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ZADATAK: 

Na pripremku 5D4D mm, sa centralnim otvorom 2 mm, pomoću elektroerozivne obrade 

sa punom i žičanom elektrodom i ultrazvučnom obradom, izrađuje se matrica za izvlačenje 

žice-šipke prema priloženoj skici. 

ODREDITI: 

 tehnologiju EDM obrade sa punom elektrodom 

 tehnologiju EDM obrade sa žičanom elektrodom 

 projektovati koncentrator ultrazvučne obrade 
 

 

 

 
Dimenzije matrice: 

z
yx

D 



2

 (mm) 

x - broj slova prezimena 
y - broj slova imena studenta 

z – zadnji broj indeksa 

 
Materijal matrice: 

 

TM za D8 mm 

BČ za D8 mm 
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TTEEHHNNOOLLOOGGIIJJAA  IIZZRRAADDEE  MMAATTRRIICCEE  

  

 
FTN NOVI SAD 
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Identifikaconi  Ide u proizvod Komada 

Klasifikacioni    

Oznaka i stanje materijala Vrsta i dimenzije pripremka Pogon Odelenje 

Oznaka  Kod Oznaka Kod   

Oper. NAZIV OPERACIJE 
Mašina Vreme (min) 

Naziv Oznaka Pripr. Glav. Pom. Po kom. 
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    Datum Izradio Kontrolisao 
Šef. 

teh. pr. 
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kontrole 

       



NEKONVENCIONALNI POSTUPCI OBRADE  3 

TTEEHHNNOOLLOOGGIIJJAA  EEDDMM--OOBBRRAADDEE  SSAA  PPUUNNOOMM  EELLEEKKTTRROODDOOMM  
 

 tehnologija EDM obrade određena prema priloženim tehnološkim podacima 
 

F T N  

TEHNOLOGIJA 
EDM - obrade 

Naziv dela 
 

Mašina  Radni nalog 

Dielektrikum 

MATERIJAL 

Oznaka  Br. dela Tež. dela  Datum Prezime i ime Potpis List 
 Stanje  Izradio    

Dimenzije  Kontrolisao    Listova 
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 prikaz tehnologija EDM obrade za max. površinu erodiranja - baze podataka 
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 tehnologija EDM obrade određena pomoću računarske baze podataka 
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  držač elektrode izbran pomoću računarski sistematizovanog pregleda sistemskih alata 
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 konstrukcija elektrode 
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TTEEHHNNOOLLOOGGIIJJAA  EEDDMM--OOBBRRAADDEE  SSAA  ŽŽIIČČAANNOOMM  EELLEEKKTTRROODDOOMM  
 

 tehnologija EDM obrade određena prema priloženim tehnološkim podacima 
 

F T N  

TEHNOLOGIJA  
EDM - obrade 

Naziv dela 
 

Mašina  Radni nalog 

Dielektrikum 

MATERIJAL 

Oznaka  Br. dela Tež. dela  Datum Prezime i ime Potpis List 
 Stanje  Izradio    

Dimenzije  Kontrolisao    Listova 
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 prikaz tehnologija EDM obrade radnog dela matrice - baze podataka 
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 tehnologija EDM obrade određena pomoću računarske baze podataka 
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PPRROOJJEEKKTTOOVVAANNJJEE  KKOONNCCEENNTTRRAATTOORRAA  UULLTTRRAAZZVVUUČČNNEE  OOBBRRAADDEE  
 

 proračun dimenzija osnovnih tipova koncentratora, određen pomoću programskog paketa, za 

odabranu frekvenciju oscilovanja, materijal koncentratora i pogodno pojačanje 

Ulazni parametri: 

 frekvencija oscilovanja oscilatornog sistema f =              ___________  (kHz) 

 brzina prostiranja zvuka kroz koncentrator c =              ___________  (m/s) 

 koef. pojačanja ili gornji prečnik koncentratora Kp ili Do =  ___________  (-/mm) 

 donji prečnik koncentratora D1 =           ___________  (mm) 

 

Izlazni parametri: 

Dim.                     Tip STEPENASTI KATENOIDNI EKSPONENCIJALNI KONIČNI 

L/Do (mm)     

Do ili Kp (mm/-)     

N     

Dx (mm)     

 

 konstrukcija izabranog tipa koncentratora i tehnologija njegove izrade 

   

                                  ___________ 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
Napomena 

Pripremak Materijal Merilo 

 Ime Datum Naziv Br. crteža 

Izradio   

Odobrio   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
Napomena 

 

 

R00   

R01  

R02  

R03  

R04  

R05  

===  

R21  

 

Pripremak Materijal Merilo 

 Ime Datum Naziv Br. crteža 

Izradio   

Odobrio   
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TTeehhnnoolloošškkii  ppooddaaccii  zzaa  ooddrreeđđiivvaannjjee  ppaarraammeettaarraa  EEDDMM--oobbrraaddee  ssaa  ppuunnoomm  eelleekkttrrooddoomm
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 OBRADAK: Č i TM 

 ELEKRODA: C i Cu 99,9% 

 DIELEKTRIKUM: petroleum 

 POLARITET: + 

 NAPON PRAZNOG HODA: 

Uz = 240 V za I  30 A 

Uz = 100 V za I  30 A 
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KKvvaalliitteett  
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PPaarraammeettrrii    ppooddeeššaavvaannjjaa  ggeenneerraattoorraa  TTeehhnnoolloošškkee  kkaarraakktteerriissttiikkee  pprroocceessaa  
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TTeehhnnoolloošškkii  ppooddaaccii  zzaa  ooddrreeđđiivvaannjjee  ppaarraammeettaarraa  EEDDMM--oobbrraaddee  ssaa  žžiiččaannoomm  eelleekkttrrooddoomm  

 
 OBRADAK: BČ i TM 

 ELEKTRODA: mesingana žica Ms63 

prečnika 0,2 mm 

 FREKVENCIJA PRAŽNJENJA: 100% 

 ODSTOJANJE MLAZNIKA: gornja=donjoj i 

to 3 mm od površine obratka 

 DIELEKTRIKUM: dejonizovana voda 

elektroprovodljivosti 152 S/cm
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PPooddllooggee  zzaa  pprroojjeekkttoovvaannjjee  kkoonncceennttrraattoorraa  uullttrraazzvvuuččnnee  oobbrraaddee  

 


