
  
 

 

87Nacrtna geometrija 

TEHNI^KA DOKUMENTACIJA 
 

 Umno stvarala~ki rad projektanata i kon-
struktora, preseqen u tehni~ke crte`e, osnova je za 
organizovawe procesa proizvodwe. 
 Ma{inski deo je ~vrsta naprava koja se bez 
razarawa ne mo`e rastaviti na mawe delove.  
 Vi{e ma{inskih delova povezanih u jednu 
tehnolo{ku celinu predstavqa sklop ili proizvod. 
 Tehni~ki crte` ma{inskog dela ili skup 
tehni~kih crte`a koji ulaze u sklop ili u sastav 
proizvoda predstavqa tehni~ku dokumentaciju. Te-
hni~ka dokumentacija se ne daje u originalnom 
izvo|ewu iz konstrukcionog biroa. Za potrebe or-
ganizovawa proizvodwe koriste se kopije tehni~ke 
dokumentacije proizvoda.  
 Ovi crte`i se crtaju na standardnim forma-
tima, na principima tehni~kog crtawa, i ozna~eni 
su brojevima. Brojevi crte`a se obele`avaju naj~e-
{}e decimalnom klasifikacijom. 
 Razlikujemo tehni~ke crte`e: 
proizvoda (crte` glavnog sklopa), sklopova, po-
dsklopova i  detaqa (ma{inskog dela). 
 Aksonometrijski izgled ~aure sa obodom 
mo`e se u ravni tehni~kog crte`a prikazati gla-
vnim izgledom. Na osnovu dvodimenzionalnog izgle-
da ma{inskog dela, ~itawem tehni~kog crte`a 
stvara se trodimenzionalni izgled ma{inskog dela.  

 

         
 

 Veza ma{inskih delova mo`e biti posredna, 
neposredna, razdvojiva, nerazdvojiva i sl. Ma{inski 
delovi se naj~e{}e spajaju standardnim ma{inskim 
elementima (zavrtaw, navrtka, zakovica, klin itd.).
  

                 

         Ma{inski deo u sklopu ili proizvodu 
obele`ava se pozicionim brojem. 
 
 SRPS ISO 6433 je standard koji obja{wava 
pozicione brojeve na tehni~kim crte`ima. 
Pozicioni brojevi se nalaze, po mogu}stvu, izvan 
konture ma{inskog dela. Pozicioni broj se povezuje 
sa ma{inskim delom pokaznom linijom. Pokazna 
linija treba da bude, po mogu}stvu, {to kra}a. Po-
kazne linije se ne smeju ukr{tati. Linija se povezuje 
sa ma{inskim delom strelicom ili ta~kom. 
Pozicioni broj mo`e biti postavqen pored linije, 
zaokru`en krugom pored linije ili postavqen iznad 
izlomqene linije.  
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 Visina pozicionog broja je dvostruko ve}a od 
visine kotnog broja. Pozicioni brojevi treba da su 
raspore|eni vertikalno ili horizontalno i samo 
jednom une{eni bez obzira na broj izgleda kojima je 
ma{inski sklop ili proizvod prikazan.  
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 Pozicioni brojevi delova koji se sastoje iz 
vi{e elemenata nalaze se na istoj pokaznoj liniji. 
 

 
 

 Tehni~ka dokumentacija mo`e biti sa skup-
nim crte`om i sa posebnim crte`ima, u zavisnosti 
od veli~ine serije i tipa proizvodwe preduze}a. 
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Skupni crte` 

 
 
 Tehni~ka dokumentacija sa skupnim crte`om 
je crte` proizvoda na jednom formatu sa svim de-
taqima iz kojih se proizvod sastoji. U zavisnosti od 
korisnika ovaj crte` mo`e biti nacrtan aksono-
metrijski i ortogonalnim projekcijama.  

 
 Aksonometrijski skupni crte` se radi za 
potrebe kataloga (u reklamne svrhe) ili za potrebe 
trgovine (zbog lak{eg raspoznavawa detaqa koji su 
sastavni deo proizvoda). 
 
 Ortogonalni skupni crte` se naj~e{}e crta 
za potrebe pojedina~ne proizvodwe. 
 

Aksonometrijski skupni crte` 
 

 

Ortogonalni skupni crte`  
 

 
 

 Posebni crte`i 
 
 Tehni~ka dokumentacija sa posebnim crte-
`ima sadr`i tehni~ki crte` kako za sklop, tako i 
za svaku poziciju. Ova dokumentacija se u ma{inskoj 
proizvodwi naj~e{}e primewuje. Analizom proiz-
voda, s obzirom na tehni~ke i eksploatatorske 
karakteristike, proizvod se mo`e rastaviti na 
monta`ne jedinice vi{eg i ni`eg reda. Ove jedinice 
su sastavqene od delova i ~ine jednu tehnolo{ku ce-
linu sa ta~no definisanom funkcijom i namenom. 
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 Crte` glavnog sklopa ili proizvoda treba 
da se nacrta sa potrebnim izgledima, kako bi se 
sagledala i funkcija proizvoda. Treba da sadr`i 
gabaritne mere, tehni~ke karakteristike, uputstvo 
za monta`u, uslove eksploatacije i odr`avawa. 
 
 Sklop i podsklop su sastavqen i iz vi{e 
delova (detaqa) i ~ine zaokru`enu tehnolo{ku ce-
linu. Detaq sklopa je pozicioniran, a zaglavqe 
sadr`i i sastavnicu sa pozicijama sklopa i podsk-
lopa. 
 
 Crte` detaqa pored potrebnog broja izgleda 
sadr`i i zaglavqe koje slu`i za namensku indenti-
fikaciju. U gorwem levom uglu formata je prostor 
za tolerisane mere detaqa. 
 

 
  
 

Umno`avawe dokumentacije i arhivirawe  
 
 Stvorena dokumentacija u fazi projekto-
vawa i konstruisawa je osnova za daqu tehnolo{ku 
razradu i organizaciju proizvodwe. 

 Razvojem kompjuterske tehnike omogu}eno je 
jednostavno arhivirawe i brzo umno`avawe te-
hni~ke dokumentacije. 
 
 

Razrada konstrukcije 
 
 

 Postupak crtawa ma{inskog dela na osnovu 
sklopnog crte`a proizvoda naziva se razrada kon-
strukcije proizvoda. 
 
 

 
 
 

 Tehni~ki crte` glavnog sklopa dat je sa pot-
rebnim brojem izgleda i merama od zna~aja za 
monta`u ili ugradwu. 
 
 Na primeru sklopnog crte`a, zaokru`ene 
pozicije 1, opisa}e se postupak crtawa tehni~kog 
crte`a. 
 
 Pozicija 1 u sklopu je nedvosmisleno prika-
zana izgledima a i b. 
 
 Za crtawe tehni~kog crte`a pozicija bira 
se format  sa obaveznim oznakama i zaglavqem.  
 
 Usvaja se razmera i vr{i izbor debqina 
linije za crtawe.  
 
 Broj i raspored izgleda pozicije uslovqen je 
slo`eno{}u ma{inskog dela. Za prikazivawe 
pozicije 1 tehni~kim crte`om dovoqna su dva 
izgleda, a i b. 
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 Nacrtaju se osovinske linije, a zatim se 
crtaju linije koje predstavqaju ivice ma{inskog 
dela (pozicije). Postupak crtawa je postupak pres-
likavawa pozicije 1 na osnovu sklopnog crte`a. 
 

 
 Tehni~ki crte` ma{inskog dela (pozicija 1) 
nacrtan je izgledima sa potrebnim presecima, tako 
da je isti potpuno oblikovan, vrednosno i obradno 
definisan. Tehni~ki crte` je nacrtan na prin-
cipima tehni~kog crtawa uz primenu standarda i 
propisa. 
 Standardni ma{inski elementi op{te grupe 
se ne crtaju. Wihov naziv i broj standarda se upisuje 
u sastavnicu. Preduze}e koje se bavi izradom sta-
ndardnih ma{inskih elementa op{te grupe poseduju 
tehni~ku dokumentaciju. 

 
Ma{insko skicirawe  
(snimawe ma{inskog dela) 

 
 Ma{inski deo, na skici, dat je u izometri-
jskom izgledu. Mo`e biti nacrtan bez pribora za 
crtawe, sa potrebnim izgledima, slobodoru~no. 
Ovakvo crtawe se naziva ma{insko skicirawe. 
Koristi se u procesu projektovawa i konstruisawa 
radi iznala`ewa najprihvatqivijeg varijantnog 
re{ewa proizvoda, odnosno ma{inskog dela. Ovaj 
postupak se koristi i u procesu proizvodwe za 
crtawe ma{inskih delova koji su onesposobqeni 
pri slu~ajnim havarijama. 
 
 Pravila za prikazivawe ma{inskog dela 
skicirawem su ista kao i za tehni~ki crte`. 
Razlika se ogleda samo u razmeri, jer skica se radi 
proizvoqnom razmerom, pa pojedine veli~ine 
ma{inskog dela i wima odgovaraju}e veli~ine na 
skici nisu me|usobno proporcionalne.  

 Snimawe ma{inskog dela je izrada te-
hni~kog crte`a skicirawem na osnovu izra|enog 
ma{inskog dela.  
 
 Dimenzije ma{inskog dela utvr|uju se 
merewem uz pomo} mernog pribora. Postupak sni-
mawa se sastoji iz pojedinih faza izrade skica. U 
prvoj fazi se vr{i izbor potrebnih izgleda i crtaju 
se osovinske linije. 
 
 Poja~avawem konturnih linija i prika-
zivawem potrebnih preseka je slede}a faza crtawa. 
Posledwa faza predstavqa tehni~ki crte` ma{i-
nskog dela nacrtan slobodnom rukom sa potrebnim 
brojem izgleda, obradno definisan i kotiran. 
 

 
Prva faza 

 
Druga faza 

 
 

Tre}a faza 

 
 

 Ovakav crte` je osnova za izradu tehni~kog 
crte`a na ra~unaru. 




