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РЕЗИМЕ 

 

Овај рад је имао за циљ да упозна младе инжињере са основним појмовима везаним 
за начин рада компресора и технологијом израде његових делова. У првом делу наводи 
се општа подела компресора (на вијчане, клипне, радијалне, аксијалне). Ту се и наводи 
и област примене ових компресора. Такође је дат и дијаграм за избор одговарајућег 
типа компресора. Затим се наводи подела клипних компресора(у зависности од 
притиска, броја цилиндара, начина хлађења) и описује начин његовог рада са 
детаљним описом основних делова овога компресора и могући начини извођења 
његовог хлађења и подмазивања.Дати су и примери компресора које фирме из ове 
области производе (Прва Петолетка Трстеник, Трудбеник Добој) са описом основних 
карактеристика (радна запремина, број цилиндара, дужина раднога хода, радни 
притисак). Затим се за сваки део компресора описује технологија израде по 
операцијама. Дат је и опис начина монтаже како подсклопова тако и самога склопа 
компресора у делу који се односи на монтажу и испитивање компресора, у оквиру 
истога поглавља даје се и програм испитивања компресора са шемом инсталације на 
којој се врши испитивање. На крају у прилогу овога рада налази се технолошка 
документасија за израду делова и њихово склапање. 

Кључне рачи: Компресор, технилогија израде, монтаже, делови 

 

ABSTRACT 
This paper is aimed to introduce young engineers with the basics of how the compressor 

and production technology of its parts. The first part deals with a general division of the 
compressor (the screw, piston, radial, axial). It also mentions the applications of these 
compressors. It also provides a chart for the selection of the appropriate type compressor. 
Then, we give the division piston compressor (depending on the pressure, number of 
cylinders, cooling mode) and describes how his work with detajnim description of the main 
parts of this compressor and possible ways of performing its cooling and lubrication. 
Examples are the compressor that the company in this area products (first Petoletka Trstenik, 
Trudbenik Doboj) describing the main characteristics (displacement, number of cylinders, the 
working stroke length, operating pressure). Then, for each of the compressor describes the 
technology of the operations. Paper also describes ways to sub-assembly and assembly of the 
compressor itself part related to the installation and testing of the compressor, in the same 
chapter provides the research program and compressor installations with a scheme in which 
testing is done. Finally in the appendix of this work is dokumentasija technology for making 
parts and their assembly. 

Key words:Compressor, tehnilogija production, assembly, parts 
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1. УВОД 
 
 
 

Данас је све већи број техничких система у примени који у себи садрже пнеуматску 
инсталацију. Због тога је потребно објаснити начин њеног функционисања и основне 
елементе ове инсталације. Када се говори о основним елементима ове инсталације као 
њен кључни елемент мора се поменути  компресор. По својој улози и функцији може 
се упоредити са пумпом у хидрауличној инсталацији са том разликом што се као радни 
флуид у овом случају користи ваздух а не течност (уље). Компресори се много 
употребљавају у индустрији где је велика потреба за компримованим ваздухом. 
Компримовани ваздух је потребан за аутоматске кочнице у железничком саобраћају, за 
погон пнеуматских алата и транспортних уређаја, за распрашивање уљних боја и 
лакова при бојању итд. У расхладној техници потребни су компресори за 
компримовање амонијака, угљеничних киселина и других гасова. Помоћу компресора 
компримујемо гасове у челичне боце и на тај начин можемо транспортовати 40-50 пута 
више гаса него у некомпримованоме стању. Компримовани ваздух такође је потребан 
хемијској ихдустрији за разне технолошке процесе. 

У првом делу овог рада дата је општа подела компресора (на клипне,  радијалне, 
аксијалне, вијчане итд) са описом области примене сваког од наведених и са описом 
основних карактеристика. Такође је дат и дијеграм на основу кога се врши избор 
одговарајућег компресора. Након тога је дата посебна подела за клипне компресоре ( 
према ступњевима сабијања, хлађењу, броју цилиндара итд.) и описан принцип рада 
ове врсте компресора и његови основни делови ( клип, клипњача, клипни прстенови, 
вратило, цилиндарска глава итд.),  као и систем за подмазивање и хлађење са могућим 
варијантама извођења. 

У даљем делу текста дати су примери компресора које производе фирме Прва 
Петолетка Трстеник и Трудбеник Добој. За ове компресоре дате су и основне 
карактеристике (максималан притисак, радна запремина, ход клипа).  

Затим се врши опис технологије израде појединих делова компресора ( кућишта, 
чауре, вратила, поклопца, вентилсне плоче , клипњаче) . У оквиру технологије монтаже 
описује се начин склапања подсклопова и самог склопа компресора. У истом поглавља 
дат  је и програм испитивања компресора у оквиру кога је дат опис процедуре за 
испитивање компресора као и шема инсталације на којој се врши испитивање.  

У прилогу овог рада налази се технолошка документација потребна за израду 
делова (вратила, кућишта, клипњаче, поклопаца ...). Такође у овом додатку се налазе и 
сви операцијони листови  потребни за извођење монтаже.  
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2. КОМПРЕСОРИ 

 
 

 
Компресори су машине које служе за сабијање гасова или паре. Први описани 

компресори се налазе у Хомеровом епу Одисеја где је описано коришћење дуваљке за 
потребе обраде метала. Данас се може рећи да су за њихов развој најзаслужнији 
аутомобилска, авијо и војна индустрија . Њихова основна подела у зависности од 
принципа сабијања је на: 

1. Компресори кинематског сабијања 
Код ових машина такт сабијања гаса се одвија тако што се прво повећа кинетичка 

енергија гаса па се та кинетичка енергија гаса у дифузору претвара у притисну. 
Промена притиска и губитака је сразмерно мала, па се у пракси проток гаса сматра 
сталним. У ову групу компресора спадају радијални и аксијални компресори  

2. Компресори запреминског сабијања 
Највише се користе клипни компресори, који се производе у широком асортиману 

од мањих до  већег индустријског капацитета. Технологија производње оваквих 
компресора је у свету веома развијена, па су клипни компресори релативо најефтинији. 
У односу на друге врсте компресора, клипни компресори имају највећи број покретних 
делова изложених хабању, па им је век трајања краћи. Лако их је одржавати, јер су 
клипне машине опште познате, а резервни делови релативно јефтини и лако се 
добављају. Са клипним компресорима се могу остварити велики степени сабијања (чак 
до (p/p0=100 bar), који се другим врстама компресора практично не могу остварити. 
Компресори се могу поделити и према конструкцији као што је приказано на слици 1. 
 

 
Слика 1. Подела компресора према начину рада 
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Ејектори (слика 2) се користе за стварање вакума у усисним цевоводима великих 

дужина исушавање и посушивање складишта терета. 
 

 
Слика 2. Ејектор 

 
Аксијални (слика 3) компресори су по конструкцији слични парној турбини. На 

заједничком вратилу смештене су радне лопатице, а на кућишту непокретне лопатице. 
То је дакле вишестепени компресор. Висина лопатица је све мања ка потисној страни 
како би се повећао притисак ваздуха. Будући да ваздух код ових компресора струји у 
правцу осе добили су назив аксијални компресори. Раде при бројевима обратаја од 
5000 до 15 000 o/min. 

 
Слика 3. Аксијални компресор 

 
Радијални или центрифугални компресори (слика 4) лакши су и јефтинији од 

аксијалних, али имају мањи степен искориштења јер ваздух мора пролазити кроз 
велики број кривина. Као и центрифугалне пумпе, радијални компресори могу бити 
једностепени и вишестепени те са једноструким или двоструким улазом ваздуха. 
Вишестепени радијални компресори се називају турбо-компресори. За погон турбо-
компресора користи се парна турбина или електромотор. Капацитет турбо-компресора  
може бити и до 100 000 m3/h. 



 
4 

 
Слика 4. Центрифугални компресор (вишестепени) 

 
Међу ротационе компресоре спада и Rootov компресор (слика 5) којим се доводи 

ваздух куполним пећима, пнеуматским уређајима у рудницима итд. Проток који може 
остварити је до 500 m3/h а  максимални притисак је 0,5 atp. Овај компресор се састоји 
од два ротора (клипова) у облику осмица који су израдђени од ливенога гвожђа или 
челика који  поред додира са кућиштем (статором) остварују и међусобан додир. 

   
       1 

 
        2 
         

 
 
 
 
 
 
 
 

Слика 5. Rootov компресор (1-ротор, 2-статор) 
 

Вијчани компресори (слика 6) нешто су скупљи и имају лошији степен корисног 
деловања,а предност им је дуги век трајања и мали трошкови одржавања. Овај 
компресор чини спрегнути вијчани пар који се окрећу у међусобно супротним 
смеровима. Радне коморе стварају се између вијака и статора. Ваздух се континуално 
усисава  на једној страни вијка (коморе се отварају) и потискује на супротној страни 
(коморе нестају). 
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Слика 6. Вијчани компресор( 1-статор, 2- вијак) 
 

Избор типа компресора може се вршити на основу слике 7. 
 

 
Слика 7. Избор типа компресор 
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3. КЛИПНИ КОМПРЕСОРИ 

 
 
Клипни компресори  имају широку област примене почев од појопривредних 

машина па до медицине. Компресори се могу поделити према великом броју својих 
карактеристика најчешће су то: 

1. Према притиску на који се сабија радни медијум :  
 компресори ниског притиска (до 10 bar) 
 компресори средњег притиска (10 - 30 bar) 
 компресори високог притиска (преко 30 bar) 
 вакум пумпе (притисак испод 1 bar) 

2. Према ступњевима сабијања:  
 једноступни 
 вишеступни  

3. Према броју цилиндара:   
 једноцилиндрични 
 вишецилиндрични 

4. Према хлађењу:  
 са воденим  
 са ваздушним хлађењем 

5. Према врсти сабијеног медијума:  
 ваздушни 
 расхладни 

Клипни компресори могу бити конструктивно изведени на различите начине. Неке 
од могућих изведби клипних компресора приказане су на слици 8 . 
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Слика 9. Принцип рада компресора 

 

 
Слика 10. Теоријски циклус рада компресора 

 
На слици 10  је приказан теоријски циклус рада компресора. Компресор од тачке 4 

до тачке 1 врши усисавање ваздуха (паре) при притиску p1 приликом чега се запремина 
у цилиндру повећава до V1. Након тога се од тачке 1 до 2 врши сабијање при чему се 
смањеује запремина на V2 и повећава притисак на p2 . Такав ваздух одлази у потисни 
вод.  Са новим обртањем вратила овај циклус се понавља.Основни делови клипнога 
компресора су приказани на слици 11.  
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Слика 11. Основни делови клипнога компресора 
 

Покретни делови означени  са 1, 2 и 3 на слици 11 су 
1. Клипна група: клип, клипни прстенови, осовиница клипа, осигурачи 

осовинице, 
2. Клипњача са лежиштима мале и велике песнице, 
3. Коленасто вратило са противтеговима на чијим се крајевима налазе  лежишта. 

Непокретне делови означени са 4, 5 и 6 на слици 11 су. 
4. Цилиндарска глава која може бити са ваздушним или воденим хлађењем, 
5. Цилиндарски блок са цилиндарском кошуљицом, 
6. Компресорска кућиште, који се обично састоји из горњег и доњег дела. 
  

 
 

1) Клип 

2) Клипни прстенови 

3) Уљни прстен 

4) Осигурач 

5) Осовина 

 
 

Слика 12. Клип 
 

Клип код компресора има следећу улогу: 
- прима силу од притиска радне материје као и силу инерције сопствене 

масе коју преко осовинице преноси на клипњачу а ова на коленасто 
вратило,  
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- уз помоћ заптивних клипних прстенова врши заптивање радног 
простора компресора. 

- уз помоћ уљних клипних прстенова обезбеђује се подмазивање 
сопственог склопа са цилиндарском кошуљицом. 

- код компресора, клип својим челом прима извесну количину топлоте, и 
његова конструкција мора омогућити преношење те топлоте на 
расхладно средство да не би дошло до прегревања клипа. 

Материјал који се користи за израду клипова је легура алуминијума (дурал). 
Клипови могу бити различито конструкционо изведени. Пример конструкционих 
изведби клипа је приказан на слици 13. 

 
           а)       б) 

 
Слика 13. Конструкцијоне изведбе клипа ( а) олакшани клип са отворима за 3 прстена, 

б) клип пуног попречног пресека са отвором за тефлонску прстен) 

 

Клипни прстенови служе за заптивање простора између клипа и цилиндарске 
кошуљице, компензује термичке дилатације и регулишу потребну количину уља за 
подмазивање цилиндра. 

Клипне прстен је расечени кружни прстен сложеног пресека. У слободном стању 
крајеви прстена су на прописаном удаљењу «а» слика 14 како би у уграђеном стању 
под утицајем унутрашњег напона услед деформације остварили довољан почетни 
притисак на цилиндарску кошуљицу. Притисак прстена на кошуљицу увећан је даље 
услед притиска радног медијума који продире са унутрашње стране прстена кроз 
аксијалне зазоре прстена у жлебу. У уграђеном стању прстен поседује на саставку 
зазор «b» који омогућује топлотне дилатације при раду компресора (овај зазор се 
назива просветљење карика). Скоро код свих врста клипова компресора једноструког 
дејства код којих се подмазивање врши запљускивањем цилиндарске кошуљице уљем 
из кућишта постоје мазајуће карике. Њихов је задатак равномерно распростирање 
потребне количине мазива по цилиндарској кошуљици и скидање сувишног мазива. 
Мазајући прстенови се деле на уљне и стругаче. Уљни прстен је специјално грађене да 
прихвата уљну маглу из кућишта и наносе је на цилиндарску кошуљицу. Стругачи 
скидају вишак нанешеног уља са цилиндарске кошуљице. Све чешће се примењују 
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Стабло клипњаче има разне попречне пресеке. Код мотора и компресора мањих и 
средњих снага пресек је обично «дупло те» профил, добивен ковањем.Код већих 
машина примењује се кружни пресек. 

На слици 15 дат је изглед клипњаче клипног компресора. Пресек тела клипњаче је 
«дупло те». 

Велика песница се најчешће преко магистрале (отвора у коленастом вратилу) 
подмазује потребном количином уља, у случају подмазивања на запљускивањем 
израђују се посебни канали ради сливања уља у велику песницу. У сврху подмазивања 
мале песнице отварају се отвори за сакупљање уљне магле и спровођење до клизних 
елемената. Код већих компресора често се тело клипњаче буши од мале до велике 
песнице, или се превођење мазива врши преко цеви причвршћене  на телу, крајеви 
цеви утиснуте  су у отворе према малој и великој песници. 

Велика песница је обично дводелна и везана је завртњима клипњаче. У том случају 
се обрада клизне чауре велике песнице врши у склопу. 
 

 
 

Слика 15. Клипњача 
 

Коленасто вратило прихвата обртни моменат погонске машине и претвара га 
преко клипњаче а уз помоћ цилиндра у праволинијско кретање клипа. Коленасто 
вратило је један од најодговорнијих елемената компресора. Његова сложена 
конструктивна форма и ударни карактер напрезања којима је изложено, захтева 
примену квалитетних материјала и брижљиву обраду, те је вратило, нарочито код 
вишецилиндричних компресора један од најскупљих делова. 
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Као пример конструкције коленастог вратила на слици 16 дато је вратило 
четвороцилиндричног компресора.  

Вратило је преко ослоначких рукаваца 1 ослоњено у главна (ослоначка) лежишта. 
Са 2 су означени рукавци колена коленастог вратила на којима је уграђена клипњача. 
Са 3 су означени противтегови који служе за уравнотежење вратила током обртнога 
кретања. Кроз отвор 4 доводи се мазиво за подмазивање лежишта клипњаче. Коленасто 
вратило може имати препусте за погон уљне пумпе, вентилатора или неку другу 
потребу. 

Код мањих компресора раде се вратила изједна и то ковањем. За веће машине раде 
се састављена вратила, тј вратила се састављају из више појединачно обрађених 
делова. 

Код вишецилиндричних компресора на вратило се поставља пригушивач торзионих 
вибрација (антивибратор) који спречава појаву торзионих вибрација опасног 
интензитета. 

Лежишта коленастог вратила су клизне а понекад и котрљајућа. Котрљајућа 
лежишта често захтевају примену састављеног коленастог вратила. 

 
Слика 16. Коленасто вратило 

 
Цилиндарска глава је статички елемент којим се затвара цилиндарски простор са 

једни стране, док је тај простор са друге стран затворен помичним елементом-клипом. 
Цилиндарска глава има разне облике, мање или више компликоване. Код клипних 
компресора често у цилиндарској глави су уграђени разводни органи-вентили. У том 
случају кроз цилиндарску главу воде и канали за довод и одвод радне материје. Ако се 
овоме дода и обавеза хлађења цилиндарске главе (које може бити ваздушно и водено), 
добија се јако компликована конструкција.  

На цилиндарској глави код већих компресора предвиђа се још уградња вентила 
сигурности који обезбеђује машину од недозвољено високих притисака радне материје. 
Цилиндарска глава је причвршћена потребним бројем завртњева за цилиндарски блок. 
У извесним случајевима цилиндарска глава се одлива изједна са цилиндарским блоком 
(код мањих компресора). 

 Цилиндарска глава се одлива од ливеног гвожђа или дурал. Пример цилиндарске 
главе компресора дат ја на слици 17. 
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Цилиндарска глава са воденим хлађењем 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

Цилиндарска глава са ваздушним хлађењем 
 

Слика 17. Цилиндарска глава компресора 
 

Цилиндарска кошуљица учествује у формирању радног простора компресора. 
Својим фином обрађеном унутрашњом страном она служи за вођење клипа. 
Цилиндарска кошуљица изливена је изједна са цилиндарским блоком а врло често се 
примењује посебна кошуљица каја се уграђује у цилиндарски блок. Посебна (уметнута) 
кошуљица пружа погодност у погледу израде и ремонта клипне машине. Посебна 
кошуљица израђује се од квалитетног материјала док се основна маса блока лије од 
мање квалитетног, а и јефтинијег материјала. Похабана цилиндарска кошуљица се лако 
замењује исправном. 

Код клипног компресора, цилиндарска кошуљица се мора хладити. Код водено 
хлађених компресора у цилиндарском блоку се око кошуљице предвиђа простор кроз 
који циркулише расхладна вода. Код ваздушно хлађених машина спољна површина 
кошуљице је оребрена, чиме се добија већа расхладна површина. 

Цилиндарска кошуљица има у себи неравнине (у задње време жљебове) у којима се 
задржава уље потребно за подмазивање клипне групе. 

На слици 18 приказана је конструкција цилиндарске кошуљице клипног 
компресора. 
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Цилиндар без цилиндарске кошуљице 

                             
 

Цилиндар са цилиндарском кошуљицом 
 

Слика 18. Цилиндарска кошуљица клипног компресора 
 

Кућиштем компресора или картером се назива простор у коме је смештено 
коленасто вратило. Великих је димензија израђује се ливењем од ливеног гвожђа, 
алуминијумских легуја и других материјала. Код свих компресора савремене израде  
кућиште је затворено, што је у вези са подмазивањем. Код вертикалних компресора 
кућиште је обично подељено, при чему се доњи део користи као резервоар уљног 
пуњења.  

У циљу изједначења притисака у кућишту компресора се спољним атмосферским 
притиском, она је спојен преко одушке картера са спољном средином. Кућиште 
компресор поседује попречна ребра која носе ослоначка лежишта коленастог вратила. 
Код мањих вертикалних компресора лежишта су уграђена на горњем делу кућишта, 
код већих су лежишта на доњем делу кућишта. Код једноцилиндричних (некада и 
двоцилиндричних) примењује се једноделно кућиште (бункер градња) при чему се 
коленасто вратило уграђује аксијалним померањем кроз већи отвор на кућишту; при 
томе се често користе котрљајућа лежишта на вратилу. 

Код хоризонталних компресора, кућиште има специфичан облик и често се назива 
постоље или рам машине. Преко овог постоља компресор је ослоњен о фундамент. 

Као примери конструкција кућишта дати су на слици 19-а кућиште примењена код 
малих компресора, а на 19-б дат је кострукција  кућишта четвороцилиндричног 
компресора.  
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               а)   Блок кућишта                                            б)   Кућиште са цилиндрима 
 

Слика 19. Конструкција кућишта компресора 
 

Компресори  различитих врста показују велику сличност у погледу основних 
елемената који су до сада описани. Међутим, компресор, зависно од врсте и типа 
захтева има мањи или већи број помоћних уређаја који обезбеђују његово исправно 
функционисање. Неки од тих уређаја појављују се код свих врста компресора, премда 
коструктивно могу бити решени сасвим специфично, док су неки помоћни уређаји 
својствени само некој врсти или типу компресора. 

Систем за развођење радне материје омогућује измену радне материје, тј 
одстрањење радне материје из претходног циклуса и довођење свеже радне материје за 
обављање новог радног циклуса. За разлику од струјних машина (турбо-компресора) 
где радна материја у току рада струји континуално кроз турбомашину, код клипних 
компресора се пуњење и пражњење цилиндра врши пулсативно у одређеним 
временским размацима. Да би се регулисао правилан ток радне материје кроз цилиндар 
у овом случају улазни и излазни канали морају се отварати и затварати на неки начин. 
Разводни вентили су најчешће смештени на вентилској плочи а могу се наћи у глави 
компресора. 

Код компресора се развођење искључиво врши преко аутоматских вентила чијих је 
кретање изазвано разликом притисака радне материје са једне и друге стране вентила. 
Они делују на принципу неповратних вентила, тј они дозвољавају проток у једном 
смеру док их струјање у супротном смеру затвара. Разводни систем који функционише 
помоћу аутоматских вентила је коструктивно једноставан, али такви елементи 
представљају извесно ограничење за повећање брзоходности машина на којим су 
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примењени, јер њихова инерција ремети правилност резвођења и сигурности 
функционисања. 

Систем подмазивања има задатак да обезбеди нормално подмазивање свих 
покретних склопова за које је предвиђено подмазивање. Подмазивањем се смањује 
трење па тиме и хабање појединих елемената и на тај начин се продужава век трајања  
тих елемената. Истовремено се тиме смањују механички губици и повећава се 
механички коефицијент искоришћења машине. Уље за подмазивање хлади поједине 
склопове и потпомаже ефекат заптивања заптивних елемената. 

Код већине савремених компресора подмазивање свих одговорних склопова врши 
се системом циркулационог подмазивања под притиском. Ово се пре свега односи на 
елементе клипног механизма. Овакав систем садржи уљну пумпу, обично зупчасту, 
која шаље уље кроз пречистач на поједина места подмазивања. 

Цилиндарски склоп неких компресора подмазује се запљускивањем тј 
разбацивањем мазива са коленастог вратила по цилиндарској кошуљици. 

Притисак из пумпе у систему циркулационог подмазивања креће се зависно од 
компресора у средњем 1,5-5 бара, што је за сваку машину прописано од стране 
произвођача. 

Систем хлађења има задатак да код клипних компресора обезбеди нормалне радне 
температуре делова који су изложени загревању од радне материје у појединим фазама 
циклуса. Елементи који се првенствено морају хладити су цилиндарска глава и 
цилиндарска кошуљица. 

Постоје две врсте хлађења: водено и ваздушно. Код воденог хлађења, хлађење се 
врши протоком и циркулационим хлађењем. Код хлађења на проток кроз машину 
пролази стално нова количина воде. 

Код циркулационог хлађења кроз систем хлађења циркулише иста количина воде 
гоњена пумпом за хлађење. При томе вода мора да пролази кроз хладњак где се хлади, 
обично ваздухом. Ово је уобичајени систем хлађења код компресора на возилима и 
уређајима који раде у неповољним условима. 

Код водено хлађених машина око цилиндарске кошуљице и у цилиндарској глави 
предвиђају се канали-водени простор-кроз који циркулише расхладна вода. 

Код ваздушног хлађења цилиндарска кошуљица и цилиндарска глава хладе се 
помоћу ваздуха који их опструјава. Постављањем ребара повећава се расхладна 
површина и тиме компензира смањени коефицијент прелаза топлоте са зидова на 
ваздух у односу на коефицијент прелаза са зидова на воду који је неколико пута већи. 
У циљу бољег искоришћења ваздуха оно се води око хлађених делова помоћу погодно 
обликованих лимова (дефлектора). 

Ваздушно хлађење примењује се код мањих, махом покретних компресор, док је 
код великих  компресора увек примењено водено хлађење. 
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4. ПРИМЕРИ КЛИПНИХ КОМПРЕСОРА СА 
КАРАКТЕРИСТИКАМА 

 
 

Клипни компресори који имају широку област примене од појопривредних машина 
па до медицине производе бројне фирме како у нашој земји тако и у иностранству. 
Најпознатији произвођачи на територији бивше Југославије су Прва Петолатка 
Трстеник и Трудбеник Добој. Док је од западних произвођача у овој области 
најпознатија фирма WABCO из Немачке по чијој је лиценци управо и почела 
производња компресора у Првој Петолетци Трстеник. 

 
4.1 Прва петолетка Трстеник-Кочна Техника 

 
Прва Петолетка Трстеник-Кочна техника АД своју основну делатност исказује кроз 

истраживање, развој, производњу и пласман уређаја и делова управљачких, 
пнеуматичких, хидрауличких и рударских машина, као и специјализованим машинама 
и системима металопрерађивачке индустрије. Између осталог бави се и израдом 
клипних компресора и то са једним или више цилиндара. Радне запремине од 106 до 
240 cm3 и радног притиска до 15 bar. Примењују се на тракторима, грађевинским 
машинама, у енергетици, итд. 
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5. ТЕХНОЛОГИЈА ИЗРАДЕ ДЕЛОВА КОМПРЕСОРА 
 
 

У овом одејку биће описана технологија израде делова компресора приказаних на 
слици 20. 

 
 

Слика 20. Делови компресора у склопу 
 

5.1 Технологија израде кућишта   
 

Технолошке операције 
Р.број Назив  Р.број Назив 

10 Требовање 90 Глодање 
15 Транспорт 100 Ручна обрада 
16 Транспорт 110 Прање 
20 Пескирање 120 Импренгнирање 
30 Стругање 130 Испитивање 
40 Стругање 140 Бушење 
50 Бушење 150 Бушење 
60 Глодање 160 Бушење 
70 Бушење 170 Ручна обрада 
80 Бушење 180 Прање 
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Кућиште (позиција 1 на слици 20) се добива као одливак који се затим подвргава 
накнадној обради. У операцијама 15 и 16 врши се транспорт одливака из магацина 
набавке у производни погон. Затим се у операцији 20 врши се пескирање. У операцији 
40 врши се обрада стругањем. Након постављања кућишта у стезну главу врши се 
поравнавање дела на L=104+0.3 mm и закошење 1/45о на ивици пречника D=72 mm. Број 
обртаја на коме се врши поравнавање комада је n= 1120 o/min при кораку s=0.125 
mm/o.  

Операцији 50 је операција која се врши на површини P комадa (прирубнице) на 
којој се буше три отвора пречника D= 6.8 mm за навој М8 и отвора D= 9 mm и упушта 
1/45о, при чему је број обртаја бушалице  n=1250 о/min. Мерни алат који се користи у 
току израде за проверу задатих димензија је помично кљунасто мерило. Операцији 60 
је обрада на глодалици  равне површине са горње стране кућишта (површине на коју 
належе заптивка) на коту D=48,5 mm на грубо а затим фина обрада на коту 48±0,05 
mm. Мерни алат који се користи за контролу задатих димензија је микриметар. У 
операцији 70 врши се на истој површини бушење четири рупе пречника D=6,8 mm за 
навој М8 на кругу пречника D=90 mm и упуштање 1/45о  тих рупа. При чему је број 
обртаја n=1000 о/min при кораку s=0.11mm/o. Као помоћни прибор користи се бушена 
слика. А контрола тачности израде се врши помоћу помичнога мерила. У операцији 80 
врши се бушење четири рупе пречника D=6,8 mm за навој М8 чији се центри налазе на 
кругу пречника 106 mm а под углом у односу на главне осе од 45 о затим се врши 
њихово упуштање како би се омогућило урезивање навоја у наредним операцијама. 
Број обртаја је n=1000 о/min при кораку s=0.11 mm/o. Као помоћни прибор користи се 
бушена слика. 

 У операцији 90 врши се обрада на глодалици у циљу проширења одливеног отвора 
на пречник D=80±0,4 mm. Глодање се врши до дубине L= 10+0.5mm при броју обртаја 
n=750 o/min и кораку s=190 mm/o. У операцији 100 врши се обарање оштрих ивица 
помоћу мотофлекса. У операцији 110 врши се прање кућишта. У операцији 120 врши 
се испитивање кућишта на порозност (шупљикавост) које су могле настати приликом 
ливења кућишта. Кућишта која су порозна се потапају у посуду са смолом како би се 
извршило затапање тих шупљина. У операцији 130 врши се испитивање кућишта на 
притисак 4 kp/cm2. У операцији 140 врши се израда отвора на површини P пречника 
D=8mm под углом од 25о при броју обртаја n=1150 o/min и кораку s=0.15 mm/o. У 
операцији 150 буше се две рупе пречника D=2.5mm дубине L=3.5±0.4 mm при броју 
обртаја n=2300 o/min и кораку s=0.04mm/o. Ове рупе се израђују на ободу комада и 
служе за причвршћивање плочице са основним подацима о компресору. 

 У операцији  160 врши се израда навоја и то четири навоја М8 на пречнику 
D=90mm на челу комада при броју обртаја n=560 o/min и кораку s=1,25mm/o. Затим се 
комад ослободи из стезнога алата изврши његово заокретање понаво стезање и израда 
још 4 навоја М8 на пречнику D=106mm при истом броју обртаја и кораку. Затим се 
врши поновно окретање комада и израда још три навоја М8 на међусобном расојању 
82,5±0,1mm односно на 103,2±0,1mm. Операција 170 представља операцију ручне 
обраде односно скидања оштрих ивица на отвору D=8mm и навоју М8 помоћу 
пнеуматске брусалице (мотофлекса). У операцији 180 врши се прање. Након извршене 
обраде део одлази у магацин монтаже. У додатку су дати описани технолошки 
поступак и операцијски листови. На следећој слици 21 је приказано кућиште. 
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Слика 21.Изглед израђеног кућишта 
 

5.2 Технологија израде поклопца 
 

Технолошке операције 
Р.број Назив  Р.број Назив 

10 Требовање 30 Бушење 
15 Транспорт 40 Бубњарење 
16 Транспорт 50 Прање 
20 Стругање   

 
Поклопац (позиција 20 на слици 20) се добива као одливак који се затим подвргава 

накнадној обради. Операције 15 и 16 представљају транспорт одливка из магацина 
набавке у производни погон. Операција 20 је операција стругања. Део се поравнава на 
дужину L=6 mm при броју обртаја       n=1810 o/min и кораку s=0.08 mm. Такође се 
копирају мере Ø8-0,15

-0,05 и Ø12-0,1
-0,05. Операција 30 је операција бушења. Буши се рупа 

Ø7 на дужину L=52.3 mm при броју обртаја n=1400 o/min и кораку s=0.2 mm/o. Такође 
се врши поравнавање на L=52 mm при броју обртаја n=200 o/min и кораку s=0.1 mm. 
Затим се врши урезивање навоја М8х1 на дужини L=10 mm при броју обртаја n=500 
o/min и кораку s=1 mm/o. 

 
5.3 Технологија израде чауре 

 
Технолошке операције 

Р.број Назив  Р.број Назив 
10 Требовање 20 Стругање 
15 Транспорт 30 Стругање 
16 Транспорт 40 Прање 

 
Чаура (позиција 4 на слици 20) се добива као одливак који се затим подвргава 

накнадној обради. У операцијима 15 и 16 се врши транспорт одливка од магацина 
набавке до производног погона. Операција 20 је стругање. Предмет обраде(чаура) се 
поставља у стезну главу и притеже помоћу  меких чељусти затим се врши уздужна 
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обрада  на дужину L=23±0.2, обрада отвора Ø60.5+0.1 и обарање ивица 1.5/45° као на 
скици. Број обртаја при коме се врши обрада је n=580 o/min при кораку s=0.118 mm/o. 
Контрола тачности се врши помоћу помичног мерила. Операција 30 је такође стругање 
које се врши на CNC стругу према одговарајућим програмима. И то по програму N1 се 
врши спољашња фина обрада пречника Ø80n6,      Ø84-0,5

-0,4, по програму N2 
унутрашња фина обрада пречника Ø72N7, по програму  N3 спољашња фина обрада 
пречника Ø80f7. Контрола тачности се врши помоћу помичнога мерила, микрометра, 
субитора. У операцији врши се прање. Након тога део се транспортује у магацин 
монтаже.  

 
5.4 Технологија израде цилиндра 

 
Технолошке операције 

Р.број Назив  Р.број Назив 
10 Требовање 60 Стругање 
15 Транспорт 70 Бушење 
20 Транспорт 80 Ручна обрада 
30 Стругање 90 Испитивање 
31 Стругање 100 Бушење 
40 Бушење 110 Хоновање 
50 Стругање 120 Бојање 

 
Цилиндар (позиција 11 на слици 20) који је добивен као одливак подвргава се 

накнадној обради. Након извршеног транспорта одливка из магацина набавке у 
производни погон спроводи се обрада стругањем (операција 30). Прво се врши 
поравнавање комада на грубо помоћу вертикалног носача на димензије L=83.5+0.1 и 
L=10.5+0.1 mm при броју обртаја n=224 o/min и кораку s=0.22 mm/o. Затим се из 
револвер главе врши обрада скошења 5±1/30° при броју обртаја n=450 o/min и кораку 
s=0.11 mm/o. На крају ове операције се из крстастог носача врши поравнавање 
цилиндра на фино на коту L=83+0.1 при броју обртаја n=450 o/min и кораку s=0.11 
mm/o.За причвршћивање комада приликом ове обраде служи специјални стезни алат. 
Контрола тачности израде се врши помоћу помичног мерила, микрометра и алата за 
контролу равности.  

Операција 31 је обрада стругањем. У овој операцији се врши поравнавање комада 
на коте L=10+0.5 mm и L=7.5 mm. Након тога поравнава се комад са друге стране на 
L=83+0,1 mm а на крају операције обрада скошења 5±1/30°. Број обртаја при коме се 
врше ове обраде је n=250 o/min а корак s=0.15 mm/o. У операцији 40 буше се четири 
отвора пречника Ø9 mm и упуштање тих отвора 0.5/45° чији се центри налазе на кругу 
прачника d=106±0.2 mm. Такође центри ових отвора су под углом од 45° у односу на 
главне осе. Број обртаја главног вретена при коме се врши обрада је n=710 o/min при 
кораку  s=0.16 mm/o. Контрола тачности се врши помоћу помичнога мерила. Операција 
50 је стругање комада. У овој операцији се проширује одливени отвор на Ø74+0,2

-0,1 mm 
. Након тога се врши израда скошења до пречника Ø77 mm. Број обртаја на коме се 
врши обрада је n=560 o/min при кораку s=0.25 mm/o. Контрола тачности израде се 
врши помичним мерилом. Операција 60 је фино стругање унутрашњег отвора на Ø75-

0,04 при броју обртаја n=355 o/min. Контрола тачности израде се врши помоћу субитора. 
Операција 70 је операција бушења 4 отвора Ø6,8 mm за навој М8 и проширивања тих 
отвора до дубине L= 2 mm центри ових отвора су на кругу пречника Ø100±0.2 mm. 
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Број обртаја на коме се врши обрада је n=710 o/min а корак је s=0.16 mm/o. У операцији 
80(ручна обрада) се врши уклањање оштрих ивица које су настале у току претходне 
машинске обраде. Обарање ивица се врши ручном пнеуматском брусалицом 
(мотофлексом).  

У операцији 90 се врши испитивање херметичности до притиска од 8 bar. 
Операција 100 је урезивање 4 навоја М8 при броју обртаја n=560 o/min и кораку s=1.25 
mm/o. Након тога(операција 110)  се врши хоновање цилиндра. Прво се врши хоновање 
на грубо при чему се оставља додатак за фино хоновање од 0,02 mm затим се врши 
хоновање цилиндра на меру. На крају се врши плато хоновање. Број обртаја главног 
вретена је n=120 o/min а број дуплих ходова је 130 hod/min. Машина на којој се врши 
хоновање је приказана на слици 22. Затим се врши бојење и контрола цилиндра. 
 

 
 

Слика 22. KADIA (машина за хоновање) 
 

5.5 Технологија израде клипњаче 
 

Технолошке операције 
Р.број Назив  Р.број Назив 

10 Требовање 50 Бушење 
15 Транспорт 60 Бубњарење 
16 Транспорт 70 Стругање 
20 Стругање 80 Бушење 
30 Глодање 90 Ручна обрада 
40 Бушење 100 Прање 

 
Клипњача (позиција 2 на слици 20) се добива као одковак који се затим подвргава 

накнадној обради. У операцији (15,16) врши се транспорт одливка до производнога 
погона. Операцији 20 је операција стругања. Прво се врши бушење отвора D=36mm на 
великој песници при броју обртаја n=600 o/min и при кораку s=0.2 mm/o. Затим се 
врши поравнавање чеоне површине велике песнице на коту L=11.5mm од осе 
клипњаче. Избушени отвор на великој песници се затим проширује на коту D=39.2mm 
на грубо. На истом пречнику врши се закошење 0,9/45°. Такође се врши поравнавање 
чеоне површине песнице на другој страни на коту           L=23-0.2 mm. У овој операцији 
се такође врши обрада на коту D=50-0.1 mm на дужину L=1.5 mm и обрада закошења 
0.9/45° на другој страни отвора пречника D=39.2mm  . Претходно наведене обраде се 
врше при броју обртаја n=710 o/min и кораку s=0.186 mm/o. Стезање се врши помоћу 
тзв меких чељусти. Операција 30 је операција глодања.  Након причвршћивања 
клипњаче у машинској стези глодалице врши се глодање странице мале песнице на 
L=13±0.05 mm а затим се врши окретање клипњаче и обрада друге стране мале песнице 
на L=26±0.1 mm. Број обртаја на коме се врши обрада је n=475 o/min и кораку s=160 
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o/min. Мерни алат помоћу кога се врши контрола задатих димензија је помично 
мерило. У операцији 40 врши се бушење отвора пречника D=14 mm на малој песници 
на растојању L=83±0.1 mm од осе отвора велике песнице. Алат који се користи је 
спирална бургија. Број обртаја при коме се врши израда отвора је n=1120 o/min а корак 
је s=0.31 mm/o. Мерни алат који се корисити је помично мерило.  

У операцији 50 врши се бушење два отвора пречника d=4mm на ободе мале 
песнице при чему је угао између оса ових отвора 90°. А отвори су постављени 
симетрично у односу на осу клипњаче. Након извршеног бушења врши се упуштање 
2/90°. Ове обраде се врше при броју обртаја    n=700 o/min и кораку s=0.1mm. У 
операцији 60 врши се бубњарење. У операцији 70 врши се обрада отвора мале песнице 
на коту D=14.9 mm са правим ножем, другим ножем се обезбеђује добивање мере D=15 
F6. Обрађује се и отвор велике песнице на коту D=39.9 mm а помоћу другог ножа се 
добива мера D=40±0.4 mm. Број обртаја на коме се врши обрада је n=2000 o/min а 
корак s=0.045 mm/o. 

Операција 80 је операција бушења. У њој се врши упуштање отвора мале песнице 
са обе стране на коту 0,5/45°. Као алат се користи упуштач. Број обртаја на коме се 
врши обрада је n=400 o/min. Операција 90 је операција ручне обраде тј. врши се 
обарање оштрих ивица насталих услед машинске обраде и то помоћу мотофлекса. 
Операција 100 је операција прања комада. 

 
5.6 Технологија израде главе цилиндра 

 
Технолошке операције 

Р.број Назив  Р.број Назив 
10 Требовање 40 Бушење 
15 Транспорт 50 Ручна обрада 
16 Транспорт 60 Прање 
18 Глодање 70 Импренгнирање 
20 Бушење 80 Испитивање 
30 Глодање   

 
Глава цилиндра (позиција 15 на слици 20) се добива као одливак који се затим 

подвргава накнадној обради. У операцији број 15,16 врши се транспорт одливка од 
магацина набавке до производнога погона. У операцији 18 врши се глодање у циљу 
скидања вишка материјала. Операција 20 је операција бушења. У њој се врши 
проширивање отвора за везу на пречник Ø9 mm.Као алат се користи проширивач 
JUSKD3.301-9-H55. Број обртаја на коме се врши обрада је n=1250 o/min а корак је 
s=0.14 mm/o. Као помоћни прибор за вођење користи се бушена слика. 

Операција 30 је операција глодања. Врши се поравнавање главе цилиндра са доње 
стране на коту L=18.5 mm  од осе бочног отвора. Број обртаја на коме се врши обрада 
је n=1400 o/min а корак s=695 mm/o. Операција 40 је операција бушења. Прво се врши 
упуштање изданка на коту L=62 mm и 1/45° за почетак навоја. Затим се врши 
урезивање навоја М22 х 1,5. Ово исто се врши и на другој страни радног комада при 
чему је број обртаја при упуштању n= 500 o/min а корак s=0.11 mm/o. Приликом 
урезивања навоја број обртаја урезнице је n=180 o/min а корак s=1.4 mm/o. У операцији 
50(ручна обрада) се врши обарање оштрих ивица насталих глодањем и обрадом 
прикључних отвора. Обарање ових ивица се врши помоћу мотофлекса.Операција 60 је 
прање комада а у операцији 70 се врши импрегнирање радног комада. Коначно у 
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операцији 80 се врши испитивање херметичности на притиску од 15 bar. Обрађен део 
се транспортује у магацин монтаже. Изглед готове цилиндарске главе спремне за 
монтажу је приказан на слици 23. 
 

 
Слика 23. Израђена цилиндарска глава 

 
5.7 Технологија израде вентилске плоче 

 
Технолошке операције 

Р.број Назив  Р.број Назив 
10 Требовање 60 Ручна обрада 
15 Транспорт 70 Бушење 
16 Транспорт 80 Бушење 
20 Пескирање 85 Транспорт 
30 Глодање 90 Бојање 
31 Стругање 100 Бушење 
40 Бушење 110 Прање 
50 Брушење 120 Зауљивање 

 
Вентилска плоча ( позиција 13 на слици 20) се израђује на следећи начин. У 

операцијима 15 и 16 врши се транспорт полуфабриката у производни погон. У 
операцији 20 врши се пескирање. Операција 30 представља обраду глодањем. Након 
постављања предмета обраде у стезни алат глодалице врши се глодање комада на коту 
L=11 mm при чему је број обртаја n=500 o/min при кораку s=0.25 mm/o. Затим се 
изврши окретање комада и обради са друге стране на коту L=8.6-0.1. Контрола тачности 
израде се врши помичним мерилом. У операцији 40 се врши бушење. Буше се четири 
отвора пречника   Ø9 mm на пречнику Ø100±0,2 mm под углом у односу на главне осе  
при броју обртаја n=710 o/min и кораку s=0.16 mm/o. Операција 41 је обрада глодањем. 
Глодањем се врши обрада комада тако да се задовоље димензије L=50 mm и L=53 mm 
као и облик приказан скицом. Контрола тачности се врши помичним мерилом. У 
операцији 50 се врши равно брушење. Предмет обраде се причвршћује помоћу 
магнетног стола након чега се бруси једна половина додатка за брушење са једне 
стране, затим се предмет обраде окрене и врши се брушење чеоне површине са друге 
стране на коту L=8.10

+0.05mm. Број обртаја брусне плоче је n=30 o/min а корак помоћног 
кретања(радног стола) је s=0.1 mm/min. Контрола тачности се врши микрометром. У 
операцији 60 се врши обарање оштрих ивица насталих механичком обрадом на 
контури комада са обе стране. Обарање ивица се врши помоћу мотофлекса. Операција 
70 је операција бушења отвора.  
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У операцији 80 се врши урезивање навоја М6 при броју обртаја n=355 o/min и 
кораку s=1 mm/o. Операција 85 представја транспорт вентилске плоче до фарбаре. У 
операцији 90 се врши бојање. Операција 100 је фино брушење. Бруси се једна половина 
додтка за брушење са једне стране затим се комад окрене и врши се брушење чеоне 
површине комада на меру L=8-0.2 број обртаја брусне плоче је s=30 o/min а корак је 
s=0.1 mm. У операцији 110 се врши прање и коначно операција 120 зауљивање. Изглед 
вентилске плоче је приказан на слици 24. 
 

 
Слика 24. Вентилска плоча 

 
5.8 Технологија израде вратила 

 
Технолошке операције 

Р.број Назив  Р.број Назив 
10 Требовање 92 Полирање 
15 Транспорт 100 Стругање 
19 Испитивање 110 Стругање 
20 Стругање 120 Брушење 
30 Стругање 130 Брушење 
40 Бушење 140 Глодање 
50 Стругање 150 Ручна обрада 
60 Бушење 160 Полирање 
70 Бушење 170 Прање 
80 Термичка обрада 180 Контрола 
90 Брушење   

 
Вратило (позиција 3 на слици 20) се добива као отковак који се затим подвргава 

накнадној обради. У операцији 15 врши се транспорт вратила из магагина набавке у 
производним погон. У операцији 19 врши се испитивање вратила на евентуално 
постојање напрслина. То испитивање се врши магнетном методом. Операција 20 је 
операција стругања. У овој операцији се врши обрада вратила на димензије задате 
према технолошкој скици. Обрада се врши на CNC стругу према програму бр.501. 
Контрола димензија се врши помоћу помичног мерила Mitotoyu. Операција 30 је такође 
обрада стругањем. Након постављања вратила у стезну главу врши се поравнавање 
комада на коту L= 1250

-0.2 mm. Број обртаја на коме се врши обрада је n=330 o/min при 
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кораку s=0.1 mm/o. Такође се врши попречна обрада на коту D=34 mm и то на дужини 
L=3 mm. Број обртаја на коме се врши обрада је n=330 o/min а корак s= 0.15 mm. Врши 
се и обрада на пречник    D=31.50

-0,1 mm према скици при чему се користи исти корак и 
број обртаја. 

 Операција 40 је операција бушења средњег гнезда и глодања чела комада на L=152 
mm.. Израда се врши по програму бр.N9001. Стезни и резни алати који се користе 
приликом ове обраде су: Баукстен алат, глодачка глава Ø50 mm, забушивач А2.5, 
бургија Ø8 mm, бургија        Ø4 mm, забушивач Ø16/90°, развртач Ø12 Н8. Као марни 
алат користи се помично мерило. Обрада се врши на MAXO глодалици. Операција 50 
је операција стругања. Врши се попречна обрада на коту Ø44 mm према скици. Број 
обратаја на коме се врши обрада је n=400 o/min при кораку s= R mm/o. Такође се врши 
обрада летећег рукаваца на коту Ø40.20

+0,1 mm при чему је број обртаја исти а корак је 
s=0.15mm. Такође се врши обрада канала приказаног на детаљу Х.Број обртаја на коме 
се врши обрада овог канала је је n=280 o/min а корак је s=0.05mm/o. У овој операцији 
се врши и обрада на коту полупречника R19 на дужини L=25.2 mm при броју обртаја 
n=400 o/min и кораку s=0.15mm  . Стезање вратила се врши помоћу шиљака који се 
постављају у претходно израђеним гнездима. Мерни прибор који се користи за 
контролу задатих димензија је помично мерило и дубинометар. Следећа операција 60 
је обрада бушењем. Након постављања вратила у стезну главу струга (приликом чега 
се користе меке чељусти) врши се бушење рупе Ø4 mm на дубини L=52 mm при броју 
обртаја n=900 o/min и кораку s=0.08 mm/min. Контрола тачности израде се врши 
помоћу помичног мерила.  

Операција 70 је операција бушења на ободу летећег рукавца вратила. Прво се врши 
забушивање комада при броју обртаја n=1000 o/min и кораку s=0.05 mm/min. Затим се 
врши бушење рупе пречника Ø4 mm при чему се користи исти број обртаја  али је 
корак s=0.08mm. Приликом обављања ове обраде треба водити рачуна да се оса ове 
рупе налази на растојању L= 46±0.1 mm. На крају се врши упуштање 0.7x45°. 
Операција 80 је термичка обрада летећег рукавца. Операција 90 је операција брушења 
летећег рукавца(ексцентра) на коту Ø400

-0,01 mm. Број обртаја брусне плоче је n=100 
o/min а корак  помоћног кретања јe  s= 0.12 mm/o. Радни комад(вратило) се поставља 
између шиљака. Пренос обртног кретања на предмет обраде се врши помоћу срца. 
Брусна плоча која се користи приликом ове обраде је димензија 400х40х27. Контрола 
тачности израде се врши помоћу микрометра.Следећа операција 90 је полирање 
летећег рукавца.  

Операција 100 је обрада на стругу. Врши се попречна обрада на коту Ø30.2+0,1mm и 
уздужна обрада L=19±0.05 mm као и обарање ивица 0,7x45°. Број обртаја на коме се 
врши обрада је n= 450 o/min а корак је          s=0.1 mm/o. Стезање комада се врши 
помоћу меких чељусти и шиљка а контрола тачности помоћу микрометра за дубину. 
Операција 110 је обрада на CNC стругу(врши се обрада конуса, навоја, закошења итд.). 
Обрада се врши према програму N5001. Стезање и контрола тачности се врши помоћу 
истих алата као у претходној операцији. Операција 120 је операција 
брушења.Површине чија се обрада врши су приказане на скици. Стезање се врши 
помоћу стезних шиљака. Брусна плоча је димензија 400х40х127. Контрола се врши 
помоћу микрометра. Операција 130 је такође брушење и у овој операцији се бруси 
конус. Операција 140 је обрада глодањем. Стезање комада се врши помоћу меких 
чељусти стезне главе подеоног апарата и шиљка. У овој операцији се врши укопавање  
жљеба за клин. Димензије овог жљеба су дате на скици. Број обртаја котурастог 
глодала је n=190 o/min а корак je s=R. Операција 150 је ручна обрада тј. врши се 
обарање оштрих ивица приказаних стрелицама на скици помоћу брусног папира типа 
600. Операција 160 је полирање, 170 је прање комада и на крају у операцији 180 се 
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врши контрола готовог комада. Након извршене контроле се врши транспорт комада 
до магацина монтаже. Слика вратила и обрадни центар на коме се врше поједине 
операције приказан је на слици 25. 
 

 
Слика 25. Вратило након израде и обрадни центар 
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6. МОНТАЖА И ИСПИТИВАЊЕ КОМПРЕСОРА 
 
 

У овом делу биће описана технологија монтаже подсклопова и самога склопа 
компресора. Такође описаће се и начин испитивања и потребна документација за упис 
добијених резултата испитивања. 

 
6.1 Технологија монтеже компресора 

 
Основни подсклопови компресора су приказани на слици 20. 

 
Технолошке операције 

Р.број Назив  Р.број Назив 
30 Утискивање 50-1 Монтажа склопа 

40-1 Монтажа подсклопа 50-2 Монтажа склопа 
40-2 Монтажа подсклопа 50-3 Монтажа склопа 
40-3 Монтажа подсклопа 50-4 Монтажа склопа 
40-4 Монтажа подсклопа 60 Испитивање 
40-5 Монтажа подсклопа 70 Паковање 

 
У операији 30 се врши утискивање основних података о компресору на натписну 

плочицу. Као што су месец, година производње, контрола, број уређаја итд.  Затим се 
врши монтажа подсклопа клипне групе и клипњаче. Након издувавања клипа у 
његовим жљебовима врши се постављање уљних и клипних прстенова помоћу 
одговарајућег алата.  Положај крајева прстенова међусобно треба да су под углом од 
120°. На овакав подсклоп се поставља ускочник са једне стране а затим након 
постављања клипњаче у одговарајући положај се врши утискивање осовинице која је 
премазана уљем. Затим се врши постављање ускочника са друге стране тиме је 
формиран овај подсклоп. На крају потребно је проверити да ли се клипњача може 
окретати око осовинице. На кућишту компресора се врши  увртање сворних вијака и 
причвршћивање натписне плочице помоћу закивака. На преси се врши монтажа 
подсклопа чауре и лежаја. Након тога  се врши утискивање вратила(његовог рукавца) у 
подсклоп лежаја и чауре. Следеће је монтажа подсклопа ламеластог вентила. На 
вентилску плочу  се врши утискивање 3 чивије након тога се поставља потисна ламела 
на вентилску плочу. На потисну лемелу се поставља плочица 895 090 190 4 а затим  се 
поставља држач потиснога вентила. На држачу потиснога вентила се поставља 
подлошка а на њу вијак. Затим се увија у вентилску плочу прво ручно а затим момент 
кључем. Момент притезања вијака је М=10 Nm±10%. Затим се окреће подсклоп за 180° 
и на чивији поставља усисна ламела. На тај начин је формиран подсклоп ламеластог 
вентила.  

Даље се приступа монтажи целог склопа. Након постављања кућишта  на сто пресе 
врши се утискивање лажаја. Након тога се подсклоп клип клипњача поставља у 
одговарајучи положај и након тога се врши утискивање левог рукавца вратила 
(подсклопа вратило-лежај-поклопац) у лажај. Затим се на горњој површини кућишта 
поставља заптивни прстен.  Након тога се обртањем вратила врши довођење клипа у 
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После очитавања времена отвори се славина (7) и растерети резервоар (2) а затим се 
поново затвори славина (7) и пусти да притисак у резервоару порасте до притиска 
преливања односно максималног радног притиска p=18 bar односно p=15 bar у 
зависности од типа компресора.  

 При овој операцији  прати се отварање преливног вентила (6) и стабилизација 
истог. Компресор на максималном радном притиску треба да ради 5 минута. У том 
периоду треба проверити температуру потисног вода а такође треба обавити визуелну 
контролу цурења уља на спојевима главе, цилиндра и кућишта. На крају вијке 
проверити на задати момент притезања. На крају испитивања формира се извештај о 
испитивању приказан на слици 27. 
 

 
Слика 27. Извештај о испитивањu 
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Уређај за испитивање компресора приказан је на слици 28. 
 

 
 

Слика 28. Уређај за испитивање компресора 
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7. ЗАКЉУЧАК 
 

 
 

У садашње време када је светско тржиште преплављено све већим бројем 
производа са истока пре свега из Турске и Кине веома је тешко са претходно 
изложеном технологијом опстати на светском тржишту јер ова технологија нам не 
омогућује да створимо производ који може конкурисати по цени произведеним 
компресорима у наведеним земљама. Нарочито што овај начин производње уз примену 
класичних обрадних машина изискује знатно више времена које заједно са скупљом 
радном снагом на нашем тржишту доводи до тога да цена нашег компресора буде  чак 
и неколико пута већа од цене истог произведеног у наведеним земљама. Једини начин 
да се опстане данас на овој светској економској позорници јесте да се примене нове 
технологије, нове машине и обученија радна снага која ће се борити свакога дана за 
постизање што већег квалитета производа и смањење времена потребног за 
производњу истог. На тај начин са смањеном ценом и повећаним квалитетом ћемо 
имати знатно веће шансе да се упустиму у такмичење са конкуренцијом, пре свега са 
квалитетом нашег производа.  

Стога претходно излагање је имало првенствено за циљ да помогне младим 
инжињерима да се упознају са основним појмовима везаним за компресоре и 
примењеном технологијом израде  у нашој земљи и да евентуално неког  мотивишу  да 
на основу описане технологије  створи нову (алтернативну)  технологију која ће се 
заснивати на већој примени аутоматизованих производних машина. 
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