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1. УВОД

У другој половини двадесетог века учињен је велики напредак у 
проналажењу и развоју многих техника и технологија које су значајно утицале 
на индустријску производњу. Технолошки развој наше државе прати и употреба 
хидрауличних црева за високе притиске као један вид неопходних спојева у 
индустрији. Како употреба захтева и производњу, Д. О. О.  "Ђурђевић" је 
почела производњу истих. Та се производња усавршавала, и усавршава се и дан 
данас.  

Успешност у пројектовању и конструисању зависи од знања, вештине, 
мотивације човека, као и од потреба и могућности средине у којој се ради. У 
развоју неког производа, уради се много скица, прорачуна, напише се много 
текста, анализа и других докумената. Уколико је производ сложенији, то је број 
тих информативних јединица већи. Темпо који се намеће у овом тренутку 
подразумева да је производе нужно стално усавршавати и побољшавати.  
Усавршавање има за последицу да се број техничких информација које треба 
обрадити стално увећава а време за увођење производа у производњу се стално 
смањује.   

Од савремене, тржишно оријентисане производње, поред осталог, 
захтева се да: све више производи мале серије разноврсних и нових производа, 
буде што краће време од идеје о производу до његове реализације на тржишту, 
задовољи различите критеријуме тржишта, цене производа буду што ниже уз 
повећани квалитет, продуктивност рада буде што је могуће већа, итд.  

Као даље усавршавање производње, као и саме фирме, Д. О. О.  
"Ђурђевић" види у компјутеризацији производње, као и администрације. Због 
могућности које пружају рачунари, савремена технологија се ослања искључиво 
на употребу истих, наравно уз неопходно знање инжењера.  

Тако су рачунаром подржани системи почели да бивају много више од 
обичног алата, и трeнутно у савременим производним системима рачунари могу 
обављати следеће активности: прикупљaју, чувaју, aжурирaју и испoручују 
пoтрeбнe пoдaткe; вршe oбрaду пoдaтaкa; вршe прoрaчунe, симулaцијe, aнaлизe и 
oптимизaцијe рaзличитих прoцeсa; oмoгућaвaју кoнструисaњe прoизвoдa и aлaтa 
пoмoћу рaчунaрa; oмoгућaвaју aутoмaтизoвaнo прoјeктoвaњe тeхнoлoшких 
прoцeсa; учeствују у изрaди прoгрaмa зa упрaвљањe прoцeсних рaчунaрa; 
прикупљaју пoдaткe o стaњу прoизвoднoг систeмa и пoмaжу упрaвљaњe 
систeмoм; oбeзбeђују кoмуникaцијe, тј. рaзмeну инфoрмaцијa измeђу свих 
eлeмeнaтa прoизвoднoг систeмa; oлaкшaвaју свe функцијe плaнирaњa и прaћeњa 
ствaрнoг стaњa у прoизвoдним систeмимa; oбaвљaју рaзнe пoмoћнe функцијe 
кoјe oлaкшaвaју рaд људимa у свим њихoвим фaзaмa рaдa.  
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Расходи у изради машине се јављају и у облику трошкова рада, термичке 
обраде, брушења, монтаже, струје, амортизације итд. 

Трошкови рада су најбитнији и највећи део расхода и зато смо се током 
ових година трудили да побољшамо наш процес израде у смислу бољег 
квалитета али и јефтиније израде. 

За израду делова на глодалици потребно је око 100 сати рада. Обзиром да 
је цена једног сата рада на глодалици 4 евра (у ову цену је урачунат рад, струја и 
амортизација машине), долазимо до цифре од 400 евра или 32000 дин. 

За израду делова на стругу потребно је око 60 сати. Обзиром да је цена 
једног сата рада на стругу 3.5 евра (у ову цену је урачунат рад, струја и 
амортизација машине), долазимо до цифре од 210 евра или 16 800 дин. 

Термичка обрада делова се врши код проверених партнера и кошта нас 8 
000 дин. 

Брушење, које нисмо у могућности ми да обавимо, ради се код проверених 
партнера и кошта нас 4 000 дин. 

За монтажу је потребно око 5 сати рада што представља цену од 800 дин. 

Цена целокупне машине се формира на основу потражње купца, односно, 
колико комплета изменљивих чељусти жели и којих димензија. 

Основна цена SQM-32 је 240 000 дин.Док је основна цена SQM-50 360 000 
дин. 

9. ЗАКЉУЧАК

Машина за формирање крајева црева за високе притиске је потреба која
произилази из развоја привреде. Са развојем привреде, којој су неопходна црева 
за високе притиске, расте и потреба за производњом истих. Том логиком се 
водило предузеће "Д.О.О. Ђурђевић" када је почело производњу машина. 

Током израде мог дипломског рада, желео сам да унапредим своје знање 
о производњи тих машина, као и да допринесем побољшању система рада 
израде машина. Иако је производња ове машине, кад су у питању 
конвенционалне машине, доведена на висок ниво, увек има места усавршавања 
процеса. У данашње време, привреда почива на компјутерима и на производним 
системима који су подржани компјутерским пакетима као што су CAD и CAM. 
Увођењем ових новитета у процес производње машине за формирање крајева 
црева за високе притиске, доћи ће до неминовног побољшања у производном 
али и економском смислу. Овим дипломски радом сам, надам се, направио неку 
врсту увертире за тако нешто. Познато је да пре побољшања самог производног 
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процеса потребно да се уреди систем организације али и да се бар сам процес 
прикаже у рашунарској графици.Такав предуслов је неопходан за даљу 
компјутеризацију производње. 

10. ПОГОВОР

Дипломски рад Ђурђевић Милана, са насловом "Технолошки поступак
израде машине за формирање крајева црева за високе притиске", је круна 
студирања истог као и дугогодишњег рада на изради претходно наведене 
машине.  

Током свог студирања трудио сам се да што више научим, да се што више 
припремим за све што следи у будућности. За мене, студирање није само учење 
већ стасавање у једног озбиљног човека који је спреман да се суочи са свим 
проблемима које живот носи. Зар није то оно што сте нас учили сво ово време, 
да решавамо проблеме, било да су то неки пројекти, било да су свакодневни 
животни проблеми. Колико сам ја разумео, на почетку мог студирања ми је 
речено да Машински факултет преузима обавезу на себе да нас изведе на прави 
пут, што значи, да нас образује, да нас оспособи као машинске инжењере и да 
нам пружи помоћ у тражењу посла или бар да нам пожели све најбоље у томе. 
Сматрам да сам начинио велики корак тиме што сам завршио факултет али сам 
сигуран да је то само један степеник који морамо да прескочимо у свом животу. 
Ваша подршка и Ваши савети су ми много помогли током студирања и сигуран 
сам да ће ми бити још од веће користи у даљем животу. 

Хвала Вам на свему. 

Ђурђевић Милан  
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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. 
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