Yuusep3urer y Humy

Mamunacku Dakyrer

TEXHOJIOIIKHA HOCTYITAK U3PAJJE MALIUHE 3A
OOPMUPAILE KPAJEBA IIPEBA 3A BUCOKE IIPUTUCKE

_TUTUTOMCKH PAJI-

MenTtop Kagmnnat

Ip Muoapar Manuh, pen. npod. byphesuh Munan 9680

Hum, nenem6ap 2007. rox.



CAJIPKAJ

L Y B0 L. ettt e 4
2. IIpojeKTOBamE MPOU3BOA M TEXHOIOTH]A U3PAME .+« v euerenseneenenseneenaneensanenseneasaneenensenes 5
2. 1 TeopHja MPOJEKTOBAEA H KOHCTPYHCAEDA. . ... e uveneteneeneeneteneeneeeneaneeeneananeeneaeenens 5
2. 2 CTpyKTypa MpoIeca MPOjeKTOBAMA K KOHCTPYHCADA. ... .vvereneenrerensenearenseneanansensnonns 6
2. 3 ®a3ze mporieca mpojekToBama u KoHcTpyucama (I111K) u
oroBapajyhe pauyHAPCKE ATITHKAIIHJC. .. .. vnveneneeneensneneenenaneeneaeneeneaeeneeneneeneneenes 7
2. 3. 1 IIpojekToBame (KOHIIUIMUPAEHE PELICHHA) . . .. veneneneraneneneaneneneneaeananeneaeaeenanenn 9
2. 4 YupaBibambe KUBOTHIM IIUKITYCOM TIPOHBBOA. . ... neveneeneneneeneeaneeneaeeneeneaneneenenens 10
2.5 Da3e HACTAJAEHA TIPOMBBOIA. . ... vverenseneeneteneentnseneeneeseneeneaseneeneseneananeeneaseneenens 11
2.6 CAD/CAM TEXHOIOTHJC. .....euveteteeeeentenueeeneeneentaneaseaseasessessessesseasensansensansenseneeseesesseaseesessenns 16
3. TIPOjeKTOBAE TEXHOTOTHJE MOHTAMKE. ... .euververrinrenretensententententemteseeseesessessessessessessensensensensensensenees 17
3. 1 TIpou3BOA U Fh€TOBH CACTABHU JICTIOBH . ....eevveenvrerereeerensueeseeasseenseesssesssessssessseesssesssessssessseenns 17
3. 2 BennumHE KOje YTHIY Ha IIPOIIEC MOHTAIKE. ... .veuvereereereenreeseeseaneaseaneesseensesseansesseensesneensesnens 18
3. 3 HAUMHH CHIQJABA JICTIOBA. ... ueeuveveeerereensenseesseeseesesseesseaseesseessesseessesssessessssssenssessesssesseessesseeses 19
TG TR B 11210720 T T T TP URSR 19
3. 3. 2 HEPABIBOJHBE BE3C....ueeveeurieeeeneiaereeeatesseesesseasesseassesssessesssenseassesseansesseesesseensessensessens 20
3. 4 KOHTPOJIA MOHTUPAHUX JICTIOBRA. .. .veeuvreerreeererseenseessseessaeenseessseassesssesssessssesssessssesssessssesssesnses 20
3. 5 PYKOBaEE MATCPHJATIOM Y MOHTAMKIL. ....e.vverveenrenseenseseensenseensesssessesssessessesseessessesnsesseessesssensenns 20
3. 6 [IpOjeKTOBALE MOCTYMAKA PAIL Y MOHTAMKK. ... eevveereerreereesreessenseessesseessesseessesssessessesssesssessenssens 20
3. 7 [IpojexToBame MOHTaXe MaIIMHE 32 (POPMHUPALE KpajeBa IpeBa 3a BUCOKE MPUTHUCKE ....... 21
4. KoHTpona, aTeCTUPAHE U UCTIUTUBALE TTPOUBBOIA. ..c.uvvervreerreerureereennreeseessseenseessseessessssesnseessesnses 21
4. 1 KOHTPOIIA TIPOMBBOIA. ... eeeuveeereenreerereenueensseesseesssessseessseessesssseesssssseessseessessssesssessssesnsesassessseens 21
4. 1. 1 [IpenuMHHAPHA KOHTPOIIA MATCPHJATIA. ...evvevrerrererensenssesrassenseansenseessesssessesssensesssessens .22
4. 1. 2 MeDhYDaBHA KOHTPOIIA. c..cvvereemeireieieriienies certeeitenteetesteentesteeeesseeseesmeessesseesbeessesseensenseens 22
4. 2 VICTIITHBAEDE MAIIIHTHE. .........eveeneeenteneeeneesseeneesneensesseensesseenseansanseenseseansesseansesneensesneensesnnessesnsans 22
4. 2. 1 UcnutruBame QYHKITHOHATHOCTH MALITHHE. ......ecvveveerrereeessesseessesssessesssessesssessesssenseenns .23
4. 2. 2 UcnutuBame enexTpuaHnX nHCTananrja Mammae (PCO).......coocoevevieiieieceee .23
4. 2.3 HcnutuBame NPUMEHUBUX Mepa 0€30€THOCTH 3AIUTHUTE HA PAILY..c.veververrereeneeneenenne .23
5. TTPOLIEC POIIPOILYKIIHJC. ... .veueeuteneeneenteneeneeueesesueasesesseasensansaneensenseseeseaseeseeseesensessessaaseaseneeneenteneeneeneeneens 24
5.1 VIarama Y MPOLIEC PALIA...ccuveerueerureerirerreenteeenteenteesuseesseesseesssessseesseessseesssessseessessseessessses seees 25
6. Ilpukas u onmc MaiuHe 3a GopMupame KpajeBa IPEeBa 32 BUCOKE TIPUTUCKE. ......c.ceueeueeverrerveneennes 26
6. 1 OIHC M PYHKITH]A MATITHHE. . ... eenveeeeenteeneeeeeneenseeeesueesesseensesseensesseesseessanseensesseansesseansess sous 26
6. 2 ['€OMETPHJCKH MOJICITT MAIITHTHE. ......c.uvenveenresrenseessenseansenseassesseensesssensesssensesssensesssensesssesseensennes 32
6. 3 KOHCTPYKTHBHA CACTABHUIIA MAIIIHTHE ......cuveeueereeneenueentesseensenseensessaenteensenseensesseensesmeensesnsenses 35
7. TeXHOJOUIKHU MOCTYMAK U3PAJIE AETTOBA MALLIIHE. ... .veeuvrerereereerireenseesteenseeeseesseesseesseesseessesnsee oee 36
7. 1. IIpuKa3 JAEI0Ba KOJH CE TIPOUBBOIIC. .. .vverreerrereerrersrerseesessesssesseessesssessesssesses sesseessessesssessees 36
7. 1. 1. TIPHKA3 IEITHHIIPA. ..c.veneeeeeneeeeeeneeeeeeseeeneeneeeneesseensesseansesseensesseenseeneesseeneesseensesseensesnean 36
7. 1. 2 TIPUKAB HABPTKE. ..c.uveevreereerreesreenseesnreenseesseeesaesssesseessesnseessseensessnsessesssesnseesssesnsessnns 38
7. 1. 3 TIPHKA3 U3MEHIBHBE TEIBYCTH. .. .veuveeueenreenteteenteeseeneesseesseesaenueensesueensesseensesseensesseenseens 40
7. 1. 4 TIPHKAB KITHBAU . ...eeuveeereeieenureenseesuteeteesusesseesaseesseesuseenseesssesnseesnsesnseessseenseensseenseessesnses 42
7. 1.5 TIPHKASB KITHITTA. . ...eeeuveeereeereeeeenseeseeseseesseessseesseeesseesseessseessessssessssessseesssesssesnssesnseeseesnne .43
7. 1.6 TIPHKA3 OCHOBHE TITOUE. ... .c.veeueereeneeeneanseeneesseeneesseensesseesesneenseensenseensesseenseeseensesnsessesnees 45
7. 1. 7 TIPUKA3B PABBOITHEKA. ....cuvveeureenrreanreesresnreenaressseensresseenseesseessesssesnseesnsesnssesssesssessssesnsaesns 47
7.2 JIeDUHICAE TIPHTIIPEMER. ... cueeveeneerseeneesseeseaneeseaseanseaseaseensesseesesseensesseensesneessesseessesseessesneens 47
7.2. 1 lehUHUCARE TPUTPEMKA IIHTTHHIIPA. ... eenveer weveenreseesesseessesssessesssessesssesseessesssensensenes .47

7. 2.2 JleQUHUCAHE TIPUTIPEMEKA HABPTKE. .. .veeuveerrreeerresrerreesseeeseesseessseesseessseesseessessssessseessseens 48



7.2. 3 JlebuHUCAE TPUIPEMKA H3MECHIBUBE UCTBYCT . . veevvereerrerrereresseessessenssesseessenseessessesses 49

7.2. 4 lehUHNUCARHE TPUTPEMKA KITHBATA. ... ...veeveenereneeneeeneeneeeneesseensesneessesseeseansesseessesseensesseenes 50

7.2.5 JlehUHUCARE TPUTPEMKA OCHOBHE TIIOUE. ... e.vvevveerreneeenrenseaneenseesesseessesseessesssessesssessenns 51

7. 2. 6 JleQUHUCAHE TIPUTIPEMEKA KITHTTA. .. veeuvveerreenreessreenseessseenseesssesssessssessseessseessesssseessessssennes 52

7. 2.7 lehUHUCARE TPUTPEMKA PAZBOTHIKA. ... .euveeerenreenrerseeneenseeeesseensesseessesssessesssessesssessenns 53

7. 3 Ilpuka3s onepanyja U3Paje Ca HOPMATHBHMA. ..........ceerreerrerrerserseessessesssesseessesssessesssessesssesseenes 54

7. 3. 1 Ilpukas omepanuja U3PAIE HITHHIPA. «...c.uvereereerreenrenreeeeeseeeeaseenseeeesseeneesseesseseessesseens 54

7. 3. 2 [Ipukas omepanmja U3PATE HABPTKE........cverreererreerserseersesseessesssessesssessesssessenssessesssessesnes 55

7. 3. 3 Ilpukas onepanyja u3pafe U3MEHIBHBIBE TEIBYCTH. ..c..ceuverreereeueenreereenueeneenseeneesseenuessees 56

7. 3. 4 Ilpukas omepanuja U3PATE KITHBAUA. ......ccveerrerreerrerseesesneessesseesesssensesssessessensesssesseensesses 57

7. 3. 5 Ilprkas omepanmja M3PATE KITHITA........ccueeueeruermrerueeneenteensenseeneesseensesseenseseessesseesseenseseens 57

7. 3. 6 Ilpukas omepanyja u3Page OCHOBHE TITOUE. ......cueeueerreemeereereesseeeesseensesseesesseensesseansenns 58

7. 3.7 llpukas onepanuja U3PAIE PASBOHIKA. ........c.erreererreereerreerserseessesaessesssessesssessesssessenss 59

7.4 TETIOCT cBHX [1e/10Ba MAIINHE KOJH CE& U3PAGY]Y.euveuieriauirririietirienieseeniesteseesiesieseeeeneeneeeeaeas 60

7. 4.1 TEIOCT LMIHHIPA. .. .eeoteerertentteniieeieeeteesieesiteesueenitessseesstesteesssessseesssessseesseesssessssessnes 60

7. 4.2 TEITOCT HABPTKE....cceerieiiriieieniieienitete et eeteeieetesreeaeeaeesaesisesaeesnenbeeaneseessenaeennesneenne 69
7.4.3 TEIOCT U3MECHIBIBE UCIBYCTH. . c.uveeveeneeereeneeeneenseeseenseeneessessesseesesseensesseensesseensesseenes 78

R T N 2 0 (0[O A <9 1 i ¢ SRS 84

7. 4.5 TEITOCT KIIHIIA.......ccueiitieiesieeiesteeeeesteeee et eeeeseeeeeseenaeeneeseeenseasesnsesseesesseensesseensesneanes 93

7. 4. 6 TEIIOCT OCHOBHE TITOUE. ... .ccueeuerureteeneenteaneenteentesseensesseeneesseensesseensesmsenseessesseansesseenes 99
7.4.7 TEITOCT PABBOIHIIKA. .....veeueeeeeeerueeterntenteeseenteentesseeseeseeneesseessesneensesssensesssessesnsesseens 106

8. OnpehBAE TICHA M3PATIC MAIIIHHE........veevverreenrenseeneenseessesseesesssessesssesseensensessesseensesseensesssessesnsesses 132
0. BAKTBYUAK. ....veeuteeeureeieeeuteentteenteesureeseesseeenseesstesateessseenseessseassaessseansaeassessseessseenseesnseenseesssesnseesssesnseenn 134
O 10D /o) 70 OSSPSR 134
L1, JTHT@DATYPA. cnteeeeteeeieeiieesiieettesite et esiee et esateeabeesateentee teesseesseeensaessseenteessseenseesnseansaesnseenseesnseenseenn 135

12. BHUOTPAPHA CA CIIIKOM. ... viuveuteneeneeuienteneeueetteueeteeteauees stestessesseasessensansenseneeneeneeseaneaseesessessessesaessens 136



1. YVBOJ

Y 1pyroj TOJNIOBUHM [BAaJECETOr BEKa YUYHILEH je BEIHMKH HAIpenaKk y
IpOHATAXKEHY M Pa3BOjy MHOTHX TEXHHKA M TEXHOJOTHja KOje Cy 3HAYajHO YTHIAIC
Ha UHIYCTPHjCKY NPOU3BOY. TEXHOJIOMIKY pa3Boj Hallle Ip)KaBe MPaTH U ynoTpeda
XHJpAYJIMYHAX [PEBa 32 BUCOKE NPUTHCKE KA0 jeJaH BUJ HEONXOJHHX CIIOjeBa Y
unnycrpuju. Kako ymorpeba 3axteBa u mpousBoamy, . O. O. "DByphesuh" je
royesia Mpou3BOAKY UCTUX. Ta ce Mpon3BO/kha ycaBpllaBaja, M ycaBpllaBa ce U JaH
JaHac.

VYCHneuHocT y NMpojeKToBalky M KOHCTPYHCamy 3aBUCH O] 3HAama, BEIUTHHE,
MOTHBAIIMj€ YOBEKa, Ka0 W O] moTpeda m MoryhHOCTH cpenuHe y K0joj ce pamu. Y
pa3Bojy HEKOr MPOW3BOJA, Ypaau C€ MHOTO CKHUIla, NMPOpadyHa, HANHIIE CE MHOTO
TEKCTa, aHaJIN3a U JIPYyTUX JTOKyMeHaTa. YKOJIMKO j€ TIPOU3BOJI CIOXKEHHU]U, TO je Opoj
TUX uHpOpMaTUBHUX jeauHuna Behw. Temmo koju ce Hamehe y OBOM TpeHYTKY
nojpasyMeBa Ja je MPOHM3BOAE HYKHO CTaJHO YyCaBpIIaBaTH M IT0OOJBIIABATH.
VYcaBpaBambe UMa 3a MOCIEIUIy Ja ce Opoj TeXHWYKUX MHpOopmanuja Koje Tpebda
oOpaautu ctaaHo yBehaBa a Bpeme 3a yBoheme Mpou3Bo/ia Y MPOU3BOIHY CE CTATHO
cMamyje.

On caBpeMmeHe, TPKUIIHO OPHjEHTHCAHE MPOHM3BOAME, IOpEN OCTAaJIOor,
3axTeBa Ce J]a: CBE BUILE MTPOM3BOJM Majie CepHje Pa3HOBPCHUX M HOBUX IPOU3BOJIA,
Oyzae mro kpahe Bpeme oJ1 uzeje 0 MPOU3BOAY 10 HErOBE peau3alyje Ha TPXKUIITY,
3aJI0BOJbM PA3IIUUUTE KPUTEPHjyME TPHKHUINITA, IICHE MPOM3BOAa Oymy INTO HUXKE Y3
noBehaHu KBamuTET, MPOAYKTUBHOCT pajia Oyze mto je moryhe Beha, uta.

Kao name ycaBpmaBame mnpous3Boime, kao u came ¢upme, . O. O.
"BypheBuh" BuIM y KOMITjyTepU3aliji NPOU3BOIKE, Ka0 M aJMUHHUCTpanuje. 300T
MOTryhHOCTH KOje TIpy»Xajy padyHapH, CaBpeMeHa TEXHOJIOTH]a Ce Ocama UCKIbYUHUBO
Ha yrnoTpeOy UCTUX, HApaBHO Y3 HEOIXOTHO 3HAKE HHIKEHEpa.

Tako cy pauyHapoM NOJp)KaHH CHCTEMH IIOYEIH Ja OWBajy MHOTO BHIIE O]l
OOMYHOT anara, U TPEHYTHO Y CaBPEMEHUM NPOU3BOJIHUM CHCTEMHUMA pauyyHapu MOTyY
obaBpaTu crnenche akTUBHOCTH: TMPUKYIUBAJy, 4YyBajy, aXypupajy ¥ HCIOPYUY]y
noTpeOHe MmoaaTKe; BpIe o0paay Mmojaaraka; BpIlle mpopadyHe, CAMYJIallnje, aHAJIU3e |
ONTUMH3AIIM]E PA3THUUTHX Tpolieca; omoryhaBajy KOHCTpYHCambe IPOU3BOJIA U aiara
nomohy padyHapa; omoryhaBajy ayTOMaTH30BaHO TIPOjEKTOBAE TEXHOJIOIMIKHX
mpoleca; y4ecTBYjy y H3paiu MporpaMa 3a yIpaBjbambe MPOLECHUX padyHapa;
NPUKYIUba)y MOJATKE O CTamkby MPOU3BOAHOT CHUCTEMAa M TOMaxy YIIPaBJbambe
cuctemoM; o00e30elyjy KoMyHUKaludje, Tj. pa3MeHy uHpopMmaija u3Mmel)y CBHUX
eJleMeHaTa MPOU3BOAHOT CHCTEMa; OJIAKIIaBajy cBe (YHKIHMje IUIaHUpama u npahema
CTBAapHOT CTama y MPOU3BOJHUM CHUCTEMHUMa; 00aBJhajy pasHe momohHe QyHKIH]je
KOj€ OJIAKIIIaBajy pajl JbyAruMa y CBUM HUXOBHM (azama paja.



Pacxomu y u3paam MammHe ce jaBjbajy Uy OOJHMKY TPOIIKOBA Pajia, TCPMUUKE
o0paze, Opymiema, MOHTaXe, CTPYje, aMOPTH3AIIH]j€ UTI.

TpomkoBu pana cy HajOMTHUjU W HajBehm neo pacxona W 3aTO CMO C€ TOKOM
OBHX TOJWMHA TPYIWIM Ja TMOOOJBIIAMO HAIl MPOHEC H3pPaZe y CMHCITY OOJber
KBAJIMTETA alli U jehTUHH]E U3paJIe.

3a u3pajay nenoBa Ha DIoAAIUIU MoTpeOHo je oko 100 catu pama. O63upom aa
je IeHa jeTHOT caTta paja Ha TIoJanuin 4 eBpa (y OBy LieHY je ypadyHaT paj, CTpyja u
aMopTH3aIja MalHe), nonazuMo Ao nudpe ox 400 epa mwinu 32000 auH.

3a u3panxy nenoBa Ha CTpyry morpedHo je oko 60 caru. O63upom J1a je 1eHa
jemHor caTta pama Ha CcTpyry 3.5 eBpa (y OBy IIEHY je ypadyHaT pajl, CTpyja U
aMopTH3aIrja MalrHe), 1onazuMo Ao nudpe ox 210 epa mau 16 800 nuH.

Tepmuuka oOpaia JenoBa ce BPIIM KO MPOBEPEHUX MAapTHEpA U KOIITAa Hac 8§
000 muH.

bpymeme, koje HUCMO y MoryhHOCTH MH J1a 00aBHUMO, pau ce KO MPOBEPEHUX
naptHepa u komta Hac 4 000 quH.

3a MOHTaXy je MoTpeOHO OKO 5 caTH pajia IITo npezcTaBiba Heny oa 800 muH.

Ilena nenokynHe MamuHe ce (opMUpa Ha OCHOBY MOTPaXKH-€ KyIIa, OJHOCHO,
KOJINKO KOMIUIETA U3MEHJbUBUX YEJbYCTH XKEJIM U KOJUX AMMEH3H]a.

Ocnosna niera SQM-32 je 240 000 nun./lok je ocHoBHa 1eHa SQM-50 360 000
JIAH.

9. 3AK/bYYAK

MamuHa 3a ¢popmupame KpajeBa IpeBa 3a BUCOKE IPUTHCKE je TIoTpeda Koja
MPOM3HWIIA3K U3 pa3Boja nmpuspene. Ca pa3BojeM MpHUBpEIE, KOjoj Cy HEOMXO IHA I[peBa
3a BHCOKE MPHUTHCKE, PacTe M MOTpeda 3a MPOU3BOAKBOM HCTHUX. TOM JIOTHKOM ce
Boawmito nipeaysehe "J1.0.0. Bypheruh" kana je modeno nporu3BOAkHY MalluHA.

ToxoM n3page MOT TUIIIOMCKOT pajia, )KeJIeo caM Ja YHAIPEIUM CBOjE 3HAbE
O MpPOU3BOJAKU TUX MAlMHA, KA0 U JAa JONpPHUHECEM MOOOoJblIalky CHCTEMa paja
u3pane MamuHa. Mako je mnpous3BoAma OBE MallMHE, Kaa Ccy Yy MUTamy
KOHBEHLIMOHAJIHE MalllMHe, JI0BE/IeHa Ha BUCOK HHMBO, YBEK MMa MECTa yCaBpIlaBamba
nporieca. Y JaHalllke BpeMe, IPUBPEa MOYNBa Ha KOMIjyTepruMa 1 Ha IPOU3BOIHUM
cHUCTeMHUMa KOjH Cy MOAPKaHU KOMIjyTepckuM makeruma kao mro cy CAD u CAM.
VYBolhjeweM OBUX HOBUTETA Yy MPOLEC MPOU3BOAIKE MAaIIMHE 32 (JOPMHUpAE KpajeBa
I[peBa 3a BUCOKE MpUTHCKe, 1ohu he 10 HEMHHOBHOT MOOOJbIIAka Y MPOU3BOJTHOM
aJli ¥ EKOHOMCKOM cMuCITy. OBHM JUILTIOMCKH PaJIoM CaM, HaJlaM Ce, HalpaBHO HEKY
BPCTYy YBepTHpE 3a Tako HemTo. [Io3HaTo je na npe noboJsbliama caMor IPOU3BOJHOT



nporieca moTpeOHO Jla ce ypeanu CUCTEM OpraHu3alje aju U Ja ce 0ap cam Iporec
MpUKaXe Yy pamryHapckoj rpadumm.TakaB TpemyciioB je HEOomxXonaH 3a Jalby
KOMITj Y TePHU3aIIH]y TPOU3BOIHE.

10. IIOT'OBOP

Junnomcku pan DByphesuh Mmunana, ca HacmoBoMm "TEXHONOMIKH TOCTyMHaK
u3pajge MamuHe 3a (QopMmupame KpajeBa I[peBa 3a BHUCOKE INPHUTHUCKE", je KpyHa
CTyIupama HCTOI KAa0 M AYTOTOJMUIEKBET paja Ha H3pagud MPETXOJHO HaBEICHE
MallHe.

TokoM cBoOT cTyaupama TPYAHO CaM C€ Jla IITO BUIIE HAyYHUM, Ja CE IITO BHIIE
MIPUTIPEMHUM 32 CBE IITO cienu y OymyhHocTH. 3a MeHe, cTyIupame HUje CaMo yueHe
Beh cracaBame y jeHOT 030MJBHOT YOBEKa KOjU je CIPEeMaH Ja Ce CYyOYH Ca CBHM
npobiIeMuMa Koje KMBOT HOCH. 3ap HHUje TO OHO HITO CTE€ HAC YYWIIM CBO OBO BPEME,
Ja pemaBaMo TpoOseme, OUIo 1a Cy TO HEKH MPOjeKTH, OWUJI0 Ja Cy CBAaKOJIHEBHHU
KUBOTHU Tpobsemu. Kommko cam ja pasymeo, Ha MOYETKY MOT CTyIuUpama MH je
peueHo a MamuHCKH GakyaTeT npey3uMa o0aBe3y Ha ceOe Ja Hac U3BeJe Ha MpaBu
MyT, IITO 3HA4H, Ja Hac oOpa3yje, 1a Hac OCIOCOOM Kao MaIIMHCKE WHXKEHEepe U Ja
HaM MpyXkH oMoh y Tpakemy nocia win 0ap Aa HaM MOXelu cBe HajOoJbe y TOMeE.
CMmarpam Ja caM HAYMHHO BEJIMKH KOPaK TUME IITO caM 3aBPIIUO (DaKyITEeT ajid caMm
CUTYpaH J1a je TO CaMo jeJaH CTETIeHUK KOjU MOPaMO J1a MPECKOYNMO Y CBOM JKUBOTY.
Bama moapmika u Bamm caBeTr cy MU MHOTO ITOMOTJIM TOKOM CTYAHpama M CHTYpaH
cam aa he Mu 6utH jour ox Behe KOPUCTH y TaJbeM JKHBOTY.

XBana Bam Ha cBemy.

Byphesuh Munan
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	2.1 Тeoријa прoјeктoвaњa и кoнструисaњa 
	2.2 Структурa прoцeсa прoјeктoвaњa и кoнструисaњa 
	2.3 Фaзe прoцeсa прoјeктoвaњa и кoнструисaњa ( ППК) и  
	 Полазни материјал припремка је NL 500 са карактеристикама: 
	 затезна чврстоћа: Rm = 400 N/mm² 
	 тврдоћа по Бринелу: НВ = 170-241 
	 Додаци за обраду: 
	- за попречну  обраду: (1p=2.7  mm – грубу                                                                                              
	                                                   (2p=1.4  mm – фину, према Т-4.1.11 (ТОРП), стр.76 
	- за уздужну обраду:     (1 = 6 mm – грубу                                                                                              
	                                                           (2 = 2.2 mm – фину, према Т-4.1.2 (ТОРП)  
	- за уздужну  унутрашњу обраду:  (1u = 4mm – грубу                                                                                              
	                                                                              (2u = 1.9 mm–фину, према Т-4.1.8 (ТОРП)  
	- за ливење:  (l = 3 mm  
	 Димензије припремка: 
	 Dp = D+(1+(2+2∙(l = 225+6+2.2+2·3=239.2 mm, усвајам. Dp = 240 mm 
	 du = d-(1u-(2u-2∙(l = 172-4-1.9- 2·3 = 160.1 mm, усв. du = 158 mm 
	 Lp= L+2∙(1p+2∙(2p+2∙(l = 158+2·2.7+2·1.4+2·3= 172.2 mm, усв. Lp = 174 mm 
	        ПРИПРЕМАК 
	        Dp х du х Lp = 240 х 158 х 174 mm 
	 Полазни материјал припремка је C. 4321 са карактеристикама: 
	 затезна чврстоћа: Rm = 850-1110 N/mm² 
	 тврдоћа по Бринелу: НВ = 170-217 
	 Додаци за обраду: 
	- за попречну  обраду: (1p=2  mm – грубу                                                                                              
	                                                          (2p=1.1  mm – фину, према Т-4.1.11 (ТОРП), стр.76 
	- за уздужну обраду:    (1 = 5.5 mm – грубу                                                                                              
	                                                          (2 = 2 mm – фину, према Т-4.1.2 (ТОРП)   
	 Димензије припремка: 
	 Dp = D+(1+(2 = 190+5.5+2 = 197.5 mm, усвајам. Dp = 199 mm 
	 Lp= L+2∙(1p + 2∙(2p = 83+2·2.2+2·1.1= 89.6 mm, усв. Lp = 91 mm 
	        ПРИПРЕМАК 
	        Dp х Lp = 199 х 91 mm 
	 Полазни материјал припремка је C. 4732 са карактеристикама: 
	 затезна чврстоћа: Rm = 890-1040 N/mm² 
	 тврдоћа по Бринелу: НВ = 200-400 
	 Додаци за обраду: 
	- за обраду: (1=2  mm – грубу                                                                                              
	                                       (2=1.1  mm – фину, према Т-4.1.11 (ТОРП), стр.79  
	 Димензије припремка: 
	 Hp = H+2·(1+2·(2 = 16+2·2+2·1.1 = 22.2 mm, усвајам. Hp = 23 mm 
	 Lp= L+2∙(1 + 2∙(2 = 60+2·2+2·1.1= 66.2 mm, усв. Lp = 68 mm 
	 Sp= S+2∙(1 + 2∙(2 = 31.5+2·2+2·1.1= 37.7 mm, усв. Sp = 39 mm 
	        ПРИПРЕМАК 
	        Hp х Lp х Sp = 23 х 68 х 39 mm 
	 Полазни материјал припремка је C. 4321 са карактеристикама: 
	 затезна чврстоћа: Rm = 850-1110 N/mm² 
	 тврдоћа по Бринелу: НВ = 170-217 
	 Додаци за обраду: 
	- за обраду: (1=2  mm – грубу                                                                                              
	                                       (2=1.1  mm – фину, према Т-4.1.11 (ТОРП), стр.79  
	 Димензије припремка: 
	 Hp = H+2·(1+2·(2 = 24+2·2+2·1.1 = 30.2 mm, усвајам. Hp = 31 mm 
	 Lp= L+2∙(1 + 2∙(2 = 90+2·2+2·1.1= 96.2 mm, усв. Lp = 97 mm 
	 Sp= S+2∙(1 + 2∙(2 = 30+2·2+2·1.1= 36.2 mm, усв. Sp = 37 mm 
	ПРИПРЕМАК 
	 Полазни материјал припремка је C. 0461 са карактеристикама: 
	 затезна чврстоћа: Rm = 420-500 N/mm² 
	 тврдоћа по Бринелу: НВ = 120-140 
	 Додаци за обраду: 
	- за обраду: (1=2  mm – грубу                                                                                              
	                                       (2=1.1  mm – фину, према Т-4.1.11 (ТОРП), стр.79  
	 Димензије припремка: 
	 Hp = H+2·(1+2·(2 = 10+2·2+2·1.1 = 16.2 mm, усвајам. Hp = 17 mm 
	 Lp= L+2∙(1 + 2∙(2 = 398+2·2+2·1.1= 404.2 mm, усв. Lp = 405 mm 
	 Sp= S+2∙(1 + 2∙(2 = 238+2·2+2·1.1= 244.2 mm, усв. Sp = 245 mm 
	ПРИПРЕМАК 
	 Полазни материјал припремка је C. 4321 са карактеристикама: 
	 затезна чврстоћа: Rm = 850-1110 N/mm² 
	 тврдоћа по Бринелу: НВ = 170-217 
	 Додаци за обраду: 
	- за попречну  обраду: (1p=2  mm – грубу                                                                                              
	                                                          (2p=1.1 mm – фину, према Т-4.1.11 (ТОРП), стр.76 
	- за уздужну обраду:    (1 = 5 mm – грубу                                                                                              
	                                                          (2 = 1.8 mm – фину, према Т-4.1.2 (ТОРП)   
	 Димензије припремка: 
	 Dp = D+(1+(2 = 168.5+5+1.8 = 175.3 mm, усвајам. Dp = 176 mm 
	 Lp= L+2∙(1p + 2∙(2p = 97+2·2.2+2·1.1= 103.6 mm, усв. Lp = 104 mm 
	        ПРИПРЕМАК 
	        Dp х Lp = 176 х 104 mm 
	 Полазни материјал припремка је NL 500 са карактеристикама: 
	 затезна чврстоћа: Rm = 400 N/mm² 
	 тврдоћа по Бринелу: НВ = 170-241 
	 Додаци за обраду: 
	- за обраду: (1=2  mm – грубу                                                                                              
	                                       (2=1.1  mm – фину, према Т-4.1.11 (ТОРП), стр.79  
	- за ливење: (l=2  mm  
	 Димензије припремка: 
	 Hp=H+2·(1+2·(2 +2·(l= 40+2·2+2·1.1+2·0.8 = 47.8 mm, усвајам. Hp = 49 mm 
	 Lp= L+2∙(1 + 2∙(2+2·(l = 100+2·2+2·1.1+2·2 = 110.2 mm, усв. Lp = 112 mm 
	 Sp= S+2∙(1 + 2∙(2 +2·(l = 75+2·2+2·1.1+2·1.5 = 84.2 mm, усв. Sp = 86 mm 
	ПРИПРЕМАК 
	10. Операција стругања  
	 
	10.10. Спољашња попречна груба обрада са дужине 167 mm на дужину 164 mm. 
	10.20. Унутрашља уздужна груба обрада са пречника Ø164mm на пречник Ø170.4 mm на     дужини L= 120 mm.  
	10.30. Унутрашња уздужна груба обрада са пречника Ø75 mm на пречник Ø92.9 mm на     дужини L= 44 mm.  
	10.40. Унутрашња уздужна фина обрада са пречника Ø170.4 mm на пречник Ø168.5 mm на     дужини L= 120 mm.   
	10.50.Унутрашња обрада канала за орингове. 
	 10.60. Унутрашња уздужна фина обрада са пречника Ø168.5 mm на пречник Ø172 mm на     дужини L= 45 mm.                                                                  
	60. Међуоперацијска контрола 
	 
	Врши се контрола тачности израде облика и димензија. Мерила која се користе: помично мерило, микрометри и универзални угломер. 
	 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	70. Операција бушења  
	 
	20.10. Бушење отвора и рупе Ø5 
	 
	I I - СТЕЗАЊЕ 
	70. Операција бушења и глодања 
	30.10. Бушење рупе Ø5 
	30.20. Бушење рупе Ø14.5 за навој на дубини од 20 mm. 
	30.30. Грубо чеоно глодање на дубини од 1 mm.   
	30.40. Глодање навоја М16 х1.5 дубини од 16 mm.   
	I I I – СТЕЗАЊЕ 
	30.10. Бушење рупе Ø14.5 за навој на дубини од 20 mm. 
	30.20. Грубо чеоно глодање на дубини од 1 mm.   
	30.30. Глодање навоја М16 х1.5 дубини од 16 mm.  
	30.40. Бушење рупа Ø40 за опруге на дубини од 135 mm. 
	 
	Излазна (завршна) контрола готовог комада 
	 
	За проверу димензија готовог комада користи се помично мерило, микрометри и универзални угломер. 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	20. Операција стругања  
	I I - СТЕЗАЊЕ 
	20. Операција стругања 
	20.10 Спољашња уздужна груба обрада са пречника Ø230mm на пречник Ø194mm на дужини L= 20 mm. 
	20.20 Спољашња уздужна фина обрада са пречника Ø194mm на пречник Ø190mm на дужини L= 20 mm.   
	20.30 Стругање конуса од 10º. 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	20. Операција рендисања, бушења и глодања 
	20.10 Рендисање профилног канала бор-штанглом пречника Ø21.6 mm.              20.20 Рендисање профилног канала бор-штанглом пречника Ø24.2 mm.             20.30. Бушење рупе Ø8 за навој на дубини од 23 mm.                                               20.40. Бушење рупе Ø12 на дубини од 8 mm. 
	Излазна (завршна) контрола готовог комада 
	 
	За проверу димензија готовог комада користи се помично мерило, микрометри и универзални угломер. 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	30. Операција глодања и бушења 
	   30. Излазна (завршна) контрола готовог комада 
	 
	За проверу димензија готовог комада користи се помично мерило, микрометри и универзални угломер. 
	7.3.4 Приказ операција израде изменљиве чељусти 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	40. Операција глодања и бушења 
	Излазна (завршна) контрола готовог комада 
	 
	За проверу димензија готовог комада користи се помично мерило, микрометри и универзални угломер. 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	50. Операција стругања и бушења  
	I I - СТЕЗАЊЕ 
	50. Операција стругања 
	50.60 Унутрашња уздужна фина обрада отвора са пречника Ø68 mm на пречник Ø70.2 mm на дужини L= 100 mm.                                                                              
	50.70 Спољашња уздужна груба обрада са пречника Ø190mm на пречник Ø170.6 mm на     дужини L= 20 mm.                                                                                      
	50.80. Спољашња попречна груба обрада са дужине 100 mm на дужину 96.8 mm.                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                          50.90 Спољашња уздужна фина обрада са пречника на дубини од 0.9 mm.          50.100 Спољашње стругање ивице.                                                                                   
	 
	 I - СТЕЗАЊЕ 
	50. Операција бушења и резања навоја 
	50.10 Бушење рупа Ø7 за навој на дубини од 20 mm. 
	50.20 Урезивање навоја М8 на дубини од 17 mm.    
	Излазна (завршна) контрола готовог комада 
	 
	За проверу димензија готовог комада користи се помично мерило, микрометри и универзални угломер. 
	7.3.6 Приказ операција израде изменљиве чељусти 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	60. Операција глодања, бушења и резања навоја 
	Излазна (завршна) контрола готовог комада 
	 
	За проверу димензија готовог комада користи се помично мерило, микрометри и универзални угломер. 
	7.3.7 Приказ операција израде изменљиве чељусти 
	I - СТЕЗАЊЕ 
	70. Операција глодања, бушења и резања навоја 
	 
	Излазна (завршна) контрола готовог комада 
	 
	За проверу димензија готовог комада користи се помично мерило, микрометри и универзални угломер. 



	diplomski 2.pdf
	Izvestaj-cilindar.doc
	Izvestaj-navrtka.doc
	Izvestaj-izmenljivi pakni.doc
	Izvestaj-klizac.doc
	Izvestaj-klip.doc
	Izvestaj-osnovna ploca.doc
	Izvestaj-razvodnik1.doc
	Zadnji dokument.doc
	[1]    др Миoдрaг Мaнић 
	   Прoјeктoвaњe прoизвoдних систeмa примeнoм рaчунaрa 
	   штaмпaнa прeдaвaњa, Машински факултет Ниш, 2003. 
	  
	 
	[2]     др Миодраг Манић 
	              Технолошки системи, предавања,                                                                      
	                 Машински факултет Ниш, 2005. 
	 
	 
	[3]     др Mиодраг Манић 
	              Програмирање НУМА (CAM системи), предавања  
	              Машински факултет Ниш, 2005. 
	 
	 
	[4]       Каталог алата 
	           Coro Key 
	 
	   
	[5]       Kаталог алата 
	           FRA Чачак 
	 
	 
	[6]       Милисав Калајџић, Љубодраг Тановић, Бојан Бабић, Милош Главоњић,      
	           Зоран Миљковић, Радован Пузовић, Бранко Кокотовић, Михајло Поповић,  
	          Саша Живановић, Драган Тошић, Иван Васић 
	          Технологија обраде резањем- приручник (ТОРП) 
	          Машински факултет Београд, 1999. 
	[7]     Горан Девеџић 
	          CAD/CAM  технологије 
	[8]     Никола Коруновић 
	        Упутство за вежбања из предмета Моделирање и оптимизација производних система,      
	         Машински факултет Ниш, 2005. 
	[9]     "Д.О.О. Ђурђевић" 





