Cryaujcku nporpam/cTyaujcku nporpamMu: MalIMHCKO HHKEHEpPCTBO

Bpcrta u HuBO cTtyauja: JIMniaoMcKe akageMcKe CTyamje

Hasus npeamera: CaBpeMeHH MOCTYIIH IVIACTHYHOT 00JIMKOBaa

Hacrasanmu: Mujentuje Y. Credanosuh, Cpouciaas M. Aidexkcanaposuh, Becua M. Manauh

Craryc npeamera: O0aBesnun moayaa My, I cemecrap

bpoj ECIIb: 6

Ycnos: [onoxen ucnut u3 [Ipou3BOIHUX TEXHOJIOTH]ja

Iusb npeamera

CTHame OCHOBHHX 3Hama M3 00JaCTH HOBHX, HAIIPEIHUX TEXHOJIOTHja TUIACTUYHOT OOJIHMKOBamka MeTajla Kao
IITO Cy: CyIep IJIACTUYHO OOJMKOBamkE, BUCOKO OP3MHCKO OONMKOBame, thixo-forming, o0mukoBame HOBUX
Mmarepujaia, tailored nuMoBHM, oOmuMKoBame 1eBH, net-shape 00JHMKOBame, TNPEUHU3HO KOBAambE,
xuapoaeopMucame, HICTUCKUBAbE MPOQHIa, BaJbakhe, BYyUSHE HTI.

Hcxoa npeamera

CapnamaBameM npeaBuljeHor (GOHIAa HACTaBe CTYACHT €€ OCIocoOJhbaBa [la: MPEINO3HAje W PasiiuKyje
oaroBapajyhie TEXHOJOIIKE TOCTYIKE W ONpeMy, Ac(HHHUIIE OCHOBHE MapaMeTpe Mpolieca, KOHCTPYHIIE
jeHOCTaBHUjE anare v Mpubope, MPOMUCYje TEXHOJOTH]y OOMMKOBakbha, MPUMEHH HOBE MOCTYIKE TIACTHYHOT
00JTMKOBama, 00jaCHH NMPUHITUIIE KOHKYPEHTHOT HHXKEHSPUHT UT/I.

Canp:xaj npenmera

Teopujcka nacmasa

Kiacuduxkaruja mocrymaka. Jledopmannono ojadame. Kpupe ojauama (moctymnmu PacrerajeBa u Illodmana).
XomoreHocT aedopmucama. dopMmuparme aujarpama TpaHUUHE JAePOPMAOMIHOCTH. 3aKOHH Tpema Ipu
IUTaCTHYHOM 00nnKoBamwy. CyneprutacTuuHoCcT. Bucokobp3uncka o6pana. O0nukoBame excrio3njom. Jyooko
M3BIAYCHHE YITPa3BYKOM. EJIEKTpO MarHeTHO M eNEeKTPOXUIpAyIHYHO obnukoBame numMa. Jlacepcka obOpasa
muma. OOIUKOBamke HOBUX MaTepHjaia (JIMMOBH TOBHIIEHE uBpcTohe, tailored MMoOBH, TaMHUHATHH JTUMOBH,
Al mumosu utn.). ®uHo npocename. OOIMKOBakE JENI0OBa MAKBbUX JIUMEH3M]ja Ha ayToMatuma. Hydroforming.
XuapocTaTnyko OONIHMKOBame. XUIAPOMEXaHHUKO oOnmukoBame. Thixo forming. OpOurtanHo koBame. MUKpo
obnmukoBame. [loBpImMHCKO 00JIMKOBame BajbambeM. Shot peening (TIOBPIIMHCKO OoMOapioBame CHOIIOM
Kyrauna). Bamame nmoppinHa. PoranioHo u3sinademe 6e3 npomene Ae0prHe 3uaa. PoTannoHo u3Bnaveme ca
MPOMEHOM JeOJbHHE 3uAa KoMaaa. YTpaBibamke NpolecuMa oOInKoBama. [Ipoliecu Byuema LIMIIKY, JKULE U
uesH. Jledextr y nporecy Byudema. [Iponecn ucTuCKUBama. VcTHCKUBambe MPoQuiia, UCTUCKUBAKBE ITYIIBUX
npoduna npumenoMm porthole marpuna. IIpennsno koBame. Net shape obnukoBame,FE ananuza mponeca u
Hanpesama anata. O0auKoBame 1eBH. [[puMeHa npuHINTIA KOHKYPEHTHOT HH)KEHCPUHTA.

Ipaxmuuna nacmasa:Beoicoe, [pyeu obnuyu nacmage, Cmyoujcku ucmpaicueauxu pao

Y okBUpY ITa0OpaTOpPHjCKUX BEXKOM CTYIEHTH C€ OCIOCO0JbaBajy 3a CTHUIAKE NPAKTUIHHX 3Hamba W3
onabpaHux 00JacTH CaBpeMEHHX TEXHOJOTHja IUIACTHYHOI OOJHMKOBama. Y OKBUPY CTYJIUjCKHT
HCTPKUBAYKOT pajia CTYACHTH he OMTH 0COCO0JhEHH 32 OCHOBHA CTPAXKHBAKA Y 00JIACTH TPEIMETA.
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bpoj yacoBa aKkTHBHE HACTaBe Ocranu yacoBu

[IpenaBama: 2 | BexOe: 1.6 | pyru obmuiu Hacrase: 0.4 Crynujcku 1
ncTpakupauku paj:

MeTtoae uzBohema HacTaBe
Ipe/laBamka - KIACHYHO U MYTEM Mpe3eHTalrje, BexO0e - MOKa3HO W CaMOCTAIIHU paj

Ounena 3Hama (MakcuMaJHu Opoj moena 100)

IIpeancnutHe 06aBe3e MoeHa 3aBpIIHY UCTIUT noeHa
aKTHBHOCT Y TOKY IIpe/iaBamba 5 MMCMEHH UCTIUT

IIpaKTUYHA HacTaBa-Bex0e 25 YCMEHH UCIIUT 30
KOJIOKBU]YM-HU 40




