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Predmet: Izvestaj o ispunjenosti uslova za reizbor u zvanje nauéni saradnik kandidata dr
Srdana T. Mladenoviéa, dipl. mas. inZ, nauénog saradnika.

Na osnovu predloga Katedre za menadZment u maginskom inZenjerstvu, Nastavno-naugno
veée MaSinskog fakulteta Univerziteta u NiSu je na svojoj sednici odrZanoj 11.09.2026.
godine donelo odluku broj 612-251-11/2026, kojom smo imenovani za &lanove Komisije za
utvrdivanje ispunjenosti uslova za reizbor u nauéno zvanje naucni saradnik, kandidata dr
Srdana T. Mladenoviéa, dipl. ma$. InZ., naucnog saradnika.

Na osnovu ove odluke i izbornog materijala koji nam je dostavljen, podnosimo Nastavno-
nau¢nom veéu Masinskog fakulteta u Nisu sledeéi:
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1. BIOGRAFSKI PODACI KANDIDATA
Licni podaci

Ime, ime oca i prezime: Srdan (Todor) Mladenovié¢
Datum i mesto rodenja: 27. septembar 1969., Leskovac
Adresa: Nis, Branka Krsmanovica 27/14

Matic¢ni broj: 2709969740032

Broj licne karte: 014709954

Kontakt telefon: 0631045280

E-mail: srdjan.mladenovic@masfak.ni.ac.rs

Dostignut stepen stru¢nosti: doktor tehnickih nauka

Zaposlen na: Masinskom fakultetu Univerziteta u Nisu

Podaci o obrazovanju
Osnovnu i srednju Skolu zavrsio je u Leskovcu, sa odli¢énim uspehom.

Diplomirao je na MaSinskom fakultetu u NiSu, na katedri Proizvodno maSinstvo, 1995.
godine, (tema diplomskog rada: ,Proces oblikovanja razvlatenjem kontrolisan pomocu
analize signala akusti¢ne emisije*, mentor: prof. dr Bojan Ranci¢).

Zvanje doktora tehniCkih nauka stekao je 2020. godine na MaSinskom fakultetu u NiSu (tema
doktorske disertacije: ,,Povisenje efikasnosti usluga u zdravstvenim ustanovama primenom
savremenih koncepata, metoda i alata kvaliteta® mentor: prof. dr Peda Milosavljevic).

Podaci o profesionalnom angazovanju

Profesionalnu karijeru je zapoCeo na Masinskom fakultetu Univerziteta u Nisu 1996. godine i
do sada je radio na izvodenu nastave (vezbi) iz mnogobrojnih predmeta na osnovnim i master
akademskim studijama. Ucestvovao je i dalje uCestvuje u realizaciji viSe naucno - istrazivacka
projekta. Od 2010. godine predstavnik je rukovodstva za kvalitet u sklopu Zavoda za
masinsko inzenjerstvo MaSinskog fakulteta, a od 2020. godine je rukovodilac je Centra za
akreditaciju i sertifikaciju, i angazovan je na poslovima akreditacije laboratorija i saradnje sa
privredom.

Oblast Naucno — istrazivackog rada

Glavne oblasti naucno—istrazivaCkog rada su: industrijski menadzment, projektovanje
primenom racunara, modeliranje i simulacija mehani¢kih sklopova u specijalizovanim
inZenjerskim programskim paketima.



2. BIBLIOGRAFSKI PODACI

2.1 Bibliografski podaci kandidata pre izbora u zvanje nau¢ni saradnik

Bibliografski podaci klasifikovani su saglasno odredbama Pravilnika o kategorizaciji i
rangiranju naucnih ¢asopisa (“Sluzbeni glasnik” RS, broj 80 od 04.10.2024.).

M22 -
1.

M23 -
1.

M24 -

Rad objavljen u istaknutom medunarodnom ¢asopisu (2, 7,14)

Jankovi¢ Predrag, Madi¢ Milos, Radovanovi¢ Miroslav, Petkovi¢ Dusan, Mladenovié
Srdan, Optimization of Surface Roughness from Different Aspects in High-Power
CO2 Laser Cutting of AA5754 Aluminum Alloy, ARABIAN JOURNAL FOR
SCIENCE AND ENGINEERING, 44, 12, pp. 10245 - 10256, 2193-567X,
https://doi.org/10.1007/s13369-019-04037-9, Dec 2019. K/(1+0,2(n-3)), n>3, 5/1,4 =
3,57

. Milo§ Madi¢, Srdan Mladenovi¢, Marin Gostimirovi¢, Miroslav Radovanovic,

Predrag Jankovi¢, Laser cutting optimization model with constraints: Maximization of
material removal rate in CO2 laser cutting of mild steel, PROCEEDINGS OF THE
INSTITUTION OF MECHANICAL ENGINEERS PART B-JOURNAL OF
ENGINEERING MANUFACTURE, 234, 10, pp. 1323 - 1332, 0954-4054,
https://doi.org/10.1177/0954405420911529, Aug 2020. K/(1+0,2(n-3)), n>3, 5/1,4 =
3,57

Radovi objavljeni u medunarodnim ¢asopisima (2, 4,02)

Stoiljkovi¢ 'V, Milosavljevi¢ P., Mladenovi¢ S., Pavlovi¢ D., Todorovi¢c M.,
Improving the efficiency of the Center for Medical Biochemistry, Clinical Center Nis,
by applying Lean Six Sigma methodology, Journal of Medical Biochemistry, Journal
of Medical Biochemistry, 33, pp. 299 - 307, ISSN 1452-8258, 2014. K/(1+0,2(n-3)),
n>3,3/1,4=2,14

. Vitkovi¢ Nikola, Mladenovic Srdan, Trifunovi¢ Milan, Zdravkovi¢ Milan, Manic¢

Miodrag, Trajanovi¢ Miroslav, Mi§i¢ Dragan, Miti¢ Jelena, Software Framework for
the Creation and Application of Personalized Bone and Plate Implant Geometrical
Models, Journal of Healthcare Engineering, HINDAWI LTD, 2040-2295,
https://doi.org/10.1155/2018/6025935, LONDON, 2018. K/(1+0,2(n-3)), n>3, 3/1,6 =
1,88

Radovi objavljeni u nacionalnom ¢asopisu medunarodnog znacaja (3, 6,78)

. D. Pavlovi¢, M. Todorovi¢, P. Milosavljevi¢, S. Mladenovi¢, The Role of Quality

Methods in Improving Education Process: Case Study, SERBIAN JOURNAL OF
MANAGEMENT, UNIV BELGRADE, TECHNICAL FACULTY AT BOR, 9, 2, pp.
219 - 230, 1452-4864, https://doi.org/10.5937/sjm9-5538, 2014.. K/(1+0,2(n-3)), n>3,
3/1,2=2,5

Srdan Mladenovi¢, Peda Milosavljevi¢, Nevena Milojevi¢, Dragan Pavlovi¢, Milena
Todorovi¢, The Path Towards Achieving a Lean Six Sigma Company Using the
Example of the Shinwon Company in Serbia, FACTA UNIVERSITATIS-SERIES
MECHANICAL ENGINEERING, UNIV NIS, 14, 2, pp. 219 - 226, 0354-2025,
http://doi.org/10.22190/FUME1602219M , 2016. K/(1+0,2(n-3)), n>3, 3/1,4 = 2,14

Sasa Randelovi¢, Mladomir Mllutinovi¢, Vladislav Blagojevi¢, Srdan Mladenovié,
Dejan Taniki¢, Analysis of multi-cavity molding of parts with different geometries,
Journal of Advanced technologies and materials, Fakultet tehnickih nauka Novi Sad,
45, 1, pp. 27 - 34, 2620-0325, http://doi.org/10.24867/ATM-2020-1-004 , 2020.
K/(14+0,2(n-3)), n>3, 3/1,4 = 2,14




M33 -

1.

10.

11

12.

13.

SaopStenje sa medunarodnog skupa Stampano u celini (42, 37,69)

V. Stoiljkovi¢, B. Stoiljkovi¢, S. Mladenovi¢, S. Randelovi¢: Simulacija procesa
struganja na racunaru, VI medunarodna konferencija fleksibilne tehnologije, Zbornik
radova, str. 927 - 934, Sombor, 24-26. jun 1997, SRJ. K =1

S. Mladenovi¢, M. Milosavljevi¢: Projektovanje slozenih alata za obradu lima u
SOLIDWORKS-u, 27. Savetovanje proizvodnog masSinstva Jugoslavije, Ni§ - Niska
Banja, 23-25. septembar 1998. SRJ. K =1

. M. Pavlovi¢, S. Mladenovi¢, S. Randelovi¢, Projektovanje alata za duboko izvlaCenje,

27. Savetovanje proizvodnog masinstva Jugoslavije, Ni§ - Niska Banja, 23-25.
septembar 1998. SRJ. K =1

S. Mladenovié, M. Milosavljevi¢, G. Jovanovi¢, 1. Stojanovi¢: EDIP postupak obuke
za CAD programe kroz primer obuke za CADRA WORKS, 25. JUPITER
konferencija sa medunarodnim uces¢em, str. 1.37-1.42, Beograd, februar 1999. SRIJ.
K/(1+0,2(n-3)), n>3, 1/1,2 = 0,83

. V. Stoiljkovic, S. Randelovi¢, S. Mladenovi¢, Geometrijski model alata za

oblikovanje cevi nestisljivim fluidom, 28. Savetovanje proizvodnog masSinstva
Jugoslavije sa medunarodnim uces¢em, 21 - 23 Septembar, 2000, Kraljevo -
Mataruska Banja. SRJ. K =1

. Predrag Jankovi¢, Jelena Milovanovi¢, Srdan Mladenovi¢, Possibilities of

Dimensioning the Parametrically - Described Parts of the Punching and Piercing Tool,
2 medunarodna konferencija RaDMI 2002, pp. 643-648, 01. - 04. Septembar,
Vrjacka Banja, SRJ. K =1

S. Randelovié, V. Stoiljkovi¢, S. Mladenovié¢, Input Parameters of Metal Process as
Precondition of High Process Capability, 4th International Conference “Research and
Development in Mechanical Industry” RaDMI 2004, 31. August - 04. September
2004, Zlatibor, Serbia and Montenegro. K = 1

Srdan Mladenovié, Predrag Jankovi¢, Parametric Design of Complex Sheet Metal
Forming Tools, Manufacturing and Managment in 21st Century, 16. - 17.Septembar,
2004., Ohrid, Republic of Macedonia. K =1

S. Mladenovié, S. Randelovi¢, P. Milosavljevi¢, Parametarski pristup modeliranja
procesa uzastopnog izvlacenja, 31. JUPITER konferencije: “CAD/CAM”, str. 2.51-
2.54., Zlatibor, 2005., Srbija i Crna Gora. K =1

S. Randelovi¢, P. Milosavljevi¢, S. Mladenovié¢, Production of Aluminium Structure
with Extrusion Technology Suport QFD Method, Proceedings of Third International
Working Conference "Total Quality Management-Advanced and Intelligent
Approaches", Belgrade, 2005., Serbia and Montenegro. K = 1

. P. Milosavljevi¢, S. Randelovi¢, S. Mladenovi¢, Promena kulture preduzeca kao

posledica primene koncepta totalnog produktivnog odrzavanja, Konferencije
odrzavanja “KOD-2005, 27. — 30. jun 2005., Bar, Srbija i Crna Gora. K =1

S. Randelovi¢, P. Milosavljevi¢, S. Mladenovi¢, Integrisani procesni model za razvoj
novog proizvoda, 32. JUPITER konferencija: “Menadzment kvalitetom”, str. 5.30-
5.33., Zlatibor, 2006., Srbija. K =1

S. Mladenovié¢, B. Ranci¢, S. Randelovi¢, P. Milosavljevi¢, Optimizacija C-spojnice
za zeleznicke Sine primenom metode konacnih elemenata, XII Naucna stru¢na
Konferencija o Zeleznici — ZELKON, str.257 — 260., Ni§, 19.-20. oktobar 2006.,
Srbija. K = 0,83
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

. B. Ranci¢, P. Jankovi¢, S. Mladenovi¢, S. Plani¢, Eksperimentalno odredivanje sile
pritezanja 1 pomeranja kod C-spojnice za zeleznicke Sine, XII Naucna strucna
Konferencija o zeleznici — ZELKON, str.261 — 264., Ni§, 19.-20. oktobar 2006.,
Srbija. K = 0,83

P. Milosavljevi¢, S. Randelovi¢, S. Mladenovié, PoboljSanje procesa odrzavanja u
A.D. "NISSAL"-NIS, XXXII Savetovanje proizvodnog masinstva sa medunarodnim
uces¢em, Novi Sad 18.-20. septembar 2008., Srbija. K =1

M. MiloSevi¢, S. Mladenovié¢, D. Pejci¢, Istrazivanje dinamickih uslova rada
zeleznickih vozila na prugama Zeleznica Srbije, XIIII Naucna stru¢na Konferencija o
zeleznici — ZELKON 08, str.217 — 220. Nis, 09.-10. oktobar 2008., Srbija. K =1

S. Popi¢, S. Mladenovi¢, G. Dordevi¢, Konacna verzija prototipa robotizovanog
radiografskog uredaja za primenu u medicini, Infotech-Jahorina 2009, Vol. 8, Ref. E1-
9, pp. 824-828, Mart 2009, Jahorina, BIH. K =1

M. Milosevi¢, S. Mladenovié, S. Popi¢, G. Pordevi¢, Primena savremenih CAE alata
u inicijalnim fazama projektovanja konstrukcije i1 dimenzionisanja pogona
medicinskih robota, Infotech-Jahorina 2009, Vol. 8, Ref. E1-10, pp. 829-833, 18. —
20. Mart 2009., Jahorina, BIH. K = 0,83

S. Popi¢, S. Mladenovié, G. DPordevi¢, Neki karakteristicni aspekti dizajniranja
savremenog robotizovanog radiografskog uredaja, ETRAN 2009, Ref. RO1.4,
Vrnjacka Banja, 15. — 18. Jun, Srbija. K =1

S. Randjelovic, B. Denic, S. Mladenovic, G. Djordjevic, Aluminum Industry, Chance
for Mass Customization and Advancement of Small Enterprises, 4th International
Conference on Mass Customization and Personalizationin Central Europe (MCP — CE
2010), pp. 130 — 134, Novi Sad, 23. — 24. Septembar 2010., Srbija. K = 0,83

M. Milosevi¢, D. Stamenkovi¢, N. Pej¢i¢, D. Radoici¢, S. Mladenovi¢, Measurement
and Data Acquisition System for Analysing Dynamic Characteristics of Railway
Vechiles, XIV Nauéna stru¢na Konferencija o Zeleznici — ZELKON 10, str.217 — 220.
Nis, 07.-08. oktobar 2010., Srbija. K/(1+0,2(n-3)), n>3, 1/1,4 =0,71

M. Milosevi¢, S. Mladenovi¢, S. Popi¢, G. Pordevi¢, Contemporary Approach of
Computer Aided Design of Universal Radiography System, Infoteh-Jahorina, Vol. 10,
Ref. A-13, pp. 59-63, 16.-18. March 2011, BIH. K = 0,83

D. Pavlovi¢, P. Milosavljevi¢, S. Mladenovié, Application of Lean Six Sigma Method
in Education Process, The Sixth International Working Conference “ Total Quality
Management - Advanced and Intelligent Approaches, pp. 538-543, 6 — 10 June 2011.,
Belgrade, Serbia. K =1

S. Mladenovié¢, M. Radovanovi¢, Model for Operating Costs of Plasma Cutting, 34th
International Conference on Production Engineering - ICPE 2011, pp. 431-434, 28. -
30. September 2011, Nis, Serbia. K =1

Peda Milosavljevi¢, Dragoljub Zivkovié, Predrag Jankovié, Srdan Mladenovi¢, The
possibilities for impovement of the maintenance process in the companies, 34th
International Conference on Production Engineering - ICPE 2011, pp. 159 - 162, 978-
86-6055-019-6, 28. - 30. Sep, 2011., Serbia. K = 0,83

Srdan Mladenovi¢, Bojan Ranci¢, Predrag Jankovi¢, Slavisa Plani¢, Design and
Tensiometric Analysis of the C-clamp for Railroad Tracks, 34th International
Conference on Production Engineering, pp. 163 - 166, 978-86-6055-019-6, 28. - 30.
Sep, 2011., Srbija. K= 0,83



27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

Peda Milosavljevi¢, Milos Krsti¢, Srdan Mladenovi¢, Dragan Pavlovi¢, Milena
Todorovi¢, Application of Quality Tools in The Process of Industrial Production of
Milk Cream, Proceedings of the International Working Conference Total Quality
Management - Advanced and Intelligent Approaches (7; 2013; Belgrade), 7, pp. 563 -
567, UDC: 198576393, 978-86-7083-791-1, 4. - 7. Jun, 2013., Serbia. K = 0,71

Srdjan Mladenovic, Peda Milosavljevi¢, Dragan Pavlovic, Lean Six Sigma
Application in Health Service, Proceedings of the 2nd International Conference
Mechanical Engineering in XXI Century (June, Nis), pp. 129 - 132, 199124236, 978-
86-6055-039-4, 20. - 21. Jun, 2013., Serbia. K =1

Milo§ MiloSevi¢, Misa Tomi¢, Andrija Milojevi¢, Srdan Mladenovi¢, Goran
Pordevi¢, Svemir Popi¢, Application of CAD Software for Developing new
Radiography Positioner System, International Scientific-expert Conference
INFOTEH-JAHORINA 2013, 12, pp. 547 - 552, 99938-624-2-8, 20. - 22. Mar, 2013.,
BIH. K =0,83

Dragan Pavlovi¢, Milena Todorovi¢, Stefan Stamenkovi¢, Peda Milosavljevi¢, Srdan
Miladenovié, Application of Process Quality Tools to provide Health Care Services,
4th International Symposium Engineering Management and Competitiveness 2014 -
EMC 2014, pp. 99 - 104, 978-86-7672-224-2, 20. - 21. Jun, 2014., Srbija. K= 0,71

Milo§ Madi¢, Miroslav Radovanovi¢, Srdan Mladenovi¢, Dusan Petkovi¢, Predrag
Jankovi¢, An experimental investigation of kerf width in CO2 laser cutting of
aluminum alloy, International Conference on Accomplishments in Electrical and
Mechanical Engineering and Information Technology — DEMI2015, pp. 85 - 90, ISBN
978-99938-39-53-8, 29. - 30. May, 2015., BIH. K= 0,71

Peda Milosavljevi¢, N. Nikoli¢, S. Mladenovié, D. Pavlovi¢, Improving the Process of
Packing of Powder Materials by Using Modern Quality Methods and Tools,
Proceedings of 3th International Conference: "Mechanical Engineering in XXI
Century", pp. 391 - 394, 978-86-6055-072-1, 17. - 18. Sep, 2015., Srbija. K = 0,83

P. Milosavljevi¢, M. Raji¢, D. Pavlovi¢, S. Mladenovié¢, M. Mitrovi¢, The Application
of Quality and Management Tools in the Automotive Industry, Proceedings of 13rd
International Conference on Accomplishments in Mechanical and Industrial
Engineering — DEMI 2017, pp. 779 - 784, 978-99938-39-72-9, Banja Luka, 26. - 27.
May, 2017., BIH. K= 0,71

S. Randelovi¢, D. Movrin, M. Milutinovi¢, S. Mladenovié, V. Blagojevié,
Conterporary design and reconstructive engineering by FDM method, 8th
International Scientific Conference IRMES 2017, pp. 157 - 160, 978-9940-527-53-2,
Trebinje, 7. - 9. Sep, 2017., BIH. K= 0,71

S. Randelovi¢, M. Trajkovi¢-Milenkovi¢, S. Mladenovi¢, The Bending Technology
Design At Higher Precison, 13rd International Conference on Accomplishments in
Mechanical and Industrial Engineering — DEMI 2017, pp. 597 - 602, 978-99938-39-
72-9, Banja Luka, 26. - 27. May, 2017., Bosnia and Herzegovina. K =1

Milo§ Madi¢, Srdan Mladenovi¢, Miroslav Radovanovi¢, Predrag Jankovi¢, Dusan
Petkovi¢, Analysis of kerf width in CO2 laser cutting of P265GH steel, 37th
International Conference on Production Engineering, pp. 197 - 202, 978-86-6335-057-
1, Kragujevac, 25. - 26. Oct, 2018., Serbia. K = 0,71

Dragan Pavlovi¢, Srdan Mladenovi¢, Differences between the Implementation of
Lean Principles in SMEs and Large Companies, The 4th International Conference
Mechanical Engineering in XXI Century, pp. 527 - 530, 978-86-6055-103-2, Nis§, 19. -
20. Apr, 2018., Serbia. K =1



38.

39.

40.

41.

42.

Sasa Randelovi¢, Mladomir Milutinovi¢, Srdan Mladenovi¢, Vladislav Blagojevic,
FEM Analysis of Die Plate at Piercing and Blanking Tool, 13th International
Scientific Conference, MMA 2018 - Flexible Technologies, pp. 275 - 277, 978-86-
6022-094-5, Novi Sad, 28. - 29. Sep, 2018., Serbia. K = 0,83

Srdjan Mladenovic, Sasa Randjelovi¢, Milo§ MiloSevi¢, Milo§ Madi¢, Vladislav
Blagojevi¢, Analysis of Universal Radiography System Support by FMEA and FEM,
XIV International SAUM Conference on Systems, Automatic Control and
Measurements, pp. 203 - 206, 978-86-6125-205-1, Nis, 14. - 16. Nov, 2018., Serbia. K
=0,71

Andjela Lazarevi¢, Ivana Marinovi¢ Matovi¢, Srdjan Mladenovi¢, The Role and
Importance of Standards for the Quality of Services in Educational Institutions in the
Field of Mechanical Engineering, The Fifth International Conference “Mechanical
Engineering in XXI Century”, pp. 407 - 410, 2738-103X, 978-86-6055-139-1, Nis, 9.
- 10. Dec, 2020., Serbia. K =1

SaSa Randelovi¢, Mladomir Milutinovi¢, Vladislav Blagojevi¢, Srdan Mladenovi¢,
Hot Forming Process of Upper Pivot of Freight Cars, Proceedings of XIX Scientific-
Expert Conference on Railways - RAILCON '20, pp. 173 - 176, 978-86-6055-134-6,
Ni§, 15. - 16. Oct, 2020., Serbia. K = 0,83

Dragan Pavlovi¢, Peda Milosavljevié¢, Srdan Mladenovi¢, Synergy between Industry
4.0 and Lean Methodology, The Fifth International Conference ‘“Mechanical
Engineering in XXI Century” MASING 2020, pp. 399 - 402, 978-86-6055-139-1, Nis,
9. - 10. Dec, 2020., Serbia. K=1

M52 — Radovi u istaknutom nacionalnom ¢asopisu (1, 1,07)

1.

Milo§ Madi¢, Miroslav Radovanovi¢, Predrag Jankovi¢, DuSan Petkovi¢, Srdan
Mladenovi¢, Analysis of laser cutting process by development of performance
diagrams, Journal of Production Engineering, Fakultet tehnickih nauka,, 19, 2, pp. 1 -
6, 1821-4932, 2016. K/(1+0,2(n-3)), >3, 1.5/1,4 = 1,07

MS53 — Radovi u nacionalnom ¢asopisu (5, 4,66)

1.

Srdan Mladenovi¢, Peda Milosavljevi¢, Put ka lean six sigma preduzecu,
International Journal *’Total Quality Management & Excellence’’, International
Journal *’Total Quality Management & Excellence’’, 38, 3, pp. 71 - 78, 1452-0680,
2010. K =1

Peda Milosavljevi¢, Srdan Mladenovi¢, M. Jovanovi¢, M. Todorovi¢, Snimanje i
poboljsanje procesa proizvodnje i pruzanja usluga, International Journal *’Total
Quality Management & Excellence’’, International  Journal ’’Total Quality
Management & Excellence’’, 38, 3, pp. 179 - 186, 1452-0680, 2010. K/(1+0,2(n-3)),
n>3, 1/1,2=0,83

S. Randelovi¢, S. Mladenovi¢, P. Milosavljevi¢, Modelling Of Foward Extrusion
Process For Hollow Elements On Base Of Nonlinear Adaptive Finite Element
Method, Journal for Technology of Plasticity, vol. 31, 1-2, pp. 57-78, Novi Sad, 2006.,
Serbia. K =1

S. Randelovi¢, S. Mladenovié, Risk Analysis of Forward Extrusion Process of Hollow
Elements, Journal for Technology of Plasticity, vol. 32, 1-2, pp. 57-66, Novi Sad,
2007., Serbia. K=1

Milo§ Madi¢, Miroslav Radovanovi¢, Predrag Jankovi¢, Srdan Mladenovié,
Modelling of perpendicularity of cut in high power CO2 laser cutting of 5 mm thick
aluminium alloy, Nonconventional Technologies Review, Nonconventional
Technologies Review, 20, 2, pp. 30 - 34, 2359 — 8646, 2016. K = 0,83



M63 -

1.

M70 -
1.

SaopStenje sa skupa nacionalnog znac¢aja Stampano u celini (1, 0,36)

Mladenovi¢, Measurement and data acquisition system for analysing dynamic
characteristics of railway vehicles, XIV naucno-strucna konferencija o Zzeleznici
ZELKON 10, XIV nauéno-struéna konferencija o zeleznici ZELKON 10, pp. 29 - 32,
978-86-6055-007-3, Srbija, 7. - 8. Oct, 2010. K/(1+0,2(n-3)), n>3, 0,5/1,4 = 0,36

Odbranjena doktorska disertacija (1 x 6,0 = 6,0)

Srdan T. Mladenovi¢, Povisenje efikasnosti usluga u zdravstvenim ustanovama
primenom savremenih koncepata, metoda i alata kvaliteta, Univerzitet u NiSu,
Masinski fakultet, datum odbrane: 16. oktobar 2020. godine, broj strana 229, klju¢ne
reci: Lean, Zdravstveni sistem, 5S, Kaizen dogadaj, Mapiranje toka vrednosti. Mentor:
prof. dr Peda Milosavljevic¢.

2.1 Bibliografski podaci kandidata nakon izbora u zvanje naucni saradnik

M22 -
3.

M33 -
43.

44.

45.

46.

47.

Rad objavljen u istaknutom medunarodnom c¢asopisu (4, 14,44)

Madi¢, M., Mladenovi¢, S., Rodi¢, D., & Gostimirovi¢, M. (2026). Analysis of cut
radii dimensional accuracy in CO2 fusion laser cutting. Proceedings of the Institution
of Mechanical Engineers, Part B: Journal of Engineering Manufacture, 240(4), 504-
513. https://doi.org/10.1177/09544054251326326, K/(1+0,2(n-3)), n>3, 5/1,2 = 4,17

Milo§ Madi¢, Milan Trifunovi¢, Jelena Stanojkovi¢, Srdan Mladenovi¢, Vladislav
Blagojevi¢, Dragan Marinkovi¢, Analysis of Optimized Total and Specific
Manufacturing Costs in Medium Longitudinal Turning of C45e Steel, Technical
Gazette, Vol. 33/No.4, 2026 (Print: ISSN 1330-3651, Online: ISSN 1848-6339) .,
https://doi.org/10.17559/TV-20251114003130 K/(1+0,2(n-3)), n>3, 5/1,6 = 3,13

SaopStenje sa medunarodnog skupa Stampano u celini (10, 8,32)

S. Randelovi¢, N. Kosti¢, S. Mladenovi¢, M. Milutinovi¢, V. Blagojevi¢, Failure
analysis and Die correction for an Extrusion element support by FEM, 5th
International Conference on Structural Integrity and Durability, ICSID 2021,
Dubrovnik, Croatia, 6-10 Septembar 2021. K =0.71

Srdjan Mladenovic, Dragan Pavlovi¢, Peda Milosavljevi¢, Lean Methodology in
Healthcare, 8th International Conference on Industrial Engineering - SIE 2022,
Beograd, Serbia, 29.09.2022. K = 1

Dragan Pavlovic, Pedja Milosavljevic, Srdjan Mladenovic, A survey on Lean
methodology implementation in a small and medium enterprises in the Republic of
Serbia, 16th International Conference on Accomplishments in Mechanical and
Industrial Engineering - DEMI 2023, Banja Luka, BIH, 01.06.2023. K =1

Sasa Randjelovic, Tanja Miladinovic, Srdjan Mladenovic, Vladislav Blagojevic,
Nikola Vitkovic, Predrag Jankovic, Nikola Kostic, Nonlinear FEM Simulation of
Forging Process, The Sixth International Conference "Mechanical Engineering in the
21st Century — MASING 2023", Nis, Serbia, 14.12..2023. K=0.56

Vladislav Blagojevic, Srdjan Mladenovic, Automatic PLC code generation for
sequential control with time, The Sixth International Conference "Mechanical
Engineering in the 21st Century — MASING 2023", Ni§, Serbia, 14.12..2023. K =1



48.

49.

50.

51.

52.

S. Randelovi¢, S. Mladenovié, M. Trajkovi¢-Milenkovi¢, A. Zori¢, N. Kosti¢, FEM
ANALYSIS OF PUNCHING AND BLANKING TOOL, 17th International
Conference on Accomplishments in Mechanical and Industrial Engineering - DEMI
2025, Banja Luka, BIH, 29-30.05.2025. K =0.71

Vladislav Blagojevi¢, SaSa Randelovi¢, Srdan Mladenovi¢, Mathematical Model of
Pneumatic Cartesian Robot, 40. International Conference o Production Engineering -
Serbia 2025, ICPES 2025, Ni§, Serbia 18-19. Septembar 2025.
https://doi.org/10.46793/ICPES25.295B, K = 1

Vladislav Blagojevi¢, Sasa Randelovi¢, Srdan Mladenovi¢, Automatic Determination
of the Arrangement of Goods on a Pallet, The tenth International Conference
Transport and Logistics TIL 2025, Ni§, Serbia, 5. December 2025.,
https://doi.org/10.46793/T1L.2025.093B, K =1

Madi¢, M., Jankovi¢, P., Petkovi¢, D., Pordevi¢, N., Mladenovié, S., Analysis of Kerf
Width in Fiber Laser Cutting of Mild Steel S235JRG2, XLIV Jupiter konferencija,
2026, Beograd, Serbia, 9.-10. June 2026. K =0.71

Randelovi¢ S., Trajkovi¢-Milenkovi¢ M., Zori¢ A., Milutinovi¢ M., Mladenovi¢ S.,
Kosti¢ N., Fracture Prediction in Deep Drawing Processes, XLIV Jupiter konferencija,
2026, Beograd, Serbia, 9.-10. June 2026. K = 0.63

MS52 — Radovi u istaknutom nacionalnom ¢asopisu (1, 1,07)

2.

Miroslav Mijajlovi¢, Milo$ MiloSevi¢, Danijel Markovi¢, = Srdan Mladenovi¢,
DuSan Pribak, Numerical Assessment of Structural Integrity and Fatigue Life of
Automotive LPG Tank and Mounting Components Under Regulatory Loading
Conditions, Innovative Mechanical Engineering ISSN 2812-9229 (Online), University
of Nis, Faculty of Mechanical Engineering, Vol. 5, No 1, 2026, pp. Online first,
http://ime.masfak.ni.ac.rs/Dokumenta/papers/OLF/001 Mijajlovic.pdf  K/(1+0,2(n-
3)), n>3,1.5/1,4=1,07

MS53 — Radovi u nacionalnom ¢asopisu (1, 1,00)

6.

Madi¢, M., Mladenovi¢, S., Multi-Objective Optimization of Roundness and
Positional Errors in CO2 Laser Cutting of Holes In AISI 3161 Stainless Steel, UPB
Scientific Bulletin, Series D: Mechanical Engineering, 2024, 86(1), pp. 163-174.
K=1



3. KVANTITATIVNI POKAZATELJI NAUCNO ISTRAZIVACKOG
RADA

Vrsta i kvantifikacija svih ostvarenih naucnoistrazivackih rezultata dr Srdana T. Mladenovica,
na osnovu kriterijuma Ministarstva prosvete, nauke i tehnoloskog razvoja Republike Srbije i
Pravilnika o postupku, nacinu vrednovanja i kvantitativnom iskazivanju naucno-istrazivackih
rezultata istrazivaca prikazana je u Tabeli 1.

Vrsta i kvantifikacija nauc¢noistrazivackih rezultata dr Srdana T. Mladenovi¢a i ispunjenje
kvantitativnih zahteva za poslednjih pet godina, na osnovu kriterijuma Ministarstva prosvete,
nauke i tehnoloskog razvoja Republike Srbije i Pravilnika o postupku, nacinu vrednovanja i
kvantitativnom iskazivanju naucno-istrazivackih rezultata istrazivaca prikazani su u Tabelama
213.

Prikazani rezultati pokazuju da kandidat dr Srdana T. Mladenovica u potpunosti zadovoljava
sve definisane kriterijume koje Pravilnik o postupku, nafinu vrednovanja i kvantitativnom
iskazivanju naucnoistrazivackih rezultata istrazivaca postavlja kao uslov za izbor u zvanje
naucni saradnik.

Tabela 1. Vrsta i kvantifikacija svih ostvarenih nauc¢noistrazivackih rezultata kandidata
Srdana T. Mladenovica

Vrste Broj poena
Oznaka grupe Oznaka rezultata Vrednost M | Broj radova | prema broju
autora

Radovi u M22 5 4 14,44
casopisama M20 M23 3 2 4,02
medunarodnog
znacaja M24 3 3 6,78
Zbornici
medunarodnih M30 M33 1 52 46,01
naucnih skupova
I}adoyi u M52 1,5 2 2,14
Casopisima
nacionalnog M50
znadaja MS53 1 6 5,66
Radovi na
skupovima M60 M63 0,5 1 0,36
nacionalnog
znacaja
Odbranjena
doktorska M70 M70 6 1 6
disertacija

Ukupno 71 85,41
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Tabela 2. Vrsta i kvantifikacija svih ostvarenih naucnoistrazivackih rezultata kandidata
Srdana T. Mladenovica

Broj poena
Oznaka grupe Oznaka | Vrste rezultata | Vrednost M Broj radova prema broju
autora
Radoviu
Casopisama M20 M22 5 2 7,3
medunarodnog i
znacaja
Zbornici
medunarodnih M30 M33 1 10 8,32
naucnih skupova
Radoviu
Sasopisima S0 M52 1,5 1 1,07
nacionalnog
nadaja MS53 1 1 1,00
Ukupno 71 17,69

Tabela 3. Ispunjenje kvantitativnih zahteva za sticanje zvanja naucni saradbik

Diferencijalni uslov-

od prvog izbora u Potrebno je da kandidat ima najmanje 16 poena
prethodno zvanje do koji pripadaju slede¢im kategorijama
izbora u zvanje

Potrebno Ostvareno

Nauéni saradnik UKUPNO =16 =17,69

. M21+M22+M23+ M81-84+M91-98+M101-103 _ B
Obavezni + M108 =6 =173

4. ANALIZA OBJAVLJENIH RADOVA KOJI KVALIFIKUJU
KANDIDATA ZA IZBOR U NAUCNO ZNANJE NAUCNI SARADNIK

Na osnovu analize istrazivackih rezultata publikovanih u radovima i doktorskoj disertaciji
zakljucuje se da je najveci broj radova kandidata vezan za projektovanje masinskih elemenata,
CAD modeliranje i analizu, i industrijski menadzment. Kandidat kroz objavljene radove i
doktorsku disertaciju, kao i celokupan naucni-istrazivacki rad, iskazao izuzetno poznavanje
vise razlicitih oblasti, kao i sposobnost da te oblasti medusobno poveze. Naucno-istrazivacki
rad kandidata je verifikovan kroz rezultate prikazane u objavljenim radovima.

Analiza objavljenih radova u ¢asopisima i konferencijskim zbornicima

U radu M22 pod rednim brojem 1 predstavljeni su eksperimentalni rezultati hrapavosti
povrsine reza kod COz laserskog secenja velike snage legure aluminijuma AAS5754 koristeci
azot kao pomocni gas. Na osnovu punog faktornog plana, eksperimentalni podaci su koris¢eni
za kreiranje modela veStacke neuronske mreze za predikciju hrapavosti povrSine reza u

11



funkciji brzine secenja, snage lasera i pritiska pomo¢nog gasa. Pored modeliranja i analize
meduzavisnosti ulaznih veli¢ina i hrapavosti povrSine reza, u radu su prikazani i rezultati
jednociljne i viSeciljne optimizacije koji su odredeni primenom genetskog algoritma. U radu
su prikazani rezultati optimizacije s obzirom na: minimalnu i maksimalnu hrapavost povrsine
reza, kriterijum Gabzdila, koji uklju€uje i Sirinu reza, potroSnju pomocnog gasa i
proizvodnost.

U radu M22 pod rednim brojem 2 definisan je optimizacioni model za CO2 lasersko seCenje
ugljeni¢nog Celika koji ukljucuje jednu ciljnu funkciju i pet nelinearnih funkcija ogranicenja
tipa jednakosti, nejednakosti i intervalnog ogranic¢enja. Cilj rada bio je da se odrede vrednosti
parametara laserskog seCenja (snaga lasera, pritisak pomo¢nog gasa i brzina secenja) kako bi
se maksimizovala proizvodnost, uzimajuéi u obzir istovremeno prakti¢na ograni¢enja koja se
odnose na mogucnost pojave Sljake, Sirinu reza, odstupanje od upravnosti reza, hrapavost
povrsine reza i specifi¢nu energiju secenja. U cilju definisanja Sest matematickih modela koji
su koriS¢eni u optimizacionom modelu, izvrSeno je eksperimentalno istrazivanje koje je
realizovano u skladu sa dva eksperimentalna plana razliite rezolucije. Za potrebe
optimizacije primenjen je algoritam iterativnog pretrazivanja kako bi se obezbedila
optimalnost nadenih reSenja u diskretnom prostoru pretrage. Prakticna primena kreiranog
optimizacionog modela, kao i efektivnost primenjenog pristupa optimizacije, potvrdena je
reSavanjem realne studije slucaja sa ciljem optimizacije parametara procesa CO: laserskog
seCenja delova za peci.

U radu M22 pod rednim brojem 3 analizira se tanost dimenzija poluprecnika reza pri CO2
laserskom secenju (metodom fuzije) nerdajuceg celika 316L. Cilj rada je da se analiziraju
uslovi seCenja kako bi se ispitao uticaj energije seCenja i protoka pomoénog gasa na ta¢nost
dimenzija Cetiri poluprecnika reza, kao i na varijacije tih dimenzija. U tu svrhu definisana je
eksperimentalna matrica tipa 32, na osnovu koje su sprovedeni eksperimenti sa ponavljanjima.
Sprovedene analize obuhvatile su tolerancije dimenzija prema standardu ISO 9013,
odstupanja dimenzija i greSke poloZaja poluprecnika reza, varijacije ta¢nosti dimenzija, kao i
efekte interakcije energije seCenja i protoka pomocnog gasa, prikazane putem dijagrama
kontura izvedenih empirijskih polinomnih modela. Dobijeni rezultati ukazuju na promenljive
kvalitativne i kvantitativne uticaje energije seCenja i protoka pomoc¢nog gasa na tacnost
dimenzija, u zavisnosti od veliCine poluprecnika reza. Kombinacija srednjeg nivoa energije
seCenja 1 visokog protoka pomoc¢nog gasa obezbeduje povoljne uslove za postizanje visoke
tacnosti dimenzija i minimalnih varijacija.

U radu kategorije M22 pod rednim brojem 4 izvrSena je analiza ukupnih i specificnih
troSkova proizvodnje pri uzduznoj obradi srednjeg obima celika C45E, uz koris¢enje
presvucenih karbidnih plo€ica i primenom optimizovanih uslova rezanja. Razvijen je model
optimizacije sa tehnoloskim ogranicenjima koja se odnose na raspolozivu snagu rezanja i
povoljan odnos vitkosti strugotine, a koji je reSen primenom algoritma generalizovanog
redukovanog gradijenta. U okviru predloZzenog modela optimizacije razvijen je model za
predvidanje sile rezanja zasnovan na dimenzionoj analizi, koji je kori§¢en za procenu snage
rezanja, dok je za procenu postojanosti alata koriS¢en Tejlorov model. Radi analize ukupnih i
specificnih troskova proizvodnje pri optimizovanim uslovima rezanja, razmatrane su Cetiri
operacije obrade sa razli¢itim zapreminama materijala za uklanjanje, izvedene na strugovima
razli¢ite raspolozive snage rezanja i uz upotrebu dve alternativne vrste presvucenih karbidnih
plocica. Pored toga, sprovedena je analiza udela troskova reznih plocica, kao i tro§kova radne
snage i opStih troSkova — ukljuCujuéi njihove medusobne odnose — pri optimizovanim
uslovima rezanja, za razli¢ite kombinacije reznih plocica i strugova, kao i za razlicite
zapremine materijala za uklanjanje.

U radu kategorije M23 pod rednim brojem 1 predstavljeno je poboljsanje efikasnosti i
efektivnosti Centra za medicinsku biohemiju u Univerzitetskom Klinickom centru u Nisu

12



primenom Lean Six Sigma metodologije. Posmatrani proces u Centru je podeljen na dve
celine: na proces koji se odvija u prijemnoj ambulanti i proces koji se odvija u kabinetima
Centra, od prijema uzorka pa sve do dobijanja rezultata. Rad daje prikaz posmatranih procesa
u Centru, definiSe pristup i daje pregled rezultata dobijenih koris¢enjem ove metodologije,
kao i primenu razli¢itih Lean alata.

U radu kategorije M23 pod rednim brojem 2 prikazana je raCunarski potpomognuta
ortopedska hirurgija (CAOS), koja definiSe skup tehnika sa primenom racunara i drugih
uredaja za planiranje, vodenje i izvodenje hirurskih intervencija. Vazne komponente CAOS-a
su taéni geometrijski modeli ljudskih kostiju i implantata koji se mogu koristiti u
predoperativnom planiranju ili za hirurSko vodenje tokom intervencije. Softverski okvir koji
je predstavljen u ovoj studiji zasnovan je na arhitektonskom uzorku Model-View-Controller
(MVC) i koristi 3D modele implantata kostiju i plo¢a razvijenih primenom metode
anatomskih karakteristika (MAF). Predstavljeni okvir moze se koristiti za procese
predoperativnog planiranja i za proizvodnju personalizovanih plocastih implantata. Glavna
ideja istrazivanja bila je razviti novi integrisani softverski okvir koji ¢e omoguciti bolju
personalizovanu zdravstvenu zaStitu pacijentu 1 istovremeno obezbediti vecu kontrolu
hirurske intervencije prilikom leCenja pacijenta.

U radu kategorije M24 pod rednim brojem 1 predstavljena je primena savremenih alata
kvaliteta na procese u zdravstvu, konkretno na proces pruzanja zdravstvenih usluga u Domu
zdravlja u NiSu. Sama analiza primene alata kvaliteta u procesu pruzanja zdravstvenih usluga
data je u radu, a opsti cilj je bio da se ispita moguénost koriS¢enja alata kvaliteta u uslugama
zdravstvene zaStite 1 da se analiziraju koristi koje se mogu posti¢i pri njihovoj implementaciji.

U radu kategorije M24 pod rednim brojem 2 prikazan je sistem koji je orijentisan prema
kupcu, odnosno sa idejom da ¢e optimizacija procesa dovesti do proizvodnje relativno
jeftinog proizvoda, isporucenog na vreme i najboljeg kvaliteta primenom koncepta Lean Six
Sigma metodologije. U radu su identifikovani svi nedostaci koji nastaju kao gubici i
komplikuju proces proizvodnje sa ciljem da se postigne nivo Lean Six Sigma u kompaniji
Shinwon. Originalni podaci kompanije Shinwon su identifikovani, prikupljeni i analizirani
koriS¢enjem alata koncepta Lean Six Sigma metodologije (Mapiranje procesa, 5S, Pareto
dijagram, ISikava dijagram, Sedam rasipanja i SPC), kako bi predstavili efikasnost sistema
upravljanja kvalitetom i procenili moguénost njegovog stalnog unapredenja. Na osnovu
dobijenih rezultata mozemo zakljuciti da je najveéa prilika za poboljSanje proizvodnog
procesa smanjenje zastoja i izbegavanje kvarova. PoboljSanje procesa moze se postici
primenom sistema podsticajnih isplata zarada na osnovu grupnog i individualnog ucinka,
adekvatne i kontinuirane obuke osoblja, kao i poboljSanja uslova rada. dok se vestine radnika
(lose radno iskustvo, obuka, obrazovanje) mogu poboljsati boljim izborom osoblja odeljenja
za ljudske resurse, kao i boljom obukom postojec¢ih zaposlenih.

U radu kategorije M24 pod rednim brojem 3 prikazani su osnovni zahtevi za ujednacavanje
temperatura unutar radnog predmeta i Supljina kalupa u industrijskim procesima ubrizgavanja
u kalupe. U slucaju jednostavne geometrije radnog dela i kalupa sa jednom Supljinom,
postizanje ujednacenog temperaturnog polja nije kriticno pitanje. Medutim, ako se radi o
delovima slozene geometrije, kod kalupa sa viSe Supljina i asimetri¢nog rasporeda razli¢itih
otvora u kalupu, neophodne su dodatne analize klizaca i sistema za hladenje kako bi se dobio
potreban kvalitet i ta¢nost krajnjih proizvoda. Raspored i dimenzije klizaca i rashladnih
kanala direktno su povezani sa geometrijom gotovih delova i svojstvima materijala. U tom
smislu, virtuelni modeli i numericke simulacije procesa ubrizgavanja u kalupe zasnovane na
metodi konacnih elemenata vrlo su efikasno sredstvo koje omogucéava tacno predvidanje
potencijalnih problema i znaajno smanjenje postupka pokuSaja i greSaka. U ovom radu
koris¢en je MKE programski paket Moldek 3D za simulaciju i analizu procesa injekcionog
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presovanja u kome se izraduju cevni prikljucci ©@75/45° i ©¥75/90° pomocu kalupa sa dve
asimetri¢ne Supljine.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 1 dat je prikaz simulacije procesa struganja u
programu koji je kreiran na Masinskom fakultetu u NiSu. Aplikacija je realizovana tako da se
sastoji iz dve celine. Prva celina predstavlja modul koji se vezuje za AutoCAD u kome se
definiSe geometrija krajnjeg dela, a druga celina predstavlja samostalni programski paket koji
preuzima podatke iz prve celine i vrSi se prikaz simulacije rada na strugu.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 2 predstavljeno je ispitivanje moguénosti
konstruisanja i provere sloZzenog alata u programskom paketu SolidWorks. Autori su pokazali
da se moze do¢i do velikih usteda i otkrivanja greSaka pr konstruisanju slozenih alata.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 3 prikazan je alat za duboko izvlaenje, kao i
simulacija rada procesa dubokog izvlacenja. Alat je preuzet iz programskog paketa ICRD koji
je kreiran na Masinskom fakultetu u Nisu.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 4 analiziraju se mogucnosti samostalnog ucenja
korisnika programa CADRA. Ovaj rad obuhvata 15-tak lekcija i one se izvrSavaju putem
aplikacije koja pomaze i vr$i demonstraciju izvodena lekcija.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 5 prikazan je model alata za oblikovanje cevi
nesti§ljivim fluidom. U radu se tretira oblikovanje cevi koja predstavlja tehnologiju za
velikoserijsku proizvodnju uz primenu poznatih tehnologija oblikovanja. Svaki dodatni zahtev
za ispunjenje nekih posebnih zahteva, u pogledu oblika cevi, gotovo uvek podrazumeva
nestandardne tehnologije koje u mnogome poskupljuju gotov proizvod. Iz tih razloga
nestisljiv fluid u ovim procesima, sa odredenim ograni¢enjima moze u mnogome da poboljsa i
ispuni zahteve koji se postavljaju pred gotov proizvod. Geometrijski model alata, uz
prethodnu analizu parametara procesa oblikovanja, je konstruisan u programskom paketu
SolidWorks sa celokupnom tehnoloskom dokumentacijom, a sam alat je izraden na
Masinskom fakultetu u Nisu.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 6 predstavljene su mogucnosti parametarskog
modeliranja alata za prosecanje i probijanje. Ovde se daje prikaz unosa dimenzije gotovog
dela i na osnovu kojih se kasnije vrsi konstrukcija alata.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 7 prikazano je kako i koliko odredeni parametri u
oblasti deformisanja mogu da uticu na odgovarajucu sposobnost procesa. On pokazuje da bilo
koja tehnologija prerade metala postupcima plasticne deformacije zahteva izuzetno dobro
poznavanje parametara procesa u zadatim uslovima deformisanja. U cilju odredivanja stepena
deformacije, raspodele napona na kontaktnoj povrsini i unutar zapremine koja se deformise,
deformacione sile, mehanickog rada itd. neophodno je poznavanje osnovnih karakteristika
materijala pripremka na ulazu u proces deformisanja. U cilju ispunjenja zadatih kriterijuma i
postizanja $to vecée fleksibilnosti u proizvodnim uslovima podrSka raCunara je gotovo
neophodna. Razlicite vrednosti ulaznih parametara procesa deformisanja uslovljavaju potpuno
izmenjeno ponasanje materijala u toku procesa deformisanja.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 8 predstavljen je parametarski pristup izvodenja
alata za prosecanje i probijanje. Ovde je nastavljeno dalje usavrSavanje parametarskog
konstruisanja samog alata koje je zapoceto u radu pod rednim brojem 6 i daju se mogucnosti
za dalje poboljSanje konstrukcije alata. Moguénost koriS¢enja racunara pri proradunu i
projektovanju tehnologije obrade materijala i alata, bilo na osnovu oblika i dimenzija dela koji
se izraduju, a Cije se definisanje moze izvesti 2D crtanjem u ravni ili primenom 3D
modeliranja, obradeni su u vecem broju radova. Primena savremenih CAD programa i
namenski napravljenih programa, kao pomocnog sredstva pri projektovanju alata za obradu
deformisanjem predstavljeni su pri projektovanju alata za obradu prosecanjem i probijanjem,
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gde je prikazano kako parametarskim definisanjem konture, uz dotato “znanje” o procesu i
pravilima dimenzionisanja delova alata, CAD program omoguc¢ava kontrolu vrednosti velikog
broja parametara, elemenata, podsklopova i kompletnog alata za obradu prosecanjem i
probijanjem.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 9 analizira se parametarski pristup tehnologije
izrade dela i projektovanja alata za uzastopno izvlacenje. Opisane su specifiCnosti izvlacenja
iz trake, koje je karakteristicno za izradu malih delova sa zatvorenim dnom i koje nije moguce
dobiti drugim, konvencionalnim metodama. Navedena su dva tehnoloski razli¢ita nacina
direktnog izvlacenja iz trake: izvlaCenje iz cele trake i izvlaCenje iz trake sa prethodno
izradenim prorezima. Prikazano je konstrukciono izvodenje alata, koje podrazumeva
jednooperacijske 1 viSeoperacijske alate. U radu je koris¢en kombinovani alat, koji ima viSe
operacija, modeliran direktno u 3D, programom SolidWorks. Radi upros¢avanja
projektovanja za jednu grupu alata, napravljen je program u kome se proracunava tehnologija
izrade dela i svi prate¢i parametri bitni za konstrukciju alata. Program je uraden u Visual
Basic-u i sadrzi tri celine: opis parametara koji se unose i slika gotovog dela; prostor u kome
se ispisuje celokupan proracun; i grupa tastera koji se aktiviraju posle zavrSenog proracuna.
Ovakav pristup obezbeduje daleko bolje uslove za rad projektanta, skraduje vreme
projektovanja i pouzdanost i kvalitet podize na visi nivo. Ukoliko sistem poseduje mogucénost
povezivanja CAD i CAP sistema, otvara se mogucnost integracije i ostalih modula CIM
koncepta.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 10 govori se o zivotnom ciklusu aluminijumskih
konstrukcija, koji ¢e u mnogome biti poboljSan ukoliko se postavi glas kupca na ulazu
procesa primarne prerade. Analizom finalnih proizvoda QFD-metodom, namenjenih
gradevinarstvu, dolazi se do nivoa proizvodnih uputstava i procedura u tehnologiji
ekstrudiranja aluminijuma. TrZiste je uvek imalo mo¢ da pokaze pravu vrednost nekog
proizvoda. Samim tim, ¢itav niz procesa koji predhode tom trenutku razmene, dobija pravu
vrednost i ekonomsku opravdanost. TtziSte je mesto susreta potencijalnog kupca, ponudaca i
konkurencije, gde se odluCuje o uspehu svakog ucesnika. Ukoliko se bolje ispunjavaju
oc¢ekivanja kupca, utoliko je jaca pozicija ponudaca. To znaci da se u "glasu kupca" krije kljuc¢
uspeha ponudaca, pod uslovom da on ima nacina da taj glas prevede u svoju korist. Upravo to
omogucuje QFD-metoda, koja ¢e jednoj firmi, sa menadzmentom koji ima sluha za svoje
potencijalne klijente, omogu¢iti uspeh nad konkurencijom na slobodnom trzistu. Cetiri kuée
kvaliteta posluzile su za preslikavanje glasa kupca na ulazu do proizvodnih procedura u
proizvodnji aluminijumskih prozora. Time je finalni proizvod dobio karakteristike i oblik
kakav se trazi na trziStu, odnosno zadobijeno je zadovoljstvo kupca u vrlo ostroj konkurenciji.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 11 analizirane su posledice primene koncepta
TPM na promenu kulture preduzeca. Naime, ciljevi TPM-a nisu samo zadatak pojedinacnih
podrudja ili grupe ljudi, ve¢ zajednicki zadataka proizvodnje i odrzavanja, tehnickih sluzbi i
svih hijerarhijskih ravni, od top-menadzera do radnika u neposrednoj proizvodnji. Ukazano je
da radnici, kao neposredni izvrSioci, ostvaruju autonomno odredene mere odrZavanja, na
sopstvenu odgovornost, dok menadZzment brine o programima Skolovanja i treninga. Pored
opsluzivanja, radnici pocinju da upravljaju procesom proizvodnje, ¢ime uti¢u na povecanje
efektivnosti. Posredstvom svojih cula oni primecuju upozoravajuce signale, koji prethode
otkazu tehnickih sistema. Ova vestina zove se "autonomno odrzavanje” i predstavlja osnovu
koncepta TPM. U radu je prikazan nacin uvodenja TPM-a u preduzece, §to podrazumeva da
zaposleni rade u malim timovima, od osnove do vrha preduzeca. Metodologija TPM-a
zahteva poseban odnos radnika prema tehnickom sistemu koji opsluzuju, mnogo iskustva,
paznje i brige. Ovaj koncept povezuje klasi¢nu koncepciju preventivnog odrzavanja sa
koncepcijom kolektivne odgovornosti svih radnika i uc¢esnika u procesu proizvodnje. Posebno
je razmatran koncept Skolovanja i treninga za uvodenje TPM-a, Sto podrazumeva
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usavr$avanje specificno za struku, orijentisano na konkretne probleme. Top-menadzment
preduzeca, osim uloge upravljanja, stvara, obezbeduje i poboljsava preduslove da svi radnici
mogu svoja znanja i sposobnosti da ugrade u proizvodne i sisteme odrZavanja. Kroz primer
jedne uspesne implementacije koncepta TPM ukazano je da TPM-koncept kod najveéeg broja
preduzeca dovodi do radikalne promene organizacione kulture. U radu je tabelarno prikazan
samo deo mnogobrojnih aktivnosti odrZzavanja, koje su obavljene kroz medusobnu saradnju
timova opsluzioca i odrZzavaoca postrojenja. Na kraju, prikazan je primer merenja
zadovoljstva ucesnika u procesu implementacije, koris¢enjem programa MCS (Measuring
Customer Satisfaction), u vidu ankete o primeni TPM-a i rezultata prikazanih preko Pareto-
dijagrama.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 12 daje se prikaz modeliranja procesa koji moze
da generiSe proizvod na nivou svetske klase u metalopreradivackoj industriji. Nezavisno od
toga o kojoj tehnologiji i o0 kom proizvodu se radi daje se model procesa koji moze da ponudi
potpuno novi ili poboljSani proizvod koji ¢e ispuniti zahteve kupca. PredloZeni model
pronalazi kritiCan proces, podproces i aktivnost, sve do nivoa parametara procesa od kojih
direktno zavise performanse gotovog proizvoda koji se pojavljuje na trzistu pred kupcem.
Prikazan je integrisani procesni model koji ukljucuje nova tehnicko tehnoloska dostignuca,
steCene vestine sa bogatim iskustvom uz aktivnu podrsku alata kvaliteta podrzanih softverom.
Prikazano je reSenje koje omogucava dobijanje proizvoda Siroke potrosnje, prilagodene
licnim zahtevima po bilo kom parametru, u pogledu dimenzija, oblika, funkcionalnosti,
prilagodljivosti i izbora boja, i sl., po prihvatljivim cenama tek neSto viSim od standardnih
reSenja. Ovo reSenje pocinje sa Kano modelom za analizu zadovoljstva kupca i
konfiguratorom proizvoda, da bi se preko generisanja novog resenja za proizvod i proces doso
do optimalnog i primenljivog koncepta u datim uslovima. Alati za analizu i dostizanje
kvaliteta svetske klase koji su pokazani u radu su: MCS QFD, FMEA, FEM i DoE. Sve
navedeno objedinjuje eksperimentalna postavka i provera zadatih parametara (DMADYV),
njihova verifikacija u datim uslovima do trenutka nalazenja delimic¢no ili potpuno novog
resenja.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 13 prikazani su rezultati analize MKE (metoda
konac¢nih elemenata), a na osnovu njih je data i optimizacija postojeceg reSenja C-spojnice sa
odredenim modifikacijama, kao novog proizvoda za lakSu montazu ZzelezniCkih Sina. C-
spojnica prvenstveno ima zadatak da fiksira zeleznicke Sine prilikom njihovog spajanja i da
sluzi kao trajna sigurnosna veza. Prikazan je izgled postojec¢e C-spojnice, kao i modeliranje
iste primenom metode kona¢nih elemenata. Prikazani su rezultati analize MKE za postojeci
oblik C-spojnice, kao i rezultati zanalize MKE kroz dve modifikazije C-spojnice sa
geometrijskim promenama u programu CosmosWorks. Na osnovu analize dati su zakljucci u
sedam tacaka.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 14 prikazana je metoda merenja mehanic¢kih
veli¢ina elektricnim putem, koju je kandidat koristio u svojim istrazivanjima, pruza
mogucénost odredivanja veli¢ina: sile, momenta, pritisaka itd, kori§¢enjem odgovarajuce
merne opreme. Na ovaj nacin su odredene radne karakteristike C-spojnice za brzo spajanje
Sina Cije su osnovne karakteristike, kao 1 optimizacija prikazane u radu 13.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 15 govori se o poboljSanju procesa odrzavanja
hidrauli¢ne prese P2600 t u A.D. "NISSAL"-Nis. Koris¢enjem postoje¢ih metoda pracenja i
snimanja procesa pronadena su kriticna mesta u samom procesu odrZavanja, koja su
izmenjena i poboljSana, a u cilju skra¢enja vremena odrzavanja i smanjenja trosSkova
odrzavanja. Naglaseno je da su koriS¢enjem istih resursa dobijeni bolji rezultati. Prikazan je
tok procesa izrade polufabrikata i izvrSenih intervencija odrZzavanja (masinski radovi) na presi
P2600 t, koje obuhvataju planirane i neplanirane radove. Prikazan je karta procesa
interventnog odrzavanja, karta procesa generalnog remonta i karta procesa uvodenja masine i
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opreme u rad. PoboljSanjem procesa odrzavanja (montaZa recepijenata, zamena klizaca i
demontaza vodice glavnog klipa i zamena novim) ukupno vreme potrebno za intervencije
odrZavanja na hidraulickoj presi P2600 t smanjeno je za dva dana, uz koriS¢enje istih resursa.
U zakljucku je navedeno da kontinualno poboljSanje procesa odrzavanja, nastalo kao
posledica snimanja postojeceg stanja, analize i uklanjanja nedostataka, smanjenja varijacija i
uklanjanja aktivnosti koje ne stvaraju dodatnu vrednost, merenja i pracenja parametara stanja,
uvek rezultira povecanjem efektivnosti i efikasnosti preduzeca, smanjenjem troSkova
odrzavanja, povisenjem dobiti i zadovoljstva kupaca i uvek vodi ka Six Sigma procesima
odrZavanja, Sto treba da bude cilj svake kompanije.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 16 prikazani su rezultati istrazivanja u okviru
projekta ’’Razvoj i1 unapredenje primarnog ogibljenja elektricnih lokomotiva u teskim
uslovima eksploatacije’’. U cilju projektovanja gumeno-metalnih elemenata ogibljenja
zeleznickih  vozila sa dobrim eksploatacionim karakteristikama, sprovedeno je
eksperimentalno ispitivanje dinamickih parametara elektriénih lokomotiva Zeleznica Srbije u
eksploataciji. Merene su vibracije u nivou osovinskog sklopa, u nivou rama obrtnog postolja i
u nivou sanduka i izvrSena je uporedna analiza rezultata. Rezultati ukazuju da su u primarnom
ogibljenju najmanje priguSene poprecne vibracije.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 17 prikazana je primena savremenih resenja
konstruisanja robotskih mehanizama ¢iji izvr$ni organi ili alati sada postaju izvori i detektori
rentgenskog zracenja, ovoj metodi daju novi kvalitet. To se pre svega ogleda u brzom i
preciznom zauzimanju optimalnog polozaja snimanja, ¢ime se poboljSava kvalitet snimanja
uz istovremeno skracenje vremena ekspozicije i izbegavanje komplikovanog namestanja
pacijenta u odnosu na do sada koriS¢ene nepokretne uredaje. Odabrani dizajn pri tom
odrazava kompromis, pouzdanog, sigurnog, preciznog i relativno jeftinog reSenja. Tokom
projektovanja i eksperimentalne provere izabrane su optimalne vrednosti pogonskih uredaja,
mehanizama, masSinskih elemenata i merno regulacione opreme neophodnih za kontinuiranu i
dugoro¢nu primenu jednog ovakvog uredaja.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 18 prikazani su principi primene savremenih
inZenjerskih alata podrZanih raCunarom na primeru projektovanja sloZenog sklopa jednog
medicinskog robota koris¢enjem kompleksnih platformi za virtuelno projektovanje i izgradnju
virtuelnih prototipova. U tu svrhu je izvrSena integracija postojec¢ih savremenih programskih
paketa, koji su specijalizovani za odredene oblasti projektovanja, u programsku celinu:
programa za projektovanje pomocu racunara kojima se realizuju trodimenzionalni modeli
(SolidWorks, CATIA, Pro/Engineer, ...), programa za analizu kinematike i dinamike
pokretnih sklopova, odnosno mehanizama, kao i njihovu optimizaciju (COSMOSMotion,
VisualNastran, ADAMS, ...) i programa za upravljanje i primenu odgovarajucih algoritama
kontrole (MATLAB/Simulink).

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 19 koriS¢ena su znanja steCenih u procesu
dizajniranja savremenih industrijskih robota iskoris¢eno je i kod ovog specijalnog
robotizovanog uredaja za rentgensko snimanje. Tu se pre svega misli na povecanje brzine i
preciznosti zauzimanju optimalnog polozaja snimanja, ¢cime se poboljsava kvalitet dobijenih
snimaka, skracuju vremena ekspozicije 1 olakSava proces namestanja pacijenta. Odabrani
dizajn pri tom odrazava kompromis, pouzdanog, sigurnog, preciznog i relativno jeftinog
resenja. U radu je dat i osvrt na neke konstruktivne detalje i bezbednosne sisteme sigurnosnog
zaustavljanja.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 20 ukazuje da se nivo tehnicke kulture i razvoja
jednog drustva danas moze meriti po zastupljenosti proizvoda od aluminijuma i njegovih
legura u svakodnevnom Zzivotu. Savremena auto industrija, kao i gradevinarstvo novijeg
datuma su gotovo nezamislivi bez ekstremno lakih, pouzdanih i izdrzljivih materijala. S druge
strane, prerada aluminijuma zahteva lake proizvodne kapacitete koji nude brojne moguénosti
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za moderan dizajn, slobodnih linija i oblika koji su maksimalno prilagodeni korisniku.Ovakvi
procesi zahtevaju veliki broj uposljenih na realizaciji kako vrlo prostih zahteva tako i
kreativnih zadataka koji su preduslov na svetskom trzistu.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 21 dat je opis i prikazana je upotreba sistema za
merenje i prikupljanje podataka za analizu dinamickih karakteristika Sinskih vozila, koji je
razvijen na MasSinskom fakultetu u NiSu. Ovaj sistem se sastoji od Sest troosnih senzora
ubrzanja koji su povezani na racunar na kome postoji odgovarajuca softverska aplikacija za
prikupljanje i analizu podataka merenja, sinhronizacionog modula i nezavisnog sistema za
globalno pozicioniranje (GPS). Razvijeni sistem se pokazao kao veoma efikasan za merenje
vibracija u tri pravca u Sest autonomnih tacaka, za merenje predene razdaljine i brzine
kretanja testiranih elektri¢nih lokomotiva, a takode, moze efikasno da se koristi i kod drugih
vozila i drugih sistema za sli¢na dinamicka ispitivanja.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 22 prikazan je savremeni pristup projektovanju
medicinskih robota, podrzan raCunarom, na primeru projektovanja sloZzenog sklopa uredaja za
ispitivanje X-zracima. Programska platforma SolidWorks i njene funkcionalne celine,
osnovni CAD modul za virtuelno projektovanje i modeliranje trodimenzionalnih modela, kao
i modul SolidWorks Motion Simulation koris¢eni su za reSavanje klju¢nih inZenjerskih
problema kod analize kinematike i dinamike pokretnih sklopova, odnosno mehanizama za
dimenzionisanje aktuatora, utvrdivanje grani¢nih uslova za naponsku analizu, uticaj
dinamicke neuravnotezenosti, prenos optereCenja u uleZiStenjima ili definisanje putanja
pojedinih tacaka.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 23 prikazana je analiza primene metodologije
Lean Six Sigma u procesu obrazovanja. Kao primer je uzet Masinski fakultet Univerziteta u
Nisu. Rad pokazuje moguénost primene savremenih alata menadzmenta koji se primenjuju u
industriji, odnosno u proizvodnim procesima, na procese obrazovanja. Rad je obuhvatio
analizu realnih podataka i situacija na Masinskom fakultetu Univerziteta u Nisu.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 24 pokuSano je da se prikaze model za
sraCunavanje operativnih troSkova seCenja plazmom u firmi EmDip Ni§ na masini
HyPerformance plasma HPR130. Odredivanje troskova rada za operaciju secenja plazmom je
uglavnom bazirano na osnovu preporuka proizvodaca masine i potroSnog materijala, zato je u
radu dat model za optimizaciju troSkova. Ovaj model uzima u obzir razne parametre koji su se
medusobno menjali, kako bi se doSlo do modela koji bi optimizovao troskove secenja.
Parametri koji su u radu posmatrani su prihvatljiv kvaliteta reza i brzina rezanja. Na osnovu
snage masine, cene gasa za secenje kao 1 zaStitnog gasa i troSkova odrZavanja pracena je cena
seCenja po metru reza, zajedno sa moguénoscu koriS¢enja jeftinije opreme, razli¢itih gasova
za secenje, kao 1 rezanje raznih materijala ¢ime bi se osigurala Sira primena ovog modela.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 25 analiziran je proces odrzavanja preduzeca
J.K.P. "Gorica" iz NiSa, u koje spadaju: preventivno odrzavanje, korektivno odrzavanje i
tehnicka kontrola. Da bi preduzece ostalo konkurentno i odrzalo maksimalnu efikasnost
svojih postrojenja, potreban je pristup koji se razlikuje od tradicionalnog koncepta
odrzavanja. Koncept koji omogucuje maksimalnu efikasnost postrojenja mora da posmatra
celokupni sistem: ¢ovek-postrojenje-okruzenje i primenjuje kontinualne mere za otklanjanje
svih gubitaka, ¢ime se proces odrzavanja stalno poboljSava. Odrzavanje koje se odnosi na
proces podrazumeva izvodenje prikladnih mera odrZavanja, potrebnih za stabilan proces,
otkrivanje slabih mesta i njihovo eliminisanje i stalno poboljSanje postrojenja u odnosu na
rukovanje i odrzavanje istih. Da bi se postigao ovakav cilj, potrebno je da se posmatra Citav
zivotni vek postrojenja, pocev od konstruisanja, izrade, instaliranja i koriS¢enja pa do zamene
ili otpisa. U radu je predstavljen predlozeni model odrzavanja sa potrebnim merama koje je
neophodno implementirati, kako bi se ostvarile ustede u vremenu i novcu, poboljsao kvalitet
pruzanja usluga, povezala sva odeljenja u jednu celinu, smanjio prazan hod i ubrzala
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komunikacija izmedu odeljenja. Stalnim preispitivanjem 1 kontinualnim poboljSanjem svih
procesa dobija se brza, kvalitetnija i efikasnija (Just in Time-JIT) usluga

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 26 izvrSena je analiza radnih karakteristika C-
spojnice za brzo spajanje §ina, pomoc¢u racunara metodom konacnih elemenata - MKE i
eksperimentalnim putem u laboratoriji na hidrauli¢noj presi. Zbog slozenog oblika, najpre je
pomocu softvera SolidWorks izvrSeno konstruisanje C-spojnice, a onda se FEM analizom u
softveru CosmosWorks otkrila kritiéna mesta na samoj C-spojnici. Dobijeni teorijski rezultati
su potvrdeni eksperimentalnom proverom u laboratoriji merenjem mehanickih velicina
elektricnim putem. Za savremenu praksu, a time uslovljeno i odgovarajuce obrazovanje
studenata, vaznu grupu metoda predstavljaju elektricna merenja neelektricnih velicina, u koje
spadaju i1 takozvana tenziometrijska merenja. Metoda merenja mehanickih veli¢ina
elektricnim putem, pruza moguénost odredivanja veli¢ina: sile, momenta, pritisaka itd,
koris¢enjem odgovarajuce merne opreme.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 27 predstavljena je analiza mogu¢nosti primene
savremenih alata kvaliteta, kao Sto su Pareto, SPC i Karta toka procesa, u procesu industrijske
proizvodnje kajmaka. Kao primer su uzeti tehnoloski postupci industrijske proizvodnje
kajmaka u mlekari "Euro-breza" iz Radevca, kao i odredeni problemi koji se javljaju u
procesu proizvodnje, a koji uticu na smanjenje kvaliteta kajmaka i pojavu Skarta. Na osnovu
analize rezultata dobijenih nakon primene ovih alata kvaliteta predlozene su odredene mere za
poboljsanje samog procesa proizvodnje kajmaka, koji ¢e osigurati dobijanje proizvoda
visokog 1 standardnog kvaliteta.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 28 predstavljena je moguénost primene Lean Six
Sigma metodologije na procese u zdravstvu, odnosno u oblasti zdravstvenih usluga, a takode
prikazani su i primeri dosadasnjih iskustava u sprovodenju ove metodologije u ovoj oblasti.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 29 predstavljena je primena SolidWorks-a kao
softvera za racunarsko projektovanje (CAD) pri razvoju savremenih mehatronickih
medicinskih uredaja i robota, na primeru novog sistema za pozicioniranje radiografije.
SolidWorks se moze koristiti za virtuelno projektovanje i modeliranje trodimenzionalnih
modela, dok je modul SolidWorks Simulation, kao sastavni deo softvera SolidWorks-a,
veoma koristan za analizu kinematike i dinamike pokretnih sklopova i delova. Primena CAD
softvera veoma je vazna za odredivanje grani¢nih uslova pri analizi napona, analizi uticaja
dinamicke neravnoteze, definisanju putanje pojedinih ta¢aka i delova u procesu razvoja novog
sistema za pozicioniranje radiografije, jer je CAD postao danas posebno vazna tehnologija u
okviru racunarskih tehnologija, sa prednostima kao $to su nizi troskovi razvoja proizvoda i
znatno skraceni ciklus dizajna.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 30 predstavljena je primena savremenih alata
kvaliteta na procese u zdravstvu, konkretno proces pruzanja zdravstvenih usluga u Domu
Zdravlja u Nisu. Sama analiza primene alata kvaliteta u procesu pruZzanja zdravstvenih usluga
data je u radu, a opsti cilj je bio da se ispita mogucnost koris¢enja alata kvaliteta u uslugama
zdravstvene zastite i da se analiziraju koristi koji se mogu postici pri njihovoj implementaciji.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 31 predstavljeni su eksperimentalni rezultati u
pogledu Sirine reza dobijene kod lasera CO:2 prilikom seCenja lima AlMgs debljine 3 mm.
Eksperiment laserskog seCenja je sproveden u skladu sa punim preporukama proizvodaca, gde
se vrsila promena parametra za seCenje (snaga lasera, pritisak gasa i brzina rezanja) i oni su se
menjali na tri nivoa. Dobijeni su raznovrsni eksperimentalni podaci koji su posluzili za razvoj
matematickog modela za predvidanje Sirine reza - Kerf. Statisticki razvijeni matematicki
model je koriS¢en za analizu interakcije efekata odabranih parametara laserskog rezanja na
Sirinu reza i on je adekvatno potvrden. Primeceno je da pritisak gasa najvise uti¢e na Sirinu
reza kod laserskog secenja ovakvog materijala.
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U radu kategorije M33 pod rednim brojem 32 predstavljena je primena metoda i alata
kvaliteta u procesu pakovanja prasSkastih materijala u kompaniji Yumis d.o.o iz NiSa. Alati
kvaliteta, kao §to su Mapiranje toka procesa i Spageti dijagram, kori$¢eni su u radu kako bi se
utvrdili najvazniji problemi u procesu pakovanja, a na osnovu rezultata predloZzene su
odredene mere za poboljsanje.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 33 predstavljeno je uvodenje koncepta Lean Six
Sigma u poslovanje automobilske kompanije. U radu je opisana studija slucaja srpske
kompanije koja je obezbedila svoje mesto na trzistu efikasnim sistemom kvaliteta i primenom
Lean metoda u svojim procesima. Cilj Lean implementacije je omoguciti kompaniji nacin za
postizanje poslovne izvrsnosti. Prvo se analiziraju svi procesi kompanije, a zatim utvrduje
stvarno stanje poslovanja kompanije u smislu koncepata Lean Six Sigma primenom odredenih
alata za upravljanje. Stvarno stanje, sa svim prednostima i nedostacima, analizira se na kraju
kako bi se identifikovale razvojne mogucnosti za sticanje konkurentske prednosti i stvaranje
zavidne trzi$ne pozicije kompanije.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 34 prikazana je metoda rekonstruktivnog
inZenjeringa pri proizvodnji elemenata sa slozenim prostornim povrSinama. Koristenjem
FDM (Fused Deposition Modelling) postupka, moguce je vrlo brzo napraviti manje-vise
uspesnu kopiju sloZene prostorne 3D geometrije, koja u velikoj meri zadovoljava postavljene
kriterijume. Ceo proces se sastoji u identifikaciji prostornih povrsina i oblika koji se moraju
prepoznati iz postoje¢eg modela da bi se dobio inicijalni CAD model. Nakon toga, sa manje
ili viSe korekcija dobijenog 3D modela, mogu se u potpunosti ispuniti postojec¢i strukturni
zahtevi neophodni za dalju montazu i samu funkciju. FDM nacin proizvodnje pruza velike
mogucnosti i slobodu stvaranja razlicitih prostornih povrsina.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 35 prikazan je proces industrijskog savijanja
sloZzenih elemenata koji neminovno zahteva analizu napona i naprezanja u kontaktnoj zoni
alata i materijala da bi geometrija bila tacna. Jedan od efekata koji neminovno prati ovaj
proces je elasticno ispravljanje presavijenih delova. Zaostali naponi su uvek uslovljeni
promenom geometrije gotovog dela nakon zavrSenog procesa savijanja, i moraju se ukljuciti
pri konstrukciji alata koji direktno uticu na krajnju geometriju. Poznavanje vrednosti
elastiCnog ispravljanja i njegovim uklju¢ivanjem pri analizi konacnim elementima uveliko
olakSavaju tehnologiju procesa dizajniranja jednostavnih i veoma slozenih gotovih delova.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 36 kreiran je matematicki model za uspostavljanje
veze izmedu parametara laserskog secenja kao Sto su pritisak pomo¢nog gasa, brzina secenja i
pre¢nik otvora mlaznice i Sirine reza kod COz laserskog sec¢enja vatrootpornog celika. U tom
cilju kreiran je regresioni polinom drugog reda koristeci podatke dobijene realizacijom
centralnog kompozicionog plana. Nakon §to je statisticki ocenjen kao adekvatan, matematicki
model je primenjen za istrazivanje uticaja parametara laserskog seCenja na Sirinu reza, kao i
za kreiranje modela za proratun proizvodnosti. Pored modeliranja, primenom graficke
optimizacije odredene su vrednosti parametara laserskog secenja uzimajuéi u obzir Sirinu
reza, proizvodnost i potro$nju pomoénog gasa kao optimizacione kriterijume.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 37 opisana je Lean metodologija koja je Siroko
prihvacena kao metoda svetske klase za unapredenje u velikim kompanijama. Primena Lean
metodologije u procesima nije bitna samo za velike kompanije, ve¢ se moze primeniti i u
malim 1 srednjim preduze¢ima kako bi dobili prednost nad svojim konkurentima. Lean koristi
mnogo metoda i alata, ali praksa pokazuje da ti alati i metode nisu podjednako primenljivi na
velike kompanije i mala i srednja preduzeca. Predstavljeni su brojni okviri za implementaciju
Lean-a, mada je mnogim kompanijama tesko implementirati Lean. Ovaj rad ima za cilj da
prikaze glavnu razliku izmedu primene Lean principa u malim i srednjim preduzec¢ima i
velikim kompanijama.
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U radu kategorije M33 pod rednim brojem 38 prikazan je jedan alat za probijanje i prosecanje
gotovog dela sa moguénoscu parametarskih unosa dimenzija dela i vrste materijala. lako je
konstrukcija standardnih alata rezultat detaljne analize stanja naprezanja u materijalu samog
alata, odredeni alati uvek predstavljaju novi konstruktivan zadatak koji se u vecini slucajeva
mora resiti vrlo brzo sa najoptimalnijim resenjima. U takvim uslovima, FEM analiza alata za
probijanje 1 prosecanje je dobra metoda za proveru unutrasnjih naprezanja i deformacija
delova alata, kako bi u najnepovoljnijim tehnoloskim uslovima konstruktivno resenje alata
imalo optimalno reSenje za veliko serijsku i masovnu proizvodnju.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 39 prikazan je univerzalni medicinski uredaj za
snimanje (URS) koji je izraden u okviru projekta 11144004. Ovakvi uredaji predstavljaju
kompleksne sisteme koji integriSu razli¢ite funkcionalne jedinice kako bi efikasno dobili
precizne rezultate dijagnostike i leCenja pacijenata. U tom smislu, zahtevi koje postavi
projektant kombinuju razli¢ite naucne oblasti i projektna resenja koja treba uzeti u obzir kako
bi se dobio konacni proizvod. U svim fazama projektovanja svakog od ovih sistema mogu
postojati manje ili vece strukturalne greske koje uzrokuju nezadovoljavajucu krajnju funkciju
sloZzenog radiografskog uredaja, Sto se uocava samo u realizovanom prototipu. FMEA i FEM
metode pomazu da se koristi Siroko iskustvo i napredne metode konacnih elemenata u
kinematickoj, dinamickoj i strukturalnoj analizi pojedinacnih sklopova i Citavog uredaja. Na
osnovu FMEA analize mogucih problema sa uredajem i rizika za pacijenta, uocena je potreba
da se smanji ukupni rizik (RPN) i da se uradi FEM analiza pokretnog dela uredaja. Dobijeni
rezultati su pokazali da postoji potreba za odredenim pojacanjima u samoj ruci. Dok je FEM
analiza sa pojaCanjima pokazala da se znacajno poboljSala i ojacala struktura pokretnog dela,
¢ime se smanjio rizik za pacijenta.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 40 prikazan je slozen spektar usluga koje pruzaju
obrazovne ustanove iz oblasti masinskog inZenjerstva. Da bi se obezbedila ravnoteza izmedu
osnovnih aktivnosti vezanih za visoko obrazovanje i dodatnih aktivnosti, u skladu sa
nacionalnim Zakonom o visokom obrazovanju, od klju¢ne je vaznosti dobra organizacija i
sinhronizacija ovih aktivnosti. Postoji mnogo alata i tehnika koje bi se mogle koristiti da bi se
ovaj proces ucinio efikasnijim i lak$im. Ovaj rad razmatra ulogu i znacaj primene standarda u
obrazovnim institucijama, posebno u vezi sa uspostavljanjem sistema upravljanja kvalitetom i
laboratorijama. Ispituju se sli¢nosti, komplementarnost i razlike standarda SRPS ISO 90001:
20151 SRPS ISO / IEC 17025: 2017, zajedno sa izazovima za njihovu primenu.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 41 prikazana je tehnologija proizvodnje elementa
gornje osovine teretnih vagona procesom kovanja u toplom stanju. Ovo je dobar primer u
kome se javljaju plasticne deformacije sa visokim stepenom deformacije. To je postupak u
kome se iz prethodno zagrejanog cilindri¢nog ¢eli¢nog obratka, na temperaturi od oko 1100
°C, dobija gotov deo sloZene geometrije sa izdeljenim selinama. Ispunjavanje najudaljenijih
tataka gornjeg i donjeg dela alata gotovo je nemoguce bez primene posebnih strukturnih
promena alata koji ¢e usmeravati plasticni tok celika. 1z ovih razloga, softverska simulacija
danas je neizostavna pomo¢ kako bi se na trzistu prezivelo sa najnizom mogu¢om cenom uz
zadovoljavajuéi kvalitet i tacnost kovanja.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 42 objSnjena je nova industrijska paradigma
nazvana Industrija 4.0, koja se pojavila kao jedan od koncepata o kojem se najviSe raspravlja.
Industrija 4.0 menja nacin na koji se dobijaju proizvodi, integriSu¢i pametnu mrezu masina i
IKT sistema i stvarajuci inteligentnu fabriku. Lean je Siroko priznata metodologija za
poboljsanje produktivnosti i smanjenje troSkova u proizvodnim organizacijama. Oba ova
pristupa imaju za cilj povecanje produktivnosti i fleksibilnosti. Poslednjih godina bilo je malo
studija i ¢lanaka koji pokazuju sli¢nosti i razlike izmedu industrije 4.0 i Lean metodologije i
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da li su ova dva pristupa pogodna jedan za drugi. Cilj ovog rada je da pregleda dostupnu
literaturu o vezi izmedu Industrije 4.0 i Lean-a i da pokaze da li se mogu dopunjavati ili su u
sukobu. Pokazano je da postoje velike koristi i snazna korelacija izmedu Industrije 4.0 i Lean-
a. Oba pristupa dele iste krajnje prioritete, smanjenje otpada i povecanje efikasnosti. Moze se
zakljuciti da Lean metodologija nece nestati sa napretkom Industrije 4.0, StaviSe, verovatno ¢e
postati vaznija za uspesnu primenu Industrije 4.0.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 43 prikazano je smanjenje rizika od pojave greSaka
tokom razvoja i projektovanja novog alata za ekstruziju sa komorom za zavarivanje.
Kompjutersko projektovanje (CAD) konkretnog alata i sam proces plastiénog teCenja na
visokim temperaturama, uz analizu brojnih parametara, predstavljaju slozen problem u
realnim proizvodnim uslovima. Primena metode konacnih elemenata za reSavanje nelinearnih
problema (putem softvera QForm10.0) omogucava 3D simulaciju plasticne deformacije
legure aluminijuma u Supljini slozenog alata. Duzine vode¢ih povrSina (bearing lengths)
matrice alata predstavljaju kljuéni parametar za ovu tehnologiju oblikovanja metala.
Upravljanje rizikom primenom FMEA metode pruza odgovore i uslove za analizu koja
odlucujuce utice na usvajanje ili odbacivanje tehnoloskih i konstrukcionih resenja. Rec je
prvenstveno o dinami¢noj metodi orijentisanoj na timski rad, koja se =zasniva na
multidisciplinarnom pristupu reSavanju problema putem 3D FEM modelovanja i FMEA
analize.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 44 analizirana je primena Lean principa pri
pruzanju zdravstvenih usluga. Usled negativnih trendova u zdravstvu — kao $to su smanjenje
finansiranja i stopa nadoknade troSkova, nagli rast troskova zdravstvene zastite, kvaliteta i
bezbednosti, kao i pandemija virusa COVID tokom poslednje dve godine — mnoge
zdravstvene organizacije nastoje da redizajniraju svoje sisteme i transformiSu se u Lean
organizacije. Lean predstavlja filozofiju koja tezi eliminisanju gubitaka, odnosno aktivnosti
koje ne donose dodatnu vrednost. Eliminisanjem takvih aktivnosti, Lean pristup u zdravstvu
moze stvoriti sistem koji efikasnije i efektivnije odgovara na potrebe pacijenata. Cilj ovog
rada je da prikaZe primere uspeSne primene Lean metodologije u zdravstvu, kao i rezultate
koje su te zdravstvene ustanove postigle.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 45 prikazani su izazovi sa kojim se kompanije
suocCavaju kako bi isporucili proizvode ili usluge brzo, uz niske troSkove i visok kvalitet.
Kako bi ocuvale konkurentnost na rastu¢em globalnom trzistu, mnoge kompanije su pocele da
primenjuju ,,Lean” metodologiju. ,,Lean” metodologija je Siroko razmatrana i dobro poznata
filozofija, ne samo u proizvodnom sektoru, ve¢ i u usluznim delatnostima, javnom sektoru i
zdravstvu. Cak i danas, kada se mnogo govori o Industriji 4.0, ,Lean” metodologija
predstavlja neizostavan element poslovanja. Cilj istrazivanja predstavljenog u ovom radu jeste
utvrdivanje stepena primene ,Lean” metoda i alata u malim i srednjim proizvodnim
preduze¢ima u Republici Srbiji. Radi ostvarivanja ovog cilja sprovedeno je istrazivanje u
kojem su ucestvovala mala i srednja preduzeca. Podaci su prikupljeni pomocu strukturiranog
upitnika sa pitanjima zatvorenog tipa, a zatim su analizirani primenom razli¢itth metoda
deskriptivne statistike.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 46 prikazan je proces toplog kovanja Celika koji
predstavlja jednu od najcesc¢ih industrijskih tehnologija. Projektovanje ovog tehnoloskog
procesa predstavlja izazov, s obzirom na to da se danas dobijaju sloZene geometrije gotovih
proizvoda. Cilj MKE (Metod konacnih elemenata) simulacije je uspostavljanje §to realnijeg
kontakta izmedu alata i deformisanog materijala, kako u samoj zapremini, tako 1 u
neposrednoj blizini grani¢nih povrSina alata. MKE simulacija procesa toplog kovanja
predstavlja efikasan nacin za sprecavanje mogucih gresaka i problema prilikom konstrukcije
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alata. Na primeru slozenog otkovka, u radu se analiziraju geometrijski uslovi kontakta,
naponsko-deformaciono stanje unutar deformisane zapremine, kao i konstruktivno resenje
alata za toplo kovanje u zatvorenoj matrici.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 47 prikazani su programabilni logic¢ki kontroleri
(PLC) koji se koriste za upravljanje razli¢itim aktuatorima (linearnim ili rotacionim). U ve¢ini
slucajeva, samo programiranje PLC-a se vrSi pomocu dijagrama glavnih knjiga ili
strukturiranog teksta. Ovaj rad predstavlja automatizovanu i brzu metodu programiranja PLC-
a strukturiranim tekstom za potrebe sekvencijalnih kola sa kasnjenjem. Karakteristi¢an nacin
obelezavanja senzora, pokreta aktuatora, komandi i kaSnjenja opisan je u ovom radu.
Prednosti automatskog programiranja PLC-a demonstrirane su koriS¢enjem realnog primera.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 48 prikzan je alat za probijanje i prosecanje sa
specificnim poprecnim presekom koji je direktno odreden tehnoloskim rasporedom gotovog
dela na radnom predmetu u obliku trake. Dok je konstrukcija standardnih alata rezultat
detaljne analize stanja napona i deformacije u materijalu samog alata, specifi¢ni alati uvek
predstavljaju novi konstruktivni zadatak koji se u vecini slucajeva mora resiti veoma brzo
najoptimalnijim reSenjima. U takvim uslovima, FEM analiza alata za probijanja i prosecanje
je dobra metoda za proveru unutrasnjih napona i deformacija ovih alata kako bi se u
najnepovoljnijim tehnoloskim uslovima konstruktivno reSenje alata pronaslo optimalno
reSenje za veliku serijsku i masovnu proizvodnju.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 49 predstavljen je razvoj matematickog modela
robota sa kartezijanskom strukturom, koji se Cesto koristi u industrijskim i automatizovanim
sistemima zbog svoje jednostavnosti, tacnosti i lako¢e upravljanja. Mehanicka konstrukcija
robota zasniva se na tri linearne, ortogonalne ose (X, Y i Z), §to omogucava jednostavno
pozicioniranje u trodimenzionalnom prostoru. Istrazivanje je usmereno na formulisanje
kinematickog i dinamickog modela neophodnih za precizno upravljanje i planiranje putanje.
Dinamicki model je izveden primenom Njutn-Ojlerove metodologije. Posebna paznja
posvecena je strukturnoj konfiguraciji i ograniCenjima kretanja koja namecu linearni
pneumatski aktuatori (tri cilindra bez klipnjace, jedan cilindar sa klipnjacom na jednoj strani i
hvataljka). Dobijeni model pruza jasan matematicki okvir za razumevanje ponasanja
kartezijanskog robota u razli¢itim radnim uslovima.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 50 prikazano je automatizovano odredivanje
rasporeda slaganja na palete, S§to predstavlja klju¢nu oblast istrazivanja u logistici i
industrijskoj automatizaciji jer direktno utiCe na iskori§¢enost prostora, efikasnost transporta i
bezbednost rukovanja. Sve veca potraznja usled razvoja elektronske trgovine i primene
modela isporuke ,tacno na vreme” (just-in-time) istice znacaj fleksibilnih i1 efikasnih
strategija paletizacije. VestaCka inteligencija i masSinsko ucenje omogucavaju autonomno
usvajanje optimalnih Sema slaganja, dok alati za 3D simulaciju pruzaju moguénost testiranja
pre same primene. Novi trendovi naglaSavaju integraciju kolaborativne robotike radi
prilagodavanja rasporeda u realnom vremenu, uz podrsku IoT tehnologija i pametnih senzora
koji obezbeduju vecu preciznost. Ovakva reSenja doprinose smanjenju ljudskih gresaka,
poboljsanju energetske efikasnosti i odrzivosti logistickih procesa. Shodno tome, ocekuje se
da ¢e automatizovano odredivanje rasporeda na paletama postati klju¢na komponenta sistema
lanca snabdevanja nove generacije.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 51 fokus je na viSestruki znacaj Sirine reza (kerf)
pri laserskom secenju, odnosno na analizu Sirine reza pri seCenju niskougljenicnog celika
S235JRG2 pomocu fiber lasera i kiseonika kao pomoc¢nog gasa. Sproveden je potpuni
faktorijalni eksperiment na dva nivoa, pri ¢emu su brzina secenja, polozaj fokusa i snaga
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lasera uzeti kao nezavisne promenljive, dok je Sirina reza merena u tri pravca secenja:
horizontalnom, vertikalnom i pod uglom od 45°. IzvrSena je statisticka analiza dobijenih
eksperimentalnih rezultata za sva tri pravca secenja kako bi se utvrdili statisticki znacajni
uticaji parametara. Pored toga, razvijen je model viSestruke stepene funkcije za predvidanje
Sirine reza.

U radu kategorije M33 pod rednim brojem 52 prikazana je predikcija loma pri obradi lima
koja predstavlja stalni izazov kako za jednostavne tako i slozene geometrijske oblike koji se
sve vise srecu u industrijskim procesima prerade metala. Ukoliko se softverski prepozna
kriticna dubina izvlaCenja odnosno naglo stanjenje po debljini lima izvuCenog dela i gde
veli¢ina kriti¢nih napona uzrokuje projektovane plasticne deformacije ali i nastavak procesa
do razaranja onda su to vredni prakti¢ni rezultati. GTN metoda predstavlja jedno od
numerickih reSenja kriterijuma pojave loma, koja ve¢ duZe vremena daje izvanredne
softverske rezultate u procesima projektovanja dubokog izvlacenja.

U radu kategorije M52 pod rednim brojem 1 na osnovu eksperimentalnih rezultata CO:
laserskog seCenja legure aluminijuma dobijeni su matematicki modeli pomocu kojih su
kreirani dijagrami performansi za identifikaciju najpovoljnijih uslova obrade. Eksperiment
laserskog seCenja je realizovan variranjem snage lasera, brzine seCenja i pritiska pomoc¢nog
gasa na tri nivoa. Dijagrami performansi, na kojima su prikazani razliciti uslovi obrade, su
kreirani uzimajuéi u obzir hrapavost povrsine reza, Sirinu reza i proizvodnost kao kriterijume.
Tri dijagrama perfomansi su primenjena za jednokriterijumsku analizu performansi laserskog
seCenja, a tri 2D dijagrama performansi su primenjena za visekriterijumsku analizu korelacija
performansi laserskog secenja.

U radu kategorije M52 pod rednim brojem 2 formulisan je nelinearni model konacnih
elemenata radi procene strukturnog integriteta i veka trajanja u pogledu zamora sklopa
automobilskog rezervoara za TNG, koji ¢ine cilindri¢na posuda pod pritiskom, stezne trake,
drzaci 1 teleskopski oslonci. U model su ukljuena eksperimentalno odredena svojstva
materijala i1 realni kontakti sa trenjem, dok su efekti interakcije fluida i1 strukture
aproksimirani pomocu surogat-modela masa-opruga radi simulacije zapljuskivanja i uticaja
unutrasnjeg pritiska. Procena je obuhvatila staticke i kvazistaticke scenarije (prethodno
zatezanje vijaka, punjenje rezervoara), kao i dinamicke uslove u skladu sa propisima koji
definiSu opterec¢enja usled bo¢nog ubrzanja od 8G i uzduznog ubrzanja od 20G. Za procenu
zamora u uslovima vibracija primenjena je metodologija gustine spektra snage (PSD),
zasnovana na VelCovom (Welch) estimatoru, kako bi se predvideo vek trajanja pri
stohastickim pobudama izazvanim kretanjem vozila. Rezultati pokazuju da ne dolazi do
katastrofalnog otkaza ni u jednom rezimu optere¢enja; medutim, stezne trake pokazuju
izrazenu plasti€nost tokom zatezanja i akumuliraju oko 91% oSte¢enja usled zamora nakon
deset godina, §to je u skladu sa propisanim intervalima zamene. Posuda pod pritiskom
pokazuje zanemarljivu degradaciju usled zamora i nerealno dug predvideni vek trajanja, Sto
ukazuje na potrebu za buducim istrazivanjima koja bi ukljucila cikli¢ne procese punjenja i
praznjenja kroz promenljive sekvence (voznja — rad u mestu — punjenje gorivom) i izvedene
spektre opterecenja. Ova metodologija pruza pouzdanu racunarsku osnovu za procenu
trajnosti 1 proveru uskladenosti sistema rezervoara za TNG sa propisima, uz istovremeno
smanjenje potrebe za obimnim fizickim ispitivanjima.

U radu kategorije M53 pod rednim brojem 1 govori se o primeni nelinearnih adaptivnih
metoda konac¢nih elemenata, koje se koriste za modeliranje procesa istosmernog istiskivanja
Supljih elemenata. Iako se standardne metode kona¢nih elemenata danas zasnivaju na primeni
adaptivnih metoda, osnovni alat za dobijanje numerickog resenja sa kontrolisanom ta¢noscu

24



je adaptivnost. U radu je prikazan metod, koji daje reSenje za pra¢enje poremecaja u strukturi
materijala, sa mogué¢noscu vodenja i kontrole procesa, kao i naponsko-deformacione analize.
Govori se da se adaptivnost moze koristiti kao veoma uspesna metoda za neke probleme u
nelinearnoj oblasti. Bez adaptivnosti sama metoda konacnih elemenata moZze izgubiti smisao,
kao §to je to slucaj kod mehanike Cvrstih tela sa posebnom primenom na tehnologiju
istiskivanja aluminijuma u samom ZzariStu deformacije.

U radu kategorije M53 pod rednim brojem 2 razmatra se jedan zaokruzeni i potpuni sistem
projektovanja tehnologije istosmernog istiskivanja Supljih profila koji dobija na snazi ukoliko
je on baziran na realnim parametrima i pokazateljima koji imaju odluc¢ujucu ulogu na njegov
tok. Pruzanje moguénosti prikupljanja, evidentiranja, numerickog vrednovanja i analize
povratnih informacija kako iz samog proizvodnog procesa, tako i procesa projektovanja i
razvoja ka menadzmentu kompanije, o njegovim greSkama, nedostacima i zapazanjima dobija
se jedan adaptivni dinamican sistem.

U radu kategorije M53 pod rednim brojem 3 predstavljene su osnove Lean Six Sigma
metodologije, kao i primene ove metodologije u malim organizacijama. Jedan od nacina za
ostvarenje Sto boljeg kvaliteta proizvoda uz Sto manje troSkova jeste primena Six Sigma
metodologije. Cilj te metodologije je potpuno eliminisanje gresaka kako u proizvodnim, tako i
u usluznim procesima. Six Sigma ima za cilj kako poboljsanje kvaliteta proizvoda, tako i
povecanje profita, odnosno ,,bolje poslovanje* preduzec¢a. Ova metodologija znaci potpunu
posvecenost menadzmenta filozofiji savrSenstva, fokus na kupca, poboljSanje procesa i
koriS¢enje merenja umesto intuicije. Ona prilagodava sve procese i kompletno preduzece
zahtevima, potrebama i ocekivanjima kupaca, odnosno korisnika proizvoda, kako bi sve
zainteresovane strane imale koristi (kupci, investitori, druStvena zajednica i dr.). S druge
strane, koriS¢enje Lean proizvodnje smanjuje gubitke zbog nepotrebnog transporta materijala,
suviSnih aktivnosti zaposljenih, Cekanja na alate i materijale, greSaka u proizvodnji.
Kombinacija Lean i Six Sigma objedinjuje snagu alata i kreira brza transformacijska
poboljsanja za smanjenje troskova, povecava produktivnost, poboljSava kvalitet, smanjuje
troskove, povecava brzinu, stvara sigurnije okruzenje za kupce i zaposlene.

U radu kategorije M53 pod rednim brojem 4 analiziran je proces proizvodnje i pruzanja
usluga u kompaniji ,,Hidrokontrol“ d.o.o u NiSu. Koris¢enjem alata Lean SIX Sigma
metodologije, predstavljene su karte procesa proizvodnje i pruzanja usluga sa svim kriti¢nim
potprocesima, u kojima je pracen tok dokumentacije, kao i angazovanje ljudstva, masina i
sredstva za rad. Razmatrani su do sadaSnji rezultati kompanije i na osnovu prezentovane
analize dat je predlog poboljSanja procesa, sa finansijskim pokazateljima isplativosti
investicija, kao i sa periodom otplate uloZenih sredstava. Karta predlozenog poboljsanog
procesa je takode predstavljena u radu, sa svim potrebnim merama kako bi proces $to bolje i
brze funkcionisao.

U radu kategorije M53 pod rednim brojem 5 razmatrani su uticaji brzine secenja, snage lasera
1 pritiska pomo¢nog gasa na upravnost reza kod COz laserskog secenja legure aluminijuma
debljine 5 mm. Eksperimentalno istrazivanje je sprovedeno u skladu sa potpunim faktornim
planom variranjem faktora na tri nivoa. Na osnovu dobijenih eksperimentalnih podataka
kreiran je regresioni model na osnovu koga su razmatrani uticaji faktora.

U radu kategorije M53 pod rednim brojem 6 fokus je na viSeciljnu optimizaciju karakteristika
dimenzionalne taCnosti rupa iseCenih u nerdaju¢em celiku AISI 316L CO: laserom.
Eksperiment laserskog secenja, sproveden prema 32-faktorskom eksperimentalnom dizajnu,
obezbedio je skup podataka za razvoj polinoma treceg reda (kubnih) za uspostavljanje odnosa
izmedu ulaza u proces (energija prekida i protok pomocnog gasa) i izlaza (zaobljenost i
greske poloZaja). Problem viseciljne optimizacije formulisan je koriS¢enjem pristupa funkcije
pozeljnosti (DFA) koriste¢i novu funkciju pozeljnosti, dok je graficka optimizacija koriS¢ena
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za identifikaciju optimalnih uslova laserskog seCenja. Analiza konturnog grafika ukupne
funkcije pozeljnosti pokazala je da su nizi protoci pomoc¢nog gasa i srednji do visoki nivoi
energije prekida korisni za dimenzionalnu ta¢nost laserski isec¢enih rupa.

Cilj rada kategorije M63 pod rednim brojem 1 dat je opis i prikazana je upotreba sistema za
merenje i prikupljanje podataka za analizu dinamickih karakteristika Sinskih vozila, koji je
razvijen na MasSinskom fakultetu u NiSu. Ovaj sistem se sastoji od Sest troosnih senzora
ubrzanja koji su povezani na racunar na kome postoji odgovarajuca softverska aplikacija za
prikupljanje i analizu podataka merenja, sinhronizacionog modula i nezavisnog sistema za
globalno pozicioniranje (GPS). Razvijeni sistem se pokazao kao veoma efikasan za merenje
vibracija u tri pravca u Sest autonomnih tacaka, za merenje predene razdaljine i brzine
kretanja testiranih elektri¢nih lokomotiva, a takode, moze efikasno da se koristi i kod drugih
vozila i drugih sistema za sli¢cna dinamicka ispitivanja.

Odbranjena doktorska disertacija - M70. Predmet istrazivanja u doktorskoj disertaciji je
istrazivanje primene menadzmenta u zdravstvenim ustanovama i mogucénost povisenja
efikasnosti svih usluga u zdravstvenim ustanovama primenom metoda i alata kvaliteta. U
okviru disertacije razvijen je model koji omogucava ocenu efikasnosti i efektivnosti procesa i
prikaz moguénosti za njihovo poboljsanje i optimizaciju. On se sastoji u tome da se kreira
model za izbor lean koncepata, alata i metoda kvaliteta, koji se mogu primeniti u
zdravstvenim ustanovama radi postizanja boljih rezultata i ostvarivanja uslova za poslovni
uspeh 1 zadovoljstvo korisnika uslugaa. Model ima moguénost primene u praksi, kako u
zdravstvenim ustanovama primarnog, tako i u zdravstvenim ustanovama sekundarnog i
tercijarnog nivoa. Potreba za takvim pristupom lezi u ¢injenici da primena lean koncepta u
zdravstvu omogucava eliminisanje nepotrebnih aktivnosti i kretanja u procesima, kako kod
pacijenata tako i kod zaposlenih u zdravstvu, ¢ime se skra¢uje vreme pruzanja zdravstvenih
usluga.

Kljuc¢ne reci: Lean, zdravstveni sistem, 5S, kaizen dogadaj, mapiranje toka vrednosti.

5. KVALITET NAUCNIH REZULTATA

5.1 Uticajnost kandidatovih nauc¢nih radova

Najveci broj radova kandidata nalazi se u oblasti industrijskog menadzmenta, projektovanja
primenom racunara, modeliranja i simulacije mehanickih sklopova u specijalizovanim
inZenjerskim programskim paketima. Kroz objavljene radove i doktorsku disertaciju, kao i
kroz celokupan naucnoistrazivacki rad, kandidat je pokazao poznavanje vise razli¢itih nauc¢nih
oblasti, kao i umeSnost povezivanja navedenih oblasti. Kandidat je svoja istrazivanja
verifikovao kroz rezultate koji su prikazani u objavljenim radovima i publikacijama. Prikazani
nauc¢ni doprinosi imaju veliki prakti¢ni znacaj i predstavljaju proSirenje postojecih saznanja u
reSavanja problema u raznim oblastima.

5.2. Ugled i uticajnost publikacija u kojima su objavljeni kandidatovi radovi

Dr Srdan T. Mladenovi¢ je tokom svog celokupnog naucnoistrazivackog rada ostvario
zapazene rezultate i doprinos razvoju nauke u zemlji kroz publikovane radove i doktorsku
disertaciju pre svega se ogleda u razvoju u oblastima inZenjerkog menadZmenta i proizvodnog
masinstva — konkretno u integraciji navedenih oblasti sa ciljem otvaranja novih pravaca ka
reSavanju prakticnih problema iz ovih oblasti. Pojedini radovi su eksperimentalno
verifikovani, a najve¢i deo njih su posledica konkretnih, realnih projekata. Istrazivanja u
kojima je kandidat ucestvovao su aktuelna i originalna, a postignuti rezultati su ve¢inom
primenjeni u praksi.

Dr Srdan T. Mladenovi¢ je tokom svog naucnoistrazivackog rada ostvario 71
(sedamdesetjedan) rezultat, kao autor i/ili koautor. Od toga je 17 (sedamnaest) radova u
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nacionalnim i medunarodnim naucnim casopisima, 54 (pedesetcetiri) rada na nacionalnim i
medunarodnim nau¢nim skupovima i doktorski rad.

Do zahteva za izbor u zvanje naucni saradnik dr Srdan Mladenovi¢ je publikovao 57 nauc¢nih
rezultata i to: 2 rada u istaknutim medunarodnim casopisima (M22), 2 rada u medunarodnom
Casopisu (M23), 3 rada u casopisu medunarodnog znacaja (M24), 42 saopStenja sa
medunarodnih skupova Stampanih u celini (M33), 1 rad u istaknutom nacionalnom ¢asopisu
(M52), 5 radova u nacionalnom casopisu (M53), 1 saopStenje sa nacionalnih skupova
Stampanih u celini (M63) i doktorski rad.

U periodu nakon odluke izbornog veca o utvrdivanju predloga za izbor u naucno zvanje
naucni saradnik (15.09.2021.) do pokretanja postupka za reizbor u zvanje nauc¢ni saradnik
(11.09.2026.) dr Srdan T. Mladenovi¢ je publikovao 14 (Cetrnaest) naucnih rezultata, kao
autor i/ili koautor. Od toga je 4 (Cetiri) rada u nacionalnim i medunarodnim naucnim
casopisima, 10 (deset) radova na medunarodnim nauc¢nim skupovima. Od ukupno 14 rada
objavljenih u periodu posle prethodnog zahteva za izbor u zvanje, svi radovi su u skladu sa
vaze¢im Pravilnikom o postupku i nacinu vrednovanja i1 kvantitativnom iskazivanju
naucnoistrazivackih rezultata istrazivaca i imaju puni efektivni broj poena. Kandidat je nakon
15.09.2021. objavio 2 rada u medunarodnim casopisima sa SCI liste u kategoriji (M22) sa
znacajnim IF faktorom i slede¢im karakteristikama 109/178 IF=1.3; 103/184 1IF=2.1, a broj
koautora na radovima je u skladu sa vaze¢im Pravilnikom.

Naucni radovi kandidata dr Srdana Mladenovic¢a prema Scopus Preview su citirani 107 puta u
dokumentima, dok je H-index 5.

5.3 Stepen samostalnosti u nau¢noistrazivackom radu i efektivni broj radova

Kandidat dr Srdan Mladenovi¢ je pokazao odgovarajuée teorijsko i prakti¢no znanje, visok
stepen samostalnosti, analitiCnosti, sistemati¢nosti i kreativnosti u sprovodenju nauc¢nih
istrazivanja. Posedovanjem multidisciplinarnih znanja pokazao je sposobnost da sagleda Siri
koncept odredene pojave, koju je moguce razmatrati sa viSe aspekata, a u svrhu postizanja
prethodno postavljenog cilja istrazivanja. U doktorskoj disertaciji kandidat je autenticnim
pristupom definisao problem istraZivanja, izvrSio izbor i analizu relevantne literature, dao
pregled savremenih istrazivanja iz oblasti primene savremenih koncepata, metoda i alata
kvaliteta, i na detaljan i jasan nacin prikazao dobijene rezultate ¢ime je demonstrirao visok
stepen samostalnosti i kompetentnosti.

Naucni rezultati prikazani u doktorskoj disertaciji objavljeni su u okviru nau¢nih radova u
medunarodnim i nacionalnim ¢asopisima, kao i na medunarodnim i domac¢im skupovima.

6. NORMIRANjJE BROJA KOAUTORSKIH RADOVA, PATENATA I
TEHNICKIH RESENjA

U skladu sa Pravilnikom o vrednovanju nauc¢no istrazivackog rada uzeta je puna vrednost M

bodova za sve radove do 7 autora. Ovo pravilo se koristi za radove koji spadaju u tehnicko-

tehnoloske i eksperimentalne. Prema Pravilniku ako je broj autora veci od 3 broj poena K se
deli sa 1+0.2(n-3), n broj autora: npr. n = 5, K=5: M22=5/1.4=3.57.
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7. RAZVOJ USLOVA ZA NAUCNI RAD

7.1 Doprinos razvoju nauke u zemlji

Znacaj publikovanih rezultata i doktorske disertacije kandidata ogleda se u razvoju i primeni
Lean koncepata i metoda i alata kvaliteta za prepoznavanje slabih mesta u procesu i
mogucénoscu povisenja efikasnosti i efektivnosti usluga u zdravstvenim ustanovama. Predmet
istrazivanja u okviru doktorske disertacije bio je razvoj optimalnog modela, koji ¢e na osnovu
anketa i analize zadovoljstva korisnika, predloziti odredeni Lean koncept, kao i metode i alate
kvaliteta, koji se mogu primeniti u zdravstvenim ustanovama radi postizanja boljih rezultata i
ostvarivanja uslova za poslovni uspeh. U disertaciji se moze videti prakticna primena Lean
metodologije u tri razli¢ite ustanove. Posmatrana su karakteristicna vremena za pruzanje
razli¢itih usluga od trenutka dolaska u ustanovu, do otpustanja kuc¢i 1 daljeg
lecenja. Simulacioni model je primenjen za tri razlicita procesa, a sam Lean pristup je u ovom
slucaju ukazao na pojedine aktivnosti u procesima koje je mogucée poboljsati, a i na niz
suvisnih zadataka i kretanja osoblja prilikom obavljanja tih aktivnosti.

Kandidat se u svojim radovima iz oblasti industrijskog menadzmenta, takode bavi i
istrazivanjima iz oblasti maSinstva koja se ticu optimizacije kod laserskog secenja,
projektovanja 1 ispitivanja raznih modela i sloZenih konstrukcija metodom konacnih
elemenata i dr., ¢ime pokazuje multidisciplinarnost u istrazivanju. Predstavljena istrazivanja
po sadrzaju obuhvataju vise aktuelnih naucnoistrazivackih pravaca kojima se kandidat bavi.

8. ORGANIZACIJA NAUCNOG RADA

8.1 UceS¢e u naucnoistrazivaCkim projektima finansiranim od strane Ministarstva
prosvete, nauke i tehnoloskog razvoja Republike Srbije

dr Srdan Mladenovi¢ je, u periodu pre izbora u zvanje nau¢ni saradnik, bio ucesnik u
projektima:

1. Inegrisani sistem za razvoj novih tehnologija oblikovanja lima nestiSljivim fluidom,
generisanje modela proizvoda primenom znanja i definisanje proizvodne opreme potrebne
za implementaciju razvijene tehnologije u proizvodnju - INTEP (Integrisana Tehnologija i
Proizvodnja). Evidencioni broj projekta: TSI-241/1-93, Finansijer: Savezno ministarstvo za
nauku i tehnologiju. Realizacija projekta: 1994/1998. Rukovodilac projekta: Prof. dr Vojislav
Stoiljkovi¢. Pozicija na projektu: istrazivac.

2. WebCat - Interaktivni Web katalog modela proizvoda. Evidencioni broj projekta: TR-0236,
Finansijer: Ministarstvo za nauku, tehnologiju i razvoj Republike Srbije. Realizacija projekta:
2002/2003. Rukovodilac projekta: Prof. dr Miroslav Trajanovi¢. Pozicija na projektu: istrazivac.

3. Razvoj softvera za poboljSanje performanse industrijskih procesa. Evidencioni broj projekta:
TR-0015, Finansijer: Ministarstvo za nauku, tehnologiju i razvoj Republike Srbije. Realizacija
projekta: 2003/2004. Rukovodilac projekta: Prof. dr Vojislav Stoiljkovi¢. Pozicija na projektu:
istrazivac.

4. Razvoj softvera za integrisane sisteme menadZmenta. Naucno-istrazivacki projekat koji
finansira Ministarstvo za nauku i tehnoloski razvoj Republike Srbije. Evidencioni broj projekta:
TR-6227. Realizacija projekta: 2005/2007. Rukovodilac projekta: Prof. dr Vojislav Stoiljkovic.
Participant: COBEST, Mladenovac. Pozicija na projektu: istraziva¢ pripravnik.

5. Razvoj gumeno-metalnih elemenata za Zeleznicka vozila. Naucno-istrazivacki projekat koji
finansira Ministarstvo za nauku i tehnoloski razvoj Republike Srbije. Evidencioni broj projekta:
TR-6336. Realizacija projekta: 2005/2006. Rukovodilac projekta: Prof. dr Dusan Stamenkovic.
Participant: TIGAR TEHNICKA GUMA, Pirot. Pozicija na projektu: istrazivag.

6. Postupak za izracunavanje i eksperimentalno odredivanje energetske efikasnosti za zgrade
na lokacijama NiSa. Naucno-istrazivacki projekat koji finansira Ministarstvo za nauku i
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tehnoloski razvoj Republike Srbije. Evidencioni broj projekta: EE-283007. Realizacija projekta:
2006/2007. Participant: Ni§ projekt — projektovanje doo, Nis. Rukovodilac projekta: Prof. dr
Bisera Markovi¢. Pozicija na projektu: istrazivac.

7. Primena savremenih tehnologija za merenje, upravljanje i centralni nadzor utoSene toplotne
energije u sistemima daljinskog grejanja. Naucno-istrazivacki projekat koji finansira
Ministarstvo za nauku i tehnoloski razvoj Republike Srbije. Evidencioni broj projekta: EE-
242005. Realizacija projekta: 2007/2008. Rukovodilac projekta: Prof. dr Branislav Stojanovic.
Participant: BB-Feniks, NiS. Pozicija na projektu: istrazivac.

8. Razvoj integrisanog softvera za Lean SIX Sigma koncept. Naucno-istrazivacki projekat u
okviru Programa tehnoloskog razvoja, koji finansira Ministarstvo za nauku i tehnoloski razvoj
Republike Srbije. Evidencioni broj projekta: IS-13005. Realizacija projekta: 2008/2010.
Rukovodilac projekta: Prof. dr Vojislav Stoiljkovié. Participant: Panonske TE-TO doo Novi Sad.
Pozicija na projektu: istrazivac.

9. Razvoj i integracija tehnologija projektovanja inteligentnog mehatronickog interfejsa za
primenu u medicini (HUMANISM). Naucno-istrazivacki projekat u okviru Programa
tehnoloskog razvoja, koji finansira Ministarstvo za nauku i tehnoloski razvoj Republike Srbije.
Evidencioni broj projekta: 111-44004. Realizacija projekta: 2011/2013. Rukovodilac projekta: Prof.
dr Goran Pordevic¢. Participant: VD-xray, Nis. Pozicija na projektu: istrazivac.

10. IstraZivanje primene savremenih nekonvencionalnih tehnologija u proizvodnim
preduzeéima sa ciljem poveéanja efikasnosti koriS¢enja, kvaliteta proizvoda, smanjenja
troSkova i uStede energije i materijala. NaucCno-istrazivacki projekat u okviru Programa
tehnoloskog razvoja, koji finansira Ministarstvo za nauku i tehnoloski razvoj Republike Srbije.
Evidencioni broj projekta: TR-35034. Realizacija projekta: 2011/2013. Rukovodilac projekta:
Prof. dr Miroslav Radovanovi¢. Participant: EMDIP, NiS. Pozicija na projektu: istrazZivac.

9. KVANTITATIVNA OCENA KANDIDATOVIH NAUCNIH
REZULTATA

Analizom i vrednovanjem postignutih rezultata kandidata dr Srdana Mladenovica za
izbor u zvanje naucni saradnik konstatovani su slede¢i kvantitativni pokazatelji:

Tabela 4. Ostvareni nauc¢noistrazivacki rezultati za poslednjih pet godina

Diferencijalni uslov-

od prvog izbora u Potrebno je da kandidat ima najmanje 16 poena
prethodno zvanje do koji pripadaju slede¢im kategorijama
izbora u zvanje

Potrebno Ostvareno

Naucni saradnik UKUPNO =16 =17,69

. M21+M22+M23+ M81-84+M91-98+M101-103 _ B
Obavezni + M108 =6 =173

Na osnovu uvida u prilozeni materijal, analize i vrednovanja objavljenih radova, Komisija je
konstatovala da kandidat dr Srdan T. Mladenovi¢ ispunjava sve predvidene uslove za ponovni
izbor u zvanje naucni saradnik, koji su definisani odredbama Zakona o nauci i istrazivanjima,
Pravilnikom o postupku i nacinu vrednovanja i kvantitativnom iskazivanju naucno-
istrazivackih rezultata istrazivaca i Statutom Masinskog fakulteta u Nisu.
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10. ZAKLJUCAK I PREDLOG KOMISIJE

Naudnoistracka delatnost dr Srdana Mladenoviéa, obuhvatila je viSe aktuelnih naucno-
istra¥ivadkih pravaca u polju tehnitko tehnolo3kih nauka iz oblasti maginskog inZenjerstva i
to posebno iz uZe nautne oblasti Industrijskog menadZmenta koji se odnosi na primenu
savremenih Lean koncepata, kao i metoda i alata kvaliteta u zdravstvenim ustanovama. Na
osnovu uvida u nauéno-istrazivalka postignuca dr Srdana Mladenovica, njegov dosadasnji rad
se moze oceniti kao veoma uspesan, jer dr Srdan Mladenovi¢ veé 30 godina aktivno uCestvuje
u mnogobrojnim istraZivanjima u oblasti masinskog inzenjerstva, dajuéi pri tome znadajan
doprinos.

Kandidat dr Srdan Mladenovi¢ je pokazao visok stepen samostalnosti, originalnosti i
sistematiCnosti u bavljenju nauénoistraziva¢kim radom, kao i kreativnost u formulaciji i
reSavanju razmatranih problema. Dobijeni nau¢ni rezultati su konkretni i primenjivi i pruZaju
mogucénosti za dalji rad i istrazivanje u oblastima kojima se kandidat bavi. Objavljivanjem
nauénih rezultata u istaknutim medunarodnim i nacionalnim asopisima, kao i saopStenjima
na medunarodnim i nacionalnim nauénim skupovima, kandidat je pokazao svoju nauénu
kompetentnost.

Na osnovu detaljne analize dosada$njeg nauénoistrazivackog rada i rezultata koje je kandidat
ostvario, ¢lanovi Komisije za pisanje Izvestaja za ocenu ispunjenosti uslova za reizbor u
zvanje naucni saradnik smatraju da kandidat dr Srdan Mladenovi¢ ispunjava sve uslove
predvidene Zakonom o nauci i istrazivanjima, Pravilnikom o sticanju istrazivackih i nau¢nih
zvanja, Pravilnikom o kategorizaciji i rangiranju nau¢nih Casopisa i Statutom MaSinskog
fakulteta u NiSu za izbor u nau¢no zvanje nau¢ni saradnik, i predlaze Nastavno-nau¢nom vecu
Masinskog fakulteta Univerziteta u NiSu da usvoji ovaj Izvestaj i predlozi Mati¢nom nau¢nom
odboru za masinstvo i industrijski softver da dr Srdana Mladenoviéa, dipl. mas. inZ., izabere u
nau¢no zvanje NAUCNI SARADNIK.

U Nisu i Beogradu, oktobra 2026. godine
Clanovi Komisije:
1. dr Peda Milosavljevié, redovni profesor Ma$inskog

fakulteta Univerziteta u NiSu, predsednik (uza
naucna oblast: Industrijski menadZment)
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2. dr Milena Rajié, vanredni profesor MaSinskog
fakulteta Univerziteta u Nisu, ¢lan (uZa nauéna
oblast: Industrijski menadzment)
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3. dr Vesna Spasgj’éﬁié—Brkié, redovni)profesor
Maginskog fakulteta Univerziteta u Beogradu, &lan
(uZa naué¢na oblast: Industrijsko inZenjerstvo)
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