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STANDARDI U MA[INSTVU 
 
Ma{ina predstavqa deo ma{inskog sistema 

ili sistem koji vr{i samostalno funkciju u procesu 
iskori{}avawa energije i kombinacija je posebno 
oblikovanih ma{inskih delova. 

Razlikujemo pogonske i radne ma{ine. Pos-
rednici izme|u ovih ma{ina, ~iji je zadatak pretva-
rawe i vo|ewe snage od vratila pogonske ma{ine na 
vratilo radne ma{ine, su prenosnici. Ma{ine ~isto 
stati~kog karaktera su aparati, ure|aji, istrumenti 
i instalacije.  

Navedene ma{ine, mogu se rastaviti na: 
sklopove, podsklopove (monta`ne jedinice), i de-
taqe, odnosno ma{inske delove. Ma{inski deo (de-
taq, pozicija ili predmet rada) je sastavni deo 
ma{ine koji se bez razarawa ne mo`e rastaviti na 
mawe delove. 

 

 
 
Ma{inski deo pripada podsklopu, sklopu 

ili je deo proizvoda. On je trodimenzionalnog ob-
lika, odre|en funkcijom i namenom, koji treba da 
zadovoqi uslove radne sposobnosti. U fazi projek-
tovawa i konstruisawa, trodimenzionalni oblik 
ma{inskog dela treba da se nacrta u ravni tehni~kog 
crte`a, koji ima dve dimenzije. Da bi se to postiglo 
koriste se principi tehni~kog crtawa. 

Ma{inski deo (detaq) se pomo}u ortogo-
nalne (normalne) projekcije prikazuje odre|enim 
brojem izgleda wegovih strana u ravni tehni~kog 
crte`a. Uz pomo} kotirawa ma{inski deo se opisuje 
dimenzijama i na taj na~in se defini{e wegova 
tehnologi~nost. Tehni~ki crte`, pored izgleda 
ma{inskog dela, sadr`i i informacije o materijalu 
za izradu ma{inskog dela, kvalitetu obra|enih 
povr{ina, vrstu termi~ke obrade, kako bi se ma{i-
nski deo mogao da uradi bez dodatnih obja{wewa.  

Tako stvoren tehni~ki crte` omogu}uje 
tehnolozima i radnicima u proizvodwi jasno pre-
poznavawe oblika ma{inskog dela.  

Iz ovoga proizilazi uloga tehni~kog crte`a 
od po~etka wegovog stvarawa u konstrukcionom bi-
rou do radnika koji izvr{avaju pojedine operacije u 
procesu proizvodwe. ^itawem tehni~kog crte`a 
stvara se slika trodimenzionalnog oblika 
ma{inskog dela. Tehni~ko crtawe predstavqa sred-
stvo preno{ewa informacija od konstrukcionog 
biroa, gde se stvara preko tehni~ke pripreme do 
odeqewa proizvodwe i monta`e. 

Tehni~ki crte` SRPS M. A0.012  
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Izrada tehni~kog crte`a uz pomo} pribora 
za crtawe ili uz pomo} ra~unara se zasniva na prin-
cipima tehni~kog crtawa uz po{tovawe standarda u 
ma{instvu. 

 
Standard  
 
Standardizacija je dogovor zainteresovanih 

strana u oblasti qudske delatnosti. Ona doprinosi 
racionalizaciji i obezbe|uje kvalitet u ekonomiji, 
tehnici, nauci i upravi. Rad na standardizaciji se 
sprovodi na nacionalnom (dr`avnom), regionalnom 
(evropskom) i internacionalnom poqu. 

 
 

 
 

Standard je izra`en u obliku propisa u ciqu 
obezbe|ewa tehni~ke sigurnosti i kvaliteta proi-
zvoda, robe i usluga i nadzora nad wihovom 
sprovo|ewu. Primena standarda dovodi do pojed-
nostavqewa i smawewa tro{kova. U izradi stan-
darda u~estvuju stru~waci iz industrije i nauke. 

 
Jugoslovenski zavod za standardizaciju je 

nosilac standardizacije i ~lan je me|unarodne or-
ganizacije za standardizaciju ISO i evropskog ko-
miteta za standardizaciju EN. 

 
ISO ima za ciq napredak standardizacije u 

svetu da bi se poboq{ala razmena robe i usluga. Ova 
organizacija izra|uje ISO – standarde koji se bez 
promena preuzimaju od ~lanica (dr`ava). Na primer, 
broj standarda ISO 1207 za cilindri~ne zavrtweve sa 
zarezom je oblika: 

 

internacionalni broj    
 ISO 1207 , 

evropski broj    
 EN ISO 1207 i 

nacionalni broj SRPS EN ISO 1207 . 
 

Evropski standardi EN na najboqi na~in 
ubrzavaju izradu dr`avnih standarda.  

Ukoliko EN standard preuzima ISO standard, 
onda se broj standarda dobija zbirom broja ISO stan-
darda i broja 20.000. 

Evropske norme EU iz oblasti proizvoda od 
gvo`|a i ~elika odre|je evropska zajednica.  

Ovi standardi se prevode u evropski stan-
dard EN. Broj standarda se dobija sabirawem broja 
standarda EU sa brojem 10.000. 

Standardizacija u okviru preduze}a se vr{i 
preko odeqewa za standardizaciju. Ovo odeqewe 
sara|uje sa dr`avnim biroom za standardizaciju, 
priprema standarde i kontroli{e primenu stan-
darda. 

Oznaka standarda (numeracija) sadr`i 
oznaku za jugoslovenski standard SRPS, zatim granu 
privrede, grupu i podgrupu i broj standarda, koje su 
me|usobno odvojene ta~kom. 

 
 

 
 

Izgled standarda 
 

 
 
 

Standardi i propisi Saveznog zavoda za 
standardizaciju dati su u SRPS  katalogu koji sadr`i 
pregled svih va`e}ih standarda i propisa. 

 
Standardni brojevi SRPS A.A0.001 
Standardni brojevi predstavqaju izbor bro-

jeva koji se koriste pri dimenzionisawu veli~ina 
svih vrsta. 

Standardni brojevi su zaokru`ene vrednosti 
~lanova geometrijskih redova.  

Faktor pove}awa q ~lanova svakog reda ima 
vrednost: qR = 10, gde eksponent faktora pove}awa 
ima vrednost: R  =  5,  10,  20,  40  (80). 
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Tabela 1. Standardni brojevi 
 

R5 R10 R20 R40 Pode{eni brojevi 
1,0 1,0 

1,06 1,05 
1,12 1,1 

1,00 
1,12 

1,18 1,15; 1,2 
1,25 1,2 1,25 
1,32 1,3 
1,40 

1,00 

1,25 
1,40 

1,50 
1,60 1,5 1,60 
1,70 
1,80 

1,60 
1,80 

1,90 
2,00 2,00 
2,12 2,1 
2,24 2,2; 2,25 

1,60 

2,00 
2,24 

2,36 2,35; 2,4 
2,50 2,50 
2,65 2,6 
2,80 

2,50 
2,80 

3,00 
3,15 3,0; 3,2 3,15 
3,35 3,4 
3,55 3,5; 3,6 

2,50 

3,15 
3,55 

3,75 3,8 
4,00 4,00 
4,25 4,2 
4,50 

4,00 
4,50 

4,75 4,8 
5,00 5,60 
5,30 
5,60 5,5 

4,00 

5,00 
6,00 

6,00 
6,30 6,0 6,30 
6,70 6,5 
7,10 7,0 

6,30 
7,10 

7,50 
8,00 8,00 
8,50 
9,00 

6,30 

8,00 
9,00 

9,50 

 
Standardne du`inske mere obja{wava stan-

dard SRPS A.A0. 010. 
 
Pri projektovawu i konstruisawu biraju se 

za dimenzije predmeta rada standardni brojevi, kao i 
propisani polupre~nici zaobqewa, standardni 
pre~nici, standardni pre~nici navoja i sli~no. 

 
Tabela 2. Propisani polupre~nici zaobqewa 
 

 0,2 (0,3) 0,4 (0,5) 0,6 0,8 1 (1,2) 1,6 
(2) 2,5 (3) 4 (5) 6 (8) 10 (12)
16 (18) 20 (22) 25 (28) 32 (36) 40 

(45) 50 (56) 63 (70) 80 (90) 100 (110)
125 (140) 160 (180) 200 

Vrednosti u zagradama treba po mogu}stvu izbegavati. 

Tabela 3. Standardni pre~nici 
 
 1 2 4,5 10 17 25 38 56 85 
1,1 2,2 5 11 18 26 40 60 90 
1,2 2,5 5,5 12 19 28 42 63 95 
1,4 2,8 6 13 20 30 45 68 100
1,5 3 7 14 21 32 48 70 105
1,6 3,5 8 15 22 34 50 75 110
1,8 4 9 16 24 36 52 80 120

 
Tabela 4. Standardni pre~nici navoja 
 

Metri~ki navoj
SRPS M.B0.012

Trapezni navoj 
SRPS M.B0.061 

Obli navoj 
SRPS M. B0. 081

Cevni navoj 
Vitvortov

Oznake M d x p Oznake Tr d x p Oznake R d x p” Oznake R d”x 
p” 

d  
[mm] p [mm] d  

[mm]
p  

[mm] 
d 

[mm] 

Broj 
koraka  
na 1” 

d” 
Broj 

koraka 
na 1”

0,8 0,2 10 3 8 10 R1/8 28 

0,9 0,225 12 3 9 10 R1/4 19 

1 0,25 14 4 10 10 R3/8 19 

1,1 0,25 16 4 11 10 R1/2 14 

1,2 0,25 18 4 12 10 R5/8 14 

1,4 0,30 20 4 14 8 R3/4 14 

1,6 0,35 22 5 16 8 R7/8 14 

1,8 0,35 24 5 18 8 R1 11 

2 0,40 26 5 20 8 R1 
1/8 

11 

2,2 0,45 28 5 22 8 R1 
1/4 

11 

2,5 0,45 30 6 24 8 R1 
3/8 

11 

3 0,50 32 6 26 8 R1 
1/2 

11 

3,5 0,60 36 6 28 8 R1 
3/4 11 

4 0,70 40 7 30 8 R2 11 

4,5 0,75 44 7 32 8 R2 
1/4 

11 

5 0,80 48 8 36 8 R2 
1/2 11 

6 1,00 50 8 40 6 R2 
3/4 

11 

8 1,25 52 8 44 6 R3 11 

10 1,50 55 9 48 6 R3 
1/4 11 

12 1,75 60 9 52 6 R3 
1/2 

11 

14 2,00 65 10   R3 
3/4 

11 

16 2,00 70 10   R4 11 

18 2,50 75 10   R4 
1/2 

11 

20 2,50 80 10   R5 11 
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Standard za pojednostavqeno prikazivawe 
{tapova i profila 
 
Ovaj standard opisuje pojednostavqeno pri-

kazivawe za {tapove i profile metalnoh konstru-
kcija. 

 
Tabela 5. Standard SRPS ISO 5261 
 

[tapovi Profili 

Naziv Izgled Oznaka Naziv Izgled Oznaka

Okrugli 
 
Okruglo 
prstenasti 

 

 Ø d 
 
 Ø
 d
xδ 

 
 

profil 
 

h 

Pqosnasti 
 
Prstenasto 
pqosnati  

bxh 
 

 
 

bxhxd 

 
 

profil  

 
h 

Trouglasti 

  
b 

 
 

profil  
 

h 

Kvadratni 
 
Prstenasto 
kvadratni  

 
δ

 

b 
 

 
 

bxd 

 
 

profil 
 

b 

[estougaoni 
 
Prstenasto 
{estougani 

 

s 
 

 
 

sxd 

 
 

profil  
 

h=b 

Poluokrugli 
 

 
 

bxh 

 
 

profil  
 

h 

 
 Oznaka za {tapove i profile upisuje se u 
blizini {tapa ili profila na koga se odnosi. 
Oznaka se  sastoji iz dimenzija {tapa ili profila i 
du`ine.  
 

Npr: L 89 x 60 x 7 - 600. Veli~ina  koja 
izra`ava du`inu {tapa ili profila odvaja se crti-
com. 

Formati tehni~kih crte`a     
SRPS ISO 5457 
 
Tehni~ki crte` se crta na papiru. Papir 

propisanih mera je format koji nosi oznaku A. Os-
novni format je A0, pravougaonog oblika, odnosa 

stranica 2:1 . Dimenzije formata A0 su 1183 x 
841[mm] a wegova povr{ina je pribli`no jednaka 
1[m2]. 

Presavijawem formata A0 na pola odre|ene 
su dimenzije formata A1. Iz formata A1 dobijaju se 
dva formata A2. Daqim presavijawem formata A2 
na pola odre|ene su dimenzije formata A3. Iz for-
mata A3 dobijaju se dva formata A4. Dva formata A5 
~ine format A4. Kod svih ovih formata treba 
razlikovati mere formata dobijene napred nave-
denim postupkom presavijawa, od mera formata te-
hni~kog crte`a. 

 
 

Ivica
formata
dobijena
presavijawem

Granica
formata
tehni~kog 
crte`a

Okvir 
tehni~kog
crtre`aRastojawe okvira

od granice tehni~kog crte`a  
 
Ovim standardom utvr|uju se veli~ine 

originala i kopije tehni~kog crte`a u svim oblas-
tima upotrebe. Standardom se utvr|uje: raspored na 
tehni~kom crte`u uzimaju}i u obzir polo`aj i mere 
zaglavqa, okvir i granice crte`a, oznake za cen-
trirawe i orijentaciju, metri~ku referentnu po-
delu, mre`a referentnog sistema i oznaka 
obra|enog lista tehni~kog crte`a. 

Izbor veli~ina originalnog crte`a i wi-
hovih kopija vr{i se prvenstveno iz serije ISOA 
(prvi izbor), tabela 6. Mere formata za specijalne 
izdu`ene veli~ine (drugi izbor) date su u tabeli 7. 
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Za crtawe ma{inskih delova velikih dime-
nzija koriste se formati ve}ih od A0. Na primer: 
udvostru~eni format 2A0, ili u~etvorostru~eni 
format 4A0, tabela 8. 

Mere izuzetno izdu`enih formata (tre}i 
izbor) date su u tabeli 7. 

 
Tabela 6         Tabela 7 
 

 Format Mere u mm Format Mere u mm  Oznaka Mere, u mm
A0 841 x 1189 B0 1000 x 1414  A0 x 21) 1 189 x 1 682
A1 594 x 841 B1 707 x 1000  A0 x 3 1 189 x 2 5232)

A2 420 x 594 B2 500 x 707  A1 x 3 841 x 1 783 
A3 297 x 420 B3 353 x 500  A1 x 4 841 x 2 3782) 
A4 210 x 297 B4 250 x 353  A2 x 3 594 x 1 261 
A5 148 x 210 B5 176 x 250  A2 x 4 594 x 1 682 

     A2 x 5 594 x 2 102 
Tabela 8     A3 x 5 420 x 1 486 

Format Mere u mm  A3 x 6 420 x 1 783 
A3 x 3 402 x 891  A3 x 7 420 x 2 080 
A3 x 4 420 x 1189  A4 x 6 297 x 1 261 
A4 x 3 297 x 630  A4 x 7 297 x 1 471 
A4 x 4 297 x 841  A4 x 8 297 x 1 682 
A4 x 5 291 x 1051  A4 x 9 297 x 1 892 

  
 Formati crte`a mogu se postaviti wihovom 
du`om stranicom horizontalno, tip X ili verti-
kalno tip Y. 
 

Tip X
horizontalni

Tip Y
vertikalni

Tip X
vertikalni

Tip Y
horizontalni

 
 
 

Okvir se nalazi izme|u ivica lista i 
granice crte`a i ograni~avaju prostor crte`a sa 
svih strana.  

 

 
 

Preporu~uje se da {irina izme|u granice 
tehni~kog crte`a i okvira ima minimalnu vrednost 
20[mm] za formate A0 i A1. Za formate A2, A3 i A4 
ova {irina ima najmawu vrednost od 10[mm]. 

 
U ve}ini slu~ajeva ove vrednosti su zadovo-

qavaju}e {irine i dozvoqavaju pridr`avawe pri 
umno`avawu.  

Kod ve}ine ma{ina za umno`avawe mini-
malna vrednost mo`e se smawiti na 10[mm] za fo-
rmate A0 i A1. Za formate A2, A3 i A4 ova {irina 
ima vrednost 7[mm]. 

 
Zaglavqe slu`i za namensku identifikaciju 

ma{inskog dela i treba da je unutar prostora za 
crtawe. Nalazi se po pravilu u dowem desnom uglu 
prostora za crtawe tehni~kog crte`a. 
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Margina za kori~ewe mora da bude 
predvi|ena zbog perforacija. 

 
Ova margina mora da ima minimalnu {irinu 

20[mm] (u ovo se ukqu~uje okvir) i mora da se nalazi 
na ivici levo od zaglavqa. 

 
Granica crte`a za ograni~avawe prostora 

za crtawe tehni~kog crte`a treba da bude nacrtana 
kontinualnom linijom najmawe debqine 0,5[mm]. Za 
linije drugih debqina videti ISO 128. 

 
Savijawe formata, odnosno wihovo pre-

savijawe na format A4 u ciqu ukori~avawa prika-
zano je tabelom 9. 
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Tabela 9. Savijawe formata 
 
 

 
 
Crte`i svih veli~ina ozna~eni prvim i 

drugim izborom moraju imati ~etiri oznake za cen-
trirawe u ciqu lak{eg postavqawa crte`a pri 
umno`avawu ili mikrofilmovawu.  

Ove oznake se postavqaju na krajevima dve 
ose simetrije obra|enog lista i predstavqaju se 
crtom najmawe debqine 0,5[mm], polaze}i od ivica 
lista, i prote`u se pribli`no 5[mm] iza ivice ok-
vira crte`a.  

Tolerancija polo`aja za oznake treba da 
bude ±0,5[mm]. 

 

  
  

Oznaka za centrirawe Oznaka za orijentaciju 
   
 Oznaka za orijentaciju je u obliku 
strelice. Jedna oznaka za orijentaciju se crta na 
kra}oj, a druga na du`oj strani tehni~kog crte`a 
poklapawem sa oznakama za centrirawe. 
 Metri~ka referentana podela je nominalne 
du`ine od 100[mm], sa intervalima od 10[mm]. 
 

 
Metri~ka referentna podela 

 
 Polo`aj metri~ke referentne podele je 
simetri~an u odnosu na oznaku za centrirawe. Crta 
se uz granicu tehni~kog crte`a minimalne {irine 
5[mm], kontinualnom linijom debqine 0,5[mm]. 
  
 Mre`a referentnog sistema omogu}uje 
lak{e locirawe na tehni~kom crte`u detaqa, 
dopune, izmene i tako daqe. 

 
 

 

 
 

Mre`a referentnog 
 sistema 

 
 

Oznake obra|enog 
lista 

 
 
 
 Oznake obra|enog lista tehni~kog crte`a 
postavqaju se u okvirima na ~etiri ugla obra|enog 
lista crte`a da bi se olak{ala obrada.  
 
 Ove oznake mogu biti u obliku pravouglih 
jednakostrani~nih trouglova, ~ije su katete 
pribli`ne du`ine 10[mm].  
 
 Brojne ma{ine za automatsku obradu te{ko 
mogu izvesti trouglove pa se oznaka crta pod pravim 
uglom linijom debqine 2[mm]. 

 
Umno`avawe listova crte`a 
 
Na umno`enim listovima crte`a slede}e 

karakteristike moraju biti prikazane: 
  

─ zaglavqe, 
─ granica crte`a za ograni~avawe prostora 

crte`a i  
─ oznaka za centrirawe 

   
 Oznake za orijentaciju, metri~ka refer-
entna podela, mre`a referentnog sistema i oznaka 
obra|enog lista crte`a su neobavezne oznake na 
umno`enim listovima crte`a. 
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Izbor formata za prikazivawe ma{inskog 
dela tehni~kim crte`om 
 

U zavisnosti od slo`enosti ma{inskog 
dela vr{i se izbor formata za izradu tehni~kog 
crte`a pri ~emu se vodi ra~una o racionalnom 
iskori{}ewu prostora za crtawe. 

 
 

     
 
 

 Ma{inski deo u obliku ~aure sa obodom je 
jednostavnijeg oblika i mo`e se prikazati frontal-
nim izgledom to jest jednom projekcijom. Unu-
tra{wost otvora i rupa prikazani su delimi~nim 
presekom. 
 
 Za racionalno kori{}ewe prostora za 
crtawe bitne su dve dimenzije: rastojawe ose 
simetrije ma{inskog dela od leve granice tehni~kog 
crte`a i rastojawe dowe osnove ma{inskog dela od 
zaglavqa. 
 

       

 

 
 
 
 Ma{inski deo, na skici, je komplikovanijeg 
oblika od prethodnog. Za wegovo prikazivawe u 
ravni tehni~kog crte`a potrebno je nacrtati dva 
izgleda, odnosno dve projekcije. 

 Osa simetrije ma{inskog dela se crta desno 
od polovine prostora za crtawe. Na taj na~in se 
ostavqa prostor za crtawe kotnih linija.  
 
 Kotne linije se crtaju desno od linija koje 
prikazuju ivice ma{inskog dela. 
 Rastojawe izgleda od zaglavqa i rastojawe 
izme|u izgleda su dimenzije koje uti~u na 
iskori{}enost prostora za crtawe.  
 
 Dimenzije i oblik ma{inskog dela slo`ene 
konstrukcije zahtevaju format tehni~kog crte`a 
ve}i od formata A4.  
 
Ma{inski deo je prikazan izgledima na tri 
me|usobno upravne ravni. 
 
 Za racionalno iskori{}ewe prostora mora 
da se vodi ra~una o rasporedu izgleda, to jest de-
fini{u ga ~etiri dimenzije. 
 

Kotirani izgledi ma{inskog dela ravno-
merno optere}uju prostor za crtawe tehni~kog 
crte`a.  
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Razmera  SRPS ISO 5455 
 

 Razmera predstavqa odnos istih veli~ina na 
tehni~kom crte`u i ma{inskom delu. 
 
 Kada su veli~ine koje prikazuju ma{inski 
deo na crte`u sa istim veli~inama ma{inskog dela, 
onda je razmera 1:1, to jest crte` prikazuje 
ma{inski deo u prirodnoj veli~ini.  
  
 Po potrebi ma{inski deo mo`e biti 
nacrtan, umawen ili uve}an, to jest, mogu da se pri-
mene razmere za umawewe i razmera za uve}awe (ta-
bela 10). 
 
 
Tabela 10.  
 

50:1 20:1 10:1 Razmere za 
uve}awe 

5:1 2:1  

Stvarna veli~ina   1:1 

1:2 1:5 1:10 

1:20 1:50 1:100 

1:200 1:500 1:1000 
Razmere za umawewe 

1:2000 1:5000 1:10000 

  
 
 Izbor razmere za crtawe ma{inskih delova 
zavisi od wihove veli~ine i slo`enosti i upisuje se 
u zaglavqe tehni~kog crte`a. 

 
 

 Razmera za umawewe 
 
 

1:1

1:2

1:5
 

 

 Razmera za uve}awe 
 

1:1

2:1

5:1

 
 

 Izabrana razmera za crtawe ma{inskog dela 
daje mogu}nost ~itawa tehni~kog crte`a bez zabune 
u vezi wegovog oblika i racionalno iskori{}enog 
prostora za crtawe izabranog formata. 
 

 
Linije u ma{inskom tehni~kom crtawu  

SRPS  ISO 12824 
 
Ovaj standard opisuje tip linija koje se 

koriste pri crtawu ma{inskog dela.  
 
Ma{inski deo se crta izgledima pojedinih 

wegovih stranica na tri me|usobno upravne ravni.  
 
U izgledu se crta vidqiva ivica ma{inskog 

dela punom linijom. Nevidqiva ivica ma{inskog 
dela se crta isprekidanom linijom. Za crtawe ose 
simetrije koristi se linija tanka crtata~kacrta.  

 
Standard unapred odre|uje namenu pojedinih 

linija da bi se otklonio nesporazum u ~itawu 
crte`a, tabela 11. ISO  standard predvi|a broj~ane 
simbole za obele`avawe tipa linija umesto slovnih 
oznaka.  

 
Propis nala`e upotrebu standardnih linija 

za prikazivawe ma{inskih delova i na taj na~in se 
onemogu}uje bilo kakav nesporazum u ~itawu crte`a. 
U tabeli 11 su obja{weni tipovi linija sa opisom i 
wihovom primenom.  

 
Standard predvi|a debqinu linije {0,25; 

0,35; 0,5; 0,7; 1} i wihovu zavisnost od tipa linije. 
Standard ozna~ava debqinu linije slovom d. 
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Tabela 11. Vrste linija 
 

ISO Tip linije Opis Debqina Op{ta primena 

01.2  Puna debela 0,5 0,7 A1 Vidqive konture 
A2 Vidqive ivice 

01.1 
 

Puna tanka 
(prava ili kriva) 0,25 0,35

B1 Linije imaginarnog prodora 
B2 Kotne linije 
B3 Pomo}ne kotne linije 
B4 Pokazne linije 
B5 [rafura 
B6 Konture zaokrenutih preseka 
B7 Kratke osne linije 

01.1 

 

 

Puna, tanka izvu~ena 
slobodnom rukom 
Puna, tanka (prava), 
sa cikcakom 

0,25 0,35

  

Grani~ne linije delimi~nih 
ili skra}enih pogleda ili 
preseka, ako te grani~ne 
linije nisu date linijom G. 

02.1 

 

Isprekidana debela 
Isprekidana tanka 

0,25 0,35

E1 Zakqowene konture 
E2 Zakqowene ivice 
F1 Zakqowene konture 
F2 Zakqowene ivice 

04.1  
Crtata~kacrta,  
tanka 

0,25 0,35
G1 Osne linije 
G2 Simetrale 
G3 Trajektorije (putawe) 

 

 

Crtata~kacrta,  
tanka, zadebqana na  
krajevima i na mestu 
promene pravca 

0,25 0,35 H1 Ravni presecawa 

04.2  
Crtata~kacrta,  
debela 0,5 0,7 

J1 Prikaz,linija ili povr{ina 
kojima se postavqaju specijalni  
zahtevi 

05.1  
Crtadve ta~kecrta, 
 tanka 

0,25 0,35

K1 Konture slobodnih delova 
K2 Alternativni i krajevi 
pokretnih delova 
K3 Te`i{ne linije 
K4 Polazna kontura pre  
oblikovawa 
K5 Delovi koji se nalaze ispred  
ravni presecawa 

Crtawe isprekidane linije: 
du`ina linije 58[mm], razmak izme|u linija 12[mm] 

 

Crtawe osovinske linije: 
du`ina linije 712[mm], razmak izme|u linija sa ta~kom je 
34[mm] 

 
Crtawe linija tipa K: 
Du`ina linija 812[mm], razmak izme|u linija sa ta~kama 
34[mm]  

Crtawe cik  cak linije: 
Ugao 150 a du`ina linije je 20 d 

 

Zavr{etak pokazne linije 

 
 

1)Ovaj tip linije podesan je za izradu crte`a mehanizovanim postupkom 
2)Postoje dve alternative, ali na jednom crte`u uvek koristiti samo jedan tip linija 

CB B

G

A

F

 

01.1 01.1

04.1

02.1

01.2
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Tehni~ko pismo SRPS  ISO 3098 
 
Tehni~ki crte`, pored izgleda ma{inskog 

dela, sadr`i i vrednosti i informacije u obliku 
pisma. U tu svrhu uvedeno je tehni~ko pismo. Te-
hni~ko pismo obuhvata slova }irilice, latinice, 
brojeve i znakove. Postoje dve vrste tehni~kog 
pisma: vertikalno i koso. Koso tehni~ko pismo 
pi{e se pod uglom od 750 u odnosu na horizontalu. 
U upotrebi su dva tipa slova tehni~kog pisma, A i 
B, standardne nazivne veli~ine slova: 

 
h{2,5; 3,5; 5; 7; 10; 14 i 20}. 

Debqine znakova kod tehni~kog pisma tipa 
A je d = h / 14, a kod tipa B debqina znakova ima 
vrednost d = h / 10. 

 
Vertikalno tehni~ko pismo 

 

 
Gr~ka alfabeta 

 

 Koso tehni~ko pismo 
 

 

 

 
Zavisnost nazivne visine slova od for-

mata, debqine znaka i zavisnost veli~ine znakova 
u tehni~kom crte`u, date su u tabeli 12. 

 

Tabela 12.  
Nazivna visina u [mm] 

u zavisnosti od formata ISO 3098 
A0 A1 A2 A3 A4

Tip A (h=14d) 5 5 3,5 3,5 3,5

Tip B (h=10d) 3,5 3,5 2,5 2,5 2,5

Nazivna 
mera h 

2,5 3,5 5 7 10 14 20

Debqina 
znaka 

d = h / 14
0,18 0,25 0,35 0,5 0,7 1 1,4

 
 
 

Veli~ine koje opisuju tehni~ko pismo 

 Tip A Tip B
Rastojawe izme|u 

znaka a (1 / 14)h (1 / 10)h

Razmak izme|u 
redova b (22/14)h (16/14)h

Visina malih slova c (10/14)h (7/10)h

Rastojawe izme|u 
re~i d (6/14)h (6/10)h
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Zaglavqe SRPS M.A0.040 
 

Ovim standardom se preporu~uje jed-
instveni oblik zaglavqa za konstrukcionu do-
kumentaciju (za tehni~ke crte`e, {eme, sastavnice 
itd.), a mo`e se primeniti i na druge vrste crte`a. 

 
Tehni~ki crte` mora da sadr`i zaglavqe. 

Zaglavqe je uokvireno mesto na crte`u, koje slu`i 
za upisivawe podataka potrebnih za identifi-
kaciju, klasifikaciju i kori{}ewe tehni~kog 
crte`a. Zaglavqe se sastoji od osnovnog zaglavqa, 
i po potrebi, dodatnih poqa. Osnovno zaglavqe 
slu`i za uno{ewe osnovnih podataka. 

 
Dodatna poqa omogu}avaju uno{ewe dopun-

skih podataka potrebnih naru~iocu, proizvo|a~u, 
i ostalim korisnicima dokumenata. Obrasce 
propisane za tehni~ku dokumentaciju SRPS 
M.A0.010. 

Zaglavqa se razlikuju prema nameni. U 
svim zaglavqima, uz naziv vlasnika odnosno koris-
nika dokumenta, unosi se i wihova oznaka do-
kumenta, oboje jedno do drugog. 

U zavisnosti od namene, koristi se vi{e 
vrsta zaglavqa. Sve vrste zaglavqa se razvijaju iz 
osnovnog zaglavqa. 

Razlikujemo osnovna zaglavqa, zaglavqa za 
crte`e, zaglavqa za {eme i zaglavqe sa sastavni-
com. 

Osnovna zaglavqa se koriste kao osnova u 
zaglavqima. Zaglavqa za crte`e se razlikuju u do-
datnim poqima koja su uslovqena preduze}em koje 
proizvodi ili naru~uje proizvod. 

 
Osnovno zaglavqe 
Zaglavqe se crta punom linijom debqine 

1[mm], za formate A1 i A0 i tankom linijom deb-
qine 0,5[mm]. Za formate mawe od A1 debqina 
linije je 0,7÷0,35[mm]. 

 

St.1 Izmene Datum Ime Izv. pod.

L

List

Razmera

Zamena za

Odobrio
Stand.

Datum Naziv:

Oznaka:

Masa

Termi~ka obrada

Povr{inska za{tita

Obrad.

Tolerancije slobodnih mera Povr{inska hrapavost

Materijal

44,244,244,27,813267,8

38
,2

5
8,

5
8,

5
8,

5

18,2 44,2 88,4

187,2

28,628,6

18,215,6

 
 
 

 Zaglavqe sa sastavnicom koristi se za tehni~ke crte`e proizvoda sastavqenih iz ve}eg broja delova. 
Svaki deo je obele`en pozicionim brojem. 
 
 

8,
5

10,4 13 10,4

2

1

Poz. Kol. Jm. Naziv Standard-izabrane karakteristike

49,4 67,6

Datum
Obrad.

Stand.

Odobr.

Naziv:

Masa

Datum Ime

Oznaka

Izv. pod. Zamena za

Primedba

Razmera

List

L
IzmeneSt.i

36,4
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Sastavnica SRPS M.A0.041 
 
Sastavnica je deo zaglavqa kod tehni~kog 

crte`a koji prikazuje proizvod, sklop ili podsklop, 
koji je sastavqen od ve}eg broja pozicija. Ukoliko je 
broj pozicija koji ulaze u sastav proizvoda, sklopa 
ili podsklopa dosta veliki, onda se popis ovih 
pozicija unosi u sastavnicu koja se crta odvojeno od 
zaglavqa i ispuwava se odozgo na dole. 

 

8,
5

8,
5

Kol. J.m. NazivPoz.

8,
5 1.

2.

3.

10,4 13 7,8 49,4

Standard-izabrane karakteristike

67,6 36,4

Primedba

 
 
Ozna~avawe (brojevi) tehni~kog crte`a 
 
Tehni~ki crte` mora da ima broj crte`a da 

bi se razlikovao kojem proizvodu ma{inski deo 
pripada i koje ga je preduze}e izradilo. Ozna~avawe 
tehni~kog crte`a pojednostavquje rukovawe sa te-
hni~kom dokumentacijom u procesu realizovawa 
proizvodwe. 

Broj tehni~kog crte`a je sastavqen od bro-
jeva ili je kombinacija slova i brojeva. 
Broj tehni~kog crte`a sadr`i oznaku formata 
izra`enu brojem, oznaku tipa i veli~ine ma{ine, 
broja sklopa, broja podsklopa i broja detaqa 
(pozicije), me|usobno odvojenih ta~kom.  

Za ozna~avawe tehni~kog crte`a mo`e da se 
upotrebi mawi broj slovnih i broj~anih simbola 
primenom decimalne klasifikacije. 

 

 
 
 
DK.6 Primewene nauke,medicina, tehnika 
DK.6  Primewene nauke, medicina, tehnika 

DK.62        Tehnika  
DK.62        Tehnika 
DK.62        Tehnika 
DK.621        Ma{instvo 
DK.621.8    Ma{inski elementi 
DK.621.88   Zavrtwevi 

Op{ta pravila tehni~kog crte`a i 
umno`avawe tehni~kog crte`a ISO 6428 
 
Tehni~ki crte` se crta tu{em na belom 

papiru ili na paus  papiru. Treba izbegavati pok-
rivene (tamnije) povr{ine za izradu tehni~kog 
crte`a. 

Format koji se naj~e{}e koristi je stan-
dardni format od A4  A0. Ukoliko crte` treba da se 
rasporedi na vi{e listova, koriste se isti for-
mati. 

 
 

 
 

Izbor linija zavisi od vi{e faktora, na 
primer, od razmere. Najmawe razmak izme|u dve 
paralelne linije iznosi 0,7 [mm] ukoliko nije 
odre|ena druga vrednost. Za formate mawe od A1 
naj~e{}e se koristi debqina linije d=0,5[mm] a za 
formate A1 i ve}e debqina linije d=0,7[mm]. Razmak 
izme|u linija {rafiranog preseka je 4d. 

 
Za ispisivawe slovnih i broj~anih simbola 

na tehni~kom crte`u u upotrebi je ISO standardno 
tehni~ko pismo. Za tehni~ke crte`e treba te`iti 
obliku tipa Bvertikalno, visine slova h i debqine 
znaka 1/10h.  

Velika slova se koriste za prikazivawe pre-
seka, pogleda, pozicije i razmere. Sredwa se koriste 
za tekst, mere i grafi~ke simbole, a mala za indekse 
i eksponente. Visina slova za indekse i eksponente 
ne treba da bude mawa od 2,5[mm].  

 
 Umno`avawe tehni~kog crte`a se vr{i na 
vi{e na~ina. Primewuje se tehnika mikrofil-
movawa, fotokopirawa ili skenirawa. Crte`i 
izra|eni na ra~unaru umno`avaju se na {tampa~u 
ili ploteru. 
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 Klasifikacija i kodirawe 
 
 Po~etna ta~ka u procesu projektovawa i 
realizacije tehnolo{kog procesa je sistematsko 
sakupqawe svih relevantnih tehni~kih i ekonomskih 
podataka koji uti~u na planirawe i izvo|ewe 
tehnolo{kog postupka. Sve te podatke treba 
klasifikovati i na neki na~in kodirati i 
formirati baze podataka, kako bi se efikasnije sa 
wima moglo da rukuje. 
 Potreba za razli~itim ozna~avawem je 
realna, ali usled toga u jednom proizvodnom sistemu 
postoje vi~e na~ina obele`avawa, {to ote`ava 
organizovawe i upravqawe sistemom, pra}ewe 
proizvodwe, planirawe zaliha, kao i uop{te 
primenu automatske obrade podataka u okviru 
informacionih sistema. 

Mogu}e je razlikovati tri osnovna na~ina 
ozna~avawa i klasifikacije sa gledi{ta upotrebe, 
kao integralne sisteme ozna~avawa u okviru 
tehnolo{kih sistema, i to: 

1. Ozna~avawe orijentisano na finalni   proi-
zvod. Prikazuje strukturno ra{~lawivawe proi-
zvoda na sklopove, podsklopove i delove. Ozna-
~avawe orijentisano na proizvod je od male upo-
trebne vrednosti za potrebe tehnolo{ke klasi-
fikacije, ali je zato od velike va`nosti za 
projektovawe, monta`u i odr`avawe tehni~kih 
sistema. 

2. Klasifikacija i ozna~avawe tehnolo{ki ori-
jentisano, tj. prema delovima koji zahtevaju 
indenti~ne ili sli~ne tehnolo{ke postupke. 
Pogodno je za svrhe tehnologije, ali ima slede}e 
nedostatke: promena u tehnolo{kom procesu iza-
ziva izmene u klasifikaciji i promenu oznake, 
ote`ana je kontrola i klasifikacija crte`a, 
po{to delovi sli~ne konstrukcije ili funkcije 
mogu da budu razli~ito obele`avani i stoga ra-
suti. 

3. Klasifikacija orijentisana na konstrukciju 
delova. Ozna~ava jednako sve delove sli~ne po 
obliku. Rad sa crte`ima je ovde olak{an i mogu}e 
je kori{}ewe ve} izra|enih crte`a (ponovqivi 
crte`i). 

 

Kombinovani sistem mo`e korisno da po-
slu`i za obradu podataka u vi{e podsistema 
proizvodnog sistema, ali ipak ne mo`e da se smatra 
integralnim. 

Integralni sistem koji obuhvata ceo 
proizvodni sistem mora da ima jednake principe 
formirawa oznake, ali i razli~ita klasifiakciona 
merila i kriterijume.  

Ovo se posti`e sistemom ozna~avawa koji je 
poznat kao paralelan sistem i sastoji se od 
klasifikacionog i identifikacionog dela. 
 

XXXX XXXX

Klasifikacioni deo Identifikacioni deo  
 

Formirawe paralelnog sistema ozna~avawa 
 

 Ozna~avawe u paralelnom sistemu ima za 
ciq da izvr{i identifikaciju i klasifikaciju 
predmeta. Pod predmetom se u ovom sistemu 
podrazumeva svaka informacija koja mo`e da se 
klasifikuje i identifikuje. 
 U integralnom obliku sistem paralelnog 
ozna~avawa ima oblik: 

Identifikacioni deo Klasifikacioni deo Informacioni deo

Redni broj

Kvalitet (npr.)

Primarno klasifikovawe

Klasifikovawe

Format (npr.)

1 2 3 4 5 6 7 8 1 2     3 4 5 6 7 8   2 3           4 5

 
  
 Identifikacioni deo ili Ident. Nr. je 
jednostavan redni broj koji se izdaje prema 
ustanovqenoj kwizi, registru brojeva za ceo 
proizvodni sistem.  
 Svaki deo, predmet, ma{ina, dokument i 
sli~no dobija svoj Ident. Nr. prema registru brojeva. 
Ovaj broj se izdaje bez preskoka, a jedan isti predmet 
ne mo`e da dobije dva ili vi{e razli~itih Ident. Nr. 
 Svi predmeti u proizvodnom sistemu moraju 
da budu popisani i identifikovani dobijawem 
Ident. Nr. Novi predmeti dobijaju svoje brojeve 
redom daqe po registru brojeva. Identifikacioni 
broj se izdaje nezavisno od klasifikacionog broja, i 
prelazak na paralelni sistem ozna~avawa je mogu} i 
pre nego {to je klasifikator spreman, po{to se 
pronala`ewe i identifikacija predmeta mo`e da 
obavi i samo po identifikacionom delu. Tipi~an 
primer identifikacionog broja je bar kod koji je 
jedinstveni identifikacioni broj za svaki proizvod 
na svetu. 
 Me|utim, klasifikacija i pra}ewe po 
karakteristikama, nije mogu}e bez klasifikacionog 
dela. Izdavawe brojeva obi~no se vr{i iz jednog 
centra, ili su po nekoliko podsistema grupisani 
tako da postoje vi{e centara izdavawa brojeva, ali 
je podela brojeva u zone ve} ranije ura|ena pod 
kontrolom  jednog centra, u okviru internih propisa 
(standarda) proizvodnog sistema. 


