Oopa3zan 4.

®axyarer Texunuku akynrer y bopy YHUBEP3UTET ¥ BEOI'PALY

Behe HayYHHX 00J1aCTH TEXHHYKHX HAyKa

(Bpoj 3axTeBa) (Ha3us Beha Hayune obmacTi koMe ce 3axTeB ymyhyje)

(Hatyw) 3AXTEB

3a JaBambe CarJiacHOCTH HA OJUIYKE 0 ycBajamy u3BemrTaja Komucuje 3a oueny
JOKTOPCKe JUCEpPTalNje U 0 UMEHOBalbY KOMHUCH]je 32 0I0pPaHy

Monumo na, cxomHo wiany 47. cr. 5. tad. 4. Craryra Yuusepsutera y beorpany ("I'macuuk YuuBepsurer", 6poj 186/15-
npeuninhenu Tekct u 189/16), nate caracHOCT Ha OJUIYKY O yCBajamy u3BemTaja Komucuje 3a OlieHy JTOKTOPCKE TUCEpTallnje:

KAHJUJAT AJIEKCAHJIAP (Jannna) KPCTUR

(uMe, UMe jeHOT O/ POJHUTEShA U IPE3UME)

CTYACHT JOKTOPCKHUX CTy,HI/Ija Ha CTyL[I/IjCKOM nporpamy l/lH)l(el-bepCKI/I MCHAIIMECHT

MIPHjaBUO j€ JOKTOPCKY AUCEPTAIIH]Y IO HA3UBOM:

Pa3Boj u uMmiIieMeHTaMja XUOPUIHOT BUIIEOA3MBHOT Mo/e/ia Y (pa3u oKpy:Kemy 32 ONTUMHU3ALM]Y IapaMeTapa npoieca
TEXHOJIOLIKOT MOCTYNKA eKCTPy3Hje

u3 HayuHe obnacTu:  MHKeHepCKH MeHAUMEHT

61206-
YHHUBEp3UTET je naHa 06.06 CBOjuUM akToM moj Op.  2042/2- JIa0 CarJIacCHOCT Ha MPEIJIOT TeMe TOKTOPCKE AUCEPTAIHje
e 22
2022.

KOja je riiacuia:

Pa3Boj u uMIIeMeHTalMja XUOPUAHOT BUILIEOA3MBHOT MoJe/1a y (pa3u OKpyxkemwYy 32 ONTHMU3ALUjY IapaMeTapa npoueca
TEXHOJIOIIKOT MOCTYNKA eKCTPY3Hje

HNme u npe3ume mentopa: [p HBophe Hukonuh,
penoBHu npogecop, Texuuuku gpakyarer y bop

Komucuja 3a oneHy J0KTOPCKe AUCEPTaIMje IMECHOBAHA je Ha ceaHuIy oapxkanoj 25.05.2023. ronune

omtykoM (akynrera mog 6p.  VI1/4-8-10 , y cacraBy:
Vme u npe3ume wiaHa 3BAbHE Hay4Ha 00JIacT VYcTaHoBa y K0j0j
KOMHCH]E je 3arocieH
1 Hp Cuexana YpomreBuh pen. mpodecop HNuxemepckun MEHaIMEHT Texanuku pakynret y bopy
Hp Ipenpar Bophesuh BaH. mpodecop NHxemepcKk MEHaIMEHT Texumuku pakynrter y bopy
2.

MenanmMeHnT nHGopManoHn PaxkynreT TEXHHYKHX HayKa
Hp Musnom [Maruh BaH. pogecop ! bopman Y Y
3. CUCTEMU y Yauky




Hanomena: YKOJHKO je YJaH KOMI/ICHje y l'leHSl/ljl/l HaBECTH JaTyM NMEH3UOHUCAHA.

Jartym craBbama n3Bemraja Komucuje n nokropcke aucepramnuje Ha ysua japHoctu 28.07.2023.roqune

HacraBHo-HayuHo Behe pakynarera ycBojuio je uspemraj Komucuje 3a oneny 10KkTopcke aucepranyje Ha

eJeKTpoHCcKojcenHuu oap:xanoj nana 30.08.2023. roqune

Komucuja 3a on0paHy 10KTOpPCKe qucCepTalMje MMCHOBAHA je Ha eIEKTPOHCKOj cemumiti oapkanoj 30.08.2023. rogune

omykoM (pakynreTa oz Op.

V1/4-10-56

Nme u npe3ume unana

3BamLC

, y cacTaBy:

Hay4yHa o0nacT

YcTaHOoBa y K0j0j

KOMICHje je 3amocieH

1 Jp Cuexana Ypomesuh pexn. nmpodecop HNHxemepcky MEHAIMEHT Ténmemapdiaxyrerenyibiopy  TexHuur

Hp [pexapar Hophesuh BaH. mpodecop Nnxemepcku MEHAIMEHT Hexsemepokacyamenydaopy  TexHud
2.

Menaument uapopmanuonn DaMerarvenrnsuiopHayk@an - Dakynre
3 Jp Muomr [Tanuh BaH. Ipogecop cHCTeM v E "
HanomeHna: yko/uko je 4iaH Komucuje y neH3uju HABeCTH JaTyM NEH3UOHHMCAbA.
JEKAH ®AKYJITETA

Tpuiosu: 1 Onayka HacraBHo-HayuHor Beha o ycBajamy u3Bemitaja Komucuje 3a oueHy J0KTOpcKe Aucepranuje

M OUIyKa 0 uMeHoBawy Komucuje 3a o10pany 10KTOpCKe 1ucepraumje

2. MH3Bemraj Komucuje o oneHu J0KTOpPCKe qUCEPTANHje

IIpumende na n3Bemraj Komucuje o onenu 10KTopeke aucepranmje (YKOJIMKO UX je OMJI10) U
munubewe Komucuje o npumendama

Hanomena: ®akyJjTeT 10CTaB/ba YHUBEP3UTETY 3aXTEB €a NPUI03UMA Y eJIEKTPOHCKOj (JOPMU U Y jeTHOM MUCAHOM NMPUMEPKY 3a

apxuBy YHHBep3uTeTa



VYHusepsurer y beorpany
Texuuuxku paxkyiarer y bopy
bpoj: VI/4-10-5a

bop, 04. 09. 2023. rogune

Ha ocnoBy un. 49. Craryra Texuuukor ¢akynrera y bopy, wi. 44. [IpaBuiHnKa O JTOKTOPCKUM
crynvjama Ha Texuuukom daxynrery y bopy u umana 20. craB 11. IlocmoBauka o pany HacraBHo-
Hayynor Beha Texuumukor ¢akynrera y bopy, HacraBHo-nayuno Behe @axynTera eIeKTPOHCKHM
u3jammaBameM 110 03. 09. 2023. roaune, 10HENO je

ONJVKY

| VYcBaja ce MsBemraj Kommcuje 3a oneHy OOKTOpPCKE AMcepTalfje KaHAuAaTa KaHIuaaTa
Aunexcanapa Kpernha, cryneHTa JOKTOPCKUX aKaJIeMCKUX CTy/Mja CTYIUjCKOT nporpama MHxemepcku
MEHAIIMEHT, M0/ Ha3UBOM: ,,Pa3Boj M MMIJIeMeHTALMja XMOPUAHOT BHIIIEOJ3UBHOI Mojena y ¢a3u
OKpY’Kelby 32 ONTHMU3AIKjY TapaMeTapa Mpoueca TEXHOJIOUIKOT MOCTYNKa eKCTpy3uje“,

Il YauBepsurer y beorpany je mana 06. 06. 2022. ronmHe mao carjlaCHOCT Ha MPEUIOT TEME
JOKTOPCKE JHUCEpTAaIHje.

11 PagoBu u3 HaydyHUX bacomuca ca JIMCTE Koja je yrBp)eHa Kao pelieBaHTHA 3a BPCIHOBAHE
Hay4YyHEe KOMIIETEHIIH]je y oipe)eHOM Hay4HOM TOJbY:

Kareropuja M23

1. Kirsti¢, A., Nikoli¢,D., Papi¢, M. (2021). A hybrid multi-output approach to optimisation of PVVC pipe
quality characteristics. International Journal of Numerical Methods for Calculation and Design in
Engineering (RIMNI), Scipedia S.L, 37(3), 32, 2021, DOI: 10.23967/j.rimni.2021.09.001. SCIE IF
2020 = 0.513, SJR 2020 = 0.21.

IV Omnyky nocraButu HamiesxkHom Behy nayunux oGmactu YHuBep3uteta y beorpany, pamu
JaBama caryiacHocTu. JloKTopcka maucepramnuja w3 cTaBa 1. oBe OJuTyke mojoOHa je 3a omOpaHy HaKOH
no0ujama cariacHOCTH HMeHoBaHoT Beha YHuBepsurera.

JocraBurn: IMPEACEJIHHNK
- IMEHOBaHOM HACTABHO HAYUYHOI' BERA
- Behy nayunux obnactu Yausep3utera y beorpany
- CTYJICHTCKO] CITy>KOu JEKAH
- apXHUBHU

[Ipod. np lejan Tanukuh



VYuusepsurer y beorpany
Texunuku paxyarer y bopy
Bpoj: V1/4-10-56

Bop, 04. 09. 2023. ronune

Ha ocnoBy 4. 49. Craryra Texuuukor ¢akynrera y bopy, wi. 45. IIpaBuiiHrKa 0 JOKTOPCKUAM CTyAUjama
Ha Texanukom Qakyntery y bopy u wrana 20. cras 11. [locnoBauka o paxy HactaBro-Hayunor Beha Texandkor
¢dakyntera y bopy, HacraBHo-nHayuno Behe @akynrera enekTpoHckuM m3jammaBameM 10 03. 09. 2023. roaune,
TOHEJO je

ONJVKY

| Umenyje ce Komucuja 3a onOpany TOKTOpCKe nucepranvje kanauaara Agekcanapa Kperuha,
CTy/ICHTa JOKTOPCKHX aKaJeMCKUX CTyAHja CTYAHMjCKOT mporpama WHXEmepCcKH MEHAIMEHT, IO
Ha3UBOM: ,,Pa3Boj U MMILIeMeHTaNMja XUOPUIHOT BHILIEOJ3UBHOI Mojeja y (a3u OKpykKemy 3a
ONTHUMM3ALMjy NapaMeTapa npoiueca TeXHOJOUIKOr MOCTYIKA eKCcTpy3uje“,

1. Ilpod. np Cuexana Ypoumesuh, penosuu npodecop, Yuusepsurer y beorpany, Texnuuku
dakynrer y bopy, npencennuiia komucwuje,

2. Ilpod. ap IIpeapar Hophesuh, Banpennu npodecop, YHuBep3uter y beorpamy, TexHuukn
¢dakynter y bopy, uian komucuje,

3. Mpod. nap Muuomr IManuh, Banpennu npodecop, Yuusepsurer y Kparyjesmy, TexHuukn
¢dakynrer y Yauky, 4iaH KOMUCH]E.

Il Onnyky nocraButu HajuieskHoM Behy Hayunux oGmactu YHuBepsutera y beorpany, pamu
JlaBama carjacHocTd. JIokTopcka aucepranuja U3 craBa l. oBe ojilyke MojoOHa je 3a 010paHy HAaKOH
nobujama cariacHOCTH UMeHoBaHoTr Beha YHuBepsurera.

JocraBurm: IMPEACEJIHHNK

- IMEHOBAHOM HACTABHO HAYYHOI" BEhA
- Behy nayunnx o6nactu YHuBep3uteta y beorpany

- CTYJIEHTCKO]j CITy>KOU JEKAH

- apXUBHU

[Tpod. np Hdejan Tanukuh



HYHUBEP3UTET Y BEOTPALY
TEXHUYKHU PAKYIITET Y BOPY

HACTABHO-HAYYHOM BERhY

Ipenmet: Pedepar Komucuje o ypal)eHoj JOKTOPCKO] AUCEpTAUjU KaHAUIaTa AJleKcaHpa
Kpcruha, numiomMupann HHXEHEp 3a HHAYCTPUjCKA MEHAIIMEHT.

Omnykom HacraBHo-HayuHor Beha Op. V1/4-8-10 on 25.05.2023. roaune, MMEHOBaHH CMO 32
ynanoBe KoMmucuje 3a oneHy ITOKTOpCcKe aucepranvje kanauaara Anekcannpa Kpcruha, mon
nazusom: “PA3BOJ U MMILVIEMEHTAIIMJA XUBPHUJHOI' BULIEO/I3UBHOI'
MOJEJA VY ®A3U OKPYXKEBY 3A OITHUMU3BALNIY I[APAMETAPA
MNPOLECA TEXHOJIOWKOI MOCTYIKA EKCTPY3UJE®.

Haxkon mpernena noctaBibeHe JOKTOPCKE AUCEpTalyje U Apyrux nparehux nokymenara, Kao
W pasroBopa ca KaHAuIaTKumboM, KoMucuja je caunnmna cnenehu:

PE®EPAT

1. YBOJ

1.1. Xpononozuja oooopasarsa u uzpade oucepmavuje

XpoHoJyoruja oao0paBama Yy H3paJd JOKTOPCKE JucepTaldje MpoTekaa je cienehom
JTMHAMUKOM:

e Jlana 04.03.2022. roaune, xanaunar Anexcangap Kpcruh, nuruiomupanu WHXEHED
3a MHAYCTPUJCKM MEHAlIMEHT., IOJHEO € TMpHjaBy INpeora TeMmMe JOKTOPCKe
nucepranuje, 3aBeaene moa opojem: VI-1/ 15-18, Karenpu 3a MeHaumeHT, TeXHUUKOT
dakynreta y bopy, Vauepsurera y beorpany. Jlasbe, HacraBHo-HayuyHOM Behy
Texuuukor ¢axynrera y bopy, Yuusep3urera y beorpany, npemioxena je Komucuja
3a OIEHy Hay4yHe 3aCHOBAaHOCTH TMPEIUIOKEHE TeMe JOKTOPCKE JHCepTallyje
kanauaara Anekcanapa Kpcruha.

e Jlana 15.03.2022. ronuue, HacraBHo-HayuHo Behe Texuumukor dakynrera y bopy,
VYuusepsurera y beorpany, moneno je omiayky Opoj: VI1/4-32-6, o umeHOBamy
Kommcuje 3a oneHy Hay4He 3aCHOBAHOCTH TPEIOKEHE TeMe JOKTOPCKE TUCEePTAaIn]e
kanaunaTa Anekcanapa Kperuha, y cacraBy:
np Cuexana YpoueBuh, penoBHu npodecop, YHuBep3uteT y beorpany, TexHuuku
dakynrer y bopy (mpencennuna Kommucwuje); np Ilpeapar bBophesuh, Banpennu
npodecop, Yuusepsuter y beorpany, Texuuuku dakynrer y bopy (wian); np Musnom
[Tanuh, Banpeauu npodecop, YHusepsurer y KparyjeBiy, dakynreT TEXHHUKHX
Hayka y Yauky (unaH).

e Jlana 16.05.2022. rommue, omnykom Opoj: VI1/4-34-3, HacraBHo-Hay4yHO Behe
Texuuukor ¢akynrera y bopy, Yuusep3urera y beorpany, npuxsaruio je M3Beriraj
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Komucuje o Hay4HO] 3aCHOBAHOCTH TEeME 3a M3pajay JOKTOpcke aucapraiuje. [Ipu
4yemy, 3a MEHTOpa je uMeHoBaH Ap bophe Hukonuh, penoBuu npodecop TexHUUKOT
dakynrera y bopy, YauBepsurera y beorpany.

e Behe nayunux oOnacTu TeXHHMUKHX Hayka YHHUBep3uTera y beorpangy Ha cemHuim
onpkanoj mana 06.06.2022. roauHe, noHeno je omiyky Opoj: 61206-2042/2-22, o
JlaBamy CarjacHOCTU Ha MPEIyIor TeMe 3a U3paay JOKTOPCKE TUCepTalrje KaHIuaaTa
Anekcangpa Kpcruha, mox nazuBom: “Pa3Boj M uMIIeMeHTanuja XUOPHIHOT
BUIIEOA3UBHOI Mojenda y ¢a3u OKpy:XKewmy 3a ONTHMH3ALMjy HNapaMerapa
NMPoLeca TEXHOJIOIIKOT MOCTYIIKA eKCTpy3uje‘.

e Jlana 25.05.2023. romune, HacraBHo-HayuHo Behe Texnmukor daxynrera y bopy,
YuuBepsutera y beorpaagy omiykom 6poj VI/4-8-10 umenosano je Komwmcujy 3a
olieHy ypaheHe nokTopcke aucepTanuje kanauaara Anekcanapa Kpcruha, y cacraBy:
np CHexxana YpomeBuh, penoBHH npodecop, YHuBep3uteT y beorpany, Texauuku
dakynrer y bopy (mpeacennuma Komwucuje); np Ilpenpar bBophesuh, Banpegnu
npodecop, Yuuepsutet y beorpany, Texunuku dakynrer y bopy (wian); np Mumnomn
[Manuh, Banpemuu npodecop, YuuBepsurer y KparyjeBiry, DakynreT TEeXHUYKHX
Hayka y Yauky (wian).

1.2. Hayuna oonacm oucepmauuje

[Ipenmer ucTpakuBama y OKBUPY JOKTOPCKE THCEpTalHje MPUIaia TEXHUIKO-TEXHOJIONIKO]
Hay4HO] 00JIaCTH, OJHOCHO Y>KOj HAyYHO] 00JIACTH MHXKEHEPCKU MEHAIIMEHT.

3a menTopa je oapehen ap Bophe Hukomuh, penoBam mpodecop Texnuukor dakynrera y
bopy, YHuBep3utera y beorpany, Koju je Ha OCHOBY JO caja 00jaBJbCHHX pajgoBa M Ha
OCHOBY HACTABHOI' U HCTPAXXMBAYKOI' UCKYCTBA KOMIICTCHTAH Ja PYKOBOAHW H3pPaaOM OBC
JOKTOPCKE JMCEpTaIHje.

1.3. Buozpaghcku nooayu o kanouoamy

Anekcangap Kpcruh, numiomMupanu HHXEHEp 3a MHIYCTPUJCKM MeEHalIMEHT, poheH je
30.01.1975. rogune y Ckomspy, y Makenonuju. OCHOBHY M Cpeliby ILIKONY 3aBpllaBa y
VYpormesiy ca oguyHuM ycnexoMm. OcHOBHe akazneMmcke crynuje Ha Pakynrery TeXHHUKUX
Hayka y Yauky, YHuBep3urera y Kparyjesiyy, Ha cmepy MHIycTpujckM MEHAIMEHT 3aBpliaBa
2007. roquHe U TUME CTUYE 3Bambe AUIIIOMUPAHU UHKEHEP 3a UHIYCTPH)jCKU MEHAIIMEHT.

Hakon 3aBpierka ocHOBHUX cTynuja, mkoicke 2008/09. ronuHe ymnucyje CHemujaluCcTUIKe
CTyZIM]€ Y Tpajarmy OJ TOAUHY JlaHa Ha UCTOM (aKyITeTy Ha cMepy MHXemepcKn MEHAIMEHT.
CrenyjanicTUukd paja ToJ Ha3uBoM ,,MOryhHOCTH NpUMEHE MPOrpaMCKHUX pellema 3a
MOCJIOBHO OuTydnBame’ onaopanuo je 2010. rogmHe W TUME CTHYE 3BamE€ CICIHjaJIACTe
TEXHUYKUX HayKa.

HIxoncke 2011/12. rogune ynucyje JOKTOPCKE akajeMcKe cTyanje Ha TeXHUIKoM (hakynTeTy
y bopy, YHuBep3utera y beorpany, Ha cTyaujckom nporpamy UHxemepckr MEHAIMEHT.

On 2000 - 2007. rogune pamuo je y OII ,,.Ceeronmuk PankoBuh® y ApanhenoBiy kao
HAaCTaBHUK TexHHYKe M mHpopMatuuke rpyne npeamera. Ox 2007 - 2010. ronuHe panu Ha



Texuuukom ¢akynrery y Hauky Kao capaJHUK y HaCTaBH, a 3aTHM U Ka0 aCUCTCHT Ha TPyIu
mpeaMeTa y YXKOj HaydyHOj oOJacTM MEHAlIMEHT W OIepaluoHa HCTpakuBama. buo je
aHra)koBaH Ha wu3Bohewmy BexOM u3 cienehux HactaBHHX mnpeaMera: Onepanuona
UCTpaXKuBamwa, Teopuja oanyunBama, CTpaTerujcku MEHaIMEHT, MeHalIMeHT MPOU3BOAHOM,
VYupasmame uctpakuBakbeM U pasBojeM. Ox 2010. rogmre pamu y OII ,,Ceronuk
PankoBuh* y ApanhenoBily ka0 HaCTABHUK HH(POPMATUYKE IPyIe IIpeaMETa.

Anekcannmap Kpcruh je y mocamammem pany oOjaBuo 10 HayuyHuxX pamoBa, on Kojux je 1
mramnan y mehynapoaaum yaconucuma ca SCI (Science Citation Index) nmucre, a octanu y
BPXYHCKHM YacOITMCHMA O] HAI[MOHAIHOT 3Ha4aja, YacomucuMa oj MelyyHapoHor 3Havaja u
pebepucann Ha wehyHapogHuM U gomahuM CcUMIO3WjyMHMa H KOH(epeHIUjama u
myOJIMKOBaHU y OAroBapajyhum 300pHULIIMA.

2.0lIMC JTUCEPTALINJE

2.1. Caopitcaj oucepmayuje

Jloktopcka aucepranuja kKanauaata Anekcanapa Kpcruha, mox nasuBom: ,,Pa3Boj u
HMILIEMEHTAllMja XHOPWIHOT BHIIEOA3MBHOI MojJeda Yy ((a3u oOKpyxkewy 3a
ONTHUMM3ALHjy MapaMeTapa npoueca TeXHOJOUIKOI MOCTYNKA eKCTPYy3uje* HamucaHa je
Ha 133 crpana u mojesbeHa je Ha 8 (DYHKIMOHAIHO IMOBE3aHUX IIOTJIABJba, OJf YBOJHHX
pasMatpama 10 autepatype. [Ipeocranu geo qucepraiuje OQHOCH C€ Ha TOTJIaBJba Y OKBUPY
KOjUX Cy MpPEICTaBJbEHU NPUJIO3U, CHHCAK MyOIHMKalMja MPOUCTEKINX U3 HCTPAKHUBABA Y
OKBUPY OB€ JOKTOPCKE AucepTanuje, ouorpaduja kaHaugaTa U octaiu nparehu enemeHTH
mucepramuje (Ob6pactu 5,6,7 w3 [lpaBuiHHKAa O JOKTOPCKHM CTyndjamMa Ha TeXHHYKOM

dbakynretry y bopy).
Canpykaj aucepraiuje:
[Tornassee 1. YBon
[Tornassee 2. Teopujcku OKBUP
[Tormassbe 3. MeTOOIONIKN OKBHP
[Tornassbe 4. EkcriepuMeHTalIHA HCTPaKUBabha
[Tornasspe 5. Ananuza pesynrara u JUCKycHja
[Tornassbe 6. 3akibyyak
[Tormassbe 7. Haydnu monpruHOC UCTpakMBamba U MOTYNHOCT MpUMEHE Y TIPaKCH
[Tornassee 8. JIutepatypa

Jluteparypa

[Tpunosu:
ITpuior 1.
[Ipunor 2.



[Tpunor 3.
[Tpuor 4.

[TyOnukanuje koje cy mpou3amuie Kao pe3yiTar UCTPaKUBamka MPUKa3aHUX y TUcepTaluju

buorpaduja kanaugara

Uzjage:
N3jaBa 1 — U3jaBa 0 ayTOpCcTBY
U3jaBa 2 — 3jaBa 0 UICTOBETHOCTH IITAMIIAHE U EICKTPOHCKE BEP3Hje TOKTOPCKOT pajaa

UzjaBa 3 — U3jaBa o kopuiihewy

Jucepranuja je miyctpoBaHa ca 61 cnuka u 39 tabena, a nurepaTypHH NpeEriiea Caap:Ku
nonatke o 197 imreparypaux HaBoaa. Takohe, mo Gpopmu u camprkajy HamMcaHa qucepramnyja
3aJI0BOJbaBa CBE CTaHJAp/C 3a U3paly JOKTOPCKE aucepranuje YHuBepsurera y beorpany.

2.2. Kpamak npuka3z nojeOuHaunux no2naesba

YV npsom nocnaswy (¥Ye600) mara cy yBoaHa pa3MaTpama O TEMH HCTPaKMBama. Y OBOM
MOTJIaBJbY Ne(UHICAHU Cy MIPEIMET U IUJb UCTPAKMBAKa, MOJIA3HE XUITOTE3€, JaT j€ Iperiiea
pelieBaHTHE JUTepaType Kao U Ca)xeT MpUKa3 UACHTU(PUKOBAHE MPA3HUHE Y JIUTEpaTypu. Y
OKBHpY YBOJHOT [ella TPEICTaB/bEH je 3Hauaj Mpoleca eKCTPYIUpama MOJTUMEPHUX
MaTepujana 3a IPOU3BO/IbY TOTOBUX MPOU3BO/IA 32 UHIYCTPH]CKE WM MOTPOIIayKe MPUMEHE,
Kao M FHEroBa CI0XEHOCT YCJea BEIUKOT Opoja TEXHOJOMIKMX MPOILIECHUX IMapamMerapa Koje
0TeXaBajy OJipikaBame Mpolleca Mmoja KoHTpolioMm. HarnameHna je motpeba 3a neduHucameM
ONITUMAITHUX TapaMeTpa 3a KOHTPOITY Mpoleca eKCTPyAupama Kako O ce TIOCTHTao poOyCcTaH
KBQJIUTET, 3aTUM HJICHTU(UKOBAIH Y3pOIM I0jaBe HEycarialleHOCTH M HAYMHU 33 HBHUXOBO
OTKJIamamke, MUHUMU30BAJIC Bapujallje U moBehana moy3maHocT mpoiieca.

Y opyeom noenaswy (Teopujcku okeup) nepuHuCaHW Cy U aHAUIU3UPAHU TEXHOJIOIIKH
MOCTYyINaK eKCTpy3Hje, ONHMCaH je mpoluec Mpou3Boame LeBu oa PVC-a, HaBeneHe cy
MPEAHOCTH M HEJOCTAIlM MOCTYIKa ekTpy3uje. HakoH Tora je mpencraBibeHa CTyAHja ciydaja
U TPOU3BOJHM IpOrpaM KOMIIaHUj€ y OKBHPY KOj€ je H3BPILIEHO EKCIEPUMEHTAIHO
UCTpaXMBae, OMKCAH je Marepujai 3a npousBoamy PVC 1eBn kao U MoNMTHKA KBAIUTETA
KOMIIaHHje.

V mpehem nocnaswy (Memoodonowku okeup) je TpeqodeHa METOMOJIOTHja HCTPaXKUBamba,
HAUMH TPHUKYIJbakha TOJaTaka, HaydHe METOJe 3a aHaIM3y IoJlaTaka, a 3aTUM JaTo
o0pa3ioxeme 3Hadaja caMOr UCTpaKMBama. Y HACTaBKYy OBOT IMOTJaBJba je JedUHUCAH
HCTpaXMBAYKU MOJIET 32 KOjH j€ 1aTO 00jallmejhe 1iJba, METOIa U pe3yiTaTa UCTPAKUBakba
3a CBaKy OJ] 4eTHpU TojenuHadyHe (aze y OKBHpPY OBOr Mojena. HakoH Tora mpara je
nedUHHIM]a KBAJTUTETA, a 3aTHM MpPUKa3aHe W 00jallkbelhe OCHOBHE W CIICIHMjaTHE METOE
MIPUMEHECHE Y UCTPAKUBABDY.



V uemepmom noenasmwy (Excnepumenmanna ucmpasxicusara) MpUKa3aH je eKCIepUMEHTATHH
IUIaH, Y OKBHPY KOjer je Ae(pUHHCAH CKCICPUMEHTAIHH JHU3ajH, HUBOM M OPTOTOHATHHU HU3
TEXHOJOIIKUX TMPOIIECHUX IMapamMeTapa, IMPE3CHTOBAaH je TMOCTYyMaK TMPOU3BOAKE I1E€BU
TEXHOJIOIIKUM IIOCTYIIKOM EKCTpY3Hje, JIeTa/bHO Cy 0Opa3joKeHe METOJC HCIUTHBamba H
Mepema 0/13UBa Mpoleca. Y OKBUPY OBOT MOTJIaBJha 00jalllleHU CY TOCTYIIM HCIIUTHBAA!
yBpcToha npcrena, hiaekcubmiHocT npcrena, T IR Tect, nebspuHa 3una, y3ay»KHO CKyIJbamka
1 1e0JbHMHA CTIOJbAIIBET U YHYTPALIET IIaTKor cioja og PVC-a.

V nemom noenaeny (Ananuza pezynmama u Ouckycuja) TPUKa3aHU Cy EKCICPUMEHTATHH
pe3yaTaTH HUCTPaXKHMBama, TNaplyjaHe ONTHUMH3AIMje I0jeIMHAYHUX OJ3HMBa Ipoleca
npumeHoM S/N oxnoca (Signal-to-Noise Ratio) u ananuse Bapujarnce (ANOVA). IIpumenom
¢a3u noruke u ananuzoMm Bapujance (ANOVA) pesyiaratd MCTpaKuBarmba MPHKAa3aHH Cy y
OJTHOCY Ha CBEOOYXBaTHY ONTHUMH3AlMjy OJ3WBA IpOIlEca, JOK jé Ha OCHOBY pe3yiTara
neuHUCAH CEeT ONTHMAIHUX TEXHOJOMIKMX MPOIECHUX IapaMmerapa 4yuMme je (GopMHpaH
CTPYKTYpHU XHUOPHIHU BUIICOA3WBHU ONTUMHU3ANMOHU MOJEN 3a ONTUMAITHO YIPaBJhambhe
napameTpuma mnpoieca 3a uspany PVC mpousBoja TEXHOIOMIKMM IOCTYIIKOM EKCTpPY3Hje.
[lopen oBora, mero MOTIAaBJEE CAAPKU M PE3yITaTe EKCIePHUMEHTAIHE BepuUKaIyje
AHATTUTHYKY JIeHUHUCAHOT ONTUMYMa.

V wecmom noerasny (3axmyuak) npukasaHa cy 3ak/by4dHa pa3Marpama y oBoM pany. Jlat je
Iperyie] ¥ aHajdn3a UCTPAXKMBAYKUX pe3yaTara, 3ajeJHO ca MpeUIoroM mpaBana AaJbux
UCTPAKUBAA.

V ceomom nocnasmy (Hayunu donpunoc ucmpadicusara u moeyhnocm npumene y npakcu)
KOHCTaTOBAaH j€ HayyHU JONPUHOC HCTPaKMBakba M MOTYRHOCT MpUMEHe J00ujeHuX
pe3yiitaTa y IpakcH.

YV nocreorwem ocmom nozcnasmy (Jlumepamypa) HapeneHu cy 6udamorpagcKu U3BOPH KOJH CY
kopuntheHu 3a motpede u3paze oBe JOKTOPCKE AUCEPTaIHje.

VY oxBupy mpwiora gate cy Tabene Koje ce OJHOCE Ha: 3Hayaj OJ3WBa IMpOIeca MPOU3BOHE
TEXHOJIOIIKUM MOCTYIIKOM €KCTpy3Hje, MprKa3 (yHKIHUja mpunagHocTu oa3usa npoueca u COM,
npuka3 a3y MpaBWiIa 3a MIECT yJIa3HUX BPEIHOCTH, MOBPIIMHCKE TpadukoHe (PyHKIMja U
cBeoOyxBaTHe n3nazne Mepe (COM) 3a koMOHHalMje yaa3HUX Tapamerapa.

Ha xpajy cy mnpukasane mnyOnukangje Koje Cy MpOH3alule Kao pe3ylTaT HCTPaKUBamba
NpUKa3aHuX y AUCEPTaLUjH U aata je onorpaduja kanauaara Anexcannpa Kpcruha.

3. OHEHA JTMCEPTALIUJE

3.1. Caspemenocm u opuzunannocm

VYcnen cBe Behux 3axTeBa Kynala 3a BUCOKOKBAaJIUTETHUM IIPOU3BOIMMA, BehrHa caBpeMeHHUX
MHAYCTPH]CKHX TIIpolleca TeHEepHulle NpOM3BOJE Koje IePUHHUIIE BHUILE KapaKTEepUCTHKA
KBaJiuTeTa. EKCTpy3Wja NOJMMEpPHMX MaTepujaja 3a HWHAYCTPUJCKE WIM TMOTpPOIIayKe
MIPOU3BOJIE je KOMIUIEKCAaH KOHTUHYUPAHHU IPOLEC Ca BUIIECTPYKUM YJa3uMMa M M3J1a3uMa.
MelhyTtuM, CIIOKEHOCT Tpolieca eKCTPy3Hje€ W BEITUKH OpOj TEXHOJIONIKUX ITapaMerapa YnuHe
0JIp’KaBame Mpoleca Mo KOHTPOJIOM U3a30BHUM.



TpaauumoHanHa XeypHCTHYKa METOAOJIOTHja je Y BEIUKO] MEpU 3aCHOBaHA HA MPHUCTYILY
MOKYIIIaja ¥ Morpemaka Koja ce OClama Ha UCKYCTBO MPOIECHUX WHXKEHepa 3a oapehuBame
ONTUMAITHUX TapaMeTapa KOHTPOJE MpPOIeca U YECTO PE3yNTHUpa MOACUIAaBAmbEM BPEIHOCTH
napameTapa Koje HUCY ONTUMaJIHe, 300T uera oBa METOJIOJIOTHjE BHIIIE HUjE TOBOJbAH YCJIOB
32 ONTHUMAaHO YIPaBJbalE MPOLECOM IMPOU3BOAKE. Y TpakCH IOCToju morpeda 3a
onpehrBameM ONTUMAIHUX TTapamMeTapa KOHTPOJIE Mpolieca eKCTPy3Huje Kao KIbYyYHOT KOpaka
na O ce ocurypao poOycTaH KBaJUTET, MUHUMAaIHA BapHujalyja u noy3ganoct. L{use pasBoja
XUOPUIHUX BUINEAMMEH3MOHATHUX ONTHMHU3AIMOHUX MOJIeNa je ONTHMHU3alldja Ipoleca
MPOU3BO/IIE U TEXHOJIOIIKUX IOCTyMaka Kako Ou ce moOoJbIalii BHUIIECTPYKH OA3UBH
nporeca. Tu Momenu omoryhaBajy aHanu3y, HACHTH(UKANHM]y W yTBphuBame edekara
KOHTPOJIAOWIHUX TEXHOJIOIIKMX IapaMeTapa Ha IMOjeJUHAYHE W BUILECTPYKE OJ3HBE
nporeca.

Ha ocHoBy aHanm3e nuTeparype MOXKe ce 3BECTH 3aKJbydak Jia ce y HajseheM Opojy Boaehux
paoBa yrilaBHOM pa3maTpa maplidjajiHa ontumusaiuja. Taguchi metoga poOycHOT au3ajHa
YCICIIHO C€ TMPHUMEHkYje Yy MHOTHMM ONTHMHU3aljamMa Tpoleca 3a IojeInHauHe
KapakTepUCTUKE KBaimuteTa. MehyTuMm, Kama Cy 3axTeBU Kynala YCMEpeHH Ka BHIIe
KapaKTepUCTUKA KBAJIUTETA, HEOMXOJHO j€ HIACHTH(HKOBATH CET MPOIECHUX MapameTapa
Koju 00e30ehyje jeIMHCTBEH CKyNl ONTUMAaTHUX BPEJHOCTH Mapamerapa Ipoleca ca
(GYHKIHMjOM 1U/ba M CIIOCOOHOCTH Ja 3aJ0BOJbH CICHU(HIIMPAHE 3aXTEBE 3a CBE
KapakTepuctuke. CTerneH KOMIIEKCHOCTH IpobieMa ce 3HaTHO noBehaBa y ciiydajy Kaga cy
KapakTepUCTUKe KBajuTeTa y MelycoOHO) Kopenanuju, mTo je 4ecto ciyyaj. Crora,
ONTUMH3AIMja TpOIeca Yy OJHOCY Ha BHIIE KapaKTEPUCTHKA KBaJHTETa IIOCTaje CBE
aKTyeJIHUJU TPOOJIEM y CaBPEMEHOM NPOM3BOJIHOM OKpYXewy. Ha ocHOBY mpoydaBama
JIOCTYITHE JIUTEepaType IOLUUI0O ce OO0 3aKJbydKa Ja He IOCTOjH HCTPaKUBame Koje Ha
CHCTEMATCKH HAYMH MPHUKA3yje HCTOBPEMEHY U CBEOOYXBATHY ONTHUMH3AIM]y BUIIECTPYKUX
KOpEeJIMCaHUX OJI3MBA y MPOIECY eKCTpY3Hje miactuke. M mopexa Benukor Opoja NCTpaKuBamba
CIPOBEJICHUX Yy HMHIYCTPHjH Mpepajie IUIACTUYHHX Maca, pe3yiTaTd HUCTPaKMBama HE
MpUKa3yjy BHIIE OJ JABa OCHOBHA Y3pPOKa 3a I0jaBy HEYCAarJalleHOCTH M HAYHHY 32 BUXOBO
OTKJIaEkhakhe TOKOM IpolLieca MPOU3BOAKHE TEXHOJIOUIKUM ITOCTYIIKOM EKCTpY3Hje.

Y oBOM WHCTpaXkuBamy TpUKa3zaHa j€ ONTHMHU3AIMja OCaM TEXHOJOMIKUX MPOIECHUX
mapameTrapa y3 HCTOBPEMEHO IMO0OOJbIIathe IIeCT OJ[3MBa MpoIlleca MOCMaTpaHUX Kpo3
KOpelnupaHe MeXaHHYKO-Ppu3ndKe KapakTepuctuke kBanutera PVC 1eBu, npumMeHOM
uHTerpanuje Taguchi merome u dasu morumke. OBaj Moaen omoryhyje ycmocraBibarbe
AQHAJIUTUYKE 3aBUCHOCTH U3Mely KJbyYyHUX TEXHOJIOMIKMX TMPOIECHUX TMapaMmerapa |
BUILIECTPYKUX OJI3MBa IIpolleca IMOCMAaTpaHUX Kpo3 (PU3MUKO-MEXaHMUYKE KapaKTepHUCTUKE
kBasnuTeTa. tberoBom mpumMeHom ce omoryhyje cMameme Bapujalidja Mmpoleca u MpoceyHo
MOOOJBIIAKE MIECT KOPEIMCAHMX KApaKTePHCTHKA KBAJIUTETa YUME Ce IOCTIXe Behu
CHUHEpreTcku edekar Hero maplujaHOM ONTHMH3ALM]OM IMOjeIMHAYHUX KapaKTepUCTUKA
KBaJIUTECTA.

PasBujenn Mojien BUIICOI3MBHE ONTHMHU3AIN]E€ Y TEXHOJIOMIKOM MOCTYIKY ekcTpy3uje PVC-a
NpeJCTaB/ba OpPUTMHANAH M (YHKIMOHAJNAH HAa4YMH carjieJaBamba ylpaBbalkbha KBAJTUTETOM
MIPOM3BOTHOT TIpoIieca jep omMoryhaBa MCTOBPEMEHY ONTHUMU3AIM]y MpOIeca 3a BUIIE BPCTa
KapaKkTepUCTHKA KBAJIUTETa M HBUXOBUX KOpeJaluja, Kpo3 carjieaBame pesalnja MpouecHUX
napamMeTapa v BUIIECTPYKUX OJI3MBa MpoIleca TEXHOJIOUIKOT MOCTyNKa ekctpy3uje PVC-a.

CaBpeMEHOCT W OpUTHMHAIHOCT OBE€ JOKTOPCKE JAucepTaluje cy MOTBphHeHH U Kpo3
o0jaBJbUBambE pe3yaTaTa UCTPAXKHUBAKHA Y PEJICBAHTHUM Mel)yHapoJHHM yacomucuMa, Kao U



caoniuTemHUMa Ha KoOH(pepeHnHjama. Takole, mutepaTypa Koja je kopuiheHa y qucepTanuju
J0aTHO YKa3yje Ha CaBPEMEHOCT U aKTYEeITHOCT UCTPasKUBAHE 00JIacTH.

3.2. Océpm na peghepenmmuy u kopuwheny numepamypy

Y Toky mporeca u3paae OBE JOKTOPCKe aucepranuje kopuinhena cy 197 nureparypHa
M3BOpa, MPETESIKHO YIaHAKA U3 MCTAKHYTHX Yacoluca ca UMMAKT (JaKTOpoM HOBHjET JaTyma
u3 obnacTu mpeameTa UCTpakuBama. Kopumrhena nureparypa je onroapajyha m moxpusa
HaBeZieHy mnpoOnemaruky. C 003upoM pga je OWIO HEONMXOJHO YyKa3aTH Ha pa3Boj
npoOJieMaTHKEe MaTEMaTUYKOT MOJICJIOBalba OBAKBOT MpobJieMa, IUTHPaH je u oapehenu 6poj
pedepeHu paHujer Aaryma.
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3.3. Onuc u adekeamunocm npumerbeHUX HAYYHUX Memooa

3a ycnemHy peanu3alujy LUJbeBa HCTPaXHBama JOKTOPCKE TUCEpTallje NMPUMEHEHE Cy
OpojHE Hay4YHE METO/IC Y OKBUPY HEKOJIHMKO (haza u TO:

- IlpBa ¢a3za mompasymeBasia je NpeTpaXWBamkE W aHAIM3Y JIMTEPATYpHUX H3BOPA,
3aTUM JAe(PUHHUCAKE CTPATEIIKUX [[MJbEBA KOJU MPEACTaBIbajy KeJbeHo Oynyhe crame
Y TO3WIM]y Ha TPXKUILITY KOjy KOMITaHHMja TEXHU Ja OCTBapu y Oymyhem mepuony. Y
OKBHUpY OBe (haze neuHHUCAH je eKCIIEpUMEHTAIHU IUIaH KOjU je CTPYKTYpHUpaH H
oOyxBaTa: CeJIGKTOBaHE IMPOIECHEe mapamerpe, JePUHHCAHE OJI3UBE Ipoleca,
onpehene HUBOE MapaMeTapa Ipoleca 1 aJeKBaTaH OPTOTOHAIHU HH3.

- VY npyroj ¢da3u peanuszoBaH je AehUHUCAH EKCIICPUMECHTAIHM IUIaH y IUJbY H3paje
y30paka ¥ BuXoBe aHanu3e. [Ipuctynmio ce uCuTuBamy U MEpemY OJ[3UBa Mpolieca
MOCMaTPaHUX KPO3 MEXaHWYKO-(DU3NYKE KapaKTePHCTUKA KBAIUTETA M M3BPIICHA j¢
napiujajHa ONTHMHU3alMja KapaKTepuCTHKa KBanuTera kopuihemem Taguchi
merone. Ilopem Tora, m3BpmicHa je ananu3a Bapujance (ANOVA) kako O ce
YCIIOCTaBHJIAa AHAIMTHYKA Mely3aBHCHOCT W TIPOLIEHUO YTUIA] TEXHOJOIIKHUX
MPOIECHUX MapaMeTapa Ha MojeJMHaYHe OJI3UBE IpoIieca.

- YV 71pehoj ¢a3m ucrtpaxkuBama npuMemyje ce ¢dazudukanuja mnpedepeHIrjaTHIx
BPEIIHOCTU CBAaKEe KapaKTEPUCTHKE KBAJIMTETa KaKO OM ce TpaHC(HOPMHCAIO IIECT
OJI3WBa MpoIleca Yy jeaH OJ3UB. AHAIOTHO MPETXOAHO] (a3u, MPUMEYje ce aHaTn3a
Bapujance (ANOVA) 3a ycrnocraB/bambe aHAIMTHYKEe Mel)y3aBUCHOCTH M MPOIIEHY
yTHIaja TEXHOJIOIIKMAX MPOIECHUX IapaMerapa Ha BHIIECTPYKE OA3MBE MpoIleca.
Takohe, y oBOj ¢a3u ce pa3Buja OpPUTHHATHH XUOPUAHU BHILICOJ3UBHU
ONITUMH3AIMOHN MOJIENI 32 ONTHMAIHO YIpaBJbamkhe NapaMeTpuMa Mpoleca H3paje
PVC npousBoa TEXHOIOMIKUM MOCTYITKOM €KCTpPYy3Hje.

- Y nmocnenHoj 4eTBpToj (a3 HUCTpakMBama CIOPOBOAM C€ EKCIEepUMEHTaTHa
Bepu(uKanuja aHATUTUYKKW  AepuHUCAaHOr  omTHUMyMa. 3a  moTpebe  OBe
eKCIIepUMEHTaNIHE BepudUKaIlje, KOPUCTU c€ HUACHTU(HUKOBAH CET ONTUMAIHUX
TEXHOJIOIIKHUX MPOLECHUX IMapaMeTpa KOjU OINTHUMH3Yje BHILIE KapaKTepUCTHKA
KBanuTeTa. Ha OCHOBY TpM MOHaBJbama €KCIIEPHMEHTA Y TaYKH ONTUMyMa J00ujeHe
CY BPEHOCTH 3a LIEeCT OJ[31Ba Ipolieca.

3.4. Ilpumenvusocm ocmeapenux peynmama

Pesyntatn noOujeHM y OBOj JIOKTOPCKOj OUCEpTalfja WMajy BEIUKY NPUMEHJHBHUBOCT Yy
pemaBamy MpobiieMa KOMIUIEKCHOT TE€XHOJIOIIKOr MocTynka excrpysuje PVC mpousBona u
OCTBapHBamkE JKEJHEHUX KapaKTEPHUCTHKA KBAJIMTETa MPOM3BOAA Koje cy y MehycoOHoj
KOpeJaluju, ITO je BeoMa YecT ClIy4yaj y JaHaIIib0j MPaKCH.

Jeman oj riaBHHMX JONPUHOCA, Ca AaCHEeKTa NPAKTUYHE MPUMEHJBUBOCTH, j€ pa3BUjEeHH
XUOPUIHYA OMTHUMU3AIMOHN MOJEN KOju omoryhyje ehuKkacHO ympaBJbambe MPOIIECOM H3PaJe
PVC npousBoja TEXHOIOIMKUM MOCTYIIKOM eKCTpy3uje. BaxkHo je mcrahu na je oBaj mojen
MIPUMEHJBUB Y OKBUPY CTaHAApIHE ONpeMe Koja ce Beh KOPHCTH Y HHIYCTPUjU TIPOU3BOIHE
OBE BpCTE NPOM3BOJA, JOK CYy KOpPHIINEHU CTaHIApJHU U KOMEPLHjaIHO JOCTYITHU
Matepujanu. OBaj MoJied MMa LIMPOKY NMPUMEHY UM KOPUCTH 3a Pa3IMYUTe 3aMHTEPECOBAHE
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CTpaHe, YKJbyuyjyhu mpojekrante, u3Bohaue, mporecHe HHKEHEpe, KOPUCHUKE U KOHTPOJIHE
ycranoBe. IIpyxxa w™oryhnoct mnpousBoawme PVC mnpouwsBoga ca cBUM TNOTpeOHUM
KapakTepuCTHKamMa KBaJWTEeTa 3a CTa0WIHy © JIyropouny ymorpeOy. IloGospiiane
KapaKTepUCTUKE KBAJHWTETa CMamyjy MOTyhHOCT Jnerpajmamuje TOKOM eKCIUloaTaluje |
JIOBOJIE 10 CMamemkha TPOIIKOBA IMPOM3BOAIKE M CTBapama HOBHX 3Hama KoOja CE MOTY
npuMenutu y Oyayhnoctu. Takohe, pa3BHjeHHM MoOAEN Npyka YBUI Yy penaruje u3mely
MPOLIECHUX MapaMeTapa M 0J31Ba Ipolieca, mpyxa nHpopMalije 0 HUBoMMa Ha Kojuma Tpeda
OJIp)KaBaTH TEXHOJIOIIKE IMPOIECHE mapaMeTpe omoryhasajyhu onpikaBame THX THapamerapa
Ha ONTUMATHOM HHBOY Kako OHM ce 3aJ0BOJbMJIM 3aXTEBU 3a Mel)ycoOHO 3aBUCHHM
KapaKTepUCTHKAaMa KBaJIHUTETA.

BaxHo je HaroMeHyTH Jia je pa3BHjeHU XUOPHUIHU MOJie]l OMOTYhro 3HaYajHa mo0oJbIIama y
BUIIIE OJ3MBa Ipolieca, npyxkajyhu Behu cuHeprercku edexar y OIHOCY Ha MapidjaiHy
ONTUMH3AIM]Y OJ3MBa. Pe3ynraTh eKCIepUMEHTATHO JO0OHMjEeHUX BPEIHOCTH TI0Ka3yjy
MIPOCEYHO MOOOJBIIAKE OJ3MBA MpoIeca, Kao INTO Cy YBpCcToha mpcreHa, (IeKCHOMITHOCT
npcreHa, THUP Ttect, neOspuHa 3uaa, Y3IAyXKHO CKYIUbalkhe M JACOJbHUHA CIIOJBAIILET |
yHyTpammer cinoja on 24%. llpumena pa3BHjeHOT BHIIEOJ3MBHOT Mojena omoryhasa
no0oJbIIIakhe OJ[3MBa TPOIIEca Y OJHOCY Ha YCJIOBE CEPHUjCKE MPOM3BOJELE, IITO Pe3yITHpa
nosehamem o1 oko 39%.

3.5. Oyena oocmuznymux cnocoonocmu KaHoudama 3a CAMoCmainu Hay4Hu pao

Kanmunar Anekcanmap Kpcrmh je TokoM w3pame JJOKTOpCKE JUCEpTaldje HCIIOJbHO
CaMOCTQJIHOCT M CTPYYHOCT Yy MPETPaXKUBalky CaBPEMEHE JHUTEPAType, IUIAHHPABY
UCTPAXHBamha, OCMHILbABaby, TMPUIPEMH H peaju3aliju HCTPaXHBamka, Kao U
MPUKYILbahy, CHCTEMaTU3allM]U U aHAIIM3U JOOUjEHUX pe3yaTara.

VYpahena nokTopcka aucepranyja, aHauu3a JOOMjeHMX pe3yiTara, BUXOBO TyMayewme, Te
MPOUCTEKIN M O00jaBJbHW HAYYHH pPaJOBH YKasyjy na kanaumar Anexcanmap Kpcruh
nocefyje MmorpedHe CIOCOOHOCTH, BEIITHMHE M HCKycTBa 3a Oynyhu camocranaH HaydyHO-
UCTPAKUBAYKHU PaJl, Kao U 32 aKTUBHO yuelihe y THMCKOM pafy.

Ha ocHOBYy uCHOJbEHOI KBaJIUTETa, 3aMHTEPECOBAHOCTH M CTPYYHOCTH Yy 00aBibamy
JocaJallilbiX HAyYHUX U CTPYYHHUX aKTUBHOCTH, Komucuja cMarpa 1a kKaHauaaT AJekcaHaap
Kpctuh nocenyje cBe KBaIUTETE KOJU Cy HEONXOJHM 3a CAMOCTAJIHU HAayYHOUCTPAKUBAYKU
pan.

4. OCTBAPEHU HAYYHU JONTPUHOC
4.1. IIpuxaz ocmeapenux HayuHux 0ONPUHOCA

OCHOBHM Hay4yHH JIONPUHOC OBE JHCepTalyje c€ OJHOCH Ha pPa3Boj XUOPHUAHOT
BHIIICOI3UBHOT MOJIENIa 32 ONTHUMH3AIU]y MmapameTapa nporeca ekctpysuje PVC nesu. Obaj
MoJiesl oMoryhyje ycrmocTaBbamkbe aHAJIUTHUKE Be3e u3Melhy KIbyYHHX TEXHOJOUIKUX
MPOLIECHUX TapaMeTapa M BUIIECTPYKUX OJI3MBa Ipolleca KOoje Cy aHaJIM3UpaHe ca acleKkTa
GU3NYKMX M MEXaHWYKHMX KapaKTepUCTHKa KBanuTeTra mpous3Bojga. OcuM Tora, Mojeln
oMmoryhyje onTUMHU3alKjy Mpolieca y by MocTU3ama crenuuupaie CpeImnbe BpeJHOCTH U
MUHHMM3Mpama BapHjalrja KapakTepucTuka. VcTpakuBame je Mokasano Ja je IPUMEHOM
dasu-Taguchi meronmonoruje Moryhe pa3BUTH XUOPHIHHM BHUIICOI3UBHH Monel y ¢dasu
OKpYXKehY 3a ONTHMH3ALMjy Hapamerapa Hpolieca TEXHOJOMIKOI IMOCTYyNKa eKCTpy3uje U
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YCIIOCTAaBUTH aHATUTUYKY Mel)y3aBUCHOCT u3Mel)y ocaM KJbyYHHMX YJIA3HUX IapaMmerapa u
1iecT M3Ja3HUX KapaKTepucTHka mpoueca. OBaj pa3BUjeHH MOJEI IMPeICTaB/ba OPUTHHAIHO
pemieme ¢ 003MpOM Ja MPETXOMHH MOAETH HHUCY Y3UMald y O0O03Mp BHUIIE O MeT
TEXHOJIOLIKUX IPOLIECHUX [TapaMeTpa U JIBa OJ3MBa MpolLeca.

Jlpyru cerMeHT Hay4yHOT [ONPUHOCA pe3yliTaTa HCTPaKHWBaWka CE€ OJHOCE HAa MOTBPAY
JTUPEKTHOT YTHUIaja Ka0 M pa3yMeBame YTHIAja TEXHOJOIIKHX MPOIECHUX IapaMmerapa Ha
omuBe tmporneca PVC mpomsBojga moOujeHux ekcrpy3ujom. Takohe je mpokazaHo nda
ONITUMAJIHU CET MPOLIECHUX MapameTapa 3a jegaH oa3uB Hehe Hy)XHO OMUTH ONTHMalaH 3a
Ipyrd OJ3UB, IITO je OutaH (QaxTop MpPH ONTUMHU3ALUJU BUIIE KOPEIUPAHUX OJ3UBA.
Pesynraru maprmjanHe omTHUMHM3aNMje IMapamMeTapa Ipoleca NPUMEHOM ¢a3u JIOTHKE U
ananum3oMm Bapujance (ANOVA) Ha eKCIEpUMCHTAIHMM BPEIHOCTHMA Cy JOBEIH 0
UICHTH(UKAIMjE ONTHMATHOT CKyNa BPEIHOCTH YIIa3HHX MapameTapa KOjH 3aJ0BOJbaBajy
3axXTeBe CBUX KapakTepucTtuka kBanurera. Ocum Tora, mnpumeHoM (Qasudukanuje y
(dhopMupamy BHIICOI3UBHOT XUOPHUIHOT ONMTUMU3AIMOHOT MOJIENa, YCIEIIHO ce yOlaxaBajy
HEMpeluu3HOCT M HejacHohe mH(popMalvja, YMMEe Ce MOCTHKY ONTUMAIHUJU TEXHOJIOMIKU
yciioBu y nipousBoisu PVC npoussona.

OcTBapeHH HaydyHU DPE3YJITaTH OBOTI MCTPAKMBAMma MPYKajy KBAIUTETHY OCHOBY 3a JaJbe
UCTpaKMBamke Kako y obmactu mpousBogame PVC ekcTpynupaHux 1€BU, TaKO U Y IIUPEM
KOHTEKCTY UHIYCTPHjCKE TIPOU3BOIEHE.

4.2. Kpumuuka ananusa pe3yimama ucmpaxrcugarod

VY3umajyhu y 003up octBapeHe pesynrare Komucuja cmarpa 1a ¢y CBH MOCTaBJbCHH ITUIHEBU
y OKBHpPY OB€ JOKTOPCKE JUCEPTaIldje y MOTIYHOCTH OCTBApEHH, Takohe, Kao M J1a Cy CBE
MPETIOCTABKE OCHOBHE M MTOMONHUX XHUIIOTE3a aHATU3UpaHe U moTBpheHe.

3Hauaj UCTpakuBama W NPAKTHUYHU JIONPUHOC ce orielna y jAepuHHcamy Mojena KOju
oMoryhyje ycmocTaBbamke aHAJIUTHUKEe Mely3aBUCHOCTH H3Mel)y KJbYYHUX MPOLIECHUX
napamMeTapa W BUIIECTPYKHX OJI3MBa, Ka0 M ONTHMHU3AIK]y Tporeca npousBoame PVC nesn
TEXHOJIOIKUM MOCTYIKOM eKcTpy3uje. OBaj XMOpHIHU BUILICOJ3UBHU MOJIET, KOJU CE U3/Baja
Kao OpHUTMHAJIHO pellekhe W MpeBa3uiia3d OrpaHHuYerma IMPETXOAHHUX Mojfena, omoryhyje
Hay4HO 3aCHOBAHO YIIpaBJbamke MpolecoM, y3umajyhu y o03up 3axteBe 3a MelhycoOHO
3aBHCHHMM KapaKTepUCTHKaMa KBaJIUTETa IPOU3BO/A.

BaxxHo je Harmacutu Ja je eKcrepuMeHTal Ha BepuduKaiuja MoTBpAUia J1a TpUMEHa OBOT
XHUOPHUIHOT BUILIEOJ3UBHOT MoJiesia oMoryhaBa 3HauajHO MOOOJbIIAKkE BUILIE 0J[3UBA MPOLIECa,
nocTuzameM Beher cHHepreTckor eexkra y OJHOCY Ha MaplujaiHy ONTUMHU3ALN]y OA3UBA,
mTo noTBphyje meroBy edukacHocT. Ha OCHOBY pesynrara MCTpaKMBamba y OKBHPY OBE
JOKTOPCKE JMCEpTalMje MOXKE C€ 3aKJbYUMTH Ja TMPEeAJIOKEHH MOJEN BHILEOI3UBHE
ONTUMM3AIMje, 3aCHOBaH Ha (a3u JIOTMYKOM 3aKJbyuHBamy, MpyXKa aJeKBaTHOCT U
[IPAaKTUYHY TPUMEHJBUBOCT 3a YIpaBbambe MPOIECHMMA U IPOHANIAKEHE pellema 3a
MIpaKTUYHE MpodiieMe y KOMIIJIEKCHOM MHIYCTPH]CKOM OKPYKEHY.
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4.3. Bepuguxayuja nayunux oonpunoca

Bepudukanmja nokropcke qucepTanyje je y ckiiaay ca Mo3uTHBHUM 3aKOHCKUM oJipendamMa y
Peny6mu CpOuju u kputepujymuma YHuBep3urera y beorpany, mehy kojuma ce npeasuba
1 00jaBJbMBakEC HajMamkE jJeIOT paja U3 JHUCEpTallMje y YacOMUCHUMa ca MMMAKT (aKTOpOM
(IF) rme 6u Karnnunat Tpebano na Oyzae mpBu ayTop.

Kanmunar Anekcanmap Kperuh, aumnmomMupanu MHXEHEp 32 HHIYCTPHjCKA MEHAUMEHT, j& 10
TPEHYyTKa IMpeaBama JAUCepTalnje 3a jaBHY oa0paHy 00jaBHO jellaH pajJl Kao IMPBU ayTop Y
yaconucy ca IF y meh)ynapoanom vaconucy kareropuje M23 u jegan paj y HEKaTerOpHCaHOM
MelyyHapoJHOM YacoIucy.

U3 oBe aucepranmje Cy, OHOCHO U3 EHHX JEJI0Ba, TPOUCTEKIH clieaehy pajoBu:
a) Pax y melhynapoauom uaconucy (M23):

1. Krsti¢, A., Nikoli¢,D., Papi¢, M. (2021). A hybrid multi-output approach to optimisation
of PVC pipe quality characteristics. International Journal of Numerical Methods for
Calculation and Design in Engineering (RIMNI), Scipedia S.L, 37(3), 32, 2021,
DOI: 10.23967/j.rimni.2021.09.001. SCIE IF 2020 =0.513, SJR 2020 =0.21.

0) Pan y Hekateropucanom mel)yHapoJHOM 4acomucy:

1. Kirstié¢, A., Nikoli¢, D.(2018). A Taguchi Approach on Optimal Process Control
Parameters for PVC Pipe Extrusion Process. International Journal of Advance Research
and Innovation, 6(4) (2018) 335-339I1SSN 2347-3258, ISIIF 2018 = 1.437.

1) Caoniurerme ca Mel)yHapoHOT CKyIa mramano y neaunan (M33)

1. Krstié, A., Urosevi¢ S., Nikoli¢, ., Optimization of process parameters in production of
PVC products to improve quality by the technological extrusion process using Taguchi
method, International May Concefernce on Starategic Management — IMCSM 22 May 28
- 30, 2022, Bor, Serbia, An international serial publication for theory and practice of
Management Science,Vol. XVIII (1) (2022) pp.75-85, ISSN 2620-0597.

5. 3AK/bYYAK U NPEJIOT

Hucepranyja kanauaara Anekcanapa Kperuha canpiku Bullle OpUTHHAIHUX pe3yiTara Koju
MPEJCTaBIbajy HAIOTPaby IOCAAANIBUX pe3ylTaTa HaBEISHHX Y JIUTEpaTypH HOBHjET
natyma. Pe3ynraTi Koju mpecTaBibajy OpUTHHATHOCT OBE JUCEpTallije OJJHOCE Ce Ha Pa3Bo)j
OPUTHHAITHOT XWOPWIHOT BHUIICOJ3MBHOTI MOJZENa 3a ONTHMH3AIM]y TMapaMeTrapa Tpolieca
exctpy3uje PVC nesu. Jlepunucanu Mozien uma NpakTUUHY IPUMEHIJBUBOCT 32 YIPaBIbabe
mpolecuMa eKCTpy3uje y HUHAYCTpUJU Mpepajne ImiacTUuHux Maca. [Ipuxsahen pax 3a
nyoyimkoBame y jenHoM oj yacomuca ca JCR mumcre (M23) Ha Haj00JbM HAYMH TOTBphyje
HUBO OCTBApPEHUX pe3yJTara KaHAUIaTa y OBOM paiy.
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CarnenaBajyhu kBanuTer, 0OOMM M Hay4yHH JONPUHOC HMOCTUTHYTUX pe3yliTaTa OBOTI paja
Komucuja 3a oueny ypaheHe JOKTOpcke aucepTandje 3akbydyje Ja KaHauaar AJiekcaHaap
Kpcruh, auniomupanu MHXEmEp 3a WHAYCTPHJCKH MEHAIIMEHT, UCITyHhaBa CBE 3aKOHCKE U
ocTalie yClIoBe 3a 0J0paHy ypalheHe mokTopcke nucepraiuje. Komucuja 3akpydyje na je oBa
JOKTOpPCKa AMCepTalyja HallMCaHa MpeMa CBUM CTaHAAapAMMa HayYHO-HCTPAXHBAYKOT paja,
TE Jla UCIIyHhaBa CBE ycioBe npenBuleHe 3aKOHOM O BHCOKOM 0Opa3oBamy, CTaHmapanMa 3a
akpenutanujy, Craryrom Texanukor ¢akynrera y bopy u Kpurepujymuma koje je nmpomucao
VYuuBepsuter y beorpany. Mmajyhu y Bumy npenodeHe ummenuie, Komucuja mnpemiaxe
HacraBno-nayunom Behy Texnnukor ¢akynrtera y bopy na nmpuxBaTH MO3WTHBAH U3BEIITaj O
ypaheHoj DOKTOpCKOj nucepTanuju kanaunara Anekcanapa Kpecruha nmon nasuom: ,,Pa3Boj
U UMILIeMEHTanMja XuUOPUAHOI BHIIEOJ3MBHOI Mojeda Yy (a3um OKpyxKemy 3a
ONTHMM3ALMJy MapaMeTapa npoueca TEXHOJOWKOI MOCTYNKAa eKCTPy3uje U Ja HCTH
yIIyTH Ha KOHA4YHO ycBajambe Behy HayyHMX 007acTH TEXHHYKHX HaykKa YHUBEp3HTETa y
Beorpany, Te 1a mociue Tora OBOT KaHAMIATa MT030BE HA jaBHY OJIOpaHy.

Y Bbopy, jyn 2023. rogune
1. mpod. np Cuexana Ypomesuh, pegoBHH npodecop

VYuusepsutet y beorpany, Texuuuku dakynrer y bopy,
IpeJceIHUIa KOMUCH]Ee

2. ipod. np Ipenpar HBophesuh, Banpeauu nmpodecop
Yuusep3utet y beorpany, Texanuku dakynrer y bopy,
YJIaH KOMUCH]e

3. mpod. ap Munom [Tanuh , Banpennu npodecop
VYuusepsurer y Kparyjesiyy, @akynrer TEXHUUKUX HayKa y
Yauky, 4iaH KOMUCH]e
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