙260∙2
 

 

      𝑁∥ = 1,81 ≈ 2 комада 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Прорачун броја машина за обраду сљубница  и 
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А.     Одредити капацитет и потребан број машина за припрему и наношење лепка. 

 

Б.     Основни параметри 

 

        𝑀𝑙𝑗𝑠 = 22,72 𝑚3

смениൗ  - количина фурнира која долази на лепљење по смени  

        b = 260 раднихдана 

        c = 2 смене 

 

КОНСТРУКЦИЈЕ ПЛОЧА: 

 

         1.1+1.1.+1.1 m 

         1.4+2.6+1.4 m 

         1.6+3.2+1.6 m 

 

Ц.     Прорачун 

 

1.    Капацитет и потребан број мешалица за припрему лепка 

1.1    Количина лепка која се троши на 1m3 плоче: 

 

        𝑄𝑠 =
𝑞∗ሺ𝑛𝑠−1ሻ

𝑠𝑠∗103 ∗ 𝑘𝑜 

 

        q – нормативутрошкалепка 200÷250 
𝑔

𝑚2ൗ  = 220 -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 плоче 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
= 1,1 

 

        Qs =
q∗ሺns−1ሻ

ss
∗ ko =

220∗ሺ3−1ሻ

0,00503∗103 ∗ 1,1 = 96,22 
kg

m3ൗ  
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Капацитет и број машина за припрему и 

наношење лепка 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

1.1     Потребна количина лепка зa десетодневну производњу: 

 

𝑄10 = 𝑀𝑙𝑗𝑠 ∗ 𝑄𝑠 ∗ 2 ∗ 10 ሺ𝑘𝑔ሻ 

Mljs −  количина фурнира која долази нa лепљење пo смени = 22,72 𝑚3

смениൗ  

Q10 = Mljs ∗ Qs ∗ 2 ∗ 10 = 22,71 ∗ 96,22 ∗ 2 ∗ 10 = 43722,37 kg 
 

1.2.     Потребна количина лепка у праху за месечну производњу (течни лепак садржи 

30% лепка у праху) 

 

𝑄10 = 𝑀𝑙𝑗𝑠 ∗ 𝑄𝑠 ∗
260

12
∗ 2 ∗ 0,3 ሺ𝑘𝑔ሻ 

 

𝑄10 = 22,72 ∗ 96,22 ∗
260

12
∗ 2 ∗ 0,3 = 28419,54 𝑘𝑔 

 

 

1.3.     Производност мешалице зa лепак: 

 

𝐸 =
𝑇 ∗ 𝑘

𝑧
∗ 𝑞 ሺ

𝑘𝑔
смени ൗ ሻ 

T – радно време = 450 min 

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 ሺ𝑘𝑔ሻ 

 

ql – специфична тежина лепка – 1,22 
𝑔

𝑙ൗ  

Vm – запремина мешалице 50÷500l = 150 - усвојено 

 

q = ql ∗ Vm = 1,22 ∗ 150 = 183 kg 
 

E =
T ∗ k

z
∗ q =

450 ∗ 0,9

25
∗ 183 = 2964,6 

kg
смениൗ  

 

1.5.     Потребан број мешалица: 

 

𝑁 =
𝑀𝑙𝑗𝑠 ∗ 𝑄𝑠

𝐸
 

 

Mljs − количина фурнира која долази нa лепљење пo смени = 22,72  𝑚3

смениൗ  

Qs – количина лепка која сe троши пo 1m3 = 96,22
k g

m3ൗ  

E – производност мешалице зa лепак = 2964,6
 kg

смениൗ  

 

N =
Mljs∗Qs

E
=

22,72∗96,22

2964,6
= 0,73 => 1 мешалица 
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       2.         Потребан број машина зa наношење лепка: 

 

𝑁 =
𝐿𝑢𝑘

𝜋 ∗ 𝐷 ∗ 𝑛𝑝 ∗ 𝑡𝑠 ∗ 𝑘
 

 

      Luk – укупна дужина фурнира нa коју сe наноси лепак (mm) 
 

      𝐿𝑢𝑘 = 𝑏𝑛 ∗ 𝑚 ∗ 𝑛𝑝 = 1300 ∗ 1 ∗ 13 = 16900 𝑚𝑚 
 

      bn – ширина плоче сa надмером = 1300m 

      m – број пролаза кроз наносачицу лепка по плочи = 1 

      D – пречник ваљка за наношење лепка 200÷450 = 250mm - усвојено 

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

      k – коефицијент запуњености = 0,8 

      ts – просечно време пресовања 1 шарже (min)  

 

      𝑡𝑠 = 𝑡𝑜 + 𝑡𝑝 

 

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

      tp – време потребно за постизање жељене температуре у одговарајућем слоју (најдубљи 

слој) –1,1𝑚𝑖𝑛
𝑚𝑚ൗ  

 

      𝑡1 = 𝑡0 + 𝑡𝑝1ሺ𝑚𝑖𝑛ሻ(1,1 + 1,1 + 1,1)=  5 + 1,21 = 6,21min 

      𝑡2 = 𝑡0 + 𝑡𝑝2ሺ𝑚𝑖𝑛ሻ(1,4 + 2,6 + 1,4)=  5 + 1,54 = 6,54min 

      𝑡3 = 𝑡0 + 𝑡𝑝3ሺ𝑚𝑖𝑛ሻ(1,6 + 3,2 + 1,6)=  5 + 1,76 = 6,76min 

 

      𝑡𝑠 =
𝑡1+𝑡2+𝑡3

3
ሺ𝑚𝑖𝑛ሻ =  

6,21+6,54+6,76

3
= 6,5 мин 

 

      𝑁 =
16900

3,14∗250∗25∗6,5∗0,8
= 0,17 =>  1 машина за наношење лепка 
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А.     Израчунати производност и одредити потребан број преса 

 

Б.     Основни параметри 

𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼 = 11814,37 м3

год − количина фурнира која долази на пресовањеൗ  

b = 260 радних дана  

c = 2 смене  

 

Ц.     Прорачун 

 

1.     Потребан број преса: 

 

𝑁 =
𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼

𝐸𝑠𝑠𝑟 ∗ 𝑏 ∗ 𝑐
  ሺкомሻ 

 

Es – средња производност пресе 𝑚
3

смൗ  

b = 260 радних дана  

c = 2 смене 

(N = мин 0,8) 

 

2. Производност пресе: 

 

𝐸𝑠 =
𝑇 ∗ 𝑛𝑝 ∗ 𝑑1,2,3 ∗ 𝑙𝑛 ∗ 𝑏𝑛 ∗ 𝑘

𝑡1,2,3
   ሺ𝑚3

смൗ ሻ 

 

Es – средња производност пресе 𝑚
3

смൗ  

T – радно време смене = 450 мин 

np – број етажа пресе = УСВОЈЕНО ИЗ претходног задатка = 13 ком 

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

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

k – коефицијент искоришћења радног времена = 0,9 

t1,2,3 – време пресовања појединих плоча = задатак 10 

 

 

Es1 =
T ∗ np ∗ d1 ∗ ln ∗ bn ∗ k

1000 ∗ t1
=

450 ∗ 13 ∗ 3,3 ∗ 2,3 ∗ 1,3 ∗ 0,9

1000 ∗ 6,21
= 8,37  ሺm3

смൗ ሻ 

 

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

t1 = 6,21 мин 
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Прорачун производности и број преса 



  

 
 
 
 
 
 

       Es2 =
T ∗ np ∗ d2 ∗ ln ∗ bn ∗ k

1000 ∗ t2
=

450 ∗ 13 ∗ 5,4 ∗ 2,3 ∗ 1,3 ∗ 0,9

1000 ∗ 6,54
= 12,99  ሺm3

смൗ ሻ 

 

      d2 = 1,4 + 2,6 + 1,4 = 5,4 мм 

      t2 = 6,54 мин 

 

 

       Es3 =
T ∗ np ∗ d3 ∗ ln ∗ bn ∗ k

1000 ∗ t3
=

450 ∗ 13 ∗ 6,4 ∗ 2,3 ∗ 1,3 ∗ 0,9

1000 ∗ 6,76
= 14,9  ሺm3

смൗ ሻ 

 

      d3 = 1,6 + 3,2 + 1,6 = 6,4 мм 

      t3 = 6,76 мин 

 

3.    Средња производност пресе: 

 

      𝐸𝑠𝑠𝑟 =
100

𝑎1

𝐸1
+

𝑎2

𝐸2
+

𝑎3

𝐸3

  ሺм3

смൗ ሻ 

 

      𝑎1𝑎2𝑎3 – процентуално искоришћење учешћа појединих дебљина 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

8,37
+

35,76

12,99
+

42,38

14,9

= 12,18 ሺм3

смൗ ሻ 

 

 

      N =
MljVI

Essr ∗ b ∗ c
=

11814,37

12,18 ∗ 260 ∗ 2
= 1,86 => 2 пресе 
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A.      На основу улазних података прорачунати потребан број форматизера,брусилица 

и сложајева готових плоча. 

 

Б. Основни параметри 

 

Количина плоча која долази на форматизовање 𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼 =21,64𝑚3

𝑠𝑚ൗ  

Количина плоча која долази на брушење 𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼𝐼 =19,44𝑚3

𝑠𝑚ൗ  

Тромесечна залиха готових плоча 𝑀𝑙𝑗𝐼𝑋/4 = 2120,915 

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 · 0,9· 4· 2

2 · 1,8
 = 765 комада / смени 

 

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 плоча које се истовремено обрађују 1÷3 ком 

Lsr - средња дужина плоче која се обрађује (m) 

 

Ls = 
Ln · bn

2
    

               

Ls = 
2.3 · 1.3

2
 = 1.8 m     

 

2.     Потребан број форматизера: 

 

N = 
𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼

Es · Vp
 

 

N = 
21,64

765· 0.0143
 = 1,98 =>2 

 

𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼 - количина плоча која долази на форматизовање 

Es - средња производност форматизера (ком/смени) 

Vp - средња запремина једне неформатизоване плоче ( 𝑚3) 
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Vp = Ss· Ln· bn·
Mu

Ms
 

Vp = 0.00503· 2.3· 1.3·
11253,36

11814,37
 

Vp = 0.0143𝑚3 

 

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

Ln - дужина плоче са надмером 2,3m 

Bn - ширина плоше са надмером 1,3m 

Mu/Ms коефицијент упресовања 

Mu - количина фурнира која остаје после пресовања(𝑚3

𝑠𝑚ൗ  или 𝑚3/god) 

Ms - количина фурнира која остаје после обраде сљубница (𝑚3

𝑠𝑚ൗ  или 𝑚3/god) 

 

3.     Потребан број машина за брушење: 

 

N = 
M · n · Ls

T · v · k
 (ком)              

      

N = 
1506,98· 1 · 2,2

450 · 5 · 0,85
 = 1,73 -> 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 - коефицијент искоришћења радног времена -0,85 

   

M = 
𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼𝐼

Vfp
 (kом/смени)                       

M = 
19,44

0,0129
 = 1506,98 комада / смени 

𝑀𝑙𝑗𝑉𝐼𝐼𝐼- плоча која долази на брушење 𝑚
3

𝑠𝑚ൗ  

Vfp - средња запремина једне форматизоване плоче  ( 𝑚3) 

 

Vfp = Ss· Ls·bs·
Mu

Ms 
(𝑚3ሻ          

Vfp = 0,00503· 2,2·1,22·
11253,36

11814,37
 = 0,0129 𝑚3 

Ss - просечна дебљина плоче15,1/3 𝑚 

Ls - стандардна дужина плоче 2,2 m 

Bs - стандардна ширина плоче 11,22 𝑚 

Mu/Ms коефицијент упресовања   

 

Израчунати и пројектовати простор намењен складиштењу техничких залиха плоча 

     Димензије сложаја: L = 2,2m 

                                       B = 1,22m 

                                       H = 3 или 4 m 
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       4.     Запремина сложаја   

       

      Vсложаја = L· B· H (𝑚3ሻ 

 

      Vсложаја = 2,2· 1,22· 4 = 10,736 

 

       Број сложајева: 

 

       n =  
𝑀𝑙𝑗𝐼𝑋/4

Vсложаја
(ком) 

    

       n =  
2120,915

10,736
 = 197,55 

 

       
𝑀𝑙𝑗𝐼𝑋

4
 - Тромесечна залиха готових плоча (𝑚3ሻ 
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