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Izračunati proizvodnost i oderediti potreban broj mašina za obradu sljubnica kao i mašina za 
poprečno i uzdužno spajanje

 Polazni podaci
o Usvajaju se jedne suve makaze po svakoj proračunatoj sušari
o Količina koja dolazi na obradu sljubnica Mlj

IV = 10329,751
o Količina koja dolazi na spajanje Mlj

V = 9364,631
o Broj radnih dana godišnje b = 260 dana
o Broj smena c = 2 smene

 Format i konstrukcija ploče
o Dimenzije ploče sa nadmerom 2300x1300 mm
o Dimenzije ploče bez nadmere 2200x1220 mm 

 Dimenzije listova furnira za spoljašnje i unutrašnje sojeve  (S+U+S)
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+2,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm

 Proračun
1. Proizvnodnost i broj mašina za obradu ljubnica

1.1. Srednja proizvnodnost

𝐸𝑠 = 𝑁′ × 𝑞
𝐸𝑠 = 359,02 × 0,0555

𝐸𝑠 = 19,92
𝑚3

𝑠𝑚

Es – Srednja proizvodnost (
𝑚3

𝑠𝑚)

N’ – broj paketa koji se obradi u jednoj smeni (
𝑘𝑜𝑚
𝑠𝑚 )

q – zapremina jednog paketa (m3)
0,2 – širina paketa furnira (m)
0,15 – ukupna debljina paketa furnira (m)
1,85 – prosečna dužina paketa furnira (m)
T – radno vreme smene (min)
V – brzina pomera u radnom hodu 4,5 (

𝑚
𝑚𝑖𝑛)

k1 – koeficijent iskorišćenja radnog vremena
k2 – koeficijent zapunjenosti mašine
Ls – srednja dužina jednog paketa (m)

𝑞 = 0,2 × 0,15 × 1,85
𝑞 = 0,0555 𝑚3

𝑁′ =
𝑇 × 𝑉 × 𝑘1 × 𝑘2

2 × 𝐿𝑠

𝑁′ =
450 × 4,5 × 0,8 × 0,82

2 × 1,85

𝑁′ = 359,02
𝑘𝑜𝑚
𝑠𝑚

1.2. Broj mašina za obradu sljubnica

𝑁 =
𝑀𝑙𝑗

𝐼𝑉

𝐸𝑠 × 𝑏 × 𝑐

𝑁 =
10329,751

19,92 × 260 × 2
𝑁 = 0,99→1 𝑚𝑎š𝑖𝑛𝑎

N – Broj mašina za obradu ljubnica (kom)
Mlj

IV – godišnje količina furnira koja se obrađuje (m3)
Es – Srednja proizvodnost mašine (

𝑚3

𝑠𝑚)
b – broj radnih dana godišnje (dana)
c – broj smena (smena)

2.1 Proračun kapaciteta i broja mašina za spajanje listova furnira u odgovarajuće formate

Sloj\Debljina 1,1 1,4 1,6 2,6 3,2
Uzdužni (%) 14,57 18,54 21,19
Poprečni (%) 7,28 17,22 21,19
Uzdužni (m3) 1364,42 1736,20 1984,36
Poprečni (m3) 681,745 1612,58 1984,36
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2.2.1 Proizvnodnost uzdužnog spajača

𝑁𝑓
|| =

𝑇 × 𝑉 × 𝑘
𝑙 × 𝑛

𝑁𝑓
|| =

450 × 35 × 0,85
2,3 × 4

𝑁𝑓
|| = 1455,163 

𝑓𝑜𝑟𝑚
𝑠𝑚

𝑁𝑓
||- proizvodnost uzdužnog spajača (

𝑓𝑜𝑟𝑚
𝑠𝑚 )

T – radno vreme smene (min)
V – brzina u radnom hodu spajača35(

𝑚
𝑚𝑖𝑛)

k – koeficijent iskorišćenja radnog vremene
l – dužina listova furnira (m)
n – broj spojeva u jednom fomatu (spojeva)

2.2.2  Proizvnodnost poprečnog spajača

𝑁𝑓
⊥ =

𝑇 × 𝑉 × 𝑘
𝑙

𝑁𝑓
⊥ =

450 × 8 × 0,85
2,3

𝑁𝑓
⊥ = 1330,434

𝑓𝑜𝑟𝑚
𝑠𝑚

𝑁𝑓
⊥ - proizvodnost poprečnog spajača (

𝑓𝑜𝑟𝑚
𝑠𝑚 )

T – radno vreme smene (min)
V – brzina u radnom hodu spajača9 (

𝑚
𝑚𝑖𝑛)

k – koeficijent iskorišćenja radnog vremene
l – dužina listova furnira (m)

2.3 Proračun broja formata

𝑎1,1
∥ =

𝑛1,1
∥

𝑛 + 1

𝑎1,1
∥ =

2074217,09
4 + 1

𝑎1,1
∥ = 414843,417 𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑎1,1
∥ - broj formata furnira (formata)

𝑛1,1
∥ - broj komada furnira koji se spajaju (komada)

n – broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
Q1,1 – količina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr – srednja širina lista furnira (m)
s – debljina lista furnira (m)
l – dužina lista furnira (m)𝑛1,1

∥ =
𝑄1,1

𝑏𝑠𝑟 × 𝑠1,1 × 𝑙

𝑛1,1
∥ =

1364,42
1,3

4 + 1 × 0,0011 × 2,3

𝑛1,1
∥ = 2074217,09 𝑘𝑜𝑚

𝑎1,4
∥ =

𝑛1,4
∥

𝑛 + 1

𝑎1,4
∥ =

2073817,49
4 + 1

𝑎1,4
∥ = 414763,497 𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑎1,4
∥ - broj formata furnira (formata)

𝑛1,4
∥ - broj komada furnira koji se spajaju (komada)

n – broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
Q1,4 – količina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr – srednja širina lista furnira (m)
s – debljina lista furnira (m)
l – dužina lista furnira (m)𝑛1,4

∥ =
𝑄1,4

𝑏𝑠𝑟 × 𝑠1,4 × 𝑙

𝑛1,4
∥ =

1736,20
1,3

4 + 1 × 0,0014 × 2,3

𝑛1,4
∥ = 2073817,49 𝑘𝑜𝑚
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𝑎1,6
∥ =

𝑛1,6
∥

𝑛 + 1

𝑎1,6
∥ =

2073954,85
4 + 1

𝑎1,6
∥ = 414790,97 𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑎1,6
∥ - broj formata furnira (formata)

𝑛1,6
∥ - broj komada furnira koji se spajaju (komada)

n – broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
Q1,6 – količina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr – srednja širina lista furnira (m)
s – debljina lista furnira (m)
l – dužina lista furnira (m)𝑛1,6

∥ =
𝑄1,6

𝑏𝑠𝑟 × 𝑠1,6 × 𝑙

𝑛1,6
∥ =

1984,36
1,3

4 + 1 × 0,0016 × 2,3

𝑛1,1
∥ = 2073954,85 𝑘𝑜𝑚

𝐴∥ = 𝑎𝑖𝑗 = 𝑎1,1
∥ + 𝑎1,4

∥ + 𝑎1,6
∥ = 1244397,88𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑡𝑎

𝑎1,1
⊥ =

𝑛1,1
⊥

𝑛 + 1

𝑎1,1
⊥ =

1243674,41
5 + 1

𝑎1,1
⊥ = 207279,068 𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑎1,1
⊥ - broj formata furnira (formata)

𝑛1,1
⊥ - broj komada furnira koji se spajaju (komada)

n – broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
Q1,1 – količina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr – srednja širina lista furnira (m)
s – debljina lista furnira (m)
l – dužina lista furnira (m)𝑛1,1

⊥ =
𝑄1,1

𝑏𝑠𝑟 × 𝑠1,1 × 𝑙

𝑛1,1
⊥ =

681,745
2,3

5 + 1 × 0,0011 × 1,3

𝑛1,1
⊥ = 1243674,41𝑘𝑜𝑚

𝑎2,6 
⊥ =

𝑛2,6
⊥

𝑛 + 1

𝑎2,6
⊥ =

1244591,6
5 + 1

𝑎2,6
⊥ = 207431,934 𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑎2,6
⊥ - broj formata furnira (formata)

𝑛2,6
⊥ - broj komada furnira koji se spajaju (komada)

n – broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
Q2,6 – količina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr – srednja širina lista furnira (m)
s – debljina lista furnira (m)
l – dužina lista furnira (m)𝑛2,6

⊥ =
𝑄2,6

𝑏𝑠𝑟 × 𝑠2,6 × 𝑙

𝑛2,6
⊥ =

1612,58
2,3

5 + 1 × 0,0026 × 1,3

𝑛2,6
⊥ = 1244591,6 𝑘𝑜𝑚
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𝑎3,2 
⊥ =

𝑛3,2
⊥

𝑛 + 1

𝑎3,2
⊥ =

1244370,31
5 + 1

𝑎3,2
⊥ = 207395,051 𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑎3,2
⊥ - broj formata furnira (formata)

𝑛3,2
⊥ - broj komada furnira koji se spajaju (komada)

n – broj spojeva u jednom formatu (spojeva)
Q3,2 – količina furnira koja dolazi na spajanje (m3)
Bsr – srednja širina lista furnira (m)
s – debljina lista furnira (m)
l – dužina lista furnira (m)𝑛3,2

⊥ =
𝑄3,2

𝑏𝑠𝑟 × 𝑠3,2 × 𝑙

𝑛3,2
⊥ =

1984,36
2,3

5 + 1 × 0,0032 × 1,3

𝑛3,2
⊥ = 1244370,31 𝑘𝑜𝑚

𝐴⊥ = 𝑎𝑖𝑗 = 𝑎1,1
⊥ + 𝑎2,6

⊥ + 𝑎3,2
⊥ = 622106,053 𝑓𝑜𝑟𝑚𝑎𝑡𝑎

2.4 Potreban broj spajača

Uzdužnih

𝑁∥ =
𝐴∥

𝑁∥
𝑠 × 𝑏 × 𝑐

𝑁∥ =
1244397,88

1455,163 × 260 × 2
𝑁∥ = 1,64→2 𝑘𝑜𝑚

𝑁∥ - broj uzdužnih spajača (spajača)
𝐴∥ - broj formata furnira za spajanje (formata)
𝑁∥

𝑠 - proizvodnost uzdužnog spajača (
𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑠𝑚 )
b – broj radnih dana (dana)
c – broj smena (smena)

Poprečnih

𝑁⊥ =
𝐴⊥

𝑁⊥
𝑠 × 𝑏 × 𝑐

𝑁⊥ =
622106,053

1330,434 × 260 × 2
𝑁⊥ = 0,89→ 1 𝑘𝑜𝑚

𝑁⊥ - broj uzdužnih spajača (spajača)
𝐴⊥ - broj formata furnira za spajanje (formata)
𝑁⊥

𝑠  - proizvodnost uzdužnog spajača (
𝑓𝑜𝑟𝑚

𝑠𝑚 )
b – broj radnih dana (dana)
c – broj smena (smena)
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Odrediti kapacitet i potreban broj mašina za pripremu i nanošenje lepka.

 Osnovni parametri
o Količina furnira koja dolazi na lepljenje po smeni Mljs = 18,00 m3

o Broj radnih dana godišnje b = 260 dana
o Broj smena c = 2 smene

 Konstrukcija ploča
o 1,1+1,1+1,1 mm
o 1,4+2,6+1,4 mm
o 1,6+3,2+1,6 mm

 Proračun
1. Kapacitet i potreban broj mešalica za pripremu lepka

1.1. Količina lepka koja se troši na 1m3 ploče

Qs =
q × (n ― 1)

ss × 103 × k0

Qs =
240 × (3 ― 1)
0,00503 × 103 × 1,114

Qs = 106,30
kg
sm

k0 =
ln × bn

ls × bs

k0 =
2,3 × 1,3

2,2 × 1,22
k0 = 1,114

QS – Količina lepka koja se troši na 1 m3 ploče (
kg
sm)
q – normativ lepka po 1 m2 sljubnice 220 (g)
n – broj slojeva u ploči (slojeva)
sS – srednja debljina ploče (m)
k0 – koeficijent formatizovanja
ln – dužina ploče sa nadmerom (m)
bn – širina ploče sa nadmerom (m)
ls – standardna dužina ploče (m)
bs – standardna širina ploče (m)

1.2. Potrebna količina lepka za desetodnevnu proizvodnju

Q10 = Ms
lj × Qs × c × 10

Q10 = 18,00 × 106,30 × 2 × 10
Q10 = 38268 kg

Q10 – količina lepka za desetodnevnu 
proizvodnju (kg)
Mlj

S – količina furnira koja dolazi na lepljenje po 
smeni (m3)
QS – količina lepka koja se troši na 1 m3 ploče (
kg
sm)
c – broj smena (smena)
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1.3. Proizvodnost mešalice za lepak

E =
T × k

z × q

E =
450 × 0,9

25 × 122

E = 1976,4
kg
sm

q = qi × Vk
q = 1,22 × 100
q = 122kg

E – proizvodnost mešalice za lepak (
kg
sm)

T – radno vreme smene (min)
k – koeficijent iskorišćenja radnog vremena
z – vreme mešanja jednog punjenja (min)
q – težina jednog punjenja mešalice (kg)

1.4. Potreban broj mešalica

N =
Ms

lj × Qs

E

N =
18,00 × 106,30

1976,4
N = 0,96→1 mešalica

N – potreban broj mešalica (mešalica)
Mlj

s – količina furnira koja dolazi na lepljenje po 
smeni (m3)
QS – količina lepka koja se trošni na 1 m3 ploče (
kg
sm)

E – proizvodnost mešalice za lepak (
kg
sm)

2. Potreban broj mašina za nanošenje lepka

N =
Luk

π × D × ts × n × k

N =
20800

3,14 × 300 × 4,50 × 35 × 0,8
N = 0,17→1 nanosačica lepka

Luk = bp × m × np
Luk = 1300 × 1 × 16
Luk = 20800 mm

ts =
t1 + t2 + t3

3

ts =
4,21 + 4,54 + 4,76

3
ts = 4,50 min

t1 = t0 + tp = 3 + (1,1 ∗ 1,1) = 4,21 min

t2 = t0 + tp = 3 + (1,1 ∗ 1,4) = 4,54 min

t3 = t0 + tp = 3 + (1,1 ∗ 1,6) = 4,76 min
Pp= 18 bara
T= 135°C

N – broj mašina za nanošenje lepka 
(nanosačica)
Luk – ukupna dužina furnira na koju se nanosi 
lepak (mm)
D – prečnik valjka za nanošenje lepka (mm)
ts – prosečno vreme presovanja jedne šarže 
(min)
n – broj obrtaja valjaka (

ob
min)

k – koeficijent zapunjenosti 
bp – širina ploče sa nadmerom (mm)
m – broj prolaza kroz nanosačicu lepka 
(prolaza)
np – broj etaža prese (etaža)
t1,2,3 – vreme presovanja ploče određene 
debljine (min)
t0 – vreme želiranja lepka (min)
tp – vreme potrebno za postizanje željene 
temperature u odgovarajućem sloju (min)
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Izračunati proizvodnost i potreban broj presa.

 Osnovni parametri
o Godišnja količina furnira koja dolazi na presovanje Mlj

VI = 9364,631
o Broj radnih dana godišnje b = 260 dana
o Broj smena c = 2 smene
o Broj etaža prese np = 16 etaža

 Proračun
1. Proizvodnost prese

E1,2,3 =
T × np × d1,2,3 × ln × bn × k

1000 × t1,2,3

E1 =
450 × 16 × 3,3 × 2,3 × 1,3 × 0,9

1000 × 4,21 = 15,18 
m3

sm

E2 =
450 × 16 × 5,4 × 2,3 × 1,3 × 0,9

1000 × 4,54 = 23,04 
m3

sm

E3 =
450 × 16 × 6,4 × 2,3 × 1,3 × 0,9

1000 × 4,76 = 26,05 
m3

sm

d1 = 1,1 + 1,1 + 1,1 = 3,3 mm
d2 = 1,4 + 2,6 + 1,4 = 5,4 mm
d3 = 1,6 + 3,2 + 1,6 = 6,4 mm

E1,2,3 – Proizvodnost prese za određenu debljinu ploče (
m3

sm)
T – Radno vreme semene (min)
np – broj etaža prese (etaža)
d1,2,3 – debljina ploče (mm)
ln – dužina ploče sa nadmerom (m)
bn – širina ploče sa nadmerom (m)
k – koeficijent iskorišćenja radnog vremena
t1,2,3 – vreme presovanja određene ploče (min)

2. Srednja proizvodnost prese

Es =
100

a1

E1
+

a2

E2
+

a3

E3

Es =
100

21,85
15,18 +

35,76
23,04 +

42,38
26,05

Es = 21,73 %

a1 =
d1

duk
=

3,3
15,1 = 21,85%

a2 =
d2

duk
=

5,4
15,1 = 35,76%

a3 =
d3

duk
=

6,4
15,1 = 42,38%

Es – srednja proizvodnost prese
a1,2,3 – procentualno učešće pojedinih debljina 
ploče (%)
E1,2,3 – proizvodnost prese za određenu debljinu 

ploče (
m3

sm)
d1,2,3 – debljina ploče (mm)
duk – ukupna debljina sve tri ploče (mm)
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3. Potreban broj presa

N =
MIV

lj

Es × b × c

N =
9364,631

21,73 × 260 × 2
N = 0,82→1 presa

N – potreban broj pesa (presa)
Mlj

IV – godišnja količina furnira koja dolazi na 
presovanje (m3)
Es – srednja proizvodnost prese (%)
b – broj radnih dana godišnje (dana)
c – broj smena (smena)
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Na osnovu ulaznih podataka, proračunati broj formatizera, brusilica i složajeva gotovih 
ploča.

 Osnovni parametri

- količina furnira koja dolazi na formatizovanje po smeni 𝑀𝑉𝐼𝐼
𝑙𝑗 = 17,15𝑚3 𝑠𝑚

- količina furnira koja dolazi na brušenje po smeni 𝑀𝑉𝐼𝐼𝐼
𝑙𝑗 = 15,41 𝑚3 𝑠𝑚

- polugodišnjazalihagotovihploča𝑀𝐼𝑋
𝑙𝑗 /4 = 1681,137𝑚3

- brojradnihdanagodišnje𝑏 = 260
- brojsmena𝑐 = 2

 Proračun

1.Proizvodnos dvolisnog formatizera

𝐸𝑠 =
𝑇 ∙ 𝑘 ∙ 𝑘1 ∙ 𝑣 ∙ 𝑛

2 ∙ 𝑙𝑠𝑟
(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚𝑒𝑛𝑖)

𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛
𝑘 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,85
𝑘1 - koeficijent zapunjenosti 0,8-0,9
𝑣- brzina pomera u radnom hodu 3 ― 10𝑚 𝑠
𝑛 - broj ploča koje se istovremeno obrađuju 1 ― 3 𝑘𝑜𝑚
𝑙𝑠𝑟 - srednja dužina ploča koje se obrađuju (𝑚)

𝑙𝑠𝑟 =
2,3 + 1,3

2 = 1,8 𝑚

𝐸𝑠 =
450 ∙ 0,85 ∙ 0,8 ∙ 6 ∙ 3

2 ∙ 1,8

𝐸𝑠 = 1530 𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚𝑒𝑛𝑖

2. Potreban broj formatizera – 𝑁

𝑁 =
𝑀𝑉𝐼𝐼

𝐸𝑠 ∙ 𝑉𝑝
(𝑘𝑜𝑚)

𝑀𝑉𝐼𝐼 - količina ploča koja dolazi na formatizovanje po smeni (𝑚3 𝑠𝑚)
𝐸𝑠 - srednja proizvodnost formatizera (𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)
𝑉𝑝 - srednja zapremina neformatizovane ploče (𝑚3)

𝑉𝑝 = 𝑠𝑠 ∙ 𝑙𝑛 ∙ 𝑏𝑛 ∙
𝑀𝑈

𝑀𝑆
(𝑚3)

𝑠𝑠 - srednja debljina ploče – 15,1 3 = 0,00503 𝑚

𝑙𝑛 - dužina ploče sa nadmerom (𝑚)

𝑏𝑛 - širina ploče sa nadmerom (𝑚)

𝑀𝐷 𝑀𝑆 - koeficijent upresovanja



Zadatak 14
PRORAČUN BROJA FORMATIZERA, BRUSILICA I SLOŽAJEVA

List 2

𝑉𝑝 = 0,00503 ∙ 2,3 ∙ 1,3 ∙
17,15

18

𝑉𝑝 = 0,01432949 𝑚3

𝑁 =
17,15

1530 ∙ 0,01432949

𝑁 = 0,78 ≈ 1 𝑘𝑜𝑚

3. Potreban br.mašina za brušenje – 𝑁

𝑁 =
𝑀′ ∙ 𝑛 ∙ 𝑙𝑠

𝑇 ∙ 𝑣 ∙ 𝑘 (𝑘𝑜𝑚)

𝑛 - broj prolazaka kroz brusilicu - 1

𝑙𝑠 - dužina ploče bez nadmere - 2,2 𝑚

𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛

𝑣 - brzina pomera u radnom hodu – 4 𝑚 𝑚𝑖𝑛

𝑘 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,85

𝑀′ - brojpločakoji se obrusiposmeni(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)

𝑀′ =
𝑀𝑉𝐼𝐼𝐼

𝑙𝑗

𝑉𝐹𝑃
(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)

𝑀𝑉𝐼𝐼𝐼
𝑙𝑗  - količina furnira koja dolazi na brušenje po smeni (𝑚3 𝑠𝑚)

𝑉𝐹𝑃 – srednja zapremina jedne formatizovane ploče (𝑚3)

𝑉𝐹𝑃 = 𝑠𝑠 ∙ 𝑙𝑠 ∙ 𝑏𝑠 ∙
𝑀𝑈

𝑀𝑆
(𝑚3)

𝑠𝑠 - srednja debljina ploče – 15,1 3 = 0,00503 𝑚

𝑙𝑠 - dužina ploče bez nadmere (𝑚)

𝑏𝑠 - širina ploče bez nadmere (𝑚)

𝑀𝐷 𝑀𝑆 - koeficijent upresovanja

𝑉𝐹𝑃 = 0,00503 ∙ 2,2 ∙ 1,22 ∙ 0,95277778

𝑉𝑝 = 0,012863 𝑚3
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Datum Radio Datum Overio

30.04.2020. Samed Tahirović

𝑀′ =
15,41

0,012863

𝑀′ = 1198,0098 𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚

𝑁 =
1198,0098 ∙ 1 ∙ 2,2

450 ∙ 4 ∙ 0,85 (𝑘𝑜𝑚)

𝑁 = 1,72 ≈ 2 𝑘𝑜𝑚

4. Proračunati i projektovati proctor namenjen skladištenju tromesecne zalihe ploča

𝑁 =
𝑀𝐼𝑋

𝑙𝑗 4
𝑉𝑠𝑙𝑜ž

(𝑘𝑜𝑚)

𝑀𝐼𝑋
𝑙𝑗  - godišnja količina pšroizvedenih ploča (𝑚3)

𝑉𝑠𝑙𝑜ž - zapremina jednog složaja (𝑚3)

𝑉𝑠𝑙𝑜ž = 𝐿 ∙ 𝐵 ∙ 𝐻 (𝑚3)

𝐿 - dužina složaja (𝑚)

𝐵 - širina složaja (𝑚)

𝐻 - visina složaja (𝑚)

𝑉𝑠𝑙𝑜ž = 2,2 ∙ 1,2 ∙ 3

𝑉𝑠𝑙𝑜ž = 8,052 𝑚3

𝑁 =
1681,137

8,052

𝑁 = 208,78 ≈ 209 𝑘𝑜𝑚
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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
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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 siječenja furnira

Slika 5: Šematski prikaz sila na nožu i pritisnoj gredi kod ljuštenja furnira
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RR1

S Ho
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FurnirskapločaStolarskaploča

LameliranodrvoLVL  ploča

Lignofolploča
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List 4

                 Slika 7.: Pravila konstrukcije furnirskih ploča

Slika 8.: Blok sistem za izradu srednjica za stolarske ploče

Slika9.:Načiniizradesrednjica: A-srednjicaodnarezanihdasaka, B-srednjicaodletava, C-
srednjicaodletvica, D-srednjica od furnira









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.

 Osnovini parametri:

- broj radnih dana n=260

- godišnja količina oblovine za sečenjeMh = Ms = 9599m3

- godišnja količina oblovine za ljuštenjeMb = Mlj = 16979m3

- procenat godišnje količine bukovine namenjene ljuštenju 𝑃𝑙𝑗 = 97 %

- visina složaja:

Hrast

𝐻 = 5 𝑚

ℎ = 4,5 𝑚

-dužina složaja:

Hrast                                                                  Bukva

𝐿𝑡𝑟 = 4 𝑚𝐿𝑡𝑟 = 5 𝑚

- ugao nagiba složaja 𝛼 = 60°; 𝛽 = 50°

- širina složaja 𝐵𝑠 = 42 𝑚

- raspon krana 𝑅 = 𝐵𝑠 +2 ∙ 1 = 42 + 2 ∙ 1 = 44 𝑚

- koeficijent zapunjenosti:

Hrast

𝑘 = 0,7

 Osnovni parametri – proračun bazena:

- dubina bazenaℎ𝑏𝑎𝑧 = 3.5 𝑚

- dužina bazena 𝐿𝑏𝑎𝑧 = 𝐿𝑡𝑟 +2 ∙ 0,5 = 5 + 1 = 6 𝑚

- širina bazena 𝐵𝑏𝑎𝑧 = 42 𝑚

Zadatak
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Bukva

𝐻 = 5 𝑚

ℎ = 4,5 𝑚

Bukva

𝑘 = 0,75



 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 (%)

Hrast

𝑀′𝑠 = 10108,37𝑚3

- 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 = 2527,093

Zadatak
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Bukva

𝑀′𝑙𝑗 = 16469,63𝑚3

Bukva

𝑀𝑙𝑗′ = 𝑀𝑙𝑗 ― 𝑀𝑙𝑗 ∙ (1 ―
𝑃𝑙𝑗

100)(𝑚3)

Bukva

𝑀𝑙𝑗3 =
𝑀𝑙𝑗′

4

Bukva

𝑀𝑙𝑗3 = 4117,408𝑚3



- 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 = 1372,469𝑚3

- 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)

𝑀𝑙𝑗𝑠 = 2744,938𝑚3

- geometrijska zapremina složaja

Zadatak
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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                          Bukva                

𝐻 = 5 𝑚        𝐻 = 5 𝑚

ℎ = 4,5𝑚       ℎ = 4,5 𝑚

𝐿𝑡𝑟 = 4 𝑚     𝐿𝑡𝑟 = 5 𝑚

𝐿1 = 2,89𝑚      𝐿1 = 2,89 𝑚

𝐿2 = 3,78 𝑚      𝐿2 = 3,78 𝑚

𝐿0 = 35,33 𝑚         𝐿0 = 35,33 𝑚

              𝑉𝑔𝑠 =  734,17m                                        𝑉𝑔𝑙𝑗 = 913,46m

                       

- stvarna zapremina složaja

𝑉𝑠 = 𝑉𝑔 ∙ 𝑘(𝑚3)

𝑉𝑠 - stvarna zapremina složaja (𝑚3)

𝑉𝑔 – geometrijska zapremina složaja (𝑚3)

𝑘 - koeficijent zapunjenosti složaja

Hrast

𝑉𝑠𝑠 = 513,92𝑚3

- potreban broj složajeva

Hrast

𝑛𝑠 =
𝑀𝑠3

𝑉𝑠𝑠

𝑛𝑠 - potreban broj složajeva trupaca za sečeni furnir

𝑛𝑙𝑗 - potreban broj složajeva trupaca za ljušteni furnir

𝑀𝑠3 - tromesečnazalihatrupacazasečenje(𝑚3)

𝑀𝑙𝑗3 - tromesečnazalihatrupacazaljuštenje(𝑚3)

𝑉𝑠𝑠 - stvarna zapremina složaja trupaca za sečeni furnir (𝑚3)

𝑉𝑠𝑙𝑗 - stvarna zapremina složaja trupaca za ljušteni furnir (𝑚3)

Zadatak
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Bukva

𝑉𝑠𝑙𝑗 = 685,10𝑚3

Bukva

𝑛𝑙𝑗 =
𝑀𝑙𝑗3

𝑉𝑠𝑙𝑗



Hrast

𝑛𝑠 = 4,917 = 5 složajeva

- proračun bazena

𝐵𝑏𝑎𝑧 = 𝐵𝑠 = 42 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 = 42 ∙ 6 ∙ 3.5

𝑉𝑔𝑏𝑎𝑧 = 882 𝑚3

- stvarna zapremina bazena

𝑉𝑠𝑏𝑎𝑧 = 𝑉𝑔𝑏𝑎𝑧 ∙ 𝑘 (𝑚3)

𝑉𝑠𝑏𝑎𝑧 - stvarna zapremina bazena (𝑚3)

𝑉𝑔𝑏𝑎𝑧 - geometrijska zapremina bazena (𝑚3)

𝑘 - koeficijent zapunjenosti složaja

𝑉𝑠𝑏𝑎𝑧 = 882 ∙ 0,75

𝑉𝑠𝑏𝑎𝑧 = 661,5 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)

Zadatak
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Bukva

𝑛𝑙𝑗 = 6,010 = 6 složajeva

Korisnik
Highlight

Korisnik
Highlight



𝑛𝑏𝑎𝑧 = 2.07 = 3 bazena

 Odnos dužine i širine stovarišta

- širina stovarišta

𝐵𝑠𝑡𝑜𝑣 = 𝐵𝑠 + 2 ∙ 1

𝐵𝑠𝑡𝑜𝑣 - širina stovarišta (𝑚)

𝐵𝑠 - širina složaja (𝑚)

𝐵𝑠𝑡𝑜𝑣 = 42 + 2 ∙ 1 = 44 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 = 93 𝑚

𝐿𝑠𝑡𝑜𝑣 𝐵𝑠𝑡𝑜𝑣 =
93
44 = 2,11

Datum Radio Datum Overio
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Samed Tahirović



Zadatak 4
TEHNOLOGIJA IZRADE SEČENOG FURNIRA

List 1

Datum Radio Datum Overio

Samed Tahirović

Napraviti tabelarni pregled iskorišćavanja sirovine po fazama rada i operacijama. 

1.1. Osnovni parametri

 Godišnja količina oblovine namenjena sečenju Ms’ =10108,37 m3

 Broj radnih dana godišnje n = 260 dana
 Broj smena s = 2

1.2. Tehnološka karta operacija za izradu sečenog furnira

1. Stovarište oblovine
↓

2. Mehanička priprema
↓

3. Hidrotermička priprema
↓

4. Sečenje furnira
↓

5. Sušenje
↓

6. Obrada na paketnim makazama
↓

7. Vezivanje
↓

8. Merenje i obeležavanje
↓

9. Magacin

1.3. Tabela

Faza rada/Operacija
Otpada Ostaje

Po smeni Godišnje Po smeni Godišnje
% m3 m3 % m3 m3

Mehanička 
priprema

Prizmiranje 15 2,915 1516,25 85 16,523 8592,11
Čišćenje 2 0,388 2021,67 83 16,132 8389,94

Sečenje 
furnira

h1 2,5 0,485 252,70 80,5 15,648 8137,23
h2 12 2,332 1213,00 68,5 13,315 6924,23

Sušenje 8,7 1,691 879,42 59,8 11,624 6044,80
Obrada na paketnim 

makazama 17,5 3,401 1768,96 42,3 8,222 4275,84

Ukupno 57,7 11,216 5832,52 42,3 8,222 4275,84
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List 1

Izračunati proizvodnost furnirskog noža polazeći od oblika fliča. Izračunati horizontalno i 
vertikalno rastojanje (c0 i h0) između noža i pritisne grede. 

 Godišnja količina fličeva za sečenje: Ms’’ = 8389,94 m3

 Broj radnih dana godišnje: b = 260 dana
 Broj smena: c = 2
 Radno vreme smene: T=450 min
 Debljina furnira: s = 0,5 mm
 Broj hodova furnirskog noža: n = 30-40 
 Procenat iskorišćenja sirovine: a = 42,3 %
 Srednji prečnik hrastovine: Dsh = 41 cm
 Pad prečnika hrastovine: Pph = 0,5 cm/m

Proračun

1. Izračunati srednju širinu lista furnira za dati srednji prečnik, ako je minimalna 
širina lista furnira bmin = 10 cm, a list srednje širine se nalazi na ¼ visine fliča.

h1 = 5mm, h2 = 25mm

   -Prečnik na tanjem kraju

D1 = Ds ―
Ltrs

2 × Pph

D1 = 41 ―
4
2 × 0,5

D1 = 40 cm

D1 – Prečnik trupca na tanjem kraju [cm]
Ds – Srednji prečnik trupca [cm]
Ltrs – Dužina trupca [m]
Pph – Pad prečnika [cm/m]
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-Visina fliča

H = D1
2 ― bmin

2

H = 402 ― 102

H = 38.72 cm = 387.2 mm

H – visina fliča [mm]
D1 – prečnik trupca na tanjem kraju [cm]
bmin – minimalna širina lista furnira [cm]

-Srednja širina lista furnira

bs = Ds
2 ― (H

2)2

bs = 4102 ― (387.2
2 )2

bs = 361,64mm

bs – srednja širina lista furnira [mm]
Ds – srednji prečnik trupca [mm]
H – visina fliča [mm]

2. Broj listova furnira iz jednog fliča

Z =
H ― (h1 + h2)

s

Z =
387.2 ― (5 + 25)

1,5
Z = 714.4 kom = 715 kom

Z – broj listova furnira iz jednog fliča 
[komada]
H – visina fliča [mm]
h1 – gubitak pri poravnavanju [mm]
h2 – otpadna daska [mm]
s – debljina lista furnira [mm]

3. Vreme utrošeno na sečenje jednog fliča

t3 =
715

n

t3 =
715
38

t3 = 18.8 min

t3 – vreme utrošeno na sečenje jednog fliča 
[min]
Z – broj listova furnira iz jednog fliča 
[komada]
n – broj hodova furnirskog noža [prolaza]

4. Proizvodnost furnirskog noža u komadima listova furnira

Ekom =
T × k

t × Z

Ekom =
450 × 0,85

25,8 × 715

Ekom = 10600,29 kom/smeni

t = t1 + t2 + t3 + tz
t = 5 + 1 + 18,8 + 1 = 25,8min

Ekom – proizvodnost furnirskog noža 
[kom/smeni]
T – radno vreme smene [450 min]
k – koeficijent iskorišćenja smene 0,85
t – ukupno vreme obrade jednog fliča [min]
t1 – vreme potrebno za postavljanje jednog fliča 
[5 min/fliču]
t2 – vreme za razne provere [1-2 min]
t3 – efektivno vreme prerade [min]
tz – zastoj pri radu [0,5-1min]

t = t1 + t2 + t3 + tz

t = 5 + 2 + 30,523 + 1
t = 38,523 min
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5. Proizvodnost furnirskog noža u m2 sirovog furnira

Em2 = Ekom × bs × Ltrs
Em2 = 10600,29 × 0,36164 × 4
Em2 = 15333,95 m2/smeni

Em2 – proizvodnost furnirskog noža 
[m2/smeni]
Ekom – proizvodnost furnirskog noža 
[kom/smeni]
bs – srednja širina lista furnira [m]
Ltrs – dužina trupca [4m]

6. Proizvodnost furnirskog noža u m3 sirovog furnira

Em3 = Ekom × bs × Ltrs × s
Em3 = 10600,29 × 0,36164 × 4 × 0,0005
Em3 = 7,66m3/smeni

Em3 – proizvodnost furnirskog noža [m3]
s – debljina lista furnira [m]

7. Potreban broj furnirskih noževa

N =
M′′s

Em3 × b × c
N = 2.10kom

N – potreban broj furnirskih noževa [kom]
Ms’’ – godišnja količina fličeva za sečenje 
[m3]
Em3 – proizvodnost furnirskog noža 
[m3/smeni]
b – broj radnih dana godišnje [260 dana]
c – broj smena u toku dana [2 smene]

8. Količina sirovog furnira u m2 koji se dobije iz 1 m3 sirovine

F =
10 × a

s

F =
10 × 42,3

0,5

F = 846 
m2

m3

F – količina sirovog furnira 
m2

m3

a – procenat iskorišćenja sirovine [%]
s – debljina lista furnira [mm]

9. Odnos noža i pritisne grede

α = 1°
β = 17°

δ = α + β = 18°

α – leđni ugao [°]
β – ugao oštenja [°]
δ – ugao rezanja [°]

Co

RR1

S Ho

So







Korisnik
Note
Proračun je tačan, ali nije dovoljno precizan.
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Datum Radio Datum Overio

Samed Tahirović

9.1 Stepen pritiska

Δ =
s ― s0

s × 100

s0 = s(1 ―
Δ

100)
s0 = 0,5(1 ―

15
100)

s0 = 0,425mm

Δ – stepen pritiska 
s – debljina lista furnira [mm]
s0 – najkraće rastojanje između vrha noža i 
pritisne grede [mm]

9.2 Vertikalno rastojanje noža i pritisne grede

h0 = s0 × cos δ
h0 = 0,425 × cos 18
h0 = 0,404 mm

h0 – vertikalno rastojanje noža i pritisne grede 
[mm]
s0 – najkraće rastojanje noža i pritisne grede 
[mm]
δ – ugao rezanja [°]

9.3 Horizontalon rastojanje noža i pritisne grede

c0 = s0 × sin δ
c0 = 0,425 × sin 18
c0 = 0,131 mm

c0 – horizontalno rastojanje noža i pritisne grede 
[mm]
s0 – najkraće rastojanje noža i pritisne grede 
[mm]
δ – ugao rezanja [°]





Datum

Crtao Datum Overio

UVODNA  VEŽBA
Zadatak

List

1

4

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

Datum Radio           Datum Overio

Zadatak

List

2

6

17.10.2013.     Matić Darko

Zadatak 3

List 3

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

Zadatak 4

List 3

Datum Radio Datum Overio

29.10.2012. Ivan Ostojić

Zadatak 6

List 5

Datum Radio Datum Overio

Matić Darko06.11.2013

Odreditikapacitetibrojsušarazasušenjesečenogfurnira.

 Osnovniparametri

- godišnjakoličinafurnirakojadolazinasušenje𝑀′′′𝑠 = 6924,23𝑚3

- 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 = 4𝑚

- brojsušara mora bitiusvojensatačnošću 0,8

- pored uslovatačnosti, sušara mora imatioptimalnedimenzije

- brojetaža u koje se ulažefurnir𝑒(1 ― 5)𝑒 =  3

- 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 0,36826 𝑚

𝑚 =
4

0,36141 = 11𝑘𝑜𝑚

𝑘2 =
𝑚 ∙ 𝑏𝑠

𝐵𝑠𝑢š
= 0,99

𝑚′ = 9 𝑘𝑜𝑚

𝑘2 =
𝑚 ∙ 𝑏𝑠

𝐵𝑠𝑢š
= 0,81

Zadatak

Zadatak

List

List

  6

  3
  1

  2

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 6

List 2

Datum Radio Datum Overio

Samed Tahirović

𝑛 = 𝑒 ∙ 𝑚

𝑒 - usvojeni broj etaža

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

𝑛 = 3 ∙ 9

𝑛 = 27 𝑘𝑜𝑚

𝐸𝑠 = 0,97 ∙ 0,81 ∙ 450 ∙ 27 ∙ 0,0005 ∙ 0,36141 ∙
20
5

𝐸𝑠 = 6,90
𝑚3

𝑠𝑚

2. Broj sušara - 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 = 1.92 𝑘𝑜𝑚

𝑁sloz = 89,08 = 89 komada



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 = 6044,80𝑚3

- godišnja količina furnira koja se skladišti u magacinu 𝑀𝑉
𝑠 = 4275,84 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 = 0,36141 ∙ 4 ∙ 0,0005

𝑞 = 0,00072282 𝑚

𝐸𝑠 = 3,90 
𝑚3

𝑠𝑚

Zadatak

Zadatak

List

List

  7

  3
  1

  2

ZAVRŠNA OBRADA I ČUVANJE FURNIRA

PPRORAČUN VREMENA ZAGREVANJA FLIČA PO METODI 
KOLLMANN



ZAVRŠNA OBRADA I ČUVANJE FURNIRA
Zadatak 7

List 2

Datum Radio Datum Overio

Samed Tahirović

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 = 2,98 = 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 =

4275,84
4

12

𝑁𝑠𝑙𝑜ž = 89.08 = 89 𝑘𝑜𝑚𝑎𝑑𝑎
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Napraviti tabelarni pregled iskorišćenja sirovine po fazama rada i operacije. Takođe 
izračunati potreban broj mašina za krećenje trupaca, kao I proizvodnost mašine za 
okoravanje. 

1. Stovarište oblovine

↓

2. Hidrotermička priprema

↓

3. Mehanička priprema -  kraćenje

                                               -  okoravanje

↓

4. Centriranje trupaca

↓

5. Ljuštenje

↓

6. Lagerovanje furnirskog platna

↓

7. Mokre makaze za platno

↓

8. Mokre makaze za korisne krpe

↓

9. Sušenje

↓

10. Suve makaze

↓

11. Obrada sljubnica

↓

12. Sortiranje i slaganje

↓

13. Spajanje furnira u formate

↓

14. Nanošenje lepka – kuhinja lepka

↓

15. Presovanje ploča

↓

16. Kondicioniranje

↓

17. Formatizovanje

↓

18. Popravka I krpljenje

↓

19. Egaliziranje

↓

20. Klasiranje i obeležavanje

↓

21. Magacioniranje
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 Osnovni parametri:

- godišnja količina oblovine 𝑀′𝑙𝑗 = 16.469,63𝑚3

- broj radnih dana godišnje 𝑏 = 260 dana

- broj smena𝑐 = 2

- količina oblovine koja se preradi za vreme jedne smene

Faza rada - 
operacije

Otpada Ostaje

Po smeni Godišnje Po smeni Godišnje

% m3 m3 % m3 m3

Mehanička 
priprema 3,36 1,06 553,379 96,64 30,60 15.916,250

Ljuštenje
17,56 5,56 2.892,067 79,08 25,04 13.024,183

Mokre makaze
8,73 2,76 1.437,798 70,35 22,28 11.586,384

Usušenje
6,53 2,06 1.075,466 63,82 20,21 10.510,917

Suve makaze
1,1 0,34 181,165 62,72 19,86 10.329,751

Obrada 
sljubnica 5,86 1,85 965,120 56,86 18,00 9.364,631

Upresovanje
2,7 0,85 444,680 54,16 17,15 8.919,95

Formatizovanje
5,5 1,74 905,829 48,66 15,41 8.014,121

Brušenje
3,38 1,07 556,673 45,28 14,34 7.457,448

Ostali 
tehnološki 

gubici 4,45 1,40 732,898 40,83 12,93 6.724,549

Suma
59,17 18,74 9.745,080 40,83 12,93 6.724,549
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1. Broj trupaca namenjen za ljuštenje

𝑛 =
𝑀𝑙𝑗′

𝑏 ∙ 𝑚 ∙ 𝑐
(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)

𝑀𝑙𝑗′ - godišnja količina oblovine (𝑚3)

𝑏 - broj radnih dana

𝑐 - broj smena

𝑚 - zapremina jednog trupca (𝑚3)

𝐷𝑠 = 52 𝑐𝑚 

𝑚 =
𝐷2

𝑠 ∙ 𝜋
4 ∙ 𝐿𝑡𝑟𝑙𝑗(𝑚3)

𝑚 =
0,522 ∙ 𝜋

4 ∙ 5 = 1,061𝑚3

𝑛 =
16469,63

260 ∙ 1,061 ∙ 2

𝑛 = 29,85 ⇒30 𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚

2. Potreban broj trupaca za kraćenje

𝑁 =
𝑛

𝐸𝑘 
(𝑘𝑜𝑚)

𝑛 - broj trupaca namenjen za kraćenje (𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)

𝐸𝑘  - proizvodnost mašine za kraćenje trupaca

𝐸𝑘 =
𝑇 ∙ 𝑘

𝑡
(𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)

𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛

𝑘 - koeficijent iskorišćenja radnog vremena 0,80

𝑡 - vreme prerade jednog trupca 3 𝑚𝑖𝑛

𝐸𝑘 =
450 ∙ 0,85

3

𝐸𝑘 = 127,5 𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚

𝑁 =
29,85
127,5

𝑁 = 0,234⇒1 kom
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2.1. Vremenska zauzetost mašine

𝑉𝑧 = 𝑁 ∙ 𝑇 (𝑚𝑖𝑛)

𝑁 - potreban broj trupaca za kraćenje (𝑘𝑜𝑚)

𝑇 - radno vreme smene 450 𝑚𝑖𝑛

𝑉𝑧 = 0,234 ∙ 450 

𝑉𝑧 = 105,3 𝑚𝑖𝑛

3. Broj trupaca posmeni

𝑛𝑡𝑟č = 𝑛 ∙ 𝑓 (𝑘𝑜𝑚)

𝑓 - prosečan broj trupčića iz jednog trupca = 3 𝑘𝑜𝑚

𝑛 - broj trupaca namenjen za ljuštenje (𝑘𝑜𝑚 𝑠𝑚)

𝑛𝑡𝑟č = 29,85 ∙ 3 

𝑛𝑡𝑟č = 89,55 ⇒90𝑘𝑜𝑚

4. Proizvodnost mašine za okoravanje sa rotirajućim glavama

𝐴 =
60 ∙ 𝑉𝑡𝑟č ∙ 𝑈 ∙ 𝑘1 ∙ 𝑘2

𝐿𝑡𝑟č
(𝑚3 ℎ)

𝐿𝑡𝑟č - srednja ponderivana vrednost dužine trupčića – 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)

𝑉𝑡𝑟č =
𝐷2

𝑠 ∙ 𝜋
4 ∙ 𝐿𝑡𝑟č

𝑉𝑡𝑟č =
0,2704 ∙ 𝜋

4 ∙ 1,85 = 0,392𝑚3

𝐴 =
60 ∙ 0,392 ∙ 4 ∙ 0,85 ∙ 0,75

1,85

𝐴 = 32,419 𝑚3 ℎ

26.03.2020. Samed Tahirović
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List 1

Izračunati proizvodnost i potreban broj mašina za ljuštenje bukovih trupaca.



Zadatak 9
PRORAČUN PROIZVODNOSTI I POTREBAN BROJ MAŠINA ZA LJUŠTENJE

List 2

Deo kinematske šeme ljuštilice

 Osnovni parametri
o Godišnja količina bukovih trupaca koja dolazi na ljuštenje 

Mlj’’ = 15916,250m3

o Broj radnih dana b = 260 dana
o Broj smena c = 2 smene
o Debljina furnira s = 1,6 mm 
o Prečnik rolne ostatka d0 = 10 cm
o Srednji prečnik trupaca Dsb = 52 cm
o Pad prečnika Pp = 0,8 cm/m

 Proračun
1. Objektivni gubici vremena

1.1. Vreme potrebno za nameštanje trupčića među hvataljke

𝑇1 = 5𝑠 T1 – Vreme potrebno za nameštanje 
trupčića među hvataljke [s]
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1.2. Vreme potrebno za pritezanje trupčića

𝑇2 =
2 × (0,8 × 𝐻ℎ + 10)

𝑉𝑣

𝑇2 =
2 × (0,8 × 30 + 10)

20
𝑇2 = 3,4𝑠

T2 – Vreme potrebno za pritezanje trupčića [s]
Hh – Visina hvataljki 20mm
Vv – brzina pritezanja trupčića 30 mm/s

1.3. Vreme potrebno za prilaženje suporta trupčiću

𝑇3 =
𝐿𝑠

𝑉𝑢𝑠

𝑇3 =
150
15

𝑇3 = 10𝑠

T3 – Vreme potrebno za prilaženje suporta trupčiću [s]
Ls – Dužina puta u praznom hodu 150 mm
Vus - Brzina pomera suporta u praznom hodu 12 mm/s

1.4. Vreme kretanja suporta uu radnom hodu (vreme zaokruživanja i vreme ljuštenja)

𝑇4 =
𝐿𝑟

𝑉𝑟𝑠

𝑇4 =
215,826

1
𝑇4 = 215,826 𝑠

T4 – Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
Lr – Dužina puta u radnom hodu [mm]
Vrs – Brzina suporta u radnom hodu 0,5 mm/s
D – Prečnik trupčića na tanjem kraju [cm]
D1 – Prečnik trupčića na debljem kraju [cm]
d0 – Prečnik rolne ostatka [cm]
Ds – Srednji prečnik trupčića [cm]
Ltrć – Srednja dužina trupčića 1,85 m
Pp – pad prečnika trupčića [cm/m]

𝐿𝑟 = 0,01 × 𝐷 +
𝐷1 ― 𝑑0

2

𝐿𝑟 = 0,01 × 51,26 +
52,74 ― 10

2
𝐿𝑟 = 21,58 𝑐𝑚

𝐷 = 𝐷𝑠 ―
𝐿𝑡𝑟ć

2 × 𝑃𝑝

𝐷 = 52 ―
1,85

2 × 0,8

𝐷 = 51,26 𝑐𝑚

𝐷1 = 𝐷𝑠 +
𝐿𝑡𝑟ć

2 × 𝑃𝑝

𝐷1 = 52 +
1,85

2 × 0,8

𝐷1 = 52,74 𝑐𝑚

1.5. Vreme potrebno za otpuštanje trupca

𝑇5 =
2 × (𝐻ℎ + 10)

𝑉𝑣
+ 𝜏

𝑇5 =
2 × (30 + 10)

20 + 2

𝑇5 = 6 𝑠

T5 – Vreme potrebno za pritezanje trupca [s]
Hh – Visina hvataljki [mm]
Vv – brzina pritezanja trupca [mm/s]
τ – vreme potrebno za aktiviranje sistema za vraćanje 2 s
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1.6. Ostali gubici vremena

𝑇6 = 10𝑠 T6 – Ostali gubici vremena [s]

1.7. Ukupno vreme ljuštenja

𝑇𝑢𝑘 = 𝑇1 + 𝑇2 + 𝑇3 + 𝑇4 + 𝑇5 + 𝑇6
𝑇𝑢𝑘 = 5 + 3,4 + 10 + 215,826 + 6 + 10
𝑇𝑢𝑘 = 250,226 𝑠→4,17 𝑚𝑖𝑛

Tuk – Ukupno vreme ljuštenja [min]
T1 – Vreme potrebno za nameštanje trupčića među hvataljke [s]
T2 – Vreme potrebno za pritezanje trupčića [s]
T3 – Vreme potrebno za prilaženje suporta trupčiću [s]
T4 – Vreme kretanja suporta u radnom hodu [s]
T5 – Vreme potrebno za otpuštanje trupčića [s]
T6 – Ostali gubici vremena [s]

2. Proizvodnost ljuštilice
2.1. Proizvodnost ljuštilice u broju trupaca po smeni

𝐸1 =
𝑇 × 𝑘

𝑇𝑢𝑘

𝐸1 =
450 × 0,78

4,17

𝐸1 = 84,17
𝑘𝑜𝑚
𝑠𝑚

E1 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
T – Radno vreme smene [min]
k – Koeficijent iskorišćenja semene
Tuk – Ukupno vreme ljuštenja [min]

2.2. Proizvodnost ljuštilice u m3 oblovine po smeni

𝐸2 = 𝐸1 × 𝑞

𝐸2 = 𝐸1 ×
𝐷𝑠

2 × 𝜋
4 × 𝑙

𝐸2 = 84,17 ×
0,522 × 3,14

4 × 1,85

𝐸2 = 33,05
𝑚3𝑜𝑏𝑙𝑜𝑣𝑖𝑛𝑒

𝑠𝑚

E2 – Proizvodnost ljuštilice [m3 oblovine/smena]
E1 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
Ds – Srednji prečnik trupčića [m]
l – Dužina trupčića [m]

2.3. Proizvodnost ljuštilice u m2 funira po smeni

𝐸3 = 𝐸1 ×
(𝐷0

2 ― 𝑑0
2) × 𝜋

4 × 𝑠 × 𝑙

𝐸3 = 84,17 ×
(0,4942 ― 0,12) × 3,14

4 × 0,0016 × 1,85

𝐸3 = 17876
𝑚2𝑓𝑢𝑟𝑛𝑖𝑟𝑎

𝑠𝑚

E3 – Proizvodnost ljuštilice [m2furnira/smena]
E1 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
D0 – Prečnik zaokruženog trupčića [m]
d0 – Prečnik rolne ostatka [m]
s – debljina furnira [m]
l – dužina trupčića  [m]

𝐷0 = 0,95 × 𝐷
𝐷0 = 0,95 × 52
𝐷0 = 49,4 𝑚
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02.04.2020. Samed Tahirović

2.4. Proizvodnost ljuštilice u m3 furnira po smeni

𝐸4 = 𝐸3 × 𝑠
𝐸4 = 17876 × 0,0016

𝐸4 = 28,60
𝑚3𝑓𝑢𝑟𝑛𝑖𝑟𝑎

𝑠𝑚

E4 – Proizvodnost ljuštilice  [m3furnira/smena]
E3 – Proizvodnost ljuštilice [komada/smena]
s – debljina furnira [m]

3. Potreban broj ljuštilica

𝑁 =
𝑀𝑙𝑗′′

𝐸2 × 𝑏 × 𝑐

𝑁 =
15916,250

17186
𝑁 = 0,92 𝑘𝑜𝑚

Mlj’’ – Godišnje količina bukovih trupaca koja 
dolazi na ljuštenje [m3]
E2 – Proizvodnost ljuštilice [m3 oblovine/smena]
b – broj radnih dana [dana]
c – broj smena [smena]
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Odrediti kapacitet i potreban broj sušara za sušenja furnira, ako se u sušari suše različite debljine 
furnira sa procentualnim učešćem tih debljina kao što je prikazano u tabeli

Debljina 1,1 1,4 2,2 2,5 3,5
% 28,57 18,20 14,28 16,23 22,72

 Osnovni parametri
o Usvojiti jedne mokre makaze za korisne krpe i jedne mokre makaze za furnirsko 

platno po svakoj dobijenoj ljuštilici
o Godišnja količina furnira koja dolazi na sušenje Mlj

III = 11586,384m3

o Broj radnih dana b = 260 dana
o Broj smena c = 2 smene

 Kapacitet sušare
o Sušara je u modularnom sistemu (dužina modula 2 m), sastoji se od ulazne zone, 

grejne zone, zone hlađenja i izlazne zone, dužine 16m
o Širina modula B = 5,2 m
o Broj etaža E = 3 kom

 Proračun
1. Količina furnira koja dolazi na sušenje po pojedinim debljinama

Q1..5 = MIII
lj × Pi1..5

Q1 = 11586,384 × 0,2857 = 3310,22 m3

Q2 = 11586,384 × 0,1820 = 2108,72m3

Q3 = 11586,384 × 0,1428 = 1654,53 m3

Q4 = 11586,384 × 0,1623 = 1880,47m3

Q5 = 11586,384 × 0,2272 = 2632,42 m3

Q1..5 – Količina furnira koja dolazi na sušenje za određenu debljinu (m3)
MIII

lj  – Godišnje količina furnira koja dolazi na sušenje (m3)
Pi1..5 – Procenat godišnje količine furnira za određenu debljinu (%)
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2. Proračun proizvodnosti sušare sa trakom

E1..5 = T × k1 × k2 × k3 × n × Ltrć × s1..5 ×
L

z1..5

E1 = 480 × 0,98 × 0,92 × 0,92 × 6 × 1,85 × 0,0011 ×
16
2,2 = 35,35 

m3

sm

E2 = 480 × 0,98 × 0,92 × 0,92 × 6 × 1,85 × 0,0014 ×
16
4,2 = 23,57 

m3

sm

E3 = 480 × 0,98 × 0,92 × 0,92 × 6 × 1,85 × 0,0016 ×
16
7 = 22,22 

m3

sm

E4 = 480 × 0,98 × 0,92 × 0,92 × 6 × 1,85 × 0,0026 ×
16
8 = 22,09 

m3

sm

E5 = 480 × 0,98 × 0,92 × 0,92 × 6 × 1,85 × 0,0032 ×
16

12,5 = 19,79 
m3

sm

E1..5 ― proizvodnost sušare sa trakom za određenu debljinu furnira (
m3

sm)

T ― radno vreme smene (min)
k1 ― koeficijent iskorišćenja radnog vremena
k2 ― koeficijent zapunjenosti sušare
k3 ― koeficijent prelaska na drugu debljinu
n ― broj listova po poprečnom preseku sušare (kom)
Ltrć ― dužina trupčića (m)
s1..5 ― debljina furnira (m)
L ― dužina sušare (m)
z1..5 ― vreme prolaska furnira kroz sušaru za određenu debljinu (min)

n = f × e
n = 2 × 3
n = 6 kom

f – broj listova u etaži
e – broj etaža

z1 – 2,2 min
z2 – 4,2 min
z3 – 7 min
z4 – 8 min
z5 – 12,5min
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3. Potreban broj smena za sušenje pojedinih debljina

n1..5 =
Q1..5

E1..5

n1 = 93,64 
sm
god

n2 = 89,46
sm
god

n3 = 74,46
sm
god

n4 = 85,12 
sm
god

n5 = 133,01 
sm
god

n1..5 ― potreban broj smena za sušenje određene debljine furnira(
sm
god)

Q1..5 ― količina furnira koja dolazi na sušenje za određenu debljinu( m3)

E1..5 ― proizvodnost sušare sa trakom za određenu debljinu furnira(
m3

sm)

4. Potreban broj sušara

N =
n1 + n2 + n3 + n4 + n5

b × c

N =
93,64 + 89,46 + 74,46 + 85,12 + 133,01

260 × 2

N = 0,91 = 1 ком

N – potreban broj sušara (sušara)
n1 – potreban broj smena za sušenje određene debljine furnira (

sm
god)

b – broj radnih dana (dana)
c – broj smena (smena)




