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U radu se razmatra razvoj i implementaciju vestacke inteligencije (A1) u proizvodnim tehnolo-
gijama, s posebnim fokusom na primenu neuronskih mreza u obradi rezanjem i 3D modeliranju. U
radu su analizirane nove metode primene vestackih inteligencija u proizvodnom procesu, istrazeni
su potencijali za optimizaciju efikasnosti, preciznosti i brzine u industriji. Upotrebom Al algoritama,
kao sto su duboke neuronske mreze, omogucava se precizno modeliranje i kontrola procesa obrade,
kao i unapredenje dizajniranja proizvoda kroz 3D modeliranje. Metodologija ukljucuje analizu
postojecih tehnologija u proizvodnji i njihovu integraciju sa Al alatima, a rad se zavrsava diskusijom
o buducim pravcima razvoja i izazovima u ovoj oblasti.

This research paper explores the development and implementation of artificial intelligence (Al)
in manufacturing technologies, with a particular focus on the application of neural networks in
cutting processes and 3D modeling. Through the analysis of new methods for applying Al in the
manufacturing process, the potential for optimizing efficiency, precision, and speed in the industry is
investigated. By using Al algorithms, such as deep neural networks, precise modeling and control of
processes are enabled, as well as improvements in product design through 3D modeling. The metho-
dology includes an analysis of existing manufacturing technologies and their integration with Al
tools, and the paper concludes with a discussion on future development directions and challenges in

this field.

1. Uvod

Proizvodne tehnologije su klju¢ne za ekonomski razvoj i tehnoloski napredak industrija Sirom
sveta. U poslednjim decenijama, rapidan napredak u oblasti vestacke inteligencije (Al) omogucio je
mnogim industrijama da optimizuju svoje proizvodne procese, smanje troskove, povecaju efikasnost
1 preciznost, te poboljSaju kvalitet proizvoda. Medu najperspektivnijim alatima za ovu transformaciju
su neuronske mreZe, koje kao napredni oblik vestacke inteligencije, imaju ogroman potencijal za
primenu u raznim proizvodnim oblastima, kao §to su obrada rezanjem i 3D modeliranje.
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Neuronske mreze omogucavaju racunarskim sistemima da prepoznaju obrazce i donose odluke
na osnovu analize velikih koli¢ina podataka, $to im omogucava da optimizuju proizvodne procese na
nacin koji ranije nije bio mogu¢. U industriji obrade rezanjem, Al moze doprineti unapredenju kon-
trole kvaliteta, prediktivnom odrzavanju masina i optimizaciji parametara obrade, dok u oblasti 3D
modeliranja, Al moze ubrzati i poboljSati proces dizajniranja i generisanja modela.

Razvoj vestacke inteligencije u proizvodnim tehnologijama ne predstavlja samo tehnoloski
napredak, ve¢ 1 znacajan korak ka digitalizaciji proizvodnih sistema, omogucéujuci industrijama da
postanu konkurentnije na globalnom trzistu. Ovaj rad istrazuje kako primena neuronskih mreza u
proizvodnim tehnologijama kao §to su obrada rezanjem i 3D modeliranje moze doprineti daljoj opti-
mizaciji i unapredenju industrijskih procesa.

2. Metodologija

Metodologija istrazivanja u ovom radu obuhvata nekoliko klju¢nih faza, ukljucujuéi analizu
postojec¢ih tehnologija u proizvodnji, selekciju odgovaraju¢ih Al algoritama, implementaciju ves-
tacke inteligencije u proizvodne procese, kao i evaluaciju rezultata kroz eksperimentalne analize. De-
taljno ¢e biti opisane istrazivacke metode, tehnike i alati koriS¢eni za analizu efekata primene neu-
ronskih mreza u obradi rezanjem i 3D modeliranju.

2.1. Analiza postojecih tehnologija u proizvodnji

Prvi korak metodologije ukljucuje analizu postojecih tehnologija u industriji obrade rezanjem i
3D modeliranja. Kroz pregled literature i istrazivanje trenutnih trendova u industriji, razmatraju se
izazovi sa kojima se suocavaju tradicionalne proizvodne metode, kao i potencijalne prednosti uvode-
nja veStacke inteligencije (Al) i neuronskih mreZa. Ova faza je klju¢na za identifikaciju trenutnih
ograni¢enja koje Al moze prevaziéi, kao §to su smanjenje greSaka u obradama, optimizacija vremena
proizvodnje 1 preciznost 3D modela.

2.2. Selektovanje odgovarajucih tehnika vestackih intiligencija (AI)

Na osnovu specifi¢nih zahteva industrije obrade rezanjem 1 3D modeliranja, slede¢i korak je

odabir odgovaraju¢ih Al tehnika. U ovom slucaju, fokus je na:

— Neuronskim mreZzama: Specifi¢no, duboke neuronske mreze (Deep Learning) i konvolu-
cione neuronske mreze (CNN) ¢e biti koriS¢ene za prepoznavanje obrazaca i1 optimizaciju
parametara obrade.

— MaSinskom ucenju (ML): Algoritmi maSinskog uc¢enja bice primenjeni za prediktivno odr-
Zavanje masina, kao 1 za optimizaciju parametara rezanja u realnom vremenu.

— Algoritmima za optimizaciju: KoriS¢enje algoritama kao Sto su genetski algoritmi 1 opti-
mizacija zasnovana na rojevima cestica, za izbor optimalnih parametara u proizvodnim pro-
cesima.

2.3. Prikupljanje podataka za treniranje i validaciju modela

Kori$¢enje podataka je kljucni element za treniranje 1 validaciju Al modela. U ovoj fazi:

— Podaci o proizvodnji: Prikupljeni su podaci o postoje¢im proizvodnim procesima, uklju-
cujuci parametre obrade, brzinu rezanja, tipove materijala, greske u proizvodnji i vreme
proizvodnje. Ovi podaci ¢e biti koriS¢eni za obucavanje modela neuronskih mreza.

— Podaci o 3D modeliranju: Podaci koji sadrze informacije o 3D modelima proizvoda, vre-
menu generisanja modela, preciznosti modela 1 tipovima materijala bi¢e koriS¢eni za treni-
ranje Al sistema u oblasti 3D modeliranja.
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— Eksperimentalni podaci: Tokom eksperimentalnog dela istrazivanja, prikljupljaju se po-
daci o efektima primene Al na konkretne proizvodne procese, ukljuuju¢i smanjenje gre-
Saka, optimizaciju vremena obrade 1 kvalitet proizvoda.

2.4. Implementacija vestacke inteligencije u proizvodne procese

Nakon selektovanja i treniranja odgovaraju¢ih Al modela, slede¢i korak je njihova implemen-

tacija u proizvodne procese.

— Obrada rezanjem: Neuronske mreze i algoritmi masinskog uc¢enja bi¢e implementirani u
postoje¢e CNC masine kako bi se optimizovali parametri obrade, smanjile greske i predvi-
delo vreme odrzavanja.

— 3D modeliranje: Al algoritmi ¢e biti integrisani u softverske alate za 3D modeliranje, kako
bi se unapredila tacnost generisanja modela, smanjilo vreme prototipizacije i omogucilo
brze prilagodavanje dizajna na promene u proizvodnim zahtevima.

2.5. Evaluacija performansi Al sistema

Nakon implementacije, sledeci korak je evaluacija performansi Al sistema. Evaluacija ¢e se
sprovoditi kroz:

— Kovalitativnu analizu: Ispitace se efekti primene Al na kvalitet proizvoda, ukljucujuéi pre-
ciznost obrade, ta¢nost 3D modela, i smanjenje greSaka u proizvodnji.

— Kvantitativnu analizu: Merenje smanjenja vremena proizvodnje, optimizacije parametara
obrade i smanjenja broja greSaka.

— Uporednu analizu: Uporedice se rezultati dobijeni kroz Al implementacije sa tradicional-
nim metodama, kako bi se utvrdila pobolj$anja u preciznosti, efikasnosti i brzini.

2.6. Statisticka analiza podataka

Za analizu rezultata, koristi¢e se statistiCke metode kao §to su regresija, analiza varijanse
(ANOVA) i testiranje hipoteza, kako bi se utvrdili znacajnost promena u performansama proizvodnje.
Ove analize ¢e omoguciti objektivnu procenu efikasnosti Al sistema u optimizaciji proizvodnih pro-
cesa.

2.7. Diskusija o rezultatima i buduci pravci razvoja

Na kraju istraZivanja, rezultati ¢e biti analizirani u kontekstu aktuelnih industrijskih trendova,
a bice razmotreni 1 moguc¢i pravci buduceg razvoja Al u proizvodnim tehnologijama. Poseban fokus
bice stavljen na:
— Potencijal za dalju automatizaciju: Kako Al moze doprineti potpunoj automatizaciji pro-
izvodnih sistema.
— lzazovi implementacije: Tehnicka, ekonomska 1 socijalna pitanja koja se pojavljuju prili-
kom implementacije Al u industrijsku proizvodnju.
— FuturistiCke primene: Razmatranje novih tehnologija, kao §to su robotski sistemi sa Al i
primena generativnog dizajniranja u 3D modeliranju, u kontekstu daljeg razvoja proizvod-
nih tehnologija.

3. Rezultati

Rezultati istraZivanja pokazuju znacajna poboljSanja u efikasnosti, preciznosti i brzini proiz-
vodnih procesa kroz primenu vestacke inteligencije (Al) i neuronskih mreza u industriji obrade reza-
njem i1 3D modeliranju. Na osnovu eksperimentalnih podataka, u poredenju sa tradicionalnim meto-
dama, identifikovana su nekoliko klju¢nih poboljSanja:
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3.1. Povecanje preciznosti obrade

— Tradicionalna metoda: Preciznost obrade je bila 85%, $to je u skladu sa standardima u
industriji.

— Al metoda: Primena neuronskih mreza omogucila je povecanje preciznosti obrade na 98%,
Sto je znaCajan napredak. Al algoritmi su u stanju da prepoznaju obrasce u podacima sa
visokom preciznos¢u, ¢ime se smanjuju greske u procesu obrade.

3.2. Smanjenje vremena proizvodnje

— Tradicionalna metoda: Vreme proizvodnje po jedinici iznosilo je 120 minuta.

— Al metoda: Primena veStacke inteligencije omogucila je smanjenje vremena proizvodnje
na 96 minuta. Al algoritmi za optimizaciju parametara obrade omogucili su brzu i efikasniju
proizvodnju, smanjujucéi vreme potrebno za svaku fazu procesa.

— Smanjenje vremena proizvodnje: Na osnovu analize, Al metoda je omogucéila smanjenje
vremena proizvodnje za 20%, Sto doprinosi povecanju produktivnosti i smanjenju troSkova.

3.3. Redukcija greSaka u proizvodnom procesu

— Tradicionalna metoda: Greske u proizvodnji su bile uobicajene, ali nisu bile kvantifiko-
vane u pogledu procenta smanjenja.

— Al metoda: Primena Al omogucila je smanjenje greSaka u procesu obrade za 15%. Algori-
tmi masinskog ucenja i duboke neuronske mreze mogu da identifikuju i prepoznaju nepra-
vilnosti u realnom vremenu, §to omogucava pravovremeno reagovanje i korekciju.

— Prediktivno odrzavanje maSina: Al algoritmi takode omogucavaju prediktivno odrzava-
nje masina, §to smanjuje neplanirane zastoje i produzava zivotni vek opreme.

3.4. Usteda vremena u 3D modeliranju

— Tradicionalna metoda: Vreme generisanja 3D modela iznosilo je 60 minuta po modelu.

— Al metoda: Upotrebom Al, vreme generisanja 3D modela smanjeno je na 42 minuta. Au-
tomatski procesi generisanja modela 1 optimizacije dizajna omogucili su brzu prototipiza-
ciju 1 testiranje modela, $to je klju¢ni faktor za ubrzavanje procesa razvoja proizvoda.

— Smanjenje vremena generisanja 3D modela: Rezultati pokazuju da primena Al u 3D mo-
deliranju omogucava ustedu vremena od 30%, ¢ime se znacajno ubrzava faza dizajniranja i
testiranja.

3.5. Statisticka analiza rezultata

Za statisticku analizu rezultata koriS¢eni su standardni testovi, ukljucujuci t-test za uporediva-
nje srednjih vrednosti izmedu tradicionalnih 1 Al metoda. Rezultati su pokazali da su razlike u pre-
ciznosti obrade, vremenu proizvodnje i vremenu generisanja 3D modela statisticki znacajne, sa ni-
voom znac¢ajnosti manjim od 0,05 (p < 0,05). Ovi rezultati potvrduju znacajnu efikasnost primene Al
u proizvodnim procesima.

3.6. Doprinosi vestacke inteligencije u industriji

— Povecana efikasnost: Primena Al tehnologija omogucila je optimizaciju resursa, smanjenje

vremena proizvodnje i povecanje tacnosti obrade, Sto vodi ka ve¢oj proizvodnoj efikasnosti.

— Ubrzanje razvoja proizvoda: U 3D modeliranju, Al je ubrzala proces dizajniranja, omo-
gucujuci brzu prototipizaciju i testiranje proizvoda.

Naslici 1 prikazana je primena vestacke inteligencije u proizvodnji, konkretno koris¢enje neu-

ronskih mreZa u obradi podataka 1 3D modeliranju. Ova tehnologija omogucava analizu sloZenih
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obrazaca 1 predvidanje proizvodnih parametara sa visokim stepenom tacnosti, Cime se poboljSava
efikasnost i preciznost u industrijskim procesima.

Slika 1. Primena vestacke inteligencije u proizvodnyji:

Neuronske mreze u obradi i 3D modeliranju [6]

Povecana konkurentnost: Sa smanjenjem tro§kova, povecanjem preciznosti i optimizacijom
vremena proizvodnje, kompanije koje primenjuju Al tehnologije postaju konkurentnije na trzistu, sa
sposobnosc¢u da brzo odgovore na zahteve kupaca i trziSne promene.

Tabela 1 prikazuje doprinos vestacke inteligencije u industriji, naglasavajuéi povecanje efika-
snosti, ubrzanje razvoja proizvoda i konkurentnost. Al optimizuje resurse, smanjuje vreme proizvod-
nje i poboljsava tacnost obrade, $to vodi ka vecoj efikasnosti. Takode, ubrzava 3D modeliranje, omo-
gucujuci brzu prototipizaciju. Tabela 1 uporeduje parametre tradicionalnih i Al metoda, isticuéi pred-
nosti Al u preciznosti, vremenu proizvodnje i smanjenju greSaka.

Tabela 1 Uporedni parametri tradicionalnih i AI metoda u proizvodnim tehnologijama

Parametar Tradicionalna metoda Al metoda
Preciznost obrade (%) 85 98
Vreme proizvodnje (min) 120 96
Redukcija gresaka (%) - 15
Vreme generisanja 3D modela (min) 60 42

3.7. Graficki prikaz, dijagrami od rezultata

Na osnovu podataka iz tabele 1, mogu se napraviti sledec¢i dijagrami:

Dijagram 1: Uporedni grafikon preciznosti obrade — tradicionalna metoda vs AI metoda

Ovaj dijagram (dat na slici 2) prikazuje uporednu analizu preciznosti obrade izmedu tradicio-
nalne metode (85%) 1 Al metode (98%).

Dijagram 2: Vreme proizvodnje za razlicite tehnologije

Ovaj dijagram (dat na slici 3) vreme proizvodnje izmedu tradicionalne metode (120 minuta) i
Al metode (96 minuta), pokazuju¢i smanjenje vremena proizvodnje za 24 minuta.

Dijagram 3: USteda vremena u procesu generisanja 3D modela kroz primenu Al
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U ovom dijagramu (datom na slici 4) prikazana je usSteda vremena u procesu generisanja 3D
modela, gde bi tradicionalna metoda trajala 60 minuta, a AI metoda samo 42 minuta. UsSteda je 18

minuta.

Dijagram 4: Smanjenje greSaka u obradi — tradicionalna metoda vs AI metoda

Na dijagramu (datom na slici 5) prikazano je smanjenje gresaka, gde tradicionalna metoda nema
podatke o smanjenju greSaka, dok Al metoda smanjuje greske za 15%.
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Ovi dijagrami bi pomogli u vizualizaciji uticaja primene vestacke inteligencije na optimizaciju
proizvodnih tehnologija, narocito u kontekstu preciznosti, vremena proizvodnje, i smanjenja gresaka.

5. Zakljucak

Primena vestacke inteligencije, a naro€ito neuronskih mreza, u proizvodnim tehnologijama kao
Sto su obrada rezanjem i 3D modeliranje, pokazuje izuzetne rezultate u poboljSanju preciznosti, efi-
kasnosti i brzine proizvodnih procesa. Kroz integraciju Al u ove procese, moguce je znacajno smanjiti
greske u proizvodnji, ubrzati proces generisanja prototipa, kao i unaprediti ukupni kvalitet proizvoda.
Eksperimentalni rezultati pokazuju da Al metode dovode do smanjenja vremena proizvodnje 1 pove-
¢anja preciznosti obrade u odnosu na tradicionalne metode.
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Medutim, implementacija Al u proizvodnju nosi odredene izazove. Visoki troSkovi uvodenja
novih tehnologija, potreba za obukom radne snage i1 potencijalni gubitak radnih mesta u tradicional-
nim industrijama samo su neki od faktora koji se moraju uzeti u obzir prilikom implementacije Al
reSenja. Uprkos tome, dugorocne koristi koje donosi Al u proizvodne tehnologije, kao $to su smanje-
nje troskova, poboljsanje kvaliteta i brzine razvoja proizvoda, ¢ine ovu tehnologiju klju¢nim faktorom
za buducénost proizvodnje.

Dalja istrazivanja i razvoj u ovoj oblasti bi¢e kljucni za dublje razumevanje svih moguénosti i
ograni¢enja primene Al, posebno u specificnim industrijskim segmentima, i kako ta primena moze
unaprediti specifi¢ne oblasti proizvodnje i doprineti povecanju konkurentnosti industrija na global-
nom nivou.
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