
 A.  -  Zadatak

Projektovati stovarište oblovine namenjeno čuvanju i klasiranju tromesečne zalihe 
sirovine za sečeni i ljušteni furnir. Jedan deo oblovine namenjen je ljuštenju (zalihe za 
mesec dana) čuva se u bazenima potapanjem. Odnos širine i dužine stovarišta treba da bude 
približno 1:2.

B.  -  Osnovni parametri

- broj radnih dana n=260
- godišnja količina oblovine za sečenje Mh = Ms = 11400 m3/god
- godišnja količina oblovine za ljuštenje Mb = Mlj = 19241 m3/god
- procenat količine bukovine namenjen ljuštenju Plj = 98 %
- visina složaja:

Hrast
H = 5m
h = 4.5 m
Ltr = 4 m

- ugao nagiba složaja α = 60°  β = 50°
- širina složaja Bs = 40 m 
- širina stovarišta  Bstov  =  Bs +2 ∙ 1 = 40 + 2 ∙ 1 = 42 m
- koeficijent zapunjenosti:

Hrast
k = 0.7 

C.  -  Osnovni parametri – proračun bazena

- dubina bazena hbaz = 3;3,5 ili 4m
- dužina bazena Lbaz = Ltr +2 ∙ 0.5 = 5 + 1 m = 6m
- širina bazena Bbaz = Bs = 40 m

D.  -  Proračun

- godišnja količina trupaca za sečenje i ljuštenje

Hrast

Ms′ = Ms + Mlj ∙ (1 ―
Plj

100) (m3)

 M′s - korigovana količina trupaca za sečenje (m3)
Mlj′ - korigovana količina trupaca za ljuštenje (m3)
Ms – početna količina drveta za sečenje (m3)
Mlj - početna količina oblovine za ljuštenje (m3)
Plj - procenat godišnje količine bukovine namenjen ljuštenju (%)
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Bukva
H = 5.5m
h = 4.5 m
Ltr = 5 m

Bukva
k = 0.75  (Dsb=58cm >40cm)

Bukva

Mlj′ = Mlj ― Mlj ∙ (1 ―
Plj

100) (m3)



Hrast

M′s = 11400 + 19241 ∙ (1 ―
98

100) 

M′s = 11 784.82 m3

- tromesečna zaliha trupaca za sečenje i ljuštenje

Hrast

Ms3 =
Ms′
4

Ms3 - tromesečna zaliha trupaca za sečenje (m3)
Mlj3 - tromesečna zaliha trupaca za ljuštenje (m3)
Ms′ - korigovana količina trupaca za sečenje (m3)
M′lj - korigovana količina trupaca za ljuštenje (m3)

Hrast

Ms3 =
11784.82

4

Ms3 = 2946.205 m3

- količina trupaca za ljuštenje koja se čuva u bazenima (samo bukva)

Mljb = Mlj3 ∙
1
3

Mljb - količina trupaca za ljuštenje koja se čuva u bazenima (m3)
Mlj3 – tromesečna zaliha trupaca za ljuštenje (m3)

Mljb = 4714.045 ∙
1
3

Mljb = 1571,348 m3

- količina trupaca za ljuštenje koja se čuva u složajevima

Mljs = Mlj3 ∙
2
3

Mljs - količina trupaca za ljuštenje koja se čuva u složajevima (m3)
Mlj3 – tromesečna zaliha trupaca za ljuštenje (m3)
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Bukva

M′lj = 19241 ― 19241 ∙ (1 ―
98

100) 

M′lj = 18856.18m3

Bukva

Mlj3 =
Mlj′

4

Bukva

Mlj3 =
18.856

4

Mlj3 = 4714.045m3



Mljs = 4714.045 ∙
2
3

Mljs = 3 142.697 m3

- geometrijska zapremina složaja

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 – geometrijska zapremina složaja (m3)

Hrast

H = 5.5 m
h = 4.5m
Ltr = 4 m

L1 =
5.5

tg60 = 3.175 m

L2 =
4.5

tg50 = 3.778m

L0 = 40 ― 3.175 ― 3.778 = 33.06m
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Vg = 33.047 ∙
5.5 + 4.5

2 ∙ 4 +
5.52

2tg60 ∙ 4 +
4.52

2tg50 ∙ 4 = 730.08 m3

Bukva

H = 5m
h = 4.5 m
Ltr = 5 m

L1 =
5

tg60 = 2.886 m

L2 =
4.5

tg50 =  3.77 m

L0 = 40 ― 2.886 ― 3.778 = 33.06m

Vg = 33.06 ∙
5 + 4.5

2 ∙ 5 +
52

2tg60 ∙ 5 +
4.52

2tg50 ∙ 5 = 863.748 m3

- stvarna zapremina složaja

Vs = Vg ∙ k (m3)

Vs - stvarna zapremina složaja (m3)
Vg – geometrijska zapremina složaja (m3)
k - koeficijent zapunjenosti složaja

Hrast

Vss = 730.08 ∙ 0.7
Vss = 511.056 m3 

- potreban broj složajeva

Hrast

ns =
Ms3

Vss

ns - potreban broj složajeva trupaca za sečeni furnir
nlj - potreban broj složajeva trupaca za ljušteni furnir
Ms3 - tromesečna zaliha trupaca za sečenje (m3)
Mlj3 - tromesečna zaliha trupaca za ljuštenje (m3)
Vss - stvarna zapremina složaja trupaca za sečeni furnir (m3)
Vslj - stvarna zapremina složaja trupaca za ljušteni furnir (m3)
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Bukva

Vslj =  863.748 ∙ 0.75
Vslj = 647.811 m3

Bukva

nlj =
Mlj3

Vslj



Hrast

ns =
2946.205
511.056 

ns = 5.764 = 6 složajeva

 

- proračun bazena

Bbaz = Bs = 40 m
Lbaz = Ltrlj + 2 ∙ 0.5 = 5 + 1 = 6 m
hbaz = 3.5 m

- geometrijska zapremina bazena

Vgbaz = Bbaz ∙ Lbaz ∙ hbaz (m3)

Vgbaz - geometrijska zapremina bazena (m3)
Bbaz - širina bazena (m)
Lbaz - dužina bazena (m)
hbaz - dubina bazena (m)

Vgbaz = 40 ∙ 6 ∙ 3.5 
Vgbaz = 840 m3

- stvarna zapremina bazena

Vsbaz = Vgbaz ∙ k (m3)

Vsbaz - stvarna zapremina bazena (m3)
Vgbaz - geometrijska zapremina bazena (m3)
k - koeficijent zapunjenosti složaja

Vsbaz = 840 ∙ 0.75
Vsbaz = 630 m3

- potreban broj bazena

nbaz = Mljb Vsbaz

nbaz - potreban broj bazena
Mljb - količina trupaca za ljuštenje koja se čuva u bazenima (m3)
Vsbaz - stvarna zapremina bazena (m3)
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Bukva

nlj =
3142.697 
647.811

nlj = 4.85 = 5 složaja



nbaz =
1571.348

630

nbaz = 2.49 = 3 komada

 odnos dužine i širine stovarišta

- širina stovarišta

Bstov = Bs + 2 ∙ 1

Bstov - širina stovarišta (m)
Bs - širina složaja (m)

Bstov = 40 + 2 ∙ 1 = 42 m

- dužina stovarišta

Lstov = ns ∙ Ltrs + ns ∙ 1 + 5 + nlj ∙ Ltrlj + nlj ∙ 1 + nbaz ∙ Lbaz + nbaz ∙ 1 (m)

Lstov - dužina stovarišta (m)
ns - broj složajeva trupaca za sečeni furnir
Ltrs - dužina trupaca za sečeni furnir (m)
nlj - broj trupaca za ljušteni furnir
Ltrlj - dužina trupaca za ljušteni furnir (m)
nbaz - potreban broj bazena
Lbaz - dužina bazena(m)

Lstov = 6 ∙ 4 + 6 ∙ 1 + 5 + 5 ∙ 5 + 5 ∙ 1 + 3 ∙ 6 + 3 ∙ 1
Lstov = 86 m

Lstov Bstov = 86 42 = 2.047
Bstov : Lstov= 1 : 2.047
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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 (𝑚3)

Bukva

𝑉𝑏 = 6 ∙ 6 ∙ 3
𝑉𝑏 = 108 𝑚3

Bukva

𝑉𝑏𝑘 = 108 ∙ 0,65
𝑉𝑏𝑘 = 70,2 𝑚3

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 3

    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
𝑀′𝑠 = 11784,82𝑚3

- број радних дана годишње
  𝑛 = 260дана
- број смена 𝑐 = 2
- количина обловине која се преради за   
време једне смене

Mss=М𝑠′
𝑛 · 𝑠 =

11784,82 
260 · 2 =  22,66 𝑚3

Фаза рада - операције

Отпад Остаје

По смени Годишњ
е По смени Годишње

% m3 m3 % m3 m3

Механичк
а 

припрема

Призмира
ње 15 3,399 1767,723 85 19,264 10017,097

Чишћење 2 0,453 235,696 83 18,810 9781,401

Сечење 
фурнира

h1 2,5 0,566 294,62 80,5 18,244 9486,780

h2 12 28,284 1414,178 68,5 15,524 8072,602

Сушење 8,7 1,972 1025,279 59,8 13,553 7047,322
Обрада на пакетним 

маказама 17,5 3,966 2062,343 42,3 9,587 4984,979

Укупно 57,7 13,077 6799,841 42,3 9,586 4984,978



       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 𝑀′′𝑠 = 𝟗𝟕𝟖𝟏,𝟒𝟎𝟏 𝑚3

   - број радних дана годишње 𝑏 = 260 дана
   - број смена 𝑐 = 2
   - дебљина фурнира  𝑠 = 0,5 𝑚𝑚
   - број ходова фурнирског ножа  𝑛 = 𝟓𝟓
   - проценат искоришћења𝑎 = 42,3 %
   - средњи пречник храстовине𝐷𝑠ℎ = 𝟒𝟔 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 = 43 ― 0,5 ∙
4
2 = 𝟒𝟐 𝑐𝑚

      Задатак
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List

 3

  3  1

  2

ПРОРАЧУН ПРОИЗОДНОСТИ И ПОТРЕБНОГ БРОЈА 
ФУРНИРСКИХ НОЖЕВА

PPRORAČUN VREMENA ZAGREVANJA FLIČA PO METODI 
KOLLMANN



- висина флича - H:

      𝐻 = 𝐷2
1 ― 𝑏2

мин (𝑚𝑚)

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

    𝐻 = 4202 ― 1002 = 𝟒𝟎𝟕,𝟗 [𝑚𝑚]

       - средња ширина листа фурнира 𝒃𝒔 :

       𝑏𝑠 = 𝐷2
𝑠 ― (𝐻

2)2

 (𝑚𝑚)

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

      𝑏𝑠 = 4302 ― (407,9
2 )2

= 378.55 [𝑚𝑚]

      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 =
407,9 ― (5 + 25)

0,5 = 𝟕𝟓𝟓,𝟖 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 =
755,8

 55 = 𝟏𝟑,𝟕𝟒𝟐 мин
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   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 + 2 + 13,742 + 1 = 21,742 мин/фличу

     𝐸 =
450 ∙ 0,85

21,742 ∙ 755,8 = 13296,546 (ком смени)

   5. Производност фурнирског ножа у𝒎𝟐сировог фурнира𝑬 ― (𝒎𝟐)

    𝐸(𝑚2) = 𝐸(ком) ∙ 𝑏𝑠 ∙ 𝐿𝑡𝑟𝑠(𝑚2 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) = 13296,546 ∙ 0,37855 ∙ 4 = 20133,629 𝑚2 смени

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

    𝐸(𝑚3) = 𝐸(ком) ∙ 𝑏𝑠 ∙ 𝐿𝑡𝑟𝑠 ∙ 𝑠 (𝑚3 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) = 13296,546 ∙ 0,40432 ∙ 4 ∙ 0,0005 = 𝟏𝟎,𝟎𝟔𝟕𝑚3 смена
    7. Потребан број фурнирских ножева – 𝑵

𝑁 =
𝑀′′𝑠

𝐸(𝑚3) ∙ 𝑏 ∙ 𝑐
(ком)

     𝑀′′𝑠 - 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 =
9781,401

10,067 ∙ 260 ∙ 2

𝑁 = 𝟏,𝟖𝟕→𝟐 комада
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Matić Darko06.11.2013
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Matić Darko
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MatićDarko12.12.2013.
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Matić Darko12.12.2013.
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MatićDarko12.12.2013.
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MatićDarko19.12.2013.
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Matić Darko25.12.2013.
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Matić Darko26.12.2013
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Matić Dar26.12.2013

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

Co

RR1

S Ho

So







   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 = 0,136 𝑚𝑚
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ПРОРАЧУН ПРОИЗОДНОСТИ И ПОТРЕБНОГ БРОЈА 
ФУРНИРСКИХ НОЖЕВА

PPRORAČUN VREMENA ZAGREVANJA FLIČA PO METODI 
KOLLMANN
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UVODNA  VEŽBA
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Bukva
𝐻 = 6 𝑚
ℎ = 5 𝑚

Bukva
𝑘 = 0,65

Bukva

𝑀′𝑙𝑗 = 17666 ― 17666 ∙ (1 ―
95

100)
𝑀′𝑙𝑗 = 16782.7 𝑚3

Bukva

𝑀𝑙𝑗′ = 𝑀𝑙𝑗 ― 𝑀𝑙𝑗 ∙ (1 ―
𝑃𝑙𝑗

100)(𝑚3)

Bukva

𝑀𝑙𝑗3 =
𝑀𝑙𝑗′

4

Bukva

𝑀𝑙𝑗3 =
16782.7 𝑚3

4

𝑀𝑙𝑗3 = 4195.675 𝑚3

Bukva

𝑉𝑠𝑙𝑗 = 886.82 ∙ 0,65
𝑉𝑠𝑙𝑗 = 576.43 𝑚3

Bukva

𝑛𝑙𝑗 =
𝑀𝑙𝑗3

𝑉𝑠𝑙𝑗
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17.10.2013.     Matić Darko
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Datum Radio Datum Overio

31.10.2012. Matić Darko

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

𝑉𝑏 = 𝐿𝑏 ∙ 𝐵𝑏 ∙ 𝐻𝑏 (𝑚3)

Bukva

𝑉𝑏 = 6 ∙ 6 ∙ 3
𝑉𝑏 = 108 𝑚3

Bukva

𝑉𝑏𝑘 = 108 ∙ 0,65
𝑉𝑏𝑘 = 70,2 𝑚3
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29.10.2012. Ivan Ostojić

Zadatak 6
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Datum Radio Datum Overio

Matić Darko06.11.2013

Odreditikapacitetibrojsušarazasušenjesečenogfurnira.

 Osnovniparametri

- godišnjakoličinafurnirakojadolazinasušenje𝑀′′′𝑠 = 8072.602 𝑚3

- brojradnih dana godišnje𝑛 = 260
- brojsmena 𝑐 = 2

 Karakteristikesušare

- tip – sušarasavaljcimasauzdužnimulaganjemfurnira
- sušaraje u modularnomsistemu (dužinamodula 2 m), sastoji se od ulazne zone, grejne
  zone (10 - 24 m), zone hlađenjaiizlazne zone.
- širinamodula𝐵(2,1;2,8;3,5;4,0;4,6;5,2;5,4)𝐵 = 𝑚
- brojsušara mora bitiusvojensatačnošću 0,8
- pored uslovatačnosti, sušara mora imatioptimalnedimenzije
- brojetaža u koje se ulažefurnir𝑒(1 ― 5)𝑒 =
- smatrati da jezapunjenostsušarepodužinipotpuna

1. Srednjaproizvodnostsušare

𝐸𝑠 = 𝑘1 ∙ 𝑘2 ∙ 𝑇 ∙ 𝑛 ∙ 𝑠 ∙ 𝑏𝑠 ∙
𝐿
𝑧(𝑚3

𝑠𝑚)
𝑘1 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,97
𝑘2 - koeficijent zapunjenosti sušare po širini
𝑇 - radno vreme sušare 450 𝑚𝑖𝑛
𝑛 - ukupanbrojlistovafurniranapoprečnompresekusušare
𝑠 - debljina furnira 0,0005 𝑚
𝑏𝑠 - srednja širina lista furnira 0,422071 𝑚
𝐿 - usvojena dužina sušare 22 𝑚
𝑧 - vreme prolaska furnira kroz sušaru (usvojeno na osnovudijagramazasušaresavaljcima) 

5 𝑚𝑖𝑛

𝑚 = 𝐵𝑠𝑢š/𝑏𝑠 – zaokružuje se nanajniži ceo broj (kom)

𝐵𝑠𝑢š - širina sušare (𝑚)
𝑏𝑠 - srednja širina lista furnira 0,37855 𝑚

𝑚 =
4

0,37855 = 10.86 = 9𝑘𝑜𝑚

𝑘2 =
𝑚 ∙ 𝑏𝑠

𝐵𝑠𝑢š
=

9 ∙ 0,37855
4 = 0,95

𝑚′ = 8 𝑘𝑜𝑚

𝑘2 =
𝑚 ∙ 𝑏𝑠

𝐵𝑠𝑢š
=

8 ∙ 0,37855
4 = 0,76
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KAPACITET I BROJ SUŠARA ZA SEČENI FURNIR

PPRORAČUN VREMENA ZAGREVANJA FLIČA PO METODI 
KOLLMANN

Datum Radio Datum Overio

06.11.2013. Matić Darko

Fazarada - operacije

Otpada Ostaje

Po smeni Godišnje Po smeni Godišnje

% m3 m3 % m3 m3

Mehanička
priprema

Prizmiranje 15 2,389 1242,795 85 13,543 7042,505

Čišćenje 2 0,319 165,706 83 13,225 6876,799

Sečenjefurn
ira

h1 2,5 0,398 207,133 80,5 12,826 6669,667

h2 12 1,912 994,236 68,5 10,914 5675,431

Sušenje 8,7 1,386 720,821 59,8 9,528 4954,609
Obradanapaketnimmaka

zama 17,5 2,788 1449,928 42,3 6,739 3504,682

UKUPNO 57,7 9,193 4780,618 42,3 6,739 3504,682



KAPACITET I BROJ SUŠARA ZA SEČENI FURNIR
Zadatak 4

List 2

Datum Radio Datum Overio

Natalija Bogdanovic

𝑛 = 𝑒 ∙ 𝑚

𝑒 - usvojeni broj etaža
𝑚 - broj listova furnira koji se istovremeno mogu postaviti u jednoj etaži

𝑛 = 4 ∙ 8
𝑛 = 32 𝑘𝑜𝑚

𝐸𝑠 = 0,97 ∙ 0,76 ∙ 450 ∙ 36 ∙ 0,0005 ∙ 0,37855 ∙
20
5

𝐸𝑠 = 8.03 
𝑚3

𝑠𝑚

2. Brojsušara - 𝑵

𝑁 =
𝑀′′′𝑠

𝐸𝑠 ∙ 𝑏 ∙ 𝑐(𝑘𝑜𝑚)

𝑀′′′𝑠  - godišnja količina sirovog furnira koji dolazi na sušenje (𝑚3)
𝐸𝑠 - srednja proizvodnost sušare (𝑚3 𝑠𝑚)
𝑏 - broj radnih dana godišnje 260
𝑐 - broj smena – 2

𝑁 =
8072.602

8.03 ∙ 260 ∙ 2

𝑁 = 1.93 = 2 𝑘𝑜𝑚

𝑁sloz =
4984.979/4

12
𝑁sloz = 103.91 = 104



Proračunati broj i kapacitet paketnih makaza za završnu obradu furnira i postaviti ih 
u liniji. U liniju ili van nje postaviti ksiloplan uređaj za automatsko merenje kvadrature 
paketa. Projektovati magacinski proctor za čuvanje tromesečne zalihe furnira.

 Osnovni parametri

- godišnjakoličinafurnirakoja se obrađujenapaketnimmakazama𝑀𝐼𝑉
𝑠 = 7047.322𝑚3

- godišnja količina furnira koja se skladišti u magacinu 𝑀𝑉
𝑠 = 4984.979 𝑚3

- broj radnih dana godišnje 𝑏 = 260
- broj smena𝑐 = 2
- usvojiti jedan Ksiloplan uređaj
- usvojiti jedan uređaj za vezivanje paketa
- jedna paleta furnira ima zapreminu od 4 𝑚3, a slažu se 3 palete jedna na drugu
- euro – paleta ima dimenzije 4𝑥1 𝑚

 Proračun

1. Srednjaproizvodnostpaketnihmakaza - 𝑬𝒔

𝐸𝑠 =
𝑇 ∙ 𝑘 ∙ 𝑚 ∙ 𝑞

𝑡 (𝑚3

𝑠𝑚)
𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛
𝑘 – koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,75
𝑚 - broj listova u paketu 32 𝑘𝑜𝑚
𝑞 - zapremina srednjeg lista furnira
𝑡 - vreme obrade jednog paketa 2 𝑚𝑖𝑛

𝑞 = 𝑏𝑠 ∙ 𝐿𝑡𝑟𝑠 ∙ 𝑠 (𝑚3)

𝑏𝑠 - srednja širina lista furnira (𝑚)
𝐿𝑡𝑟𝑠 - dužina trupaca za sečenje (𝑚)
𝑠 – debljina lista furnira (𝑚)

𝑞 = 0,37855 ∙ 4 ∙ 0,0005
𝑞 = 0,00075711 𝑚

𝐸𝑠 =
450 ∙ 0,75 ∙ 32 ∙ 0,00075711

2

𝐸𝑠 = 4.088 
𝑚3

𝑠𝑚

Zadatak
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ZAVRŠNA OBRADA I ČUVANJE FURNIRA

PPRORAČUN VREMENA ZAGREVANJA FLIČA PO METODI 
KOLLMANN



ZAVRŠNA OBRADA I ČUVANJE FURNIRA
Zadatak 5

List 2

Datum Radio Datum Overio

Natalija Bogdanovic

2. Brojpaketnihmakaza – 𝑵

𝑁 =
𝑀𝐼𝑉

𝑆

𝐸𝑠 ∙ 𝑏 ∙ 𝑐(𝑘𝑜𝑚)

𝑀𝐼𝑉
𝑆  – godišnjakoličinafurnirakoja se obrađujenapaketnimmakazama(𝑚3)

𝐸𝑠 – srednjaproizvodnostpaketnihmakaza(𝑚3 𝑠𝑚)
𝑏 - broj radnih dana godišnje 260
𝑐 - broj smena dnevno – 2

𝑁 =
7047.322

4.088 ∙ 260 ∙ 2

𝑁 = 3,31 = 3 𝑘𝑜𝑚

3. Potrebanbrojsložajeva u magacinu𝑵𝒔𝒍𝒐ž

𝑁𝑠𝑙𝑜ž =
𝑀š/4
𝑞𝑠𝑙𝑜ž

(𝑘𝑜𝑚)

𝑀š - godišnja količina koja se skladišti u magacinu (𝑚3)
𝑞𝑠𝑙𝑜ž - zapremina jednog složaja 12 𝑚3

𝑁𝑠𝑙𝑜ž =

4984.979
4

12

𝑁𝑠𝑙𝑜ž = 103.91 = 104 𝑘𝑜𝑚𝑎𝑑𝑎
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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

𝑉𝑏 = 𝐿𝑏 ∙ 𝐵𝑏 ∙ 𝐻𝑏 (𝑚3)

Bukva

𝑉𝑏 = 6 ∙ 6 ∙ 3
𝑉𝑏 = 108 𝑚3

Bukva

𝑉𝑏𝑘 = 108 ∙ 0,65
𝑉𝑏𝑘 = 70,2 𝑚3
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List 5
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Matić Darko06.11.2013

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' = 18856.18 𝑚3

                  -Број радних дана годишње b = 260
                  -Број смена c = 2
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Teхнологије израде љуштеног фурнира

PPRORAČUN VREMENA ZAGREVANJA FLIČA PO METODI 
KOLLMANN

Datum Radio Datum Overio

06.11.2013. MatićDarko

Fazarada - operacije

Otpada Ostaje

Po smeni Godišnje Po smeni Godišnje

% m3 m3 % m3 m3

Mehanička
priprema

Prizmiranje 15 2,389 1242,795 85 13,543 7042,505

Čišćenje 2 0,319 165,706 83 13,225 6876,799

Sečenjefurn
ira

h1 2,5 0,398 207,133 80,5 12,826 6669,667

h2 12 1,912 994,236 68,5 10,914 5675,431

Sušenje 8,7 1,386 720,821 59,8 9,528 4954,609
Obradanapaketnimmaka

zama 17,5 2,788 1449,928 42,3 6,739 3504,682

UKUPNO 57,7 9,193 4780,618 42,3 6,739 3504,682



Фаза рада 
операција

Отпада Остаје
по смени годишње по смени годишње

% 𝑚3 𝑚3 % 𝑚3 𝑚3

Механичка 
припрема 3.36 1.218 633.567 96.64 35.043 18222.612

Љуштење 17.56 6.367 3311.145 79.08 28.676 14911.467
Мокре маказе 8.73 3.165 1646.144 70.35 25.510 13265.323

Сушење 6.53 2.368 1231.308 63.82 23.142 12034.014
Суве маказе 1.1 0.399 207.418 62.72 22.743 11826.596

Обрада 
сљубница 5.86 2.125 1104.972 56.86 20.618 10721.624

Упресовање 2.7 0.979 509.117 54.16 19.640 10212.507
Форматизовање 5.5 1.8131 942.809 48.66 17.645 9175.417

Брушење 3.38 1.226 637.339 45.28 16.419 8538.078
Остали тех. 

губици 4.45 1.614 839.101 40.83 14.806 7698.978

Сума 59.17 21.395 11125.146 40.83 14.806 7698.978

 1. Број трупаца за љуштење:

n = 
𝑀𝑙𝑗′

𝑏 ∙  𝑚 ∙  𝑐

n = 
18856.18

260 ∙ 0,942 ∙ 2 = 38.495 ком/см

m - запремина средњег трупца (𝑚3)

m = 
𝐷2 

𝑠 ∙  3,14
4 ∙ 𝑙𝑡𝑟𝑙𝑗 (𝑚3)

m = 
0,492 ∙ 3,14

4 ∙ 5 = 0,942 𝑚3

 2. Потребан број машина за краћење трупаца  

   N = n / Eк (ком)
   N = 38.495/ 120 = 0,3 (ком) (1 машина)
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Teхнологије израде љуштеног 
фурнира

Задатак: 6

Лист: 3

Датум Радио Датум Оверио

Natalija Bogdanovic

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 = 0,3 ∙  450 = 135 мин

3. Број трупчића по смени

Ntrč = n ∙  f (min)                 
Ntrč = 38.495 ∙ 3 = 115.485 ком

f - просечан број трупчића из једног трупца

4. Производнист машине за окоравање са ротирајућим главама

A = 
60 ∙  𝑉𝑡𝑟č ∙  𝑢 ∙  𝑘𝑙 ∙  𝑘2

𝐿𝑡𝑟č   (𝑚3/ℎ)    

A=
60 ∙  0,942 ∙  4 ∙  0,8 ∙  0,75

5  = 27.129 m3/h

𝑉𝑡𝑟č  = 
𝐷2 

𝑠 ∙  3,14
4 ∙ 𝐿𝑡𝑟č      

𝑉𝑡𝑟č =
0,492 ∙ 3,14

4 ∙ 1.85 = 0.349 m3

Ltrč - средња пондерисана вредност дужине трупчића 1,85 m
u - помер трупчића 3-5 m-min
k1 - коефицијент искоришћења радног времена 0,8-0,85
k2 - коефицијен запуњености машине 0,7-0,75
Vtrč - запремина трупшића (𝑚3)



HIDROTERMIČKA OBRADA METODOM KROTOVA
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TEHNOLOGIJA IZRADE LJUŠTENOG FURNIRA
Zadatak 10

List 4

Datum Radio Datum Overio
12.
12.

2.1. Vremenskazauzetostmašine

𝑉𝑧 = 𝑁 ∙ 𝑇 (𝑚𝑖𝑛)

𝑁 - potreban broj trupaca za kraćenje (𝑘𝑜𝑚)
𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛

𝑉𝑧 = 0,235 ∙ 450 
𝑉𝑧 = 105,75 𝑚𝑖𝑛

3. Brojtrupacaposmeni

𝑛𝑡𝑟č = 𝑛 ∙ 𝑓 (𝑘𝑜𝑚)

𝑓 - prosečan broj trupčića iz jednog trupca = 3 𝑘𝑜𝑚
𝑛 - broj trupaca namenjen za ljuštenje (𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)

𝑛𝑡𝑟č = 28,187 ∙ 3 
𝑛𝑡𝑟č = 84,561 𝑘𝑜𝑚

4. Proizvodnostmašinezaokoravanjesarotirajućimglavama

𝐴 =
60 ∙ 𝑈𝑡𝑟č ∙ 𝑈 ∙ 𝑘1 ∙ 𝑘2

𝐿𝑡𝑟č
(𝑚3 ℎ)

𝐿𝑡𝑟č - srednjaponderivanavrednostdužinetrupčića – 1,85 𝑚
𝑈 - pomer trupčića 3 ― 5 𝑚/𝑚𝑖𝑛
𝑘1 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,8 ― 0,85
𝑘2 - koeficijent zapunjenosti mašine 0,7 ― 0,75
𝑈𝑡𝑟č - zapremina trupčića (𝑚3)

𝑈𝑡𝑟č =
𝐷2

𝑠 ∙ 𝜋
4 ∙ 𝐿𝑡𝑟č

𝑈𝑡𝑟č =
0,542 ∙ 𝜋

4 ∙ 1,85 = 0,423 𝑚3

𝐴 =
60 ∙ 0,423 ∙ 5 ∙ 0,8 ∙ 0,7

1,85

𝐴 = 38,413 𝑚3 ℎ

PRODAČUN PROIZVODNOSTI I POTREBNOG BROJA 
FURNIRSKIH NOŽEVA

Zadatak 11
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1
2
.
1
2
.
2

2.4.u𝑚3 sirovog furnira 𝐸4

𝐸4 = 𝐸3 ∙ 𝑠 (𝑚3 𝑓𝑢𝑟𝑛𝑖𝑟𝑎 𝑠𝑚)

𝑠 - debljina furnira (𝑚)

𝐸4 = 19964,26 ∙ 0,0016 

𝐸4 = 28,74 𝑚3 𝑓𝑢𝑟𝑛𝑖𝑟𝑎 𝑠𝑚

3. Potreban broj ljuštilica

𝑁 =
𝑀′′𝑙𝑗

𝐸2 ∙ 𝑏 ∙ 𝑐(𝑘𝑜𝑚)

𝑀′′𝑙𝑗 - godišnja količina bukovih trupaca koja dolazi na ljuštenje (𝑚3)
𝐸2 - proizvodnost ljuštilice u 𝑚3 𝑜𝑏𝑙𝑜𝑣𝑖𝑛𝑒 𝑠𝑚
𝑏 - broj radnih dana
𝑐 - broj smena

𝑁 =
16218,801

33,11 ∙ 260 ∙ 2

𝑁 = 0,94 ≈ 1 𝑘𝑜𝑚

KAPACITET I BROJ SUŠARA ZA LJUŠTENI FURNIR
Zadatak 12
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19.1

𝑛3 =
1685,987

22,22 = 75,88 𝑠𝑚 𝑔𝑜𝑑

𝑛4 =
1916,216

22,1 = 86,71 𝑠𝑚 𝑔𝑜𝑑

𝑛5 =
2682,466

19,8 = 135,48 𝑠𝑚 𝑔𝑜𝑑

4. Potrebanbrojsušara𝑵

𝑁 =
𝑛1 + 𝑛2 + 𝑛3 + 𝑛4 + 𝑛5

𝑏 ∙ 𝑐 (𝑘𝑜𝑚)

𝑛1…5 - potreban broj smena za sušenje pojedinih debljina (𝑠𝑚 𝑔𝑜𝑑)
𝑏 - broj radnih dana godišnje
𝑐 - broj smena

𝑁 =
95,39 + 91,17 + 75,88 + 86,71 + 135,48

260 ∙ 2

𝑁 =
484,63

520

𝑁 = 0,93 ≈ 1 𝑘𝑜𝑚 Sloj

𝑛∥
1,1 =

1390,36
1,3

4 + 1 ∙ 0,0011 ∙ 2,3
= 2113651,5 𝑘𝑜𝑚

𝑛∥
1,4 =

1769,21
1,3

4 + 1 ∙ 0,0014 ∙ 2,3
= 2113246,5 𝑘𝑜𝑚

𝑛∥
1,6 =

2022,09
1,3

4 + 1 ∙ 0,0016 ∙ 2,3
= 2113388,3 𝑘𝑜𝑚

𝑛⊥
1,1 =

694,704
2,3

6 + 1 ∙ 0,0011 ∙ 1,3
= 1478722,8 𝑘𝑜𝑚

𝑛⊥
2,6 =

1643,24
2,3

6 + 1 ∙ 0,0026 ∙ 1,3
= 1479729,8 𝑘𝑜𝑚

𝑛⊥
3,2 =

2022,09
2,3

6 + 1 ∙ 0,0032 ∙ 1,3
= 1479433,7 𝑘𝑜𝑚

PRORAČUN BROJA MAŠINA ZA OBRADU SLJUBNICA I 
BROJA POPREČNIH I UZDUŽNIH SPAJAČA FURNIRA
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 Uzdužnih

𝑁∥ =
𝐴∥

𝐸∥
𝑠 ∙ 𝑏 ∙ 𝑐

(𝑘𝑜𝑚)

𝑁∥ =
1268057,3

1247,28 ∙ 260 ∙ 2

𝑁∥ = 1,95 ≈ 2 𝑘𝑜𝑚𝑎𝑑𝑎

 Poprečnih

𝑁⊥ =
𝐴⊥

𝐸⊥
𝑠 ∙ 𝑏 ∙ 𝑐

(𝑘𝑜𝑚)

𝑁⊥ =
633983,75

1330,43 ∙ 260 ∙ 2

𝑁⊥ = 0,91 ≈ 1 𝑘𝑜𝑚𝑎𝑑

𝐴∥, 𝐴⊥ - broj formata za sve debljine (𝑘𝑜𝑚)
𝑁∥

𝑠, 𝑁⊥
𝑠  - proizvodnosti spajača (𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑠𝑚 )
𝑏 - broj radnih dana
𝑐 - broj smena

KAPACITET I BROJ MAŠINA ZA PRIPREMU I NANOŠENJE LEPKA
Zadatak 14
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UVODNA  VEŽBA

                 Slika 1. Oblici fličeva za preradu na klasičnim furnirskim noževima

             Slika 2. Oblici fliča iz pilanskog trupca

Prizma Tupoivična greda Polovina prizme

Trostrani vančes Četvorostrani vančes Sektorski način



         a)          b)          c)

Slika 3. Tipovi formiranja strugotine: a) Trakasta strugotina sa pukotinama;                  
              b) Elementarna strugotina; c) Otkinuta strugotina

         Slika 4.  Odnos noža i pritisne grede kod sečenja furnira

Slika 5: Šematski prikaz sila na nožu i pritisnoj gredi kod ljuštenja furnira
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      Furnirska ploča                                                          Stolarska ploča

 

  Lamelirano drvo                                                                LVL  ploča                                                

                                            Lignofol ploča

                                         Slika 6. Slojeviti drvni proizvodi



                 Slika 7. Pravila konstrukcije furnirskih ploča

Slika 8. Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploče

Slika 9. Načini izrade srednjica: A-srednjica od narezanih dasaka, B-srednjica 
                          od letava, C-srednjica od letvica, D-srednjica od furnira


