
1. ЦИЉ И САДРЖАЈ ПРОЦЕСА КОНСТРУИСАЊА 

  

 
           Циљ конструисања је да се постигне оптимално решење које ће испунити све захтеве за функцију 
конструкције, производњу, максимално искоришћење и рециклажу-али и минималне трошкове прераде или 
дораде и употребе делова. Оптимално решење подразумева и минимално време за израду машинских делова и 
уградњу у машински систем. 
               
             Сложени процес конструисања може се раставити на следеће фазе:  
1. Прецизно постављање задатка 
У овој фази анализира се задатак са циљем добијања спецификације (листе захтева ) 
kоју машински систем мора да испуни. 
2.   Конципирање идејног решења 
Ова фаза подразумева парцијалне и елементарне функције: трансформацију енергије 
снага, обртни момент силе...) материјала и информација. 
3.   Развој концепта машинског система(његово принципско решење) 
Први део развоја овог концепта је дефинисање полазних димензија и облика делова( прорачун) и захтева 
креативност. 
Други део фазе развоја концепта подразумева израду склопног цртежа са саставницом и оптимизацију облиka 
делова, дефинисање квалитета, толеранције, класе храпавости површина, толеранцију облика и положаја. 
4.   Израда документације  
Ова фаза подразумева израду цртежа делова који се раде, комплетира се техничка документација и проверава 
тачност података на цртежима. При утврђивању основне концепције, проблем се решава у неколико варијанти, па 
се усваја коначна концепција. 
Комбиновањем појединих принципских решења добија се већи број варијантних решења, чијим процењивањем ( 
са аспекта техничког и економског критеријума ) долази до избора оптималне варијанте. 

 

 

2. НАМЕНА И ФУНКЦИЈА КОНСТРУКЦИЈЕ  

  

    
            Захтеви и ограничења конструисања односе се на: намену, функцију, облик, избор материјала, 
примену стандарда, поузданост, начин израде, монтаже, транспорт, руковање, одржавање, економске и 
еколошке услове.  
                  
 Намена конструкције се не односи само на конструкцију као целину, већ на сваки њен део и посебно на 
њене склопове. 
 - Конструктор бира и проверава велики број стандардних делова и склопова за своју конструкцију. 
 - Конструкција мора да функционише потпуно сигурно и свим елементима мора се посветити потпуна 
пажња. 
 - Разлике у решењима су веће ако је постављен већи број захтева. Али, на различитим машинама 
једнаке намене има заједничких и стандардних елемената (завртњи, лежаји, уређаји...). 
 - Методе проверавања карактеристика машинских конструкција (атест ) морају бити прилагођене 
одговарајућим прописима да би биле одобрене за функцију и употребу. 
Савремене машинске конструкције све више се одликују аутоматизацијом. У њих се уграђују разни: мерни, 

контролни и други инструменти а производни процеси се програмирају и воде надређеним компјутером. Сваки 

машински део има одређену улогу и треба да буде пажљиво проучен ( последице неисправности сваког елемента 

нису једнаке). Елементи машина могу постати неупотребљиви због пластичних деформација, статичког или 

динамичког лома, похабаности, спољних оптерећења и слично. 
 

 

3. ОБЛИК  И  ВЕЛИЧИНА   ЕЛЕМЕНАТА . ИЗБОР  МАТЕРИЈАЛА 

  

 

 
Облик и величина елемената бира се или конструише тако да напрезање материјала у сваком пресеку буде 

што уједначеније и што ближе допуштеној величини (σ=const ;τ=const ) . 
 Конструктор треба да тежи да смањи масу елемената и целе конструкције. То постиже статичким и 
динамичким прорачунима и избором одговарајућег материјала и облика  
Конструктор треба да тежи да смањи масу елемената и целе конструкције. То постиже статичким и 



динамичким прорачунима и избором одговарајућег материјала и облика. 

  
 На слици  су приказани облици попречног пресека носача изложених савијању. За једнак момент савијања у 
попречном пресеку носача и за једнако дозвољено напрезање приближан однос тежина је  G1: G2 :G3 : G4  = 1 : 
2 : 3 : 4  
     Стандарди 
 Стандарди су обавезни за конструкторе, јер скраћују време конструисања и цену коштања. 
 Избор материјала 
 Цена материјала је битна због могућности замене другим материјалима итд. 
Битна су механичка, физичка, хемијска и технолошка својства за избор материјала. 
Челици 
 Челици су најподеснији за израду већине елемената конструкције. Имају добра механичка својства, велику 
статичку и динамичку чврстоћу ( при свим напрезањима ), високу границу пропорционалности, еластичности и 
течења, већу тврдоћу и површинску чврстоћу и отпорност на ударна оптерећењa 
 

  

4. НАЧИН ИЗРАДЕ ЕЛЕМЕНАТА ; МОНТАЖА ;ТРАНСПОРТ  

  

            Зависно од сложености облика елемената, материјала и броја комада које треба израдити , бира 

се и поступак за израду облика: ливење, обликовање деформисањем, обраде резањем , заваривање, 

лемљење и лепљење. У појединачној производњи врше се заваривање, ковање и механичка обрада . 

У серијској (масовној) производњи раде се: ливење, пресовање, ваљање, просецање, механичке обраде 

на CNC машинама (за делове сложеног облика). 

Када се усвоји облик елемента, обратити пажњу да он треба да буде што једноставнији, да буде што 

мање отпадака при његовој изради, да  се склапа без накнадног подешавања, да не захтева специјалне 

машине алатке, да се контрола мера врши уобичајеним приборима, да се прописују најгрубље 

толеранције (које задовољавају функцију) и да се што више ослања на званичне стандарде. 

               ЛИВЕЊЕ  се унапређује применом рачунара (CAD/CAM), коришћењем: индукционих пећи за 

топљење, система за ливење под притиском, импулсне технике за сабијање калупа, идр. Захваљујући 

томе добијају се одливци све тањих зидова, тачнијих мера и облика и уједначеног квалитета. Знатно су 

побољшане механичке особине одливака (око 60% ), тачност мера и облика пет пута. Очекује се: све 

већа производња одливака од легура алуминијума и нодуларног лива (смањење производње одливака од 

сивог и челичног лива ), појава нових материјала још бољих особина. 

               ОБРАДА МЕТАЛА ДЕФОРМАЦИЈОМ 

Обраде: ваљањем, ковањем, пресовањем, провлачењем, истискивањем,  служе за добијање 

полупроизвода или производа. У пракси се све више анализира моделни процес обраде метала 

деформацијом, експериментима настају поуздани подаци а савременим методама пројектовања процеса 

и алата тежи се обради метала без директног учешћа човековог рада. 

У пројектовању технолошких процеса најважније су симулација (врши се техником нумеричког или 

физичког моделирања, зависно од расположиве опреме и могућности коришћења  софтвера  у анализи) 

и анализа процеса са циљем избора оптималне технолошке варијанте пројектног решења. 
 

 Састављањем појединачних делова, склопова и машинских  група формирају се сложеније групе или 

производи. 

ТРАНСПОРТ 

Облик, величина и тежина машинске конструкције морају бити у складу са могућностима њеног 

транспорта до одредишта. У случајевима када облик машине, величина или тежина превазилази 



габарите транспортног средства - конструкција мора бити тако пројектована  да се лако може раставити 

на склопове. 

5.  РУКОВАЊЕ, ОДРЖАВАЊЕ И БЕЗБЕДНОСТ У РАДУ 

Руковање машинама треба да је што једноставније, безбедно, са што мање покрета - без замора. Ручице 

и полуге треба  да су на дохват руку или ногу, одговарајућег облика и кретања. Разни инструменти треба 

да буду постављени у најбољем видном пољу, груписани.Машина мора бити сервисирана, јер 

безбедност људи не сме бити угрожена ломом неког машинског дела или демонтажом 

склопа.Безбедност у раду се постиже одговарајућим заштитним мерама. 

 

6. ЗНАЧАЈ И ЦИЉЕВИ СТАНДАРДИЗАЦИЈЕ 

  

Стандардизација је процес стварања примене правила за систематски приступ одређеној људској 

делатности. Општи циљеви стандардизације су: 

- унапређивање опште економичности људских напора, материјала, енергије, конструкције, технологије 

итд. у процесу производње. 

- заштита интереса потрошача одговарајућим квалитетом робе и услуга; 

- безбедност здравља и  

- боље споразумевање свих заинтересованих у процесу рада. 

ЗАХТЕВИ СТАНДАРДИЗАЦИЈЕ 

- упрошћавање је смањење варијаната асортимана производа (заменљивост делова, склопова и 

машинских група) 

- размена информација (потреба која омогућава увид у достигнућа других из одређене области људске 

делатности 

- употреба симбола и скраћеница (означавање материјала, толеранција, квалитета, навоја, лежаја, 

профила итд.) 

- увођење међународног система мера ( SI ) 

                                                               

Заштита интереса потрошача подразумева испуњење свих циљева стандардизације којима се регулишу 

односи између произвођача, производних предузећа и потрошача. 

Прописи и стандарди из области сигурносних уређаја морају се примењивати по прописима којима се 

регулише обавезност употребе  - прецизно наглашене, односно - кроз препоруке за употребу које  - не 

обавезују. 

7. НИВО, АСПЕКТ, ПРЕДМЕТ И ВРСТЕ СТАНДАРДА 

Према нивоу стандарди могу бити:  међународни (ISO), регионални (EEZ, CEN, итд.), национални 

(SRPS, DIN, GOST...) и интерни. 

Међународни стандарди настали су споразумно, на основу сарадње свих индустријских земаља. 

Регионални стандарди настају између групе држава које заједнички производе и пласирају своје 

производе. Национални стандарди настали су као потреба  предузећа да заједнички производе и 

пласирају своје производе у оквиру државних граница и шире. Интерне стандарде издаје предузеће. 

Достигнути степен развоја технике и технологије захтева развој нових предмета и аспеката 

стандардизације. Предмет стандардизације су: машинство, електротехника, грађевинарство, транспорт, 

пољопривреда, водопривреда, прехрамбена индустрија, шумарство, текстилна индустрија, информатика, 

као и образовање, здравство, чак и наука. У развоју стандардизације појавили су се многобројни облици 



и типови стандарда који се могу разврстати по критеријумима: карактер обрађене материје, степен у 

коме је материја обрађена и разлог доношења стандарда. Према карактеру материје коју стандарди 

обрађују, могу бити општег или посебног карактера. Стандарди општег карактера садрже општа решења 

којима се решавају одређени проблеми у техници и технологији( стандарди бројева, толеранције,  

 

8. УНИФИКАЦИЈА И ТИПИЗАЦИЈА 

  
 Унификација елемената представља процес припремања, избора и утврђивања конструктивних решења, облика, 

мера и других величина, елемената  који се могу примењивати у већини машинских система.Таквим избором елемената 

постиже се економичнија производња, уштеда у процесу: конструисања, израде, монтаже и експлоатације машинских 

система.  
 Типизација је виши степен унификације и представља стварање низова истоврсних извршилаца функција система и 

њихових елемената различитих величина (носивости, снаге, капацитета и др.). Води се рачуна да број чланова низа 

истоврсних производа буде што мањи а да рационално покрије целокупно подручје променљивости производа. Она је вид 

стандардизације, којим се повећава продуктивност, економичност, рентабилност,  а типизацијом се олакшава експлоатација 

машина, њихово сервисирање и снабдевање резервним деловима.  
 Типизиран је:  
 - велики број машинских елемената: лежишта и лежаја, спојница и др. 
 - делова машинских елемената: завртњи, навртке, заковице, жлебни спојеви, осовинице, ремени и ременице, облици 

зубаца зупчаника и др. 
 - код завртња и навртки типизирани су: облици и величина навоја, 
 - код зупчаника: модули зубаца итд. 
 - електромотори са низом типизираних конструкцијских решења различите  величине, снаге и угаоне брзине. 
 - низови пумпи, вентилатора, компресора, мотора са унутрашњим сагоревањем итд. 
   

9. ИЗБОР ТОЛЕРАНЦИЈА И НАЛЕГАЊА 

        
 Дужинске мере могу бити слободне и толерисане. Тежи се да буде што више слободних мера јер се оне не толеришу, 

па су трошкови производње мањи.  

  Толеранције  дужинских мера  подазумевају   дозвољена  одступања  од  задатих   називних  мера 
 Мере треба толерисати у следећим случајевима: 
 - када мера треба да обезбеди исправно функционисање дела, 
 - када мера обезбеђује жељено налегање, 
 - када делови морају бити заменљиви, 
 - ако се делови производе на различитим местима и  
 - када у производњи алат условљава да нека мера буде са одређеним телеранцијама. 
 Подразумева се да и одступања од слободних мера морају бити у одређеним границама. 
 При прописивању толеранција треба водити рачуна о следећем: 
 - да толеранција буде велика колико то дозвољава функција дела,  тј. функција мере, да би трошкови производње 

били што мањи, 
 - ако је могуће – обезбедити да налегање буде из првог степена приоритета. 
  
 Што су толеранције строжије, цена производа је већа, јер финији квалитети изискују прецизније поступке обраде у 

завршној радној операцији, повећава се и проценат шкарта. 
 Ради смањења трошкова обраде у серијској производњи, могу се за делове који образују налегања прописати и 

грубљи квалитети толеранције. Избором и класирањем израђених делова, према стварној мери, постиже се да зазори, тј. 

преклопи остану у потребним границама.  
 Толеранцијска поља осовина и рупа деле се на одређени број група (1 до N) једнаких сужених толеранција, а 

међусобно се склапају тако да се смањи толеранција зазора, тј. преклопа.  
  



 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

11.ТОЛЕРАНЦИЈЕ   ОБЛИКА ,ПОЛОЖАЈА  И   ХРАПАВОСТИ  ПОВРШИНЕ 

На  исправно  функционисање   машинских   делова, поред  одступања  дужинских   мера   битну   улогу   
имају  и  одступања   од   њиховог   геометријског   облика и положаја. 

Ове  толеранције  се  примењују када  услови функције или  монтаже   захтевају  већу  тачност облика 
и  положаја него  што  је  тачност  која  се  подразумева   толеранцијама   дужинских  мера. 
 

 
. 

                 N1- најфинија  обрада  а    N12-  најгрубља   обрадa     Између   квалитета толеранције дужинских  мера  и  класа 
површинске храпавости постоји   зависност   јер  неравнине   морају  бити  унутар  толеранцијског  поља(ТАБ). Најчешће  је  
класа храпавости   за  1 мања   од  висине  толеранцијског   поља. 

 



 

 

 12  КОНСТРУИСАЊЕ И КОНТРОЛА КВАЛИТЕТА ИЗРАДЕ 

 
 

Контрола квалитета израде врши се на свим мерама за које су прописане толеранције дужинских мера, 

облика и положаја, као и класе површинске храпавости. Најчешће се врши контрола: дужине, углова, 

облика, међусобних положаја површина и геометријских оса (радног предмета), тврдоћа, чврстоћа, 

површинска храпавост, порозност, хемијски састав, ако се врши стопостотна контрола квалитета. 
 При избору мера које се уносе у техничко цртање и начину уношења( редно, паралелно или комбиновано) 
треба водити рачуна о : функцији дела, начину израде, монтаже, контроли, мерења итд 
 Детаљни цртеж дела садржи: 
              1. Функционалне мере– морају обезбедити беспрекорно функционисање дела у кинематској шеми 
машине, а као мере су важне за чврстоћу и крутост дела; 
              2. Монтажне мере– одлучујуће за склапање дела; 
              3. Технолошке мере– погодне за ослањање, стезање и базирање дела на машини ; 
              4. Слободне мере- остале мере на посматраном делу. 
Зависно од броја делова које треба израдити и од толеранција слободних мера прописују се толеранције за 
наведене мере. За контролу одступања мера, облика и узајамног положаја површина делова користе се гранична 
мерила или специјални прибори. Гранична мерила могу бити за навоје, дужинске мере и др. Морају имати 
прецизно израђене паралелне мерне површине, да би се лако састављале  у блокове, чије су мере једнаке збиру 
мера плочица које га сачињавају. За осовине се користе рачве, а за мерење отвора  користе се чепови. На 
слици су приказана гранична мерила  за Φ20 f 7 и Φ20F8 

F8.                               
                                                      РАЧВА 

                      
                                                     ЧЕП                       
Рачва и чеп  су мерила која се раде са толеранцијама, знатно мањим од толеранција мера делова. 

Зависност тих квалитета дата је табеларно. На наредној слици дате су толеранције граничних мерила:  А) за 

унутрашње мере        
Б)  за спољашње мере 

 
 



 
 

14. ЧВРСТОЋА МАШИНСКИХ ДЕЛОВА  

                    То је способност машинских делова да се супротставе оптеређењу, а да при том не настану 
пластичне деформације или разарање( пукотине, прскотине, трајне промене облика или димензија машинских 
делова насталих у раду под утицајем оптерећења. Најоптималнији критеријуми чврстоће машинских делова 
дефинисан је степеном сигурности. 

 S = критично оптерећење ∕ радно оптерећење  >1  

У шеми оптерећења машински део се представља упрошћено и своди на неки од основних статичких или 
кинематичких елемената( проста греда, греда са препустима, конзола и сл.). Сва активна оптерећења која делују 
на машинске делове изазивају одговарајуће реакције које се одређују на основу статичких услова равнотеже. 
Већина оштећења машинских делова настаје због великог оптерећења, па је потребно при обликовању неког 



машинског дела анализирати и његово напонско стање:  

  аналитички( применом познатих закона из отпорности материјала) 

  експериментално( коришћењем методе развијене за експерименталну анализу напонског стања 
машинских делова) и  

  анализа напонског стања применом рачунара.  

   15. КРУТОСТ МАШИНСКИХ ДЕЛОВА  

Способност машинских делова да се супротставе промени геометрије под дејством радног оптерећења, назива се 
крутост делова. У прорачуну крутости треба разликовати:  

  површинску крутост( деформације површинских слојева), може се повећати финијом механичком и 
термохемијском обрадом, смањењем броја делова у склопу.  

  запреминску крутост( може се повећати смањењем кракова сила и распона између ослонаца, увођењем 
допунских ослонаца, избором најпогоднијег облика и димензија машинских делова и сл.  

Крутост затегнутог штапа дужине l и попречног пресека А је:K =    , где су:  

К- крутост  

Е- модул еластичности  

ЗАГРЕВАЊЕ   

Један од критеријума радне способности машинских делова је загревање делова у току рада. Прекорачење 
одређених температура може изазвати велике дилатације и деформације, промену карактеристика материјала( 
чврстоћа, еластичност). Услови загревања често ограничавају радну способност, одређују облике и димензије 
делова а утичу и на избор материјала, уља за подмазивање и друго.  

 

16. ОДРЕЂИВАЊЕ СТЕПЕНА СИГУРНОСТИ НА ОСНОВУ КРИТИЧНИХ И РАДНИХ НАПОНА  

  

Меродавна величина радних напона σ, односно τ добија се најчешће према номиналном оптерећењу 

увећаном фактором неравномерности( удара) КА , чије се просечне вредности усвајају приближно за 

поједине сличне машинске системе. 

Помоћу овако одређених величина радних напона и одређених величина критичних напона за радне 

услове машинских делова одређује се одговарајући степен сигурности: 

S=             односно:                  S=  

Овако израчунати степен сигурности требало би да се крећу у границама од  1,25 до  2.  

За статички напрегнуте делове степен сигурности се одређује према напону течења REH односно Rp, а 

ређе према затезној чврстоћи Rm или некој другој статичкој чврстоћи: 

 

S=ReH/                         Rm/  

 



17.  ВРСТЕ, ПОДЕЛА  И  ПРИМЕНА   НАВОЈНИХ СПОЈЕВА 

Навојни  спојчине  два  или  више   делова  који   суспојени   посредством   навоја. Навоји   који  се  израђују  на   
унутарњој   површини   називају   се  унутрашњи  навоји   а  на  спољној  површини  -  спољашњи   навоји. 

Навојни  парје  спрега   два   машинска   дела  посредством   навоја. 

Навој   може  бити  израђен  на  посебним  деловима-  на  вијцима(  завртњима) и у наврткама помоћу  којих  

се  спајају  основни  делови  а  улогу  навртке    може  имати   и  навој   израђен  непосредно   у  једном   од  
делова  који  се  спајају .  Зато   се  прве    везе  називају  посредненавојне везе   а  друге    непосредне  
навојне   везе. 

Основ   чврсте   непокретне   везе   помоћу  навоја  чини  отпор  клизања  , који  се  јавља   приликом   

притезања    навојног   споја   и који  не  дозвољава   самоодвртање   навојног  пара 

Поред  чврсте  везе   , навојним  спојем   може  се  остварити  и покретна  веза , напр.  код  ручне   
дизалице  где  се  обрто  кретање  претвара  у  праволинијско( 

Према  облику  профила  навоја  разликују  се:метрички, трапезни, коси, Витвортов и обли  навој 

МЕТРИЧКИ  НАВОЈ  има најширу  примену у  машинству  . Теоријски  профил  метричког  навоја  има  
облик   једнакостраничног   троугла с углом  профила  навоја 600.  Стварни  профил је  скраћен  и  заобљен  
и   има  облик  једнакокраког  трапеза  са  зазорима. 
          Метрички  навој  је  подељен  према  величини  корака  на : 

 Метрички навој  крупног  ( нормалног) корака и 

 Метрички  навој  ситног  корака 

            Метрички  навој  нормалног  корака  се  обележава    М20  где  јe 

 М-  ознака  за  метрички  навој 

                   20-   називни    пречник   навоја 

ПРИМЕНА:  Употребљава  се  за  непокретне   навојне  спојеве 

  Метрички  навој  ситног   корака  се  обележава    Md  x   p  на пр.М20  x  1,5 

                  1,5 – корак  навоја 

18.  Вијци (завртњи) 

Завртњи и навртке везују машинске делове који се ако је потребно лако могу раздвојити, а да се не 

оштете ни они ни завртњи. Завртњи у склопу са наврткама служе осим тога за претварање кружног у 

праволинијско кретање при чему се обртни момент претвара у аксијалну силу или истезање 

 

 

 

 

 

http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D0%B1%D1%80%D1%82%D0%BD%D0%B8_%D0%BC%D0%BE%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D1%82


Најчешће  су  у  употреби  вијци  са  шестостраном  главом  и  навтрком  са   метричким   ISO профилом.  Поред  
ових  вијака  у  пракси  се  примењују и други  облици  , у  зависности  од  намене. 

 Вијци   са  цилиндричном   главом  и шестостраном  рупом  за  кључ ( имбус) 

 Са  упуштеном  главом 

 Са  прстенастом   главон 

 Анкер 

 Увртни  

 Подешени, еластични  итд 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Подложне плочице 

Задатак им је да повећају додирну површину између дијела главе завртња и навртке, да заштите додирне 

површине од хабања и да прилагоде површину налијегања нормално на осу вијка. 

  19. ОПРУГЕ 

ОПРУГЕ  служе  за  еластично везивање   машинских   делова  и  склопова. Опруге  се  примењује  и у друге   сврхе: 

1) Амортизују (  пригушују)  ударе – код  возила, одбојника, спојница 
2) За мерење  силе, тежине- динамометри 
3) Акумулисање  енергије – часовника, оружја, играчки 
4) Еластично  међусобно  притискивање  делова- браве,клизаче 
5) Ограничавање највећих притисака- вентил  сигурности 

Oсновно  обележје  опруга су  велике  еластичне  деформације, што значи  да  по  престанку  дејства  силе, опруге  се  враћају  
у  првобитно  стање, задржавајући  почетни  облик  и  димензије, 

  Конструкцијски  облици  опруга  су   веома  различити   и  прилагођени  намени. У   зависности   од  облика  и  начина  
оптерећења, опруге  су претежно  изложене  савијању(флексији),увијању(торзији) или површинском  притиску.  Према  томе  се  
и  деле   на: 

1) Флексионе 
2) Торзионе  и  
3) Прстенасте  опруге 

ФЛЕКСИОНЕ  ОПРУГЕ 

a) Просте  лиснате  опруге – примењују  се  за  мала  оптерећења  
b) Сложене  лиснате  опруге – гибњеви- за  велика  оптерећења код  возила 
c) Тањирасте  опруге – велика  оптерећења  код хидрауличних постројења , за  вентиле 
d)  Спиралне опруге-израђују  сеод трака  у виду  Архимедове  спирале и акумулирају  енергију – код  часовника 

ТОРЗИОНЕ  ОПРУГЕ 

a) торзиони   штап – за  мале угаоне  деформације 

b) торзионе  завојне  опруге – код  транспортних  средстава,мотори  СУС, машине   
c) пужасте (телескопске) опруге-  за  велика  оптерећења  -одбојнике 



20.Лежајеви (лежаји, лежишта) 

  

Зависно од правца деловања силе, лежајеви могу бити: 

 Радијални или попречни, код којих сила дјелује нормално на осу лежаја 
 Аксијални или уздужни, код којих сила дјелује у правцу осе лежаја 
 Комбиновани, код којих истовремено силе делују у правцу осе и нормално на осу лежаја 

По конструкцији лежаји се дијеле на клизне и котрљајне. 

КОТРЉАЈНИ  ЛЕЖАЈИ 

Лежај је механички елемент који служи за смањење трења у лежиштима осовине. Постоји више врста 

лежајава различитих намена и подела  је  извршена     према  облику  котрљајних  тела: 

 Куглични лежај, најширу  примену, добру  носивост, радијална  оптерећења 

 Ваљкасти лежај, за већа оптерећења али са нешто већим коефицијентом трења. 

 Игличасти лежај, врста ваљкастог са тањим ваљцима., за  мали  уградбени  простор 

 Конусни лежај, може да трпи и аксијално и радијална оптерећења 

 Бачвасти  лежај,  подесиви  лежај. 

 Колутни  куглични лежај, за  преношење   аксијалних  оптерећења 

 

 

ИЗБОР  И  ПРОВЕРА  ЛЕЖАЈА 

Полазни  подаци  на  основу  којих  се  бира  лежај су:  пречник  рукавца(вратила) , раддијално 

оптеречење, аксијално  оптерећење, број  обртаја, радни  век лежаја, радна  температура  и  режим  рада  

машине. 

За  проверу  лежаја  меродавна  је  динамичка  носивост и век  трајања.  Ако  век  лежаја не  задовољава  

,  бира се  лежај  истог  типа  који  има  већу  носивост( дворедни)  

ПОДМАЗИВАЊЕ   И  ЗАПТИВАЊЕ  ЛЕЖАЈА  Лежаји  се  начешће  подмазују  машћу, која  омогућује   дуг  

период   рада  без  замене, добру  заштиту  од влаге  и  нечистоћа.  

Уље  се  користи  када  је  велики  број  обртаја и  за  високе радне  температуре.  Заптивање  има  задатак  да  

спречи  истицање  уља  и  спрећи  продирање  нечистоћа у  лежај.  Заптивање  се  може  остварити  на  више  

начина:  

 Помоћу    филцаних  заптивача 

 Радијалним  гумено- металним  заптивачима тзв. Семеринзима 

 Поклопцима  и  помоћу  лимених  штитова 

http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D1%81%D0%BE%D0%B2%D0%B8%D0%BD%D0%B0
http://sr.wikipedia.org/w/index.php?title=%D0%9A%D1%83%D0%B3%D0%BB%D0%B8%D1%87%D0%BD%D0%B8_%D0%BB%D0%B5%D0%B6%D0%B0%D1%98&action=edit&redlink=1
http://sr.wikipedia.org/w/index.php?title=%D0%92%D0%B0%D1%99%D0%BA%D0%B0%D1%81%D1%82%D0%B8_%D0%BB%D0%B5%D0%B6%D0%B0%D1%98&action=edit&redlink=1
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%98%D0%B3%D0%BB%D0%B8%D1%87%D0%B0%D1%81%D1%82%D0%B8_%D0%BB%D0%B5%D0%B6%D0%B0%D1%98
http://sr.wikipedia.org/w/index.php?title=%D0%9A%D0%BE%D0%BD%D1%83%D1%81%D0%BD%D0%B8_%D0%BB%D0%B5%D0%B6%D0%B0%D1%98&action=edit&redlink=1
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D0%B0%D0%B3%D0%BD%D0%B5%D1%82%D0%BD%D0%B8_%D0%BB%D0%B5%D0%B6%D0%B0%D1%98


21. КЛИЗНИ  ЛЕЖАЈИ( ЛЕЖИШТА) 

Лежиште  представља  покретни  спој два  или  више  основних  делова машинског  система  у  

којем  један  део  непосредно  клизи  по  другом. Лежишта  представљају  ослонце    вратила  и 

осовина. 

Према  начину  дејства  силе  могу  се поделити  на: 

 Радијална  лежишта – чаура (биксна) –када  силе  делују  радијално  на  осу  обртања 

 Аксијална – колут или кружна  плоча – силе  делују  у  правцу  осе 

Конструкција  лежишта  треба  да  обезбеди   погодно  преношење  силе са  обртних  делова  на  

ослонце,довод мазива  и  његову  равномерну  расподелу, одговарајуће  заптивање  и  економичну  

израду.  

Чауре  се  израђују материјала  који  има  мали отпор  клизања и мању  чврстоћу  од  материјала  

осовине  или  вратила  да  би  се неизбежно  хабање  при  клизању   вршило  на  чаури. 

ПРЕДНОСТИ : једноставна  конструкција, примена  код  јако  великих  (300 mm) и јако  малих  (15mm) 

пречника  вратила  , мање  су  бучна  од  котрљајних,  дводелна  се  користе  код  коленастих  вратила  

итд 

22.СПОЈНИЦЕ  

Спојнице су машински елементи који служе за спајање крајева два или више вратила у једну целину. 

Према начину преношења снаге као критерију груписања, спојнице се дијеле на: 

 механичке 
 електромагнетне 
 пнеуматске 
 хидрауличке 
 турбохидрауличке 
 специјалне 

Механичке спојнице се деле: 

 нееластичне (Чаурасте,прирубне, канџасте, зупчасте  спојнице) 
 елатичне (спојнице  са  улошцима  од  гуме, са  гуменим  венцем,  са  еластичним  тракама) 
 искључно-укључне (канџаста искључна, фрикциона, зупчасте  раздвојиве  спојнице) 
 сигурносне  спојнице(са  чивијама, са  куглицама , фрикционе) 
 једносмерне  спојнице( са навојем, канџасте, са  куглицама) 

Искључно-укључне спојнице је и спојница моторног возила (квачило). Њени дијелови су: радилица, 

вратило, замајац, помични наглавак, опруга, аксијално лежиште, облога, прстен, педала 

 

 

http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9A%D0%B2%D0%B0%D1%87%D0%B8%D0%BB%D0%BE


 

23.   ЗУПЧАНИ ПРЕНОС 

Зупчаници су машински елементи који међусобним узастопним захватањем зубаца преносе обртно 

кретање и обртни момент са једног на друго вратило.Када су осе вратила међусобно паралелне, 

пријенос се остварује цилиндричним зупчаницима.Према облику зубаца, ови зупчаници могу бити са 

правим, косим, и стреластим зупцима.Могу бити као спољашњи и унутрашњи цилиндрични пар. 

Ако се осе вратила секу под неким углом, пријенос се остварује коничним зупчаницима који могу бити 

са: правим, косим, криволинијским зупцима. 

За пријенос обртног кретања између вратила чије се осе мимоилазе, употребљавају се хиперболоидни 

зупчати парови, и то: цилиндрични зупчаници са завојним зупцима, хипоидни зупчаници (конични 

зупчаници са спиралним зупцима) и пужни пар. 

 

 

 

Предности зупчаника:високо дозвољено  оптерећење, мало проклизавање, дуг век  трајања 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D0%B1%D1%80%D1%82%D0%BD%D0%B8_%D0%BC%D0%BE%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D1%82


24. ЛАНЧАНИ  ПРЕНОС 

Ланчани пренос је пренос механичке енергије између машина и уређаја уз помоћ ланца, и један је од врста 

механичког пријеноса. 

Ланчани пренос се обично користи за пријенос снаге и обртног момента између вратила која су на већем размаку. 

За пренос су потребни одговарајући ланац и најмање два озубљена точка за монтирање ланца.Ланчани  парови  се  

примењују  на  пољопривредним  машинама( комбајни , трактори) бициклима,  моторима  СУС, текстилним, 

рударским машинама  итд.  

Могу  имати  хоризонталан  или  кос  положај. 

 

 

Предности (наспрам ременог преноса) 

 више дозвољено оптерећење 

 нема проклизавања 

 дуг век трајања,  мање  су  осетљиви  на  утицај  топлоте 

Недостаци 

 бучан рад 

 потребно је подмазивање 

 нешто тежа монтажа 

 виша цена 

 није могућ рад при врло великим брзинама 

 при хаварији, опасан због металне конструкције 

http://sr.wikipedia.org/w/index.php?title=%D0%9C%D0%B5%D1%85%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%87%D0%BA%D0%B0_%D0%B5%D0%BD%D0%B5%D1%80%D0%B3%D0%B8%D1%98%D0%B0&action=edit&redlink=1
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9B%D0%B0%D0%BD%D0%B0%D1%86_%28%D0%BC%D0%B0%D1%88%D0%B8%D0%BD%D1%81%D0%BA%D0%B8_%D0%B5%D0%BB%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D1%82%29
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D0%B5%D1%85%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%87%D0%BA%D0%B8_%D0%BF%D1%80%D0%B8%D1%98%D0%B5%D0%BD%D0%BE%D1%81
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D0%BD%D0%B0%D0%B3%D0%B0
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D0%B1%D1%80%D1%82%D0%BD%D0%B8_%D0%BC%D0%BE%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D1%82
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D1%80%D0%B0%D1%82%D0%B8%D0%BB%D0%BE
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%A2%D0%BE%D1%87%D0%B0%D0%BA


25. РЕМЕНИ  ПРЕНОС 

 Ремени пренос је пренос механичке енергије између машина и уређаја уз помоћ флексибилног 

ремена. 

 За пренос су потребни ремен и најмање два точка за монтирање ремена (ременица, ременик, 

каишник). Ремен може бити пљоснат, клинаст, округао, четвртаст или са жлебовима (зупцима). 

Tочак који погони ремен се зове погонска ременица, а онај који прима снагу гоњена ременица.Радни 

крак је део ремена који је затегнут (погонска ременица га вуче к себи од гоњене ременице).Слободни 

крак је помало опуштен, јер га погонска ременица гура према гоњеној ременици. 

 

Предности (наспрам ланчаног преноса) 

 бешуман рад 

 апсорбирање вибрација 

 подмазивање је непотребно 

 лака монтажа 

 мала цијена 

 могућност рада при великим брзинама 

 при хаварији, мање опасан од ланца 

Недостаци 

 ограничено оптерећење 

 проклизавање 

 краћи век трајања 

Зупчасти ремени комбинују особине ременог и ланчаног преноса, јер немају проблем са проклизавањем. 

Врсте ремена: пљоснати,клинасти,округли, зупчасти 

ЗАТЕЗАЊЕ  РЕМЕНА 

Притисак   између  ремена  и  точкова  , потребан да  би  се  обезбедило  преношење  сила  са  ремена  на  точкове  

и  обрнуто , може  се  остварити  затезањем  ремена  на  више  начина: 

a) затезањем  мотора 

http://sr.wikipedia.org/w/index.php?title=%D0%9C%D0%B5%D1%85%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%87%D0%BA%D0%B0_%D0%B5%D0%BD%D0%B5%D1%80%D0%B3%D0%B8%D1%98%D0%B0&action=edit&redlink=1
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%A0%D0%B5%D0%BC%D0%B5%D0%BD
http://sr.wikipedia.org/wiki/%D0%A2%D0%BE%D1%87%D0%B0%D0%BA


b) и  в)  помоћу  реактивног  обртног  момента 

      г) и  д)  помоћу  спољашњег  и  унутрашњег  котура  затезача 

 

 

 

FUNKCIJA MEHANIZAMA 
 
Osnovna funkcija mehanizma je prenos sile i kretanja ili vođenje  tačke po zadatoj putanji, odnosno 
tela kroz zadate položaje 
Podela mehanizama 
Prema funkciji mehanizma: 
 
• mehanizmi za prenos (imaju zadatak da silu ili kretanje    prenesu od pogona do izvršnog dela 
mašine ili nekog   drugog mehanizma po utvrđenoj prenosnoj funkciji), 
 
• mehanizmi za vođenje (imaju zadatak da provedu tačku, odnosno telo, kroz zadate položaje) 

 

 



Podela mehanizama 
 
Prema vrsti kinematičkih parova koje sadrži: 
• polužni mehanizmi (sastavljeni od rotacionih i  prizmatičnih parova), 
• kotrljajni (zupčasti) mehanizmi, 

• bregasti mehanizmi 

Struktura mehanizama 
Elementi mehanizama su članovi, zglobovi i organi. 
Član mehanizma fizički je vezan zglobovima za druge članove   mehanizma. 
Članovi mehanizma mogu se u zglobnoj vezi dodirivati u tački,  po liniji ili po površini. Od oblika 
zgloba zavisi vrsta mogućeg    relativnog kretanja između članova (rotacija, translacija, ili  rotacija i 
translacija). 

 

 



STRUKTURA MEHANIZAMA 
 
Dva člana međusobno povezana zglobom čine kinematski par. 
 
Ravni mehanizmi mogu imati 4 tipa kinematskih parova: 
• rotacioni par, 
• prizmatični par, 
• kotrljajni par, 
  bregasti par. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


