






forma Praktikuma osnovna namena

Forma Praktikuma. 

Statisti ko ispitivanje radne ta nosti 
numeri ki upravljanog struga

Slv14.2 bold italic) pa naslov (Merni ...), .

italic, 

 

Osnovna namena Praktikuma  



Zl Rl

Sp.1 Jedan model održivog razvoja pomo u mašina alatki 



Jedna definicija mašine alatke mašina, 

mašina Mašina 
neka propisana kretanja

neka propisana kretanja

Elementi klasifikacije mašina alatki i obradnih sistema.

Karakteristi na svojstva mašina alatki.

Osnovna struktura mašine alatke

Mehanizam



  
a) Primer rada u Laboratoriji za mašine alatke na jednoj laboratorijskoj vežbi 

   
 

Rb. 147/89  

... 

    

    

     
     
     
b) Deo Izveštaja sa jedne laboratorijske vežbe c) Primer rezultata rada na jednoj laboratorijkoj vežbi  

 

d) Naslovna strana Elaborata sa izveštajima sa 
laboratorijskih vežbi 

e) Naslovna strana Elaborata za svu dokumetaciju 
formiranu za vreme trajanja jednog kursa 

Sp.2 Primeri rada i rezultata rada uz koriš enje Praktikuma   





 

Sl.1 Neka od upozorenja o obaveznoj li noj bezbednosti 2 pre po etka angažovanja resursa Laboratorije 





 

pt gt

MF Beograd, ZMA Vukadin Petrovi  (147/12) 10. 03. 2012. N. Vorkapi , D. Pumpalovi  



 

Slv2.1 Primer fazonskog savijanja 
lima: Mere pripremka i izratka  

 

Slv2.2 Faze procesa fazonskog savijanja lima  (a,b,), profil 
deformacione sile (c) i primer alata sa izbaciva em lima (d) 
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Revolver strug  
PH42 8210110082 ZMA_NU_03
200 1990.

DD. MM. 20GG. godine Stezna glava  160 mm
Kruti podmeta i i betonska plo a

Z+125.0 mm Numeri ki upravljano
Merna nesigurnost mernog sredstva se odre uje i na ovoj vežbi:       � �

Ostalo: 

Rekapitulacija: 



 

Revolver strug 
PH 42  ZMA_NU_03

18. 11. 2008. godine Stezna glava  160 
Kruti podmeta i i betonska plo a 

Z = 125.0 mmNumeri ki upravljano

.0545 40.0 

l 16.0 l 35

D 32.000 T 25 

Baziranje i stezanje u steznoj glavi. Pozicija alata 
u revolver glavi: T05. Putanja: 1 – 2 – 3. 
Brzi hod: 1 i 3. Linearna interpolacija: 2. 

�
v 100 Dvn 995 
a 0.5 s 0.1

Smer obrtanja glavnog vretena: M03

P10 95 5

5 9

R 0.8 SBMA120408FL

Sandvik Coromant SSDBL2020B12

Mikrometar IOS02.01

Tesamaster

Pomo u grani nih merila IOS02.02 1 

RIs 4 

10. 03. 2012. god.
T.sRI �
TsRI

MF Beograd, ZMA Vukadin Petrovi  (147/12) 10. 03. 2012 S. Živanovi , N. Vorkapi  



Ostalo: 
Za rad na ovoj vežbi koriste se ve  formirani obrasci. Za pripremu planova alata, baziranja i obrade valja koristiti slede e kompletne obrasce sa 
sajta predmeta: Plan alata - obrazac MA.LV4.01, Plan baziranja – obrazac MA.LV4.02, Plan obrade – obrazac MA.LV4.03 i obrazac za 
radioni ki crtež MA.LV4.00.  



PLAN BAZIRANJA Br. 0188/19 
Br. tehnološkog postupka 2019.11004 Broj operacije 03,04 

Broj crteža dela 114.02.003 Kom./operaciji 1 
Glavni program Potprogrami 

%210 (MPF210.txt) (St.1) 
%220 (MPF220.txt) (St.2) 

L211,L212,(PP211.txt, PP212. txt) 
L221,L222,L223 (PP221. txt, PP222.txt, PP223. txt) 

  

St.1 
St.2 

 

 

Opsezi stezanja GUB0 ( mm) 
X A 16 - 65  E 70 - 108 
 B 39 - 76  F 108 - 146 
 C 76 - 114  G 146 - 180 
 D 114 - 152  H 160 - 195 

Položaj tvrdih eljusti (A-H) 3) A (St.1) 
Pre nik stezanja mm  60 

Meke eljusti obraditi na  52x13(St.2) 
Ili prema ctrežu broj:  

Slika PB 1 Slika PB2  

1) Na skici ozna iti  baze na eljustima (prema slici PB1), za definisanje položaja pripremka po osi Z 
2) Nazna iti i numerisati nulte ta ke radnog predmeta 
3) Položaj eljusti na steznoj glavi (prema silici PB2) 

 Prezime i ime Datum Potpis List/ listova 
Tehnolog: Živan evi  Nikola 10.12.2019  1/1 Odobrio: Vorkapi  Nikola 11.12.2019.  



 

 
1.1. Popre na obrada eone ravne površine(N100  N136) 
 

Izvodi se alatom T2, sa odgovaruj im smerom glavnog vretena M4 i to u 
režimu konstantne brzine rezanja (N118). Potrebna izmena alata je 
programirana u N112. Ograni enje broja obrta je programirano na 3000o/min 
(N104). Obrada se izvodi u dva prolaza, bez kompenzacije radijusa vrha 
alata (G40). Prvi prolaz je programiran na Z0.5. Drugi prolaz je programiran 
na Z0. U oba prolaza, u radnom hodu alat prelazi osu (N120, N130) za 
veli inu radijusa vrha. To je poželjno za zabušivanje koje sledi. Korak u 
završnoj eonoj popre noj obradi je izveden iz radijusa vrha alata i 
maksimalne visine neravnina za kvalitet obra ene površi N7 (Rz= 6.3 m). 
Uklju enje i isklju enje hla enja su programirani u  N118 odnosno N132.  
Zaustavljenje glavnog vretena je u N134. Odmicanje pre naredne izmene 
alata je dato u  N134 i N136.  

 
1.2.  Zabušivanje  (N200  N216) 
 

Izvodi se alatom T8, sa odgovaruj im smerom glavnog vretena M3 i to u režimu 
konstantnog broja obrtaja (N206). Potrebna izmena alata je programirana u N204. Broj 
obrta je izra unat iz preporu ene brzine rezanja i srednjeg pre nika njegovog  konusnog 
dela (5.57mm). Obrada se izvodi bez poziva fiksnog ciklusa bušenja. Pozicioniranje u osu 
obratka i ispred eone površine obratka je dato u N208 i N210. Dubina zabušivanja i 
korak (N212) prema preporuci u postavci zadatka. Odmicanje u brzom hodu (N216), sa 
zaustavljanjem glavnog vretena, pre naredne izmene alata. Aksijalno postavljen alat: ve e 
izmicanje po X nego po Z, pri aktivnoj D8.   

 

 
1.3.  Bušenje u osi obratka (N300  N316) 
 

Izvodi se alatom T10, sa odgovaruj im smerom glavnog vretena M3 i to u 
režimu konstantnog broja obrtaja (N306). Potrebna izmena alata je 
programirana u N304. Broj obrta je izra unat iz preporu ene brzine rezanja i 
pre nika burgije (15mm). Programirana je obrada bez kompenzacije radijusa 
vrha alata (G40). Pozicioniranje alata na osu i ispred ela obratka je dato u 
N308 i N310. Programiran je ciklus dubokog bušenja (L98, u N312), sa 
slede im vrednostima parametara: R22=3 (Po etno Z), R25=15 (Prva dubina 
bušenja),  R24=9 (Ostale dubine bušenja), R26=-57 (Krajnje Z), R27=0.5 
(Vreme zadrške na ulazu), R28=0.5 (Vreme zadrške pre izlaska), R11=4-3 
(Izvla enje strugotine pre naredne dubine). Korak je programiran pre poziva 
ciklusa. Odmicanje radi naredne izmene alata i zaustavljanje glavnog vretena 
su u N316.

 
1.4.  Kompletna obrada unutrašnje konture (N400  N478) 
 

1.4.1 Završna obrada na 16 (N400  N422) 
Ovaj zahvat se izvodi nožem za unutrašnju obradu (T12), u jednom prolazu. Potrebna 
izmena alata je programirana u N404. Ovaj zahvat je poželjan radi osloba anja prostora 
za po etne prolaze grube obrade ostatka unutrašnje konture (faza odmicanja alata, nakon 
prvog prolaza predobrade). Glavno vreteno je programirano za smer M03 u režimu 
konstantnog broja obrtaja (N408). Broj obrta izra unat iz preporu ene brzine (40m/min)  i 
pre nika obrade (16mm). Obrada se izvodi bez poziva kompenzacije radjusa vrha alata 
(G40). Po završetku radnog hoda vrši se minimalno odmicanje od obra ene površine 
(N418) zbog rizika od kolizije naspramne strane alata sa obra enom površinom. 
Odmicanje (N422) za narednu fazu, bez zaustavljenja vretena.  



Ostalo: 

Rekapitulacija: 



 

PLAN BAZIRANJA Br. 0181/83 
Br. tehnološkog postupka 2019.10.003 Broj operacije 03 

Broj crteža dela 114.02.003 Kom./operaciji 1 
Glavni program Potprogrami 

1700 
(U1700GP.txt) 

1701(U1700PP1.txt) 
1702 (U1700PP2.txt),1703(U1700PP3.txt) 

RB Naziv Standardni 
Specijalni Ident.br.. Br. crteža Komada 

1 Paleta stola     
2 Oslonac-klupa 250x220 Stand. 03.01.011  1 
3 Prizma 90  65/40L150 Stand. 03.02.201  1 
4 Stezna šapa B14 L200 sa osloncima Stand. 03.04.012,022  2 

5 Vijak M12x160 sa T-navrtkom i podesivom navrtkom  Stand. 03.05.101, 
203,407  2 kompleta 

6 Naslon sa uzdužnim žljebom  50/25/150 Spec.  PP.04.11.022 1 
7 Vijak M12x50 sa T-navrtkom i podesivom navrtkom Stand. 03.04.122,401  2 kompleta 

 Prezime i ime Datum Potpis List/ listova 
Tehnolog: Tomovi  Veljko 10.05.2019.  1/1 Odobrio: Vorkapi  Nikola 11.05.2019.  



 
OP8: Konusno upuštanje za navojne otvore N11 i N12. Ovaj deo 
tehnološog procesa  sa vrši na strani G56 i programiran je re enicama 
N800 do N824, glavnog programa. Koristi se u ciklus G82 (bušenje sa 
zadrškom na dnu). Upuštanje se obavlja po ivicama otvora u ravni Z-44. 
Potrebna Izmena alata je programirana u N808. Poziv koordinatnog 
sistema (G56) i iniciranje potrebnog obrtanja stola su dati u N810. 
Aktiviranje kompenzacije dužine alata i primicanje na bezbednih Z10 su 
programirani u N814. Poziv ciklusa G82 je u N818. Ciklus se obavlja u 
režimu G98 (aktivan od N430). Vremenska zadrška je programirana na 
0.5s (P500). Ravan R je programirana na Z-39 (5.5mm ispred ela otvora) 
U ciklusu je krajnje Z programirano kao Z-8.35, što bi trebalo da garantuje 
obradu upusta sa ve im pre nikom jednakim 10.5mm. (Saglasno preporuci 
na slici 6 u Prilogu A.8 postavke zadatka). Ciklus se opoziva sa G80 u 
N822. Uporedo sa izvšenjem obrade se vrši pozicioniranje magacina alata 
(N816) za naredni alat. 

 
OP9: Urezivanje navoja u otvorima N11 i N12. Ovaj deo tehnološog procesa  sa 
vrši na strani G56 i programiran je re enicama N900 do N924, glavnog programa. 
Obrada sa vrši na strani G56. Koristi se u ciklus G84 (urezivanje desnog navoja 
ureznikom). Potrebna izmena alata je programirana u N908. Poziv koordinatnog 
sistema (G56) i iniciranje potrebnog obrtanja stola su dati u N908. Aktiviranje 
kompenzacije dužine alata i primicanje na sigurnosnu ravan (Z10) su programirani 
u N914. Poziv ciklusa G84 je u N918. Ravan R je programirana na Z-38 (6.5 mm 
ispred ela otvora). U ciklusu je krajnje Z programirano kao Z-60.5, imaju i u vidu 
dužinu konusnog reznog dela mašinsog ureznika (Slika 5, priloga A.8 postavke 
zadatka). Brzina pomo nog kretanja u ciklusu je programirana kao F1146, što je 
posledica programiranog S764 i koraka normalnog metri kog navoja M10 
(1.5mm). Vremenska zadrška pri krajnjoj poziciji Z u ciklusu je podešana na 0.3s 
(P300), s obzirom na drža  alata sa aksijalnom kompenzacijom u oba smera. 
Ciklus se opoziva sa G80 u N922. Potrebna promena smera obrtanja alata u 
povratnom hodu se obavlja automatski unutar ciklusa G84. Uporedno 
pozicioniranje magacina alata je programirano u re enici N916. 

 
OP10: Završna obrada konture K11. Ovaj deo tehnološog procesa  se 
vrši na strani G56 i programiran je re enicama N1000 do N1030, glavnog 
programa. Koristi se i potprogram O1701. Obrada sa vrši na strani G56. 
Predvi en je jedan prolaz po dubini na Z-42. Izmena alata je programirana 
u N1008. Poziv koordinatnog sistema (G56) i iniciranje potrebnog obrtanja 
stola su dati u N1010 i 1012. Aktiviranje kompenzacije dužine alata i 
primicanje na sigurnosnu ravan (Z10.) su programirani u N1014. Obrada 
se izvodi sa kompenzacijom radijusa alata (poziv u N1020). Vrednost 
korekcije radijusa je D18 i odgovara stvarnoj, izmerenoj, vrednosti 
polupre nika primenjenog glodala.  Pozicioniranje po osi Z, pre poziva 
potprograma, se vrši na Z-39. Sam potprogram sadrži dodatni ulaz za 
3mm po dubini. Opis konture je saglasan koordinatama sa slike 1 (Prilog 
A.7 postavke zadatka) i upotpunjen je lu nim segmentima za tangentni 
ulaz i napuštanje konture.  Uporedo sa izvršenjem programirane obrade 
vrši se pozicioniranje magacina alata za naredni alat (N1016). 

 
 
OP11: Prostrugivanje otvora C21 
Ovaj zahvat je programiran re enicama N1100 do N1130 glavnog programa. Nož 
sa drža em je podešen na meru za obradu 32H7. Dužinska korekcija se odnosi 
na vrh noža (kasni za elom drža a!). Ovde je opisan linearni na in programiranja, 
umesto fiksnog ciklusa G86. Obrada se vrši na strani G55. Potrebna izmena alata 
je programirana u N1108. Poziv koordinatnog sistema (G55) i iniciranje potrebnog 
obrtanja stola su dati u N1110. Aktiviranje kompenzacije dužine alata i primicanje 
na sigurnosnu ravan (Z55) su programirani u N1114. Alat se dovodi u osu otvora 
(N1116), u brzom hodu a zatim promi e na Z15 (N1118). U radnom hodu dostiže 
Z-12. Spre avanje ošte enja obra ene površine u povratnomm hodu alata 
podrazumeva slede e korake: isklju enje obrtanja alata (N122), zadrška (N1124), 
odmicanje vrha noža ka osi, po pravcu Y (N1126), izvla enje alata iz prostora 
obra enog otvora (N1128).  

 

Kraj glavnog programa (N1200 do 1208)  podrazumeva maksimalno odmicanje stuba po osi Z, zaustavljanje glavnog vretena i  
pražnjenje glavnog vretena.



 
 

Pripremak baziran i stegnut prema Planu baziranja  Detalj sadržaja datoteke nultih ta aka  (WORK) 

 Detalj sadržaja datoteke korekcija mera alata (OFFSET) 

 

Rezni alati i drža i, pripremljeni prema Planu alata  

  

Funkcije aktivne po uklju enju i nakon RESET 

Obra eni deo   



 

D

z a

) Podaci o radnom predmetu koji treba obraditi b) Detalji o obradi 
*) Oznaka za glavni program je MPF, za podprogram SPF. Detalji o tome dati su u odeljku LV6.3. 

 

Slv6.1 Mašinski deo sa polovinom elipsoida 
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Slv7.1 Slika bušenja u ravni (X,Y)

R
Oa R b = Ro 

R
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Parametarsko programiranje numeri ki upravljanih mašina alatki 
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a) Radijalna bušilica. 
Primer prenosnika za glavno kretanje.   

b) Univerzalni strug. 
Primer prenosnika za glavno kretanje.  

Slv8.1 Detalji sa radnih mesta za LV8_B. Obim posla na svakom od njih odre uje se planom rada na LV8_B 



�
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a) U ilo, univerzalni strug Šerer b) Univerzalni strug Škoda 
Slv9.1 Detalji sa radnih mesta za vežbu LV9_B 





 

INTERNI ZAPIS  

181/2016

koef1 GV   koef2 GV   KGV  GV  
-303.22 12.83   7.29 e+06 23.6 

koef1 NA   koef2 NA   K NA  NA  
-66.04 15.43   15.43 e+06 4.3 

koef1 ZS   koef2 ZS   KZS  ZS  
-266.10 19.02 8.2 e+06 14.0 



izv_tac_strug_m.doc

Slv11.1 Resursi za laboratorijsku vežbu



izv_ispit_nu_glod.doc

 

a) Horizontalni obradni centar LOLA HMC500 b) Merna oprema  
Slv12.1 Resursi za laboratorijsku vežbu LV12_M
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R [mm] Xc [mm] Yc [mm] R [mm] Xc [mm] Yc [mm] 
196.622 0.0294 0.134 196.621 0.029 0.137 

Rmin [ m] Rmin) [ ] Rmax [ m] Rmax  [ ] Rmin [ m] Rmin) [ ] Rmax [ m] Rmax  [ ] 
-11.3 297.9 15.8 359.9 -11.5 300.6 13.2 0.0 

G(G03)XY= Rmax Rmin G(G02)XY[ m]: 27.1 G(G03)XY R R G(G03) XY[ m]: 24.7 

Rmin [ m]  Rmin) [ ] Rmax [ m] Rmax  [ ] R [mm] Xc [mm] Yc [mm] 
-147.9 294.2 138.9 89.9 196.622 0.029 0.136 

 Rmin [ m] Rmin) [ ] Rmax [ m] Rmax  [ ] 
 -13.0 300.6 15.8 359.9 

 G(b)XY R R G(b)XY [ m]: 28.8 



Slv14.1 Pet osnovnih konfiguracija  stone rekonfigurabilne mašine MOMA [14.1, 14.2] 



  
 

   
 

  
 

  
Slv14.29 Primeri razli itih konfiguracija mašine MOMA  
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MF Beograd, ZMA Tomislav Petrovi  (258/12) 10. 03. 2020. S. Živanovi , N. Vorkapi  



  258/12

Dužine spojki; l = 250 mm 
 
R1, R2: Referentne ta ke pogonskih osa 
 
Položaj referentnih ta aka po X osi: 
xr1=-100 mm,  xr2 = 100 mm 
 
Položaj referentnih ta aka po Y osi: 
yr1=0 mm,  yr2 = 0 mm 
 
Ugao zaokretanja prema osi Y: 
1=0 o,  2=0 o,   

 
Uglovi orijentacje pogonskih osa u odnosu na X osu: 

1= 3 /2, 2= 3 /2



  258/12

 
Simulirana putanja u Axis Linux CNC grafi kom korisni kom interfejsu

 

MF Beograd, ZMA Tomislav Petrovi  (258/12) 10. 03. 2020. S. Živanovi , N. Vorkapi  



1- platforma, 2- stožer platforme, 3- spojke, 4- kliza  d1, 5 – kliza  d2, 6,7 – segmenti SCARA mehanizma,  
8 - veza za glavno vreteno i kliza  d3, 9 - d1 stožer za vezu sa X osom, 10- d2 stožer za vezu sa Z osom,  

11- stožer stola, 12- radni sto simulatora, 13 - vrh alata, ili ta ka na osi i eonoj površi alata 

 
1-obradni centar LOLA HMC500, 2-ru na bušilica koja zamenjuje elektromotorno glavno vreteno na simulatoru, 3-funkcionalni simulator 

PaKiCUT pripreljen za rad 
Slv15.1 Funkcionali simulator PaKiCUT 



http://www.steptools.com  

Slv16.2 Izvorni STEP-NC fajlovi [18.1] 

Slv16.1 Softver STEP-NC Machine [16.1] 



 

Haas Mini mill 3 axis 

  

Hermle AC Table 

Horizontal Machining Center LOLA HMC 500 



Ostalo: 
Rezervisan je i termin auditorne vežbe, od tri asa,  koja predstavlja uputstvo za izvo enje ove laboratorijske vežbe.  
Za rad na ovoj vežbi koriste se ve  formirani obrasci, dostupni na sajtu predmeta:  

- Za sistematizaciju rezultata ispitivanja koristiti obrasce MA.LV17.01 ili MA.LV17.02 (zavisno od objekta ispitivanja), 
Izveštaj za eksperimentalnu modalnu analizu za sistem sa 2 stepena slobode. 

- Za dokumentovanje karakteristi nih faza u eksperimetima i u obradi podataka koristiti obrazac MA.LV17.01 ili MA.LV17.02 
(zavisno od objekta ispitivanja), Interni zapis za eksperimentalnu modalnu analizu za sistem sa 2 stepena slobode.  

Za formiranje dokumenata pomo u tih obrazaca primenjuju se pravila za njihovo ozna avanje. 
Rekapitulacija: 

Na ovoj vežbi bi trebalo ste i operativna iskustva u pripremi objekata i instalacija za merenje i akviziciju podataka, za 
potrebe dinami kih ispitivanja mehani kih struktura, kao i u izvo enju odgovaraju ih eksperimenata i obrade vremenskih 
zapisa, kako u vremenskom, tako i u frekventnom domenu. 
Potrebno je sagledati upotrebljivost rezultata eksperimentalne modalne analize za potrebe ocene kvaliteta obradnog 
sistema i za potrebe  predvi anja njegovog ponašanja u konkretnim radnim uslovima. 

 



 213/16
 

          R1. Ispitivana struktura i razmatrani stepeni slobode  
Delovi 

1 Bazna plo a (170 185 12) 
2 Stub (HEA100 x280mm) 
3 Konzola (U80x185) sa prirubnicom 
4 aura ( 48/ 30x82) 

5,6 Teg  
Z1 8 30, DIN912, 8.8 (4 kom) 
Z2 - 

 
ere [mm] 

A B C 
220 162 45 

 

R2. Dodatne koncentrisane mase 
Model  01:  Sklop nosa a, sa dve polutke tega (poz.5,6) , ukupne mase  0.68 kg, povezane vijkom 
Model  02:  Sklop nosa a bez dodatne mase na konzoli  
 R3. Oslanjanje strukture 
Ispituju se slobodne vibracije:  Konstrukcija je povezana sa oprugama i užadima (kroz otvor na stubu) za 
betonsku grdu u plafonu. 

R4. Sadržaj ispitivanja A) 
Model M01 Model M02 

A A  A  A  H  H  H  H  A  A  A  A  H  H  H  H  

A)Identifikacija modalnih parametara za nazna ene frekventne karakteristike: akseleranse A(f) i/ili dinami ke popustljivosti H(f)
R5. Instalacija za merenje i akviziciju podataka  R6. Vremenski zapisi 

Oznaka Model Proizvo a   Frekvencija odabiranja [S/s] 4096 
Impulsni (modalni) eki  086 01 PCB Piezotronics  Dužina zapisa  [S] 10000 

Pretvara i ubrzanja (2 kom) 352C03 PCB Piezotronics  Broj zapisa za pobudu Fx 5 
Sistem za akviziciju podataka  NI 9174 Nat. Instruments  Broj zapisa za pobudu Fy 5 

Kondicioniranje signala NI 9234 Nat. Instruments    
              

R7. Primenjeni sofver kruženje Aplikacija 
Za akviziciju podataka LabView (NI) LABMA17.vi 

Za estimaciju frekventnih karakteristika MatLab (MathWorks) lv17m.m 
Zaidentifikaciju modalnih parametara MatLab (MathWorks) lv17m.m 

 

R8. Dodatna obrada vremenskih zapisa   
Primenjen eksponencijalni prozor za signal ubrzanja   Vršeno osrednjavanje spektara 

Primenjen prozor za signal sile     
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Uobi ajeno je da se moduo (amplituda) frekventne 
karakteristike AFK, crta sa skalom u deciBelima [dB]. Za 
kreiranje logaritamske AFK potrebno prera unavanje je 
odre eno kao : 
 

 FRFA_dB(k)=20*log10(FRFA(k)) 
 
 

 
 Logaritamska amplitudno frekventna karakteristika od A2xx(f)
  

Z6. Detalji identifikacije modalnih parametara funkcije  A2  
 

Izbor broja modova: pomo u funkcije modalsd (Modal Stabilization diagram) u Matlab programskom okruženju: 
 

 modalsd(frf,f,fs,'MaxModes',ModsMax ,'FreqRange',[f_poc f_kra]); 
 

Zadavanje ulaznih promenljivih: 
Promenljiva Zna enje Instanca 

frf  Vektor (niz lanova) frekventne karakteristike FRFA
f Vektor korespodentnih frekvencija frek1

fs Frekvencija odabiranja 4096
f_poc,f_kra Granice frekventnog opsega koji se analizira 5, 2000

ModsMax Maksimalni broj modova koji se identifikuju 10

 

Stabilizacioni dijagram za razmatranu frekventnu karakteristiku 
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