Комисија за разматрање конкурсног материјала и писање извјештаја за избор у академско звање наставника за уже научне области: Трибологија, машине, алати и прибори и Конвенционалне технологије:
Проф. др Вид Јовишевић, предсједник, редовни професор, уже научне области 
Конвенционалне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори, Машински 
факултет Универзитета у Бањој Луци; 
Проф. др Богдан Недић, члан, редовни професор, уже научне области:Производно 
машинство и Индустријски инжињеринг (наставни предмети: Производне 
технологије, Машине алатке, Савремени обрадни системи, Испитивање, моделирање 
и оптимизација обрадних процеса), Машински факултет Универзитета у Крагујевцу;
Проф. др Милан Зељковић, члан, редовни професор, уже научне области: Машине алатке  Флексибилни технолошки системи и Аутоматизација поступака пројектовања, Факултет техничких наука Универзитета у Новом Саду.
СЕНАТУ УНИВЕРЗИТЕТА У БАЊОЈ ЛУЦИ И
НАСТАВНО - НАУЧНОМ ВИЈЕЋУ МАШИНСКОГ ФАКУЛТЕТА
Предмет:
Извјештај Комисије за разматрање конкурсног материјала и писање  



 извјештаја за избор у академско звање

Одлуком Научно-наставног вијећа, Машинског факултета у Бањалуци број 08-635-6/10 од 08.06. 2010. године, именовани смо у Комисију за разматрање конкурсног материјала и писање извјештаја за избор у академско звање, по расписаном Конкурсу објављеном у дневном листу «Глас Српске» од 25.08.2010. године за избор наставника за уже научне области Конвенционалне технологије и Трибологија, машине и алати и прибори, за наставне предмете: Технологија обраде резањем, Обрадни системи за обраду резањем, Трибологија и Алати и прибори. 

На расписани конкурс Машинског факултета у Бањој Луци за избор у звање наставника на уже научне области Конвенционалне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори за наставне предмете Технологија обраде резањем, Обрадни системи за обраду резањем, Трибологија и Алати и прибори, објављеном у дневном листу Глас српске од 25.08.2010. године, пријавио се један кандидат и то др Гордана Глобочки-Лакић, доцент Машинског факултета у Бањој Луци на ужим научним областима: Конвенциналне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори. 

На основу разматрања конкурсног материјала, у складу са Законом о високом образовању и Правилником о поступку и условима избора академског особља Универзитета у Бањој Луци, подносимо Наставно-научном вијећу Машинског факултета у Бањој Луци, ради даљег поступка, сљедећи
И З В Ј Е Ш Т А Ј

КОМИСИЈЕ О ПРИЈАВЉЕНИМ КАНДИДАТИМА ЗА ИЗБОР У ЗВАЊЕ
I ПОДАЦИ О КОНКУРСУ

Конкурс објављен:


Глас Српске од 25.08.2010. године
Ужа научна/умјетничка област: 
Конвенционалне технологије и 






Трибологија, машине, алати и прибори
Назив факултета: 


Машински факултет Бања Лука

Број кандидата који се бирају:
 један

Број пријављених кандидата:              један
II ПОДАЦИ О КАНДИДАТИМА 

Први Кандидат 
1. Основни биографски подаци

Име, средње име и презиме: 

Гордана (Ратко) Глобочки-Лакић
Датум и мјесто рођења: 

15.10.1964. године, Бања Лука
Установе у којима је био запослен: 
Машински факултет Бања Лука, од 01.02.1990. до данас






Унис, РО Синтетик, од 01.06.1988. до 01.02.1990., 

 
Звања/ радна мјеста: 


Машински факултет Бања Лука: асистент, виши асистент, 




доцент





Унис, РО Синтетик: конструктор алата
Научна/умјетничка област: 

Машинство
Чланство у научним и стручним
организацијама или удружењима:
члан Српског триболошког друштва од 2001. године,





члан Експертске комисије за лиценцирање студијских 





програма при Министарству просвјете и културе у Влади 





Републике Српске од 2009. године
2. Биографија, дипломе и звања
Оснвне студије: 
Назив институције: 


Универзитет у Бањој Луци, Машински факултет Бања Лука
Мјесто и година завршетка: 

Бања Лука, 04.04.1988.. године, дипл. инж. маш.
Постдипломске студије:

Назив институције: 


Универзитет у Загребу, Факултет стројарства и бродоградње 




и Универзитет у Бањој Луци, Машински факултет Бања 





Лука
Мјесто и година завршетка:

Бања Лука, 26.12.1995. године
Назив магистарског рада: 
Прилог анализи регресионог метода оптимизације објеката са примјерима примјене
Ужа научна/умјетничка област: 
Конвенционалне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори
Докторат:

Назив институције: 


Универзитет у Бањој Луци, Машински факултет Бања Лука

Мјесто и година завршетка: 

Бања Лука, 26.11. 2004.године
Назив дисертације: 

Идентификација триболошких процеса у зони резања тешкообрадивих материјала и алуминијумских легура
Ужа научна/умјетничка област:        Конвенционалне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори
Претходни избори у наставна и научна звања (институција, звање и период): 

Машински факултет Бања Лука, асистент, 1990-1996. година

Машински факултет Бања Лука, виши асистент, 1996-2005. година




Машински факултет Бања Лука, доцент, 2005. година
3. Научна/умјетничка дјелатност кандидата
1. Радови прије последњег избора/реизбора

	1.1. Научни радови на скупу међународног значаја, штампани у цјелини
	Бодова

	1. Глобочки-Лакић Г., Зрнић С., Средић Н. "Оцјена поузданости разводника 

паљења РПС - 16Е2 на основу приспјелих рекламација у гарантном року" , Савјетовање производног машинства Југославије, стр. 809 – 815, Београд, 1994.,.     
У раду је извршена анализа квалитета поузданости разводника паљења РПС-16Е2 на основу отказа овог производа у току његове експлоатације, тј. у гарантном року од годину дана. Моделирање емпиријског распореда извршено је путем одређених теоријских модела :експоненцијалног, Вејбуловог и нормалног и након тестирања (Колмогоров - Смирновљев тест и X2 - тест) прихваћена је нормална расподјела отказа. Због јако великог броја отказа разводника паљења у експлоатацији извршена је анализа утицајних фактора на поузданост овог производа кориштењем Пертовог метода и дат приједлог корективних акција у циљу побољшања укупног квалитета производа.
	6

	2. Средић Н., Зрнић С., Глобочки-Лакић Г." Одређивање потребног броја жарних база симулацијом процеса жарења хладноваљане траке", 25. савјетовање производног машинства Југославије, стр. 179–184, Београд, 1994.
У раду је дат примјер одређивања минималног броја потребних жарних база за дефинисани производни процес. Симулација је извршена примјеном симулационог језика опште намјене GPSS (General Purpose Simulation System) Симулациони модел је дефинисан на основу стварних елемената производног процеса хладно ваљане траке. Примјена симулације се показала као погодан алат за одређивање минималног броја јединица опреме, као и за одређивање критичног броја јединица опреме код кога долази до стварања великих редова чекања и загушења система..
	6

	3. Глобочки-Лакић Г., Станић Ј." Примјена регресионог метода у оптимизацији обрадних процеса", 22. међународна ЈУПИТЕР конференција, стр. 5.91-5.96, Београд, 1996.

У раду је обухваћено испитивање процеса спољашњег кружног уздужног брушења материјала Č1730 (каљен) тоцилом 2B80M6V при промјени елемената режима брушења и добијање функције средње аритметичке храпавости брушене површине као излазне функције процеса. За математички модел оптимизације обрадног процеса изабрана је средња аритметичка храпавост Ras постигнута на крају периода постојаности тоцила, која представља истовремено и функцију оптимизације (циља) и према којој су, примјеном регресионог метода оптимизације, одређени оптимални елементи режима брушења (nr, t, vu) при којима се постиже захтијевани квалитет обраде.
	6

	4. Глобочки-Лакић Г., Станић Ј."Оптимизација процеса спољашњег кружног уздужног брушења према трошковима обраде", 26. међународно савјетовање производног машинства Југославије, стр. 143–150, Подгорица, 1996. 
Рад презентује испитивање процеса спољашњег кружног уздужног брушења материјала Č1730 површински каљеног изабраним оптималним тоцилом 2B80M6V при промјени елемената режима брушења. На основу тих испитивања одређен је начин добијања функција излазних параметара процеса (Ras, tg, T) у зависности од елемената режима брушења и учинка брушења (тј. производности обраде). На основу ових функција одређени су оптимални елементи режима брушења при којима су трошкови брушења минимални, уз уважавање ограничења захтијеване храпавости брушене површине. Према овако развијеном моделу унутрашње техноекономске оптимизације процеса обраде брушењем урађен је програм у програмском језику C.
	6

	5. Глобочки-Лакић Г., Станић Ј., Бабић Ж.."Примјена регресионог метода у оптимизацији спољашњег кружног уздужног брушења", ММА (97, VI међународна конференција-флексибилне технологије, стр. 29–38, Сомбор, 1997.
У првом дијелу рада обухваћено је испитивање процеса спољашњег кружног уздужног брушења материјала површински каљеног Č1730 тоцилом 2B80M6V при промјени елемената режима брушења гдје је за излазну функцију процеса усвојена средња аритметичка храпавост брушене површине постигнута на крају периода постојаности тоцила. Моделирање овог процеса извршено је примјеном централног композиционог ротатабилног плана другог реда. У другом дијелу рада приказан је начин добијања функција излазних параметара процеса (T, Ras, tg) у зависности од елемената режима брушења и учинка брушења као здружене промјенљиве. На основу поменутих функција одређени су оптимални елементи режима брушења при којима су трошкови брушења минимални уз уважавање ограничења храпавости брушене површине.
	6

	6. Дакић П., Глобочки-Лакић Г., Дакић В.,"Допринос оптимизацији процеса обраде унутрашњег навоја на аутоматима", 3. међународно савјетовање о достигнућима електро и машинске индустрије ДЕМИ 2000, стр. 110–113, Бањалука, 2000.
У раду је дат приказ оптимизације најутицајнијих фактора процеса урезивања навоја у навртке на аутоматима у серијској производњи. За идентификацију математичких модела урезника користи се програмско рјешење чију основу чини симплекс метода која се врло често користи у детерминистичкој нелинеарној оптимизацији вишефакторних објеката. Квадратна функција је одабрана као математички модел укупних трошкова обраде. Описивање функције броја квалитетно урезаних комада навртки (Nk) извршено је полиномном функцијом другог реда.
	6

	7. Дакић П., Глобочки-Лакић Г., Дакић В."Обрада композитних материјала ласером", 3. међународно савјетовање о достигнућима електро и машинске индустрије ДЕМИ 2000, стр. 114–117, Бањалука, 2000.
Рад приказује процес тродимензионалне обраде композитних материјала CO2 ласером.. Анализа овог процеса и експериментална истраживања су вршена са циљем оптимизације и управљања процесом с једне стране и утврђивања међусобног утицаја једног ласерског снопа на други, с друге стране. Експериментална испитивања су показала да је у случају тродимензионалне обраде према новом концепту (са два ласерска снопа) количина скинутог материјала знатно већа него при обради са једним ласерским снопом, док димензионална прецизност и квалитет обраде није на завидном нивоу управо због утицаја једног ласерског снопа на други.
	6

	8. Ђурђевић М., Глобочки-Лакић Г." Расподјела напона у подножју зупца за граничне вриједности мјера и облика зупчаника", 4. међународно савјетовање о достигнућима електро и машинске индустрије ДЕМИ 2001, стр. 187-193, Бањалука, 2001
У раду су приказане расподјеле напона у подножјима зубаца зупчаних парова који преносе велике снаге. За одређивање напона кориштена је расподјела оптерећења по контактној линији бока зупца за најнеповољнији случај. Кориштена је метода коначних елемената (МКЕ) узимајући у обзир различите облике великих зупчаника, при чему је мали (погонски) зупчаник непромјенљивог облика и величине. Напони су одређени за два гранична случаја: за случај максималних одступања мјера и облика зупчаника и у случају када та одступања не постоје.
	6

	9. Глобочки-Лакић Г., Недић Б., Ивковић Б."Испитивање триболошких карактеристика СХП при обради алуминијума симулацијом процеса резања на трибометру", 5. међународно савјетовање о достигнућима електро и машинске индустрије ДЕМИ 2002, стр. 134- 140, Бањалука, 2002.
Триболошки аспект процеса резања све више је предмет истраживања у савременим лабораторијама због потребе да се непрекидно смањује потрошња материјала, алата и мазива свих врста у производним процесима. Развој триболошких мјерних система као и методологије моделских испитивања омогућили су симулацију процеса резања на трибометрима "Block on Disk" и идентификацију триболошких процеса у трибомеханичком систему кога чине леђна површина резног клина алата и обрађена површина предмета обраде. Овом симулацијом процеса резања на трибометрима створена је могућност за ефикасно и поуздано утврђивање триболошких карактеристика резних алата и СХП са енергетског и економског аспекта. У овом раду приказан је модел симулације процеса резања на трибометру и резултати истраживања у обради алуминијума и његових легура кориштењем три различите врсте СХП. Процес обраде једне легуре алуминијума посебно је анализиран и моделиран са триболошког аспекта. 
	6

	10. Ивковић Б., Глобочки-Лакић Г., Дугић П." Some Results of Friction and Wear Tests in the HSS and Al Alloy Contact", Conference Manufacturing Engineering and Eureka Partnering Event, Greece, 2002.
Непрекидно усавршавање у области нових материјала, алата и као и средстава за хлађење и подмазивање захтијева непрекидна истраживања у области обраде метала резањем. Модерна индустрија тражи нове информације о обрадивости нових материјала као и триболошке карактеристике резних флуида. У Триболошком дијагностичком центру у Крагујевцу (Лабораторија за обраду метала и трибологију) већ дуги низ година се постижу значајни резултати у испитивању и симулацији триболошких процеса у зони резања на трибометру “Block on Disk”. У овом раду је представљен дио експерименталних истраживања процеса трења и хабања при контакту блока који је израђен од материјала за резне алате (HSS.Е) и диска који је израђен од материјала радног предмета (легура алуминијума). Триболошким истраживањима симулиран је процес резања алуминијумских легура са алатима од HSS.Е.
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	11. Благојевић Д., Тодић М., Глобочки-Лакић Г. "Актуелни трендови развоја и изучавања машина и уређаја у шумарству", Научни скуп -"Перспективе развоја шумарства", стр. 197- 200, Бањалука, 2003.
Конструктивно технолошки развој машина и уређаја (механизације) за дјелатност шумске привреде, достигао је посљедњих година у свијету високе размјере. Актуелни трендови развоја машина у шумарству огледају се: у усавршавању дизајна машине као цјелине, њених склопова и дијелова, у повећању броја извршних модема због проширења броја технолошких операција, примјени нових материјала (композитни материјали, полиамиди), у побољшању ергономских карактеристика, смањењу потрошње горива и мазива, побољшању еколошких карактеристика, увођењу микропроцесорског управљања манипулацијама и сл.
	3

	12. Глобочки-Лакић Г. „Моделирање и симулација процеса резања", 6. међународно савјетовање о достигнућима електро и машинске индустрије ДЕМИ 2003, стр. 107- 114, Бањалука, 2003.
Обрада метала резањем одвија се у условима високих контактних притисака, високих температура, интензивног трошења алата, отежаног подмазивања и хлађења зоне контакта и као таква садржи низ проблема, који се могу анализирати и рјешавати примјеном симулационих испитивања. До сада је развијено низ модела за симулацију процеса резања као што су модели засновани на анализи сила и отпора резања, различити динамички модели као што су динамички модели формирања струготине, динамички модел понашања алата и предмета обраде или су то пак модели симулације који користе технике примјене метода коначних елемената (МКЕ) за моделирање процеса формирања струготине и симулацију процеса резања. У раду је дат преглед до сада развијених модела симулације процеса резања методом коначних елемената и динамички модели процеса настајања струготине
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	13. Глобочки-Лакић Г. "Some results of tribological properties measurements of group heavy machining materials on tribometer "Block on Disk", 8th International Tribology Conference, pp 394-399, Beograd, 2003.
Комплексност природе трења, хабања и других триболошких категорија, као и брз развој нових материјала, алата и СХП који могу да одговоре новим захтјевима обраде наметнуо је потребу да се одређене триболошке величине (коефицијент трења, хабање, температура контактних парова и сл.) експериментално одреде. У раду је представљен приступ моделирању и симулацији процеса резања са триболошког аспекта. развојем метода испитивања процеса у зони обраде симулацијом контактних услова на трибометру "Block on Disk". Полазећи од чињенице да се процес хабања алата по обе површине резног клина врши у условима клизања са познатим спољашњим оптерећењем и брзином клизања уз гранично подмазивање и хлађење СХП-ом могу се вршити експериментална испитивања на трибометру "Block on Disk". При овим испитивањима блок се израђује од материјала од кога се израђују резни алати, а диск од материјала предмета обраде. Да би се потпуно одредили услови испитивања, неопходно је кроз анализу реалног система одредити величину спољашњег оптерећења и брзину клизања. У раду су презентовани прелиминарни резултати испитивања триболошких карактеристика групе тешкообрадивих материјала на трибометру „Block on Disk".
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	14. Глобочки-Лакић Г., Недић Б., Дакић П. "Неки резултати испитивања обрадивости тешкообрадивих легираних челика", 9. југословенска конференција о трибологији, YUTRIB 05, стр. 761-767, Крагујевац, 2005.
Тежња да се смање губици материјала и енергије у трибомеханичким системима који су посљедица трења и хабања довела је до интензивног развоја нових материјала и усавршавање постојећих. Нови материјали који својим својствима могу да задовоље специфичне услове у експлатацији су: високолегирани и нерђајући ватроотпорни челици, легирани алатни челици, специјалне легуре на бази никла и кобалта, вишеслојни и керамички материјали и сл. У домаћој и страној литератури је врло мало података о обрадивости ове групе материјала. У раду је презентован дио резултата испитивања обрадивости групе тешкообрадивих челика у реалним условима резања на стругу са алтима од брзорезног челика (HSS.E) и тврдог метала без превлаке. Обрадивост је дефинисана са аспекта отпора резања и са аспекта хабања алата, односно постојаности алата. При томе је предложен нови начин дефинисања обрадивости са аспекта потрошње енергије у обрадним процесима у односу на досадашње приступе.
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	15. Глобочки-Лакић Г., Недић Б., Голубовић-Бугарски В.: Application of “Block on Disc” tribometer in researching materials workability, 5th International conference on tribology-Balcantrib’05, pp 203-208, Крагујевац, 2005.
Појам обрадивост материјала је врло сложен и разматра се истовремено са више аспеката и у различитим условима обраде. Обрадивост материјала је директно немјерљива величина која зависи од низа утицаја и најбоље се може представити скупом одређених функција. Познато је да су испитивања обрадивости материјала у реалним условима обраде дуготрајна и скупа. Пошто се у већини случајева обраде резањем интензивни процеси хабања одвијају на резном клину алата, онда се у складу са триболошким приступом процесима резања може разматрање сложеног система свести на анализу контакта два тијела при коме једно тијело клизи по другом уз присуство СХП и спољашњег оптерећења. Стога се стварни процеси могу моделирати триболошким паром "Block on Disk" гдје диск представља предмет обраде, а блок представља алат. У раду је предложен и верификован модел за симулацију процеса резања на трибометру, односно предложен је нов приступ у моделирању и симулацији процеса који се одвијају између алата и предмета обраде. Обзиром да је у оквиру ових испитивања на трибометру „Block on Disk“ моделиран контакт по линији то одговара условима контакта између леђне површине алата и обрађене површине на предмету обраде. Моделирање контакта између грудне површине алата и струготине могуће је такође остварити са контактом по линији у области малих пресјека струготине (мале вриједности корака и дубине резања). За случај грубе обраде, контакт између грудне површине алата и струготине је по површини, тако да би моделирање на трибометру било у условима контакта по површини („Pin on Disk“). Поређење испитиваних тешкообрадивих материјала је извршено према коефицијенту трења измјереном на тибометру и према ширини трага хабања измјереном на блоку након завршеног експеримента. Поређењем резултата испитивања у реалиним условима обраде и резлтата триболошких испитивања уочена је високу подударност у поретку материјала према обрадивости.
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	16. Глобочки-Лакић Г., Недић Б., Дакић П. "Резултати мјерења триболошких карактеристика Al легуре на трибометру „Block on Disk“, 8. међународно савјетовање о достигнућима електро и машинске индустрије ДЕМИ 2005, стр. 217- 224, Бањалука, 2005.
Област сталног истраживања и усавршавања у обради метала резањем је испитивање обрадивости нових материјала као и њихових триболошких карактеристика. Обзиром да је овај развој интензиван и да је потребно у врло кратком временском периоду располагати неопходним информацијама, изражена је потреба за брзим испитивањима у моделским условима. Једно од могућих рјешења за добијање потребних информација је развој метода испитивања процеса у зони резања симулацијом контактних услова на трибометру. У раду је представљен дио резултата истраживања триболошких карактеристика AlSi легура на трибометру "Block on Disk". Мјрене су средње вриједности коефицијента трења и ширина трага хабања на блоку од брзорезног челика, као материјала резног алата, при остваривању контакта са диском од AlSi легура. При испитивањима су кориштене двије врсте средства за хлађење и подмазивање контактних парова и анализиране њихове триболошке карактеристике . 
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2. Радови послије последњег избора/реизбора

	2.1. Научна монографија националног значаја
	Бодова 

	1. Глобочки-Лакић Г. „Обрада метала резањем-теорија, моделирање и симулација“, монографија, Машински факултет Бања Лука, Бања Лука, 2010, ISBN 978-99938-39-30-9, Одлуком Наставно-научног вијећа Mашинског факултетa бр. 08-517/10.од 13.05.2010. године одобрено штампање као универзитетски уџбеник-монографија.
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	2.2. Оригинални научни рад у часопису међународног значаја
	Бодова

	1. Недић Б., Глобочки-Лакић Г.,: „Friction coefficient for Al alloys and tool materials contact pairs”, часопис Tribology in industry, Volume 27, No 3&4, pp 53-56, 2005. 
Све израженија потреба за прорачунима, моделирањем и симулацијом у области обраде метала резањем као и развој и примјена нових материјала, намеће све строжије захтјеве у области познавања коефицијента трења између контактних парова израђених од тих материјала и материјала резних алата. У раду је представљен дио резултата мјерења коефицијента трења на трибометру "Block on Disk" за различите комбинације контактних парова од којих су израђени блок и диск. Дискови су израђени од различитих алуминијумских легура, а блокови од материјала за резне алате (брзорезни челици HSS и HSS.E са и без превлаке, тврди метал са и без превлаке, резна керамика). Високе вриједности коефицијента трења су посљедица повећања температуре у зони резања, повећања температуре расхладног средства и повећаног хабања алата што као резултат даје лошу обраду. Измјерене вриједности коефицијента трења могу се користити у математичким прорачунима са циљем моделирања и симуалције сложених процеса у зони резања.
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	2. Глобочки Лакић Г., Недић Б., Голубовић-Бугарски В.,Чича Ђ.: „Rapid investigation of materials machinability in models condition using tribometer“, часопис Tribology in industry, Vol.28, No.3&4, pp.9-15, 2006.
Потреба за развојем брзих моделских испитивања и симулацијом процеса резања на трибометрима је резултат интензивног развоја нових материјала од којих се израђују функционални дијелови у машинској индустрији, као и развој нових алатних материјала специфичне геометрије који могу да одговоре новонасталим захтјевима производног процеса. У раду је представљен поједностављен модел истраживања на трибометру „Block on Disk“ гдје је симуларан контакт по линији, што одговара контакту између леђне површине алата и обрађене површине на предмету обраде. Материјали блока и диска су израђени од материјала за резне алате и обрађиваног материјала респективно, док контактни услови (нормално оптерећење и брзина клизања) одговарају реалним производним условима. Резултати експерименталних испитивања су потврдили да се дуготрајна и скупа испитивања обрадивости различитих материјала, па и тешкообрадивих, могу замијенити брзим моделским испитивањима на трибометру и да се испитивање обрадивости материјала може вршити и преко триболошких карактеристика измјерених на трибометру (коефицијент трења и ширина трага хабања на блоку).
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	3. Глобочки Лакић Г., Боројевић С.,. Чича Ђ., Средановић Б.: „Development of aplication for analysis of machinability index“, часопис Tribology in industry, Vol.31, No.1&2, pp.57-60, 2009.
Обрадивост материјала као врло сложена и једна од најважнијих технолошких категорија, разматра се истовремено са више аспеката и у различитим условима обраде. Она зависи од низа утицајних фактора и манифестују се кроз излазне параметре процеса обраде (хабање алата, отпори резања, квалитет обрађене површине, температура резања и др.). Једна од најчешће примјењиваних метода за поређење материјала према обрадивости је индексна метода.У раду се презентује развијена апликација на основу које се утврђују индекси обрадивости тешкообрадивих материјала. Апликација је настала на основу експерименталних испитивања мјерењем сила резања и хабања алата при обради групе тешкообрадивих челика на стругу, као и експерименталних истраживања на трибометру „Block on Disk“. Апликација се састоји од неколико база података, развијених модула за прорачун сила резања, експерименталних релација за одређивање коефицијената трења на леђној површини алата, као и хабања алата. Излазни показатељи ове апликације дају упоредни графички и аналитички приказ индекса обрадивости за испитивану групу тешкообрадивих материјала. На основу проведене анализе индекса обрадивости одређених према теоријском и експериментално-аналитичком моделу примјеном развијене апликације уочена је врло висока подударност резултата. Предност апликације је у томе што омогућава широку област поређења испитиваних материјала са различитих аспеката и на различитим нивоима.
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	2.3. Научни радови на скупу међународног значаја, штампани у цјелини
	Бодова

	1. Недић Б., Глобочки- Лакић Г., „Математичко моделирање процеса резања“, 30. јубиларно савјетовање производног машинства Србије и Црне Горе са међународним учешћем, Врњачка Бања, Србија и Црна Гора, ISBN86-7776-009-1, стр.353-358, 2005.
У раду је приказана анализа и развој математичког модела за описивање диманичког карактера процеса формирања струготине при обради метала резањем и динамички карактер сила резања. Полазећи од феномена елементарности струготине, добијених фото снимака и постојећих модела формирања струготине постављен је математичли модел којим је могуће обухватити геометрију алата, услове обраде (брзина и дубина резања и корак) и карактеристике материјала предмета обраде. Прорачунате вриједности према развијеном математичком моделу су поређене са експерименталним вриједностима гдје је уочена велика подударност у условима обраде са позитивним грудним углом резања. Код обраде са негативним углом резања, експериментом су добијене знатно веће учестаности формирања сегмената струготине у односу на прорачунате. Овакво моделирање ствара услове за развој модела за управљање процесом резања на основу познавања и дефинисања унапријед задатог динамичког понашања елемената обрадног процеса.
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	2. Недић Б., Глобочки -Лакић Г., “Results of Measurement of Friction Coefficient Between Al Alloys and Tool materials”, 2nd International Conference on Manufacturing Engineering (ICMEN), pp 569-574, Kassandra, Chalkidiki, Greece, 2005.
Процес резања се одвија у условима развоја високих температура, високих притисака између контактних површина и интензивног хабања алата. Развој и примјена нових алатних материјала довела је до појаве нове генерације материјала који имају виску отпорност на ударна оптерећења и вибрације, хабање и отпорност при раду на високим температурама, што омогућава обраду ових материјала са врло високим брзинама резања (high speed machining). Примјена алуминијума и алуминијумских легура посљедњих година је доживјела снажну експанзију (аутомобилска и аероидустрија, грађевинарство). У раду је приказан дио експерименталних истраживања мјерења коефицијента трења на трибометру „Block on Disk“ између диска који је израђен од различитих Al-легура и резне плочице ( HSS и HSS.E са и без превлаке, плочице од тврдог метала са и без превлаке, керамичке резне плочице) која представља блок. Високе измјерене вриједности коефицијента трења указују на услове обраде са високим температурама и појавом наслаге, услове у којима се развијају високе температуре средства за хлађење и подмазивање што значајно утиче на избор материјала резног алата како би се постигла боља обрада. Вриједности коефицијента трења добијени на основу триболошких истраживања могу се користити у моделирању и симулацији сложених процеса који се одвијају у зони резања.
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	3. Глобочки- Лакић Г., Недић Б., Ивковић Б., Голубовић Бугарски В., Чича Ђ., “Possibility of Determination of Material Machinability Over Tribological Parameters by Use of Tribometer "Block on Disk", 9th CIRP International Workshop on Modeling of Machining Operations, Блед, Словенија, pp 307-312, 2006.
Испитивање обрадивости материјала је сложен и дуготрајан процес и реализује се кроз систематска и системска истраживања. Моделирање и симуалција процеса резања је одувијек представљало изазов за многе истраживаче без обзира на примијењене технике моделирања. Циљ је скратити дуготрајна и скупа експериментална испитивања обрадивости нових материјала и триболошких карактеристика материјала резних алата, као и особина средстава за хлађење и подмазивање. Уважавајући претходну чињеницу наметнула се потреба за развојем брзих моделских истраживања, а један од могућих начина је развој истраживачког метода базираног на симулацији триболошких процеса на трибометру. Истраживање је реализовано на трибометру „Block on Disk“. и имало је за циљ да покаже могућност истраживања обрадивости материјала мјерењем триболошких параметара (коефицијент трења и ширина трага хабања на блоку). Упоредном анализом експерименталних резултата добијених у стварним условима обраде и резултата триболошког истраживања, показано је да симулација процеса резања помоћу трибометра „Block on Disk“ може успјешно да замијени скупа и дуготрајна експериментална истраживање триболошких карактеристика резних алата, као и  обрадивости материјала у стварним условима резања.
	6

	4. Голубовић-Бугарски. В, Благојевић. Д, Глобочки-Лакић. Г: „Vibration measurement as a machine health indicator“, 9th CIRP Ineternational Workshop on Modeling of Machining Operation, Блед, Словенија, pp 421-425, 2006.
У раду су приказани основни инжењерски алати који се користе у области дијагностике машина са ротирајућим елементима. Приказане су технике: анализа брзом Фуријеовом трансформацијом (FFT анализа), анализа редова (FFT Order Analysis), анализа праћењем редова (Order Tracking Analysis), анализа енвелопа (Envelope Analysis), кепструм анализа (Cepstrum Analysis), радни облици савијања (Operating deflection shapes), радна модална анализа (Operational modal analysis). Извршена је комапарација ових техника и указано на погодност и предност кориштења неке од техника брзе дијагностике, зависно од врсте оштећења које се може јавити на датој машини.
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	5. Глобочки- Лакић Г., Недић Б., Дакић П., Чича Ђ., Голубовић-Бугарски В „Развој модела за испитивање обрадивости тешкообрадивих материјала мјерењем триболошких карактеристика“, Девета међународна научно-стручна конференција ММА 2006, флексибилне технологије, стр. 63-65, Нови Сад, Србија и Црна Гора, 2006
Повећање продуктивности производних процеса у значајној мјери зависи од интензитета триболошких процеса у зонама контакта трибомеханичких система у којима се остварују обрадни процеси. Као што је познато, трибомеханичке системе ове врсте чине предмет обраде, алат и СХП. Критична похабаност алат којом се одређује његова постојаност, односи се на похабаност леђне површине. У овом раду су приказани неки од резултата мјерења триболошких карактеристика групе тешкообрадивих материјала моделирањем контакта између леђне површине алата и обрађене површине предмета обраде на трибометру „Block on Disk“. Спољашње оптерећење на трибометру одговара радијалној компоненти силе резања, а брзина клизања одговара брзини резања. Испитивања су вршена у реалним условима обраде на стругу са алатима од брзорезног челика и тврдог метала. Паралално су вршена и триболошка испитивања. Анализом резултата је уочена врло висока подударност при поређењу материјала по обрадивости са аспекта главне силе резања и индекса материјала на основу коефицијента трења измјереног на трибометру. 
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	6. Голубовић-Бугарски В., Благојевић. Д, Глобочки-Лакић Г.:Мјерење вибрација као индикатор исправности машина, ИРМЕС 06 – Истраживање и развој машинских елемената и система, стр. 269-274., Бања Лука, септембар 2006.
Вибрације као динамички параметар система, представљају један од најважнијих индикатора свеукупног динамичког стања машине. Праћењем промјена у нивоу вибрација које емитује машински систем, може се идентификовати појава неправилности у раду и уочити тренд нијховог развоја. Међутим, да би се открио и узрочник насталих неправилности рада машинског система, неопходно је спровести дијагностику машина, често у условима када није позната претходна историја рада. У овом раду дат је преглед неких основних техника за анализу вибрација, које се користе у дијагностици машина, а које подржава вишенамјенски анализаторски уређај PULSE, произвођача Bruel&Kjaer. Истакнуте су карактеристике сваке од набројаних техника, као и области и предности/недостаци њихових апликација. Истакнути су захтјеви који морају бити задовољени за спровођење успјешне дијагностике машина са становишта мјерења вибрација.
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	7. Глобочки-Лакић Г., Недић Б., Дакић. П, Голубовић-Бугарски В, Комплексност проблема дефинисања обрадивости материјала, XXXI Савјетовање производног машинства Србије и Црне Горе са међународним учешћем, стр.57-64, Крагујевац, 2006.
Нови матријали који својим својствима могу да задовоље специфичне услове у експолатацији су: високолегирани и нерђајући водоотпорни челици, легирани алатни челици, специјалне легуре на бази никла и кобалта, вишеслојни материјали, и сл. У раду је презентован дио резултата испитивања обрадивости групе тешкообрадивих челика у реалним условима резања на стругу са алатима од брзорезног челика и тврдох метала без превлаке. Обрадивост је дефинисана са аспекта отпора резања и са аспекта хабања алата, односно постојаности алата. У раду су дати нови начини дефинисања обрадивости са становишта потрошње енергије у обрадним процесима, тј. са аспекта радијалне компоненте отпора резања,  отпора посмичном кретању, коефицијента односа радијалне компоненте отпора резања и отпора посмичним кретању, са аспекта резултујућег отпора резања. 
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	8.  Недић Б., Глобочки- Лакић Г., Some Results Experimental Test Friction and Wear Between Al Alloys and Tool Materials, 10th International Conference on Tribology, SERBIATRIB 07, pp 301-304., Kragujevac, Srbija, 2007.
У савременој литератури и базама података врло је мало података о обрадивости материјала на бази алуминијума, тако да је пројектовање оптималних режима резања (оптималних са аспекта трошкова производње и продуктивности процеса обраде) од изузетног значаја. Обраду резањем ових материјала прати низ специфичности у односу на обраду конвенционалних материјала (посебна геометрија и материјали алата, режими обраде, врста средства за хлађење и подмазивање, специјалне машине повишене крутости итд.) Процес резања метала карактерише низ специфичности које су наметнуле велико интересовање за моделска испитивања са различитих аспеката. Процес резања метала је високо нелинеаран термомеханички процес при чему се термодинамички аспект огледа кроз локализовано загријавање и пораст температуре у површинском слоју предмета обраде, што је проузроковано брзом пластичном деформацијом и резањем предмета обраде и трењем дуж контакта алат-струготина и алат-предмет обраде, па стога моделирање процеса резања није нимало једноставно. Обзиром да се интензивно хабање алата одвија по леђној површини, онда се у скалду са триболошким приступом процесу резања, разматрање сложеног система може свести на клизањe једног тијела по другом уз присуство СХП. Испитивања су обављена на трибометру „Block on Disk“. Дискови су израђени од легура Аl (Al-Mg-Si; Al-Zn-Mg; AlM-Mg-Mn) а блокови су резне плочице (HSS.E, тврди метал са превлаком, резна керамика). Измјерене вриједности коефицијента трења могу се користити у математичким прорачунима са циљем моделирања и симуалције сложених процеса у зони резања и формирањем база података о обрадивости Al легура.
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	9. Чича Ђ., Јокановић С., Глобочки-Лакић Г.: „Примјена кружне интерполације при CNC обради сложених површина: искуства, проблеми, могућа рјешења“, 33. ЈУПТЕР конференција са међународним учешћем, стр. 2.12-2.16., Златибор, Србија, 2007.
Конвенционално програмирање путање алата при CNC обради сложених површина одвија се на начин да CAD/CAM систем анализира геометрију површине, а затим дефинише путању алата апроксимирајући криве са површине праволинијским сегментима. Са циљем ублажавања недостатака оваквог начина обраде развијен је алгоритам за генерисањје путање алата која је састављена од тангенцијалних кружних лукова. У раду су презентована искуства, проблеми, као и могућа рјешења до којих се дошло приликом развоја и имплементације овог алгоритма.
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	10. Глобочки-Лакић Г., Боројевић С., Чича Ђ., Средановић Б., „Development of Aplication for Index of Machinability Analysis“, 11th International Conference on Tribology SERBIATRIB 09, pp 251-254, Belgrade, Serbia ; 2009.
Обрадивост материјала је једна од најважнијих технолошких категорија. Испитивање обрадивости материјала у моделским условима игра значајну улогу у испитивању нових материјала од којих су израђени функционални дијелови елемената и склопова, испитивању нових алатних материјала који раде у условима високобрзинске обраде, као и испитивању нових еколошких средстава за хлађење и подмазивање. Обрадивост материјала зависи од низа утицајних фактора и манифестују се кроз излазне параметре процеса обраде (хабање алата, отпори резања, квалитет обрађене површине, температура резања и др.). У раду се презентује развијена апликација на основу које се утврђују индекси обрадивости испитиваних тешкообрадивих материјала. У апликацију су имплементирани резултати експерименталних испитивања мјерењем сила резања и хабања алата при обради на стругу, као и резултати експерименталних истраживања на трибометру „Block on Disk“. Апликација се састоји од неколико база података, развијених модула за прорачун сила резања, експерименталних релација за одређивање коефицијената трења на леђној површини алата, као и хабања алата. Излаз из апликације су упоредни графички и аналитички прикази индекса обрадивости за испитивану групу тешкообрадивих материјала добијени на основу теоријских анализа и прорачуна, експерименталних резултата при реалним условима резања на стругу и резултата триболошких испитивања.. Приликом поређења резултата испитивања са различитих аспеката уочена је врло висока подударност. 
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	11. Средановић Б., Глобочки- Лакић Г., Боројевић С., „Пројектовање и прорачун обимног глодала примјеном савремених програмских система“, 9. међународна конференција о достигнућима електротехнике, машинства, и информатике, ДЕМИ 2009, стр. 255-260, Бања Лука, РС, БиХ; 2009.
Примјена савремених програмских система је незаобилазан пут у пројектовању машинских дијелова и конструкција. Генерисање 3D модела је најчешћи излаз овог начина пројектовања. У овом раду је представљен развој апликације за аутоматско пројектовање и прорачун обимних глодала. Апликација је развијена у објектно орјентисаном програмском систему Visual Basic. Основни елементи апликације су: главни прорачунски модул, база материјала обраде и база технолошких параметара. Апликација нуди могућност приказа параметара обимног глодала, параметара обрађене површине и параметара главног вретена глоадлице. Генерисање 3D модела обимног глодала врши се у софтверском пакету Solid Works 2007.
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	12. Чича Ђ., Зељковић М., Голубовић-Бугарски В., Глобочки-Лакић Г.:“Мјерење угаоних степени слободе методом коначних разлика“, 9. међународна конференција о достигнућима електротехнике, машинства, и информатике, ДЕМИ 2009, стр. 57-62, Бања Лука, РС, БиХ; 2009.
У моногим областима структуралне динамике, па тако и у процесу подструктуирања, угаони степени слободе играју веома важну улогу, те се морају узети у обзир као независне координате. Како су могућности мјерења ових степени слободе веома ограничене, то се у већини случајева узимају у обзир само транслаторни степени слободе. Приликом синтезе динамичких подсистема информација о угаоним степенима слободе игра веома важну улогу, а њихово занемаривање може резултовати непоузданим моделом. У раду је представљен метод коначних разлика који спада у најпримјењиваније методе за мјерење угаоних степени слободе.
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	13. Чича Ђ., Зељковић М., Голубовић-Бугарски В., Глобочки-Лакић Г.: „Идентификација параметара везе динамичких система кориштењем функције фреквентног одзива“, XXXIII Савјетовање производног машинства Србије 2009 са међународним учешћем, стр. 165-168, Београд, 2009. 
Идентификација динамике везе је веома важна за евалуацију динамичког одговора спојених подсистема. Уовом раду приказана је општа процедура идентификације параметара математичког модела динамичких система. Представљени модел заснован је на Levenberg-Marqurdtovoj нелинеарној методи минимизације суме квадрата при оптимизацији. Алгоритам је тестиран на примјеру слободно ослоњених греда спојених вијчаном везом. Примјећен је значајан утицај динамике везе на договор глобалног система. Прикупљени резултати идентификације су затим верификовани кроз унапређену технику рецептивне синтезе, при чему је показано добро поклапање са експериментално добијеним резултатима. Даља идентификација предложеног метода идентификације може се проширити и на евалуацију различитих типова веза као што су лежајеви, клинови, заварени спојеви итд
	6

	14. Боројевић С., Средановић Б., Глобочки-Лакић Г., Недић Б., Чича Ђ., „Анализа индекса обрадивости алуминијумских легура помоћу апликативног програмског рјешења“, XXXIII Савјетовање производног машинства Србије 2009 са међународним учешћем, стр. 31-34, Београд, 2009. 
Непрекидан и убрзан развој индустрије диктира развој нових и усавршавање постојећих материјала што неминовно прати и развој нових обрадних система, алата, СХП али и подстиче истраживања у области обрадивости материјала. Обрадивост материјала представља важну категорију, која битно одређује правце будуће примјене нових материјала. Примјена алуминијума и алуминијумских легура посљедњих година је доживјела снажну експанзију (аутомобилска и аероидустрија, грађевинарство) тако да су испитивања обрадивости овог материјала у реалним и моделским условима од посебног значаја за индустрију. Обрадивост материјала зависи од низа фактора који се могу посматрати са триболошког и енергетског аспекта као и са аспекта квалитета обраде. У овом раду поређење материјала и дефинисање индекса обрадивости извршено је на основу реалних услова резања алуминијумских легура на стругу, експерименталних истраживања на трибометру „Block on Disk“, као и примјеном теоријских модела за прорачун све три компоненте резултујуће силе резања. У ту сврху развијено је апликативно програмско рјешење које се састоји од неколико база података, модула за прорачун сила резања и дефинисање индекса обрадивости као и графичких модула за представљање резултата. Апликација нуди могућности упоредне анализе резултата испитивања према развијеним приступима.
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	15. Средановић Б., Глобочки- Лакић Г., „Quality Monitoring of Productions Systems and Processes in Form of Vector of Power“, Ninth International Scientific–practical conference “Research, development and Application of High Tehnologies in Industry”, April 2010, pp. 418-420, Saint Petersburg, Russia, 2010.
Развој производних система захтијева развој нових концепата мониторинга квалитета процеса и система. Нови концепти морају бити универзални, а истовремено прилагодљиви пословном систему. Успјешност пословања директно произилази из квалитета, и измјерени показатељи активно учествују у менаџменту стратегијом предузећа. У раду је представљен нови показатељ квалитета процеса и система у виду вектора моћи. Вектор моћи је векторски збир појединичних вектора показатеља квалитета процеса, представљен у правугаоном координатном систему, чије су осе најутицајнији показатељи квалитета. Анализирају се међусобни утицаји критеријума и утицаји на стратегију пословања и графички се представљају резултати мониторинга и мјерења. Теорија вектора моћи омогућава да се из уређеног копактног објекта добије велики број битних информација. Помоћу вектора моћи, као јединственог компактног објекта, систем или процес се може посматрати са различитих нивоа у пословном систему. Све наведено доприноси бољој организованости и праћењу информација о систему или процесу, а тим и бољим управљање системом или процесом. Даљи развој и истраживање на основу вектора би требало усмјерити у правцу испитивања и развоју теорије на основу векторске анализе. Истраживање такође треба проширити и на пољима аутоматизованог праћења вектора моћи, његове анализе и формирања електронских информација, те аутоматизованог закључивања о поступцима повратног дјеловања на систем или процес. 
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	16. Средановић Б., Глобочки- Лакић Г., Чича Ђ., Боројевић С., „Моделирање вретенастих глодала примјеном CAD/CAM система“, XXXVI ЈУПИТЕР Конференција, стр. 3.28-3.31, Београд, Србија, 2010.
Пројектовање и моделирање производа без употребе савремених софтверских пакета скоро да је немогуће посљедњих година. Тродимензионални модел производа је најчешћи најпожељнији излаз из поментих софтвера. Аутоматско пројектовање и моделирање алата представља неодвојиви дио савремених процеса пројектовања. У раду је представљен развој програмског модула за аутоматизацију пројектовања и моделирање тродимензионалног CAD модела вретенастог глодала. Програмски систем је развијен као подпрограм софтверског пакета Solid Works. У програмски модул је интегрисан већи број база података, као и база података о CAD моделу обратка. Излаз представља тродимензиони модел вретенастог глодала, уз податке о енергетском билансу обраде, режиму резања и геометријским параметрима обраде. Модул би се могао развити до програмског система за моделирање читаве палете алата за обраду резањем. Развијена апликација је само почетни корак који води развоју и усавршавању основне идеје која има за циљ генерисање тродимензионалних модела различитих типова глодала примјеном апликативног програмског интерфејса (API) софтвера Solid Works у смислу аутоматизације приликом креирања инжењерских апликација.
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	17. Чича, М. Зељковић, Г. Глобочки-Лакић, Б. Средановић, „Сензитивност функције фреквентног одзива система главно вретено-држач алата-алат на промјене параметара везе“, XXXVI ЈУПИТЕР Конференција, стр. 3.22-3.27, Београд, Србија, 2010.
За одређивање стабилних услова обраде користе се дијаграми стабилности који се добијају се на основу функције фреквентног одзива система. Крутост и пригушење између главног вретена и држача алата, држача алата и алата, те лежајева значајно утичу на функцију фреквентног одзива врха алата преко сопствених фреквенција осциловања и величине амплитуда. Примјеном методе коначних елемената до детаља се анализирају утицаји наведених параметара на FRF глобалног система. У раду је извршена детаљна анализа утицаја појединих параметара и то тако да је варирана вриједност само једног параметра, док вриједности осталих параметара задржавају номиналне вриједности. На основу анализе контактних параметара између главног вретана и држача алата, уочено је да величина транслаторне крутости има доминантан утицај на пету и шесту сопствену фреквенцију осциловања, док угаона крутост нема значајнијег утицаја. Величина транслаторне крутости има изразито јак утицај на седму и осму сопствену фреквенцију осциловања, док је утицај угаоне крутости занемарив при анализи утицаја параметара везе између држача алата и алата. У раду је разматран и утицај лежајева на FRF система главно вретено - држач алата - алат и изведени су одговарајући закључци.
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	18. Глобочки- Лакић Г., Средановић Б., Јокановић С., Боројевић С., “Vector Based Approach in Defining of Universal Machinability”, International Conference on Innovative Technologies in Desing, Manufacturing and Production, September 2010, Prague, Czech Republic, 2010.
Обрадивост материјала зависи од низа утицајних фактора као што су: механичке, структурне и термичке особине обрађиваног материјала, материјал и геометрија алата, својстава средства за хлађење и подмазивање и услови хлађења, динамичке карактеристике обрадног система, стање алата и прибора, услови обраде итд. Испитивање материјала са становишта обрадивости има за циљ изналажење оптималних технолошко-геометријских услова обраде, односно ефективније управљање процесом обраде. У овом раду је презентован један од приступа у дефинисању универзалне обрадивости материјала путем вектора обрадивости. За дефинисање вектора обрадивости користи се правоугли координатни систем чије три осе представљају осе одабраних критеријума обрадивости на основу којих се формира универзална обрадивост. На осе координатног система се наносе реалне вриједности параметра који описује дати критеријум (вриједност отпора резања, сила трења, ширина трага хабања алата, температура резања, параметар храпавости обрађене површине, итд.). Свака оса координатног система има одговарајући јединични вектор. Дефинисањем интензитета и положаја тог вектора у правоуглом координатном систему, омогућена је вишеструка анализа обрадивости једног истог материјала према различитим критеријумима, као и рангирање различитих материјала сродне групе према универзалној обрадивости (нпр. рангирање материјала из групе тешкообрадивих материјала, или рангирање различитих легура алуминијума, или различитих легура титанијума и сл.). Дефинисање обрадивости путем вектора обрадивости представља још један допринос ријешавању проблема дефинисања универзалне обрадивости. Предност овог приступа је у ефикасности графичког приказа и вишеструких анализа обрадивости материјала према свим усвојеним критеријумима. Модел дефинисања универзалне обрадивости путем вектора обрадивости темељи се на апликацији АМИ 2.1. која је развијена у објектно орјентисаном програмском систему са Visual Basic синтаксом 
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	Укупан број бодова:132 


4. Образовна дјелатност кандидата

1. Образовна дјелатност прије последњег избора/реизбора

Кандидаткиња је успјешно изводила вјежбе у звању асистента и вишег асистента из више наставних предмета на неколоко факултета Универзитета у Бањој Луци:

1. Машински факултет Бања Лука: Обрада резањем, Машине алатке, алати и прибори, Пројектовање обрадних система, Машине и алати за обраду дрвета
3. Шумарски факултет Бања Лука: Машине у шумарству (реогранизацијом наставних планова и програма у складу са болоњским процесом нови назив предмета је Механизација у шумарству)
Квалитет педагошког рада оцијењен са бодова: 4

2. Образовна дјелатност послије посљедњег избора/реизбора

Након избора у звање доцента 2005. године кандидаткиња изводи наставу из више наставних предмета на Машинском факултету Универзитета у Бањој Луци:
Пројектовање обрадних система, Обрада резањем (реогранизацијом наставних планова и програма у скалду са болоњским процесом нови назив предмета је Технологија обраде резањем), Машине алатке, алати и прибори (реогранизацијом наставних планова и програма у скалду са болоњским процесом нови назив предмета је Обрадни системи за обраду резањем), Алати и прибори, Обрадни системи, Трибологија.
Квалитет педагошког рада оцијењен са бодова: 4

Гостујући професор на домаћим универзитетима

Након избора у звање доцента 2005. године кандидаткиња изводи наставу на Шумарском факултету Универзитета у Бањој Луци на наставном предмету Машине у шумарству (реогранизацијом наставних планова и програма у скалду са болоњским процесом нови назив предмета је Механизација у шумарству). 






3 бода
Кандидаткиња је школске 2007/2008. године изводила наставу на Саобраћајно-техничком факултету у Добоју Универзитета у Источном Сарајеву на наставном предмету Обрада метала резањем .












3 бода











Укупан број бодова: 6 

Менторство кандидата за степен другог циклуса студија
Кандидаткиња је била члан Комисије за преглед и оцјену докторске дисертације кандидата мр Чича Ђорђа (Одлука наставно-научног вијећа Машинског факултета број 08-1100/09. од 30.10.2009. год.










 

5 бодова
Кандидаткиња је била члан Комисије за одбрану докторске дисертације кандидата мр Чича Ђорђа (Одлука наставно-научног вијећа Машинског факултета број 08-167/10. од 01.02.2010. год.









 


5 бодова










Укупан број бодова: 10 
Кандидаткиња је након избора у звање доцента 2005. године била ментор на укупно шест дипломских радова који су одбрањени на Машинском факултету у Бањој Луци. Сви кандидати су студирали по старом наставном палну и програму (вријеме трајања студија десет семестара). 
Дипломски радови су рађени на Катедри за технологију обраде резањем и обрадне системе Машинског факултета у Бањој Луци а у сарадњи са предузећима из окружења (Kaldera Company, Walter, Mega stil, Spectra DMG):

1. Тешановић Мирослав, одбрањен дипломски рад 12.07.2006. год.

2. Средановић Бранислав, одбрањен дипломски рад 18.09.2007. год.

3. Поповић Горан, одбрањен дипломски рад 14.03.2008. год.
4. Веселиновић Немања, одбрањен дипломски рад 19.05.2008. год.

5. Тенџерић Владана, одбрањен дипломски рад 11.09.2008. год.

6. Бркљач Дејан, одбрањен дипломски рад 31.10.2008. год.

7. Вуковић Жељко, дипломски задатак у завршној фази израде 

Укупан број бодова: 14
Укупан број бодова: 38
5. Стручна дјелатност кандидата 

1. Стручна дјелатност прије последњег избора/реизбора
	Реализовани пројекти
	Бодова

	1. “Увођење експертних система у наставни процес на Машинском факултету у Бањој Луци у сарадњи са WUS Austria“, CEP пројекат broj 14/98 финансиран од стране WUS-Аустриjа, 1998.
	4

	2. “Увођење експертних система у наставни процес на Машинском факултету у Бањој Луци у сарадњи са WUS Austria“, SSP пројекат broj 08/00 финансиран од стране WUS-Аустриjа, наставак развоја CEP пројеката broj 14/98,  2000.
	4

	3. “Опремање лабораторије за флексибилне технолошке системе“, CEP пројекат broj 28/BL/03 финансиран од стране WUS-Аустриjа, 2003..
	4

	4. “Опремање лабораторије за флексибилне технолошке системе PC управљаном CNC машином – industrial training systems, CEP, пројекат финансиран од стране WUS-Аустриjа, 2004.
	4

	Број бодова
	16


2. Стручна дјелатност послије посљедњег избора/реизбора

	Реализовани пројекти
	Бодова

	1. Координатор пројекта “Истраживање контурних кретања код CNC управљане алатне глодалице” научно-истраживачки пројекат број 06/0-020/961-32/06 финансиран од Министарства науке и технологије РС, 2006.
	4

	2. Координатор пројекта „Реинжењеринг Машинског факултета у складу са потребама развоја малих и средњих предузећа”, пројекат финансиран од стране GTZ Njemačka, 2006-2007.
	4

	3. Координатор дијела пројекта који се односи на набавку верикалног CNC обрадног центра са симулаторима - пројект који суфинансира влада Аустрије а цјелокупним пројектом координира Ректорат Универзитета у Бањој Луци, 2008. 
	4

	4. Координатор пројекта ”Динамика процеса резања и његова интеракција са механичком структуром обрадног система”, научно-истраживачки пројекат број 08-620-7/08 финансиран од стране Министарства науке и технологије РС, 2008.
	4

	5. Координатор пројекта ”Набавка савремене опреме за мјерење сила и момената при обради резањем”, научно-истраживачки пројекат број 06/6-030/3-238/08 финансиран од стране Министарства науке и технологије РС, 2008.
	4

	6. Координатор пројекта ”Савремена опрема за мјерење сила при обради резањем - набавка другог дијела мјерног ланца”, научно-истраживачки пројекат број 19/6-030/3-154-1/09 финансиран од стране Министарства науке и технологије РС, 2009.
	4

	7. Координатор пројекта ”Истраживање хуманих вибрација у сврху процјене ризика на радном мјесту и у радној средини”, научно-истраживачки пројекат број 19/6-020/961-56/09 финансиран од стране Министарства науке и технологије РС, 2009.
	4

	8. ”Утицај примјене биодизела на мазива и еколошке и погонске карактеристике мотора”, научно-истраживачки пројекат број 19/6-020/961-144/09 финансиран од стране Министарства науке и технологије РС, 2009.
	4

	9. Пројекат SEE-ERA.NET PLUS са темом „Softwer support for learning process in advanced tribology“, носилац пројекта Машински факултет Крагујевац, пројект пријављен за први конкурсни круг, 2009.
	4

	Број бодова:
	36



Укупан број бодова:  52
1. Табеларни приказ научне, образовне и стручне дјелатности кандидаткиње
Према правилнику о поступку и условима избора академског особља Универзитета у Бањој Луци од 24.7.2007., дат је табеларни приказ који вреднује научне, образовне и стручне дјелатности кандидаткиње прије и послије посљедњег избора.

	Научна дјелатност 


	Број бодова по активности
	Број активности
	Остварени број бодова

	
	
	прије
	послије
	прије
	послије

	1
	Истакнута научна монографија међународног значаја
	20
	
	
	
	

	2
	Научна монографија међународног значаја
	15
	
	
	
	

	3
	Научна монографија националног значаја
	10
	
	1
	
	10

	4
	Лексикографска јединица или карта у научној публикацији водећег међународног значаја
	5
	
	
	
	

	5
	Лексикографска јединица или карта у научној публикацији међународног значаја
	3
	
	
	
	

	6
	Лексикографска јединица или карта у научној публикацији националног значаја
	1
	
	
	
	

	7
	Прегледни чланак у водећем часопису међународног значаја или поглавље у монографији истог ранга
	12
	
	
	
	

	8
	Прегледни чланак у часопису међународног значаја или поглавље у монографији истог ранга
	10
	
	
	
	

	9
	Прегледни чланак у часопису националног значаја или поглавље у монографији истог ранга
	8
	
	
	
	

	10
	Оригинални научни рад у водећем часопису међународног значаја
	10
	
	
	
	

	11
	Оригинални научни рад у часопису међународног значаја
	8
	
	3
	
	24

	12
	Оригинални научни рад у часопису националног значаја
	5
	
	
	
	

	13
	Уводно предавање по позиву на скупу међународног значаја, штампано у цјелини
	10
	
	
	
	

	14
	Уводно предавање по позиву на скупу националног значаја, штампано у цјелини
	8
	
	
	
	

	15
	Научни радови на скупу међународног значаја, штампани у цјелини
	6
	15
	18
	90
	108

	16
	Научни радови на скупу националног значаја, штампани у цјелини
	3
	1
	
	3
	

	17
	Научна критика и полемика у међународном часопису
	5
	
	
	
	

	18
	Научна критика и полемика у националном часопису
	3
	
	
	
	

	19
	Превод изворног текста (за мртве језике)у облику студије, поглавља или чланка; превод или стручна редакција превода научне монографске књиге
	3
	
	
	
	

	20
	Уређивање научне монографије или тематског зборника међународног значаја
	8
	
	
	
	

	21
	Уређивање научне монографије или тематског зборника националног значаја
	5
	
	
	
	

	22
	Уређивање међународног научног часописа
	3
	
	
	
	

	23
	Уређивање националног научног часописа
	1
	
	
	
	

	24
	Уређивање зборника саопштења међународног научног скупа
	2
	
	
	
	

	25
	Уређивање зборника саопштења националног научног скупа
	1
	
	
	
	

	Образовна дјелатност

	1
	Универзитетски уџбеник који се користи у иностранству
	10
	
	
	
	

	2
	Универзитетски уџбеник који се користи у земљи
	6
	
	
	
	

	3
	Уџбеник за предуниверзитетски ниво образовања
	2
	
	
	
	

	4
	Студијски приручници (скрипте, практикуми, ...)
	1
	
	
	
	

	5
	Гостујући професор на иностраним универзитетима
	6
	
	
	
	

	6
	Гостујући професор на домаћим универзитетима
	3
	
	2
	
	6

	7
	Менторство кандидата за степен трећег циклуса
	5
	
	2
	
	10

	8
	Менторство кандидата за степен другог циклуса
	2
	
	7
	
	14

	9
	Квалитет педагошког рада на Универзитету
	4
	
	
	4
	4

	Стручна дјелатност

	1
	Стручна књига издата од међународног издавача
	6
	
	
	
	

	2
	Стручна књига издата од домаћег издавача
	3
	
	
	
	

	3
	Уредник часописа, књиге или континуираног умјетничког програма (у трајању дужем од девет мјесеци) у иностранству
	6
	
	
	
	

	4
	Уредник часописа, књиге или континуираног умјетничког програма (у трајању дужем од девет мјесеци) у земљи
	4
	
	
	
	

	5
	Реализован пројекат, патент, сорта, раса, сој или оригиналан метод у производњи
	4
	4
	9
	16
	36

	6
	Стручни рад у часопису међународног значаја (с рецензијом)
	3
	
	
	
	

	7
	Стручни рад у часопису националног значаја (с рецензијом)
	2
	
	
	
	

	8
	Рад у зборнику радова са међународног стручног скупа
	2
	
	
	
	

	9
	Рад у зборнику радова са националног стручног скупа
	1
	
	
	
	

	Број бодова
	113
	212

	Укупан број бодова
	325


III  ЗАКЉУЧНО МИШЉЕЊЕ 

(Образложење приједлога Комисије, са приједлогом једног кандидата за избор и назнаком за које звање се предлаже.)
На основу података које је Комисија имала у виду, и који су у овом Извјештају приказани, може се констатовати да кандидаткиња доцент др Гордана Глобочки-Лакић испуњава услове конкурса и да има велики научни опус у цјелокупном радном периоду.
Магистарски рад и докторска дисертација др Гордане Глобочки-Лакић  припадају научној области Конвенционалне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори, што се и захтјева објаљеним  конкурсом.

На основу члана 77 Закона о високом образовању Републике Српске, за ванредног професора доцент др Гордана Глобочки-Лакић испуњава сљедеће услове:
1. Има проведен један изборни период у звању доцента;

             2. Има 11 научних радова из области за коју се бира, а који су објављени у научним      часописима  и зборницима (као први аутор) са рецензијом након избора у звање доцента;

             3.  Има објављену књигу- научну монографију након избора у звање доцента;
             4.  Била је члан  Комисије за одбрану докторске дисертације кандидата мр Чича Ђорђа и има 

                   менторство над 7 кадидата за степен другог циклуса студија.
Профил др Гордане Глобочки-Лакић као педагошког радника изграђен је кроз период од 1990. године до данас, који је кандидаткиња провела на Машинском факултету у Бањој Луци као асистент, виши асистент и доцент.

Према подацима датим у Извјештају о научном, стручном и педагошком раду,  др Гордана Глобочки-Лакић  испуњава све услове према  Закону о високом образовању Републике Српске, члан 77, за избор у звање ванредног професора, на уже научне области Конвенционалне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори за наставне предмете: Технологија обраде резањем, Обрадни системи за обраду резањем, Трибологија и Алати и прибори.

На основу наведених констација, Комисија једногласно и са задовољством предлаже Научно-наставном вијећу Машинског факултета у Бањој Луци и Сенату Универзитета у Бањој Луци да доцента др Гордану Глобочки-Лакић изаберу у звање ванредног професора, на уже научне области Конвенционалне технологије и Трибологија, машине, алати и прибори за наставне предмете: Технологија обраде резањем, Обрадни системи за обраду резањем, Трибологија и Алати и прибори.







      Чланови Комисије:

1. Др Вид Јовишевић, редовни професор,
Универзитета у Бањој Луци, Машински 

факултет, Бања Лука 

2. Др Богдан Недић, редовни професор, 

Универзитета у Крагујевцу, Машински 

факултет, Крагујевац 

3. Др Милан Зељковић, редовни професор, 

Универзитета у Новом Саду, Факултет техничких наука, Нови Сад
Бања Лука, октобар, 2010.

IV  IЗДВОЈЕНО ЗАКЉУЧНО МIШЉЕЊЕ
(Образложење члан(ов)а Комисије о разлозима издвајања закључног мишљења, са приједлогом једног кандидата за избор и назнаком за које звање се предлаже.)
Бања Лука:___________





 
Члан(ови) Комисије: 

1._______________________

2._______________________
3._______________________
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