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STANDARDIZACIJA AMBALAZE

Ambalaza ima veliki ekonomski znacaj za sve
privredne grane jedne zemlje i to, kako po liniji pro-
izvodnje, tako i po liniji transporta i potrosnje. |

Za industriju je ambalaza znac¢ajna u prvom redu
zato, jer zauzima znatan deo njenih proizvodnih ka-
paciteta 1 jer se racuna da jedna petina svih troskova
proizvodnje u industriji otpada na ambalazu. Zatim,
ambalaza pomaze industriji pri rukovanju i plasmanu
proizvoda. | |

Za saobracaj je ambalaza od velikog znacaja jer
se pomocu nje pravilnije i lakSe rukuje najraznovr-
snijim proizvodima i vrSi ekonomicniji transport.

Za poljoprivredu je ambalaZza zna¢ajna jer joj
olaksava brze sakupljanje proizvoda i njihovo lak3e
1iznosenje na ftrziste, sprecavaju¢i pri tome njihov
rastur 1 kvar.

Za trgovinu je ambalaza od posebnog znadaja jer
J0] pomaze kod same prodaje prizvoda i olaksava
njihov transport i upotrebu. Naroc¢ito je njen znacaj
veliki u spoljnoj trgovini svake zemlje.

Jedna od najosnovnijih prednosti dobre ambalaZe
jeste, .Sto ona najholje zasti¢uje sve vrste proizvoda
od bilo kakvog kvara, od eventualnog rastura i krade
pri njihovom transporfu i ¢uvanju.

Obzirom na ovo nekoliko najosnovnijih, ¢isto eko-
nomskih prednosti ambalaze, i bezbroj drugih njenih
vrlo znacajnih osobina, ona pretstavlja vazan faktor i
Za wnaléu privredu i zato joj treba posvetiti neophodnu
paznju.

Nasa je zemlja u pogledu ambalaze; a u odnosu
na industriski razvijenije zemlje, jako zaostala i usled
toga nasa privreda trpi velike gubitke, koji se eko-
nomski nikako ne mogu pravdati; zato je potrebno

gla se problematici ambalaze kod nas ozbiljno pristupi
i otklone_njeni dosadanji nedostaci.

U prvom redu, potrebno je da se za svaki pro-
izvod nade pakovanje koje mu najbolje odgovara.
S toga je pofrebno uzeti u obzir njegove specifiénosti,
vodeci racuna o njegovom poreklu; zatim se moraju
uzeti u obzir uslovi rukovanja, skladiStenja, i tran-
sporta; a na kraju, zelje i ukus potro$aca, kao i nji-
hov standard zivota.

Veoma je tesko pronac¢i odgovarajuée tipove am-
balaze za svaki posebni proizvod koji ¢ée odgovarati
svim pomenutim uslovima, a narocito ako se radi o
lako kvarljivim proizvodima, kao §to su voée, povrée,
riba, meso, jaja, buter i dr.

; Koliko je teSko pronaé¢i i odrediti tipove amba-
legze koji najbolje odgovaraju ‘svim potrebnim uslo-
vima, a narocCito u nedovoljno industriski- razviijenoj
zemlji kao Sto -je naSa, moZe najbolije da ilustruje
sluﬁ’:aj sa izradom ambalaze za voée i povrée., Voée i
povrce uspeva po celoj zemlji pod raznim klimatskim
1 ggog;afskim uslovima; standard Zivota u svim tim
krajf_f:}nma vrio je razli¢it, a saobracéaj je nejednako
razvijen. S druge, pak, strane, proizvodnja drvene
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ambalaze vrsi se po celoj zemlji u velikom broju
manjih i ve¢ih preduzeca, koja su cesto slabo snab-
devena potrebnim masinama i alatom.

Da bi se sStete, koje nastaju iz ovakove situacije,
mogle, bar donekle izbe¢i, potrebno je, u prvom redu,
odmah pristupiti standardizaciji ambalaze po svim
granama, vodec¢i racuna, kako smo vec¢ napred rekli,
o realnim uslovima svakog pojedinog tipa, a narocCito
o sledec¢im faktorima:

a) FIZICKIM

— osobene karakteristike proizvoda (oblik,
stina, zapremina, Krtost);

— duzina bavljenja proizvoda u svakom pako-
vanju (mepromocivost, sterilizacija);

— spoljni uzroci, od kojih proizvod treba da bude
naroCito zasticen (prasina, vlaga, susa i dr.);

— karakteristika materijala koji sluzi za pako-
vanije.

b) EKONOMSKIM

— jedinstvo prodaje proizvoda;

— nactin prodaje proizvoda (po tezini, po zapre-
mini, po jedinici itd.);

— odnos izmedu cene upotrebljenog materijala 1
cene upakovanog prolzvoda;

—— pnamena i1 nac¢in transportovanja (duzina pre-
voza, transport morem, kopnom, vazduhom, slanjem
preko okeana, u arkticke, tropske 'ili umerene pre-
dele): *

— mogucénost rukovanja (jacina 1 upotreba raspo-
lozive radne snage, kapaciteta i vrste postojece me-
hanizacije i1 dr.). -

c) PSTHOLOSKIM

— prikazivanje na trzistu, da bi se probudila pa-
znja i izazvala kupovina; |

— markiranje (u cilju udobnijeg transporta, pa-
zliivijeg rukovanja, zadovoljenja ukusa, prirode Pro-
izvoda i eventualno uputstvo o sadrzini, wvelicini,
tezini, fabri¢koj oznaci, zigu itd.).

Medu proizvodima koji zahtevaju mnarocito bri-
7liivo pakovanje i zastitu usled svoje velike osetlji-
vosti na spoljne uticaje naves¢emo: buter, voce,
povrée, jaja, ribe, mesnate proizvode, mleko, mlecne
proizvode, razne lekove, lekovito bilje, Secer, ulje,
razna pica i dr.

Mada su svi navedeni proizvodi usled svoje lake
kvarljivosti jako osetljivi, kod nas se jos ne posve-
¢uje dovoljno paznje njihovoj opremi i zastiti. Tako
se veéina njih, po nekoj ukorenjenoj navici, jo§ uvek
prodaje bez ikakvog pakovanja ili u sasvim nedovolj-
noj ambalazi, mada oni pretstavljaju vazne artikle
ishrane, ili neophodno potrebne lekove. Kod nas joS
uvek vlada misljenje da ¢ée nas sitno fabricko pako-

gu-
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vanje pojedinih Zivotnih namirnica, kao $to su mleko.
sir, buter, voce, povrce, hleb, zivina i dr. suvise skupo
kostati, i- da, prodaju¢i ih bez- ambalaZe, pravimo
uStedu. Istovremeno se ne uoéavaju velike Stete koje
nastaju kvarenjem i rasturom tih proizvoda usled
slabog pakovanja, pored toga §to nasem radnom na-
rodu ne pruzamo kvalitetnu i-higijensku ishranu i §to
Je potrebno daleko viSe radne snage kod primitivnog
premeravanja nego kod automatskog punjenja.

| U Sjedinjenim  Ameri¢kim Drzavama
drugim zemljama, hleb se normalno prodaje u stan-
dardnom pakovanju, pod jednim zaStitnim omotom,
najcesce parafiniranim; voée, povrée, bonbone, Zivina,
sir, mesnati proizvodi i dr. u omotu od celofana itd.,
Sto pretstavlja ne samo garantiju higijene, jer time
stiti proizvode od prljavstine, praSine i insekata, nego
vrsi ulogu i konzerviranja proizvoda, odrzavajuéi im
zadovoljavajucéu svezinu i kvalitet.

Nedovoljno upucé¢enima izgleda da smo mi vrlo
~daleko od tog stepena usavrSavanja ambalaZze, mada
za 1o ne postoje ozbiljni razlozi. Nasa privreda bi veé
danas mogla pristupiti, bar delimi¢no, takvom stan-
dardnom. pakovanju, kad bi se uloga ambalaZe pra-
vilno shvatila i kad se ne bi pogre$no primenjivao
princip Sftednje i tamo, gde on donosi samo &tetu.
Kad ojacamo nasu papirnu industriju i izgradimo
fabriku celofana moéi éemo taj naéin pakovanija Zi-
votnih namirnica primeniti u potpunosti, a u punom
-Interesu nasih naroda, naSeg izvoza i cele privrede.

Nase voce i povrée izlazi na naSe i strane pijace
u vrlo losem pakovanju, usled €ega imamo vrlo mno-
go gubitaka, kako u samim proizvodima, tako i u
postizanju njihove cene, $to se naroéito nepovoljno
odrazava na stranim trzis§tima. Kad uzmemo da je
nase voce i povrée vrlo dobrog kvaliteta i da imamo
prvoklasan materijal za izradu najbolje ambalaZe,
tada vidimo da je jedini uzrok tim na$im nedosta-
cima i gubicima neshvatanje znaéajne uloge ambalaZe
1 nedostatak njene standardizacije. |

NasSe lekovito bilje izvozimo u skoro sve industri-
_ski razvijene zemlje, u vrlo primitivnom mpakovaniju
1 uz. vrlo niske cene, mada bi mogli postiéi daleko
vece uspehe, kako u pogledu koli¢ine izvoza, tako i
visine cene, kad bi ga izvozili u ukusnom standardi-
zovanom pakovanju koje te zemlje traZe.

Za -izradu konzervi upotrebljavamo iz uvoza beli
lim sa slojem kalaja do 1,80 funti po baznom san-
duku, koji je zbog velike sadrzine kalaja znatno
skuplji od kvaliteta sa sadr¥inom kalaja od 0,75 do
1,25 funti po baznom sanduku. U mmostranstvu se sa
uspehom upotrebljavaju za iste svrhe poznati kvali-
teti belog lima Electrolytic Tin Plate sa slojem kalaja
0,75 funti po baznom sanduku i Hot Dipupeci Tin pla-:te
sa slojem kalaja 1,25 funti po baznom boksu. Ovom
pitanju nasa konzervna industrija treba da posveti
Mnogo vise paznje, jer se za nabavku belog lima sa
vecim slojem kalaja plaéa priblizno 17% vise

Slicno stoji sa ¢itavom naSom ambalazom, te se
postavlja ozbiljna potreba da se resavanju pitanja
ambalaze i njene standardizacije pristupi sa puno
ozbiljnosti. PokuSaji uéinjeni od bivieg Ministarstva
12:1%{e industrije i Ministarstva spoljne trgovine za par-
cijalno resavanje ovog vrlo vaznog i sloZenog pro-
blema nisu dali vece rezultate. ReSavanju problema
ambalaze freba pristupiti temelijito i odmah, utoliko
pre, .sto za to postoje svi potrebni uslovi i §to nema
vecih smetniji. Svakako da bi u é&itavom nizu mera,
koje treba u tom cilju preduzeti, pitanje standardi-
zacije zauzelo najvaznije mesto.

Koliko nam je poznato, u naSoj zemlji ne postoji
sluzba evidencije koja prati sve Stete zbog kvara
raznovrsne robe za vreme transporta i njenog skladi-
Stenja, a koje nastaju iskliuc¢ivo usled rdavog pako-
vanja. Statistike iz industriski naprednijih zemalja
kazuju.nam da te Stete iznose godisnje ogromne sume
koje se penju na desetine miliona tona robe i na sto-
tine miliona dinara vrednosti.

1 nekim

- standarda,

Prema stanju naSe ambalaze I prema pojedinim
evidentiranim slucajevima moze se naslutiti da su te
Stete kod nas — joS daleko vece. - |

Sve ovo ukazuje na potrebu pristupanja prouca-
vanju ambalaze sa tehni¢ke strane i njene standar-
dizacije, vodec¢i rac¢una o interesima proizvodaca, po-
trosaca, saobra¢aja i osiguranja, a:- samim tim i cele
nase privrede. To proucavanje treba da nam omoguci
iznalazenje najboljeg resSenja pakovanja za svaku
vrstu robe i njegovog standardizovanja uz punu sa-
radnju i saglasnost svih zainteresovanih. . |

Da bi se kod nas mbglo efikasno pristupiti stan-

dardizaciji- ambalaze potrebno je stvoriti organizaciju

rada i1 ustaljenu proceduru, koje ¢e dati maksimum
garantije — ozbiljnosti u Pproucéavanju, brzini, izvo-
denju 1 nepristrasnosti u odlukama.

Prema sadanjoj organizaciji drzavne uprave po-
stoji, s Jjedne strane, Savezna komisija za standar-
dizaciju, koja je nadlezna za donoSenje saveznih
a s druge strane, postoje odgovarajuce
industriske i trgovacke komore koje se bave proble-
mom ambalaze. _ ;

Misljenja smo da problem standardizacije naSe
ambalaze ireba posmatrati kao problem opsteg zna-
¢aja, kako obzirom na potrebe u zemlji, gde standar-
dizacija moze omoguciti ogromne uStede u materijalu,
radno] snazi i transportnim sredstvima, tako isto ob-
zirom na potrebe naseg izvoza, koji se ne da ni zami-
sliti bez standardnog pakovanja. |

Ovde ¢emo pokuSati da sa nekoliko primera izne-
semo prednosti donosenja dobrih standarda ambalaZze.

Nasa duvanska industrija upotrebljavala je za
pakovanje svojih proizvoda 16 raznih tipova drvenih
sanduka 1 za njihovu proizvodnju trosila godisnje
oko 4000 m?® meke rezane grade. Ovi sanduci, usled
svoje neprakticnosti i raznolikosti tipova, nisu mogli
biti upotrebljeni u toku jedne godine vise od dva
puta 1 u vecini sluc¢ajeva propadali su lezec¢i u gomi-
lama na KkiSi i suncu. Dalja upotreba tih sanduka bila
je onemogucena usled tesko¢a pronalazenja pojedinih
delova, koji su se medusobno razlikovali za nekoliko
santimetara i zbog cestih oStecenja pojedinih strana
prilikom sastavljanja i zatvaranja sanduka pomocu
eksera, ili njihovog otvaranja i raskivanja.

Pronalaskom rasklopivog sanduka i njegovom pri-
menom u duvanskoj industriji otpale su sve teskoce
za njegovu viSekratnu upotrebu (Sest do deset puta
godisSnje), jer je utvrden jedan jedinstven tip za Ssve
fabrike i za sve proizvode. Na taj nacin otpada DO-
treba izrade oko 100.000 kom. sanduka godiSnje, ¢ime
se stvara usSteda i na ostalom materijalu 1 radnoj
snazi. Primenom ovog rasklopivog sanduka postize se
znatna usSteda na transportnom prostoru pri povra-
caju praznih sanduka. | __

Slican je slucaj i sa primenom raskloplvog san-
duka u tekstilnoj, prehranbenoj, hemiskoj i medicin-
skoj industriji, a isto tako i kod svih ostalih grana
industrije mogu da se postizu znatne ustede.

Nasa industrija obucée upotrebljava nekoliko dese-
tina raznih tipova drvenih i kartonskih sanduka 1
kutija, koji se ne mogu vise puta ekonomicno isko-
ristiti. Na taj nacdin godisnje se trosi preko 2000 m®
grade i 2000 tona kartona. |

Primenom jednog ili dva tipa standardnog slozi-
vog kartonskog sanduka i1 jedne ili dve kartonske
kutije, ova se upotreba smanjuje na svega 800 tona
kartona.

Ova velika usSteda postize se na taj nacin, sto se
kartonski sanduk moze upotrebiti do 8 puta i sto se -
prazan odmah vraca najblizoj fabrici obuce, po una-
pred utvrdenom planu. Ako ovome dodamo da je
kartonski sanduk sloziv i prema tome ekonomican za
transport; a da se posle visekratne upotrebe moze
ponovo preraditi u novi karton, tada vidimo da su
prednosti od upotrebe ovakve ambalaze joS znatno
vece. | |

NaSa industrija stakla proizvodi godisnje mnogo
raznih tipova staklene ambalaze, usled ¢ega se sma-
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njuje njen kapacitet. S druge strané, ta staklena am-
balaza, upravo usled svoje raznovrsnosti, ne moze se
tako lako upotrebiti u raznim industrijama pica 1
visekratno upotrebiti u toku jedne godine. Kada bi
odredili najbolje standardne tipove boca postigla bi
se, s jedne strane veéa proizvodnja, a s druge, Omo-
suéilo bi se da se prazne boce ne vracaju na velike
relacije uz gubitak vremena, povecanje troskova 1
opterecenje saobracaja. -

Nasa izvozna ambalaza za vecinu svojih proiz-
voda je loSa i ne odgovara potrebama spoljne trgovine
za dobar plasman naSe robe u inostranstvu. Prouca-
vanjem potreba naSeg izvoza i standardizovanjem
pojedinih tipova izvozne ambalaze, njeno stanje bi se
znatno popravilo i smanjili bi se mnogi nepotrebni
gubitel.

Ovo nekoliko primera, kao i bezbroj drugih u
svim granama ambalaZe i privrede, jasno nam poka-
zuju veliku korist koju bi naSa zemlja imala od stan-
dardizovane ambalaze.

U veéini inostranih zemalja postoje posebne usta-
nove i instituti za izuavanje standardizacije amba-
laze, koji funkcioniSu veé vise desetina godina sa
slicnim zadacima, a Cije bi nam iskustvo mnogo
koristilo. * |

Mi ovde ne mozemo iznositi sve radove koje stan-
dardizacija ambalaze treba da izvrsi, odnosno sve
prednosti koje ona donosi privredi zemlje. Zato cemo
se osvrnuti samo na glavne principe koji treba da
rukovode naSe struénjake pri reSavanju problema
ambalaze u donoSenju standarda.

1) Smisljena upotreba sirovina i poluproizvoda

Pri odabiranju tipova ambalaze treba narocito
voditi ratuna o ekonomic¢noj upotrebi materijala. Ovu
ekonomiju treba sprovesti na taj nacin, da se kvalitet
ambalaze ne smanjuje. Ona se moze posti¢i na vise
natina pazljivim ispitivanjem raznih momenata koji
utiéu, kako na izradu, tako i na kvalitet ambalaze.

Naprimer, u prvom redu treba voditi ra¢una da
se odabere najpogodnija sirovina za kvalitet ambalaze
i da je po moguénosti domaéeg porekla. Tako ce kod
nas morati da se vodi raé¢una o izradi kutija za kon-
zerve od aluminijuma, umesto kalaisanih, ili buradi
od kartona i Sperplo¢a obloZenih aluminijumskim foli-
jama, umesto ¢eli¢nih i dr. Isto tako, treba nastojati
da se u zemlji, u saobracaju medu preduzec¢ima upo-
trebljava prakti¢na povratna ambalaZza kao: rasklopivi
drveni sanduk, konusno bure, slozivi kartonski san-
duk, transportni tenk za kiseonik, tipizirane staklene
boee i dr. Pored toga, treba voditi racuna da se za
izradu izvesnih tipova ambalaze upotfrebljavaju razni
industriski otpatci, §to je narocCito ekonomiéno za pri-
vredu zemlje. Tako se pilanski otpatci mogu wvrlo
dobro upotrebiti za izradu ambalaze za voée i povrce,
otpatci metalne industrije za izradu sitne metalne
ambalaze, otpatci papira za izradu kartonske amba-
laze i dr. Pri odredivanju tipova same ambalaze treba
voditi raduna o formi, debljini zidova i €vrsto¢i kon-
strukecije, jer to moZe znatno uticati na smanjenje
kvara, odnosno na vecu trajnost ambalaze,.

2) Smanjenje broja tipova i utvrdivanje njihovih
glavnih dimenzija, uproSéavajuéi ih Sto vise

U mnogim zemljama uveden je bezbroj tipova
ambalaze za isti proizvod, Sto neminovno povecava
utrosak materijala i otezava i poskupljuje, bez ikakve
potrebe, rukovanje. Ostaci te prakse zateCeni su deli-
mi¢éno i u na$oj industriji, tako, da u jednoj grani
imamo veliki broj fipova ambalaze, mada za to nema
nikakve potrebe.

K20 primer naveséemo, pored ve¢ pomenutih slu-
Cajeva sa drvenim sanducima za pakovanje duvana,
kartonskim sanducima za obuc¢u i staklenim bocama,
jos i nasu tekstilnu industriju, koja je imala 16 raznih
tipova drvenih sanduka, dok se svi mogu svestli na
svega jedan, dobro prilagoden tip. Dalja ispitivanja
pokazala bi bez sumnje istu sliku 1 u ostalim gra-
nama i sa ostalim wrsta: 2mbalaze.

Koristi koje se mogu posti¢éi svodenjem ovih
bezbroj tipova ambalaze na najnuznije, velike su 1
mnogobrojne kao: usteda u materijalu, radnoj snazi,
transportu, smestajnom prostoru, kapacitetima, uz
istovremeno poboljsanje c¢vrstoce i izgleda samog pa-
kovanja. Pored toga, ova] smanjeni broj tipova
znatno olakSava rukovanje i1 cirkulaciju ambalaze, Sto
je od velikog znacaja narocCito kod povratne amba-
laze, kao Sto su staklene flase, drveni rasklopiyi san-
duci, kartonski sanduci itd. '

Proutavanju problema smanjenja nepotrebnog
broja tipova ambalaze i njihovom svodenju na najpo-
trebniju meru treba pristupiti Sto pre u interesu nase
cele privrede i to treba da bude jedan od glavnih
zadataka standardizacije.

Velike prednosti malog broja tipova ambalaze
prinudile su i kapitalisticke zemlje da svedu u svim
granama bezbroj postojecih tipova ambalaze na naj-
potrebniju meru. Tako je u SAD i Francuskoj sveden
broj tipova kutija za sardine od 173 na svega 24 stan-
dardna tipa:. Isto tako je sveden broj luksuznih kutija
za reprezentaciju od 80 na svega 6, a raniji 61 model
kartonskih kutija za veS sveden je svega na fri.
Sli¢tno je postupljeno sa bezbroj drugih artikala, kao
Sto su omoti za pisma, kutije za cipele, kante za auto-
mobile, razne etikete, burad, tegle za tursiju, tkanine
od jute, dzakovi od hartije, parafinirani sudovi -i dr.

3) Uproscavanje i veéi Kkapacitet 'proizvodnje

Za postizanje ovog cilja glavni je uslov smanjenje
broja tipova. Naroc¢ito interesantan slucaj postoji kod
izrade konzervnih kutija. Alati su vrlo skupi, a bro]
tipova iznosi 24, sto znatno poskupljuje izradu 1 sma-
njuje kapacitet. Standardizacijom precnika kutija na
svega 2 tipa i pomeranjem visine prema potrebi, stvo-
rena je znatna usSteda u investicijama i brzini izrade.
Slican pokuSaj izvrsen je i standardizacijom raznih
drugih limenih kutija za prehranbene proizvode, boje,

- maziva, lekova, ulja i dr., i svaki put, kad je to mo-

guce, upotrebljava se dno koje je ve¢ standardizovano
za konzerve.

Na isti nadin postupljeno je i kod izrade buradi
za ‘benzin i druge petrolejske proizvode, kao i kod
druge razne buradi, gde je standardizacijom Sirine
precnika omogucena upotreba jednih istih strojeva za
razne operacije koje se na njima vrSe. Sli¢no se PO-
stupilo i pri izradi kanti za mleko i dr.

Narociti uspeh postignut je kod standardizacije
boca sa istim precénikom, grlom, zatvaracem itd., ¢ime
se znatno ubrzava proizvodnja i smanjuju trosSkovi,
pored ostalih prednosti koje -postoje ‘pri pakovanju,
smestaju 1 rukovanju.

Ovakvi bi se rezultati mogli posti¢i i kod mnogih
drugih artikala,

4) Popravljanje kvaliteta ambalaze

Standardizacija se ne interesuje samo za poOsti-
zanje raznih usteda putem svodenja tipova na najpo-
voljniju meru, nego je njen jedan od glavnih zadataka
da popravi kvalitet same ambalaze. Naravno, ovde Se€,
kao i svugde, mora voditi racuna o ravnotezi koja
treba da bude taéno odmerena izmedu sposobnosti
ambalaze za upotrebu i cene kostanja u odnosu na
vrednost proizvoda. Popravkom kvaliteta ambalaze
smanjuju se razni gubici, koji nastaju usled rastu-
ranja 1 kvara proizvoda.

Kod resavanja problema kvaliteta ambalaze po-
trebno je naroc¢ito voditi raéuna o ovim faktorima:

a) kvalitetu upotrebljenih sirovina koje bi mogle
da doprinesu njenom ojacanju, lepSem izgledu, boljoj]
trajnosti, laksem rukovanju 1td.;

b) izvesnim popravkama detalja u fabrikaciji koji
nisu obuhvaceni standardima, i

¢) podrobnim ispifivanjem ambalaze posle fabri-
kacije. Ova ispitivanja treba wvrsiti narocéito na priti-
sak, ¢vrstocu, mehani¢ke udare sa specljalnim spra-
vama za ispitivanje. Naroc¢ito je wvazno ispitivanje
staklene ambalaze na pritisak i ¢évrstoc¢u izrade.
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5) Pazljivo proucavanje oblika amba,la,ze, narocito
obzirom na higijenu

Opste pravilo unutrasnjeg oblika svake povratne
ambalaze treba da bude izbegavanje ostrih uglova
koji se tesko mogu ocistiti obic¢nim sretstvima. OwvoO
izri¢ito dolazi do izrazaja kod sudova za mleko. Pored
toga, treba wvoditi racuna o Sirini grla, formi dna,
unutarnjem presvlacenju zidova, zatvaracu itd.
| Slican se problem postavlja i kod staklenih boca.

6) Obezbedenje sadrzine od Krade

To je jedna od vaznih osobina ambalaze o kojoj

treba voditi narocito ratuna pri donosSenju standarda.
Ona je jednako vazna da zastiti od krade, kako pro-

izvodaca, tako i potrosaca. Zato ambalaza mora da
bude solidne izrade, iste zapremine, jednake tezine 1
uvek istog oblika, jer jedino tako nece moc¢i da bude
oStecen, ni prmzvo&ac ni potrosac.

Kod ambalaze ko;a nije standardizovana ]_:}DStDJl
niz slucajeva da je proizvoda¢, pomocCu nesolidne
ambalaze,
kojima je prodavan sadrzaj od 750 gr. te¢nosti, a koje
su sadrzavale, usled ispupCenog dna, svega 630 gr.
Isto tako, kante za mleko od 20 litara mogle su sadr-
zavati, usled toga Sto nisu standardizovane, 21 Ilifar
pri kupovini, dok su istovremeno u slufaju prodaje
sadrzavale svega 19 litara.

Pored ovih slucajeva bilo je i takvih, da je proiz-
vodaé, usled nestandardizovane i loSe izradene amba-
laZze bio oSteCen, jer je punec¢i do vrha ambalazu bez
kontrole izdavao vecéu koli¢inu proizvoda nego Sto je
stvarno naplac¢ivao. Isto tako, proizvodac je dosta puta
bio oStecen usled krade sadrzaja za vreme transporta,
koja je omogucena slabom ambalazom.

Sve ove nezgode mogu se lako izbec¢i kad se U.po-
trebljava standardizovana ambalaza, koja je prethodno
ispitana na sve te slucajeve.

7) OlakSanje transporta i smanjenje troskova

To su isto tako osobine ambalaze o kojima treba
naroc¢ito voditi rac¢una pri donoSenju standarda.

primedbe na objavljene pred-
loge jugoslovenskih standarda!

DK 621.882.1-.3:539.319

Stetio potrosace. To su naprimer boce u -

Dostavljajte na vreme svoje

Za postizanje ovoga uslova treba da bude princip
svake ambalaze da mora biti prilagodena {fransport-

nim sretstvima, jer je jedino ftako moguce racionalno
iskoristiti transportna sretstva i sniziti troskove pro-

izvoda.
Isto tako, treba wvoditi racuna o smanjenju tezine

ambalaze i smanjenju troSkova rukovanja, usvaja-

njem onog tipa ambalaZze ¢éija tezina najbolje 0dgo-
vara za rukovanje.
Zato, pre donosenja ]ednog standarda ambalaze,

potrebno je da njena tehnicka izrada bude temeljito
ispitana 1 sa ove strane. -

8) Otvaranje puta i pomaganje standardizacije
na drugim pﬁdrquima

Slobodno mozemo re¢i da posao standardizacije
ambalaze nije samim ftim zavrSen, ve¢ on povlaci sa
sobom standardizaciju punjenja, omotavanja, -zatva-
ranja i dr., Sto izaziva dalji napredak mehanizacije 1
samim tim donosi sve dalje koristi privredi.

9) Terminologija

Pri vrSenju standardizacije potrebno je svakako
voditi racuna i o terminologiji pojedinih tipova amba-
laze, kako bi se na faj naCGin zavelo viSe reda u
nazivima ambalaze.

Na kraju mozemo joS jednom podvuéi veliki zna-
¢aj standardizacije ambalaze u interesu nasSe cele
privrede, bez obzira na dosadasnji nered i na even-
tualni pojedinacni i nerazumni otpor. Ona je potrebna
zbog Stednje sirovina i radne snage, zbog zastite Pro-
izvoda od kvara, rastura i:- krada, zbog smanjenja
troskova rukovanja i transporta, zbog uvodenja Vvise
higijene u pakovanje. Isto tako, ona je joS viSe DpPO-
trebna za poboljSanje nasSe izvozne ambalaze, koja je
jo§ uvek vrlo slaba. Iz tih razloga potrebno je da se
kod nas otpocne sa sistematskim radom na standar-
dizaciji ambalaze.

Ing. D. ZEZELJ

MERE ZA SMANJENJE NERAVNOMERNOSTI NAPONA
U VIJGANOM SPOJU

Prevod Svajcarskog standarda VSM 14334 od jula 1952 godine.

Naslov originala:

Objavljujuéi ovaj prevod, SKS smatra da on moze korisno da posluzi kao podloga jednog
koji bi dopunjavao nedavno izdatu grupu standarda o vijcima i navrtkama. Ma-

slovenskog standarda,

Richtlinien fiir Schraubenverbindungen (Smernice za spojeve pomocu vijaka).

jugo-

da ovaj standard obraduje prilicno neuobi¢ajenu materiju u standardima, ipak ¢e on imati veliki prak-

tican znacaj, jer daje niz reSenja za povecanje 1lzdrzljivosti
standard ukazaée konstruktorima put za koriscenja opti-

opterecenjima. Unosenje tih resenja u jJedan

vijéanih spojeva podvrgnutih dinamickim

malnog reSenja u onim slucéajevima, u kojima uobicajeni vijcéani spoj ne mozZe da zadovolji sa sigur-

noséu. Imajuéi u vidu to, SKS poziva sve konstruztore, organizacije 1

druge =zainteresovane ustanove
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preduzeca i pojedince, da ovaj prevod smatraju i predlogom jugoslovenskog standarda, te da na 111
stave svoje primedbe. Po dobijanju primedaba ovaj predlog ¢e hiti ponovo obraden 1 izdat kao definitvni
jugoslovenski standard.

Mislijenja po ovom predlogu, kao i predloge za izmene i dopune, treba poslati SKS najdalje do
1 juna 19593 godine.

A. Opsti deo

Najvazniji i najcéeSée upotrebljavani konstruktivni elementi za spajanje jesu vijak i navrtka. Pri-
sodan oblik vijka, pitanja koja su u vezi sa njegovom upotrebom 1 ponasanje spoja pomocu vijka u
radu, ipak su nepoznati mnogim konstruktorima. To dolazi usled sloZzenosti unutrasnjih zbivanja u spoju
pomoc¢u vijka, koja onemogucéavaju da se stvarne sile i naprezanja utvrde prostim odnosima 1ili ra-
cunskim putem. =

Poslednjih godina izvrSeno je mnoStvo radova i ispitivanja o problemu vijka, iz kojih su se
mogla dobiti dragocena nova saznanja za davanje oblika vijku. Narociti znacaj dat je pitanju kon-
struktivnog izvodenja spoja pomoéu vijka, ¢ime je uspelo da se dokaze, od kolikog Je prvorazrednog
uticaja oblik vijka na njegovu trajnost. Ve¢ sa malim poboljsanjem oblika postiZze se znatno povecanje
trajnosti, a naro¢ito je vijak sa smanjenim preénikom vrata, pri dinamiCckim naprezanjima, daleko
povoljniji od normalnog vijka.

B. Osnovne c¢injenice

1) Raspored sila u spoju pomocu vijka

Sl 1

(Stari, dosadasSnji prikaz)

Zamisljeni tok sila u spoju pomocu standarnog vijka
i navrtke. Prenos sila, radi bolje preglednosti, upo-
reduje se sa tokom strujanja teénosti. Gustina linija
daje sliku nastalih naprezanja.

(Uporedenje nekog polja dejstva sila u ¢vrstom telu
sa strujanjem teénosti, nau¢no je ispravno Ssamo Uu
retkim, specijalnim sluajevima. U slucaju vijKa PoO-
redenje nije ispravno; ono nam pak daje preglednu
sliku pribliZznog rasporeda naprezanja).

1

U spoju navrtke i vijka postoji sloZzeno stanje naprezanja (sl. 1 1 2). Sila koja dejstvuje na
vrat vijka prenosi se preko zavojka navoja na navrtku i na pritegnute delove. Polje sila, koje pri tome
nastaje, izrazeno je »svodom« koji obrazuju linije glavnog naprezanja na pritisak. Vuéna sila koja dej-
stvuje u vratu odvodi se preko slojeva svoda i prenosi se ustranu preko zavojka navoja na navrtku.
Najveéi deo sile preuzimaju najnizi optereéeni zavojci navoja, jer za njih hvataju ona poduzna vlakna
vrata, koja imaju najveé¢i presek i time preuzimaju najve¢i deo poduzne sile.

Sl., 2

Polje sila standardnog spoja vijak-navrtka. Puno iz-
vucene linije daju, u glavnim crtama, pravac napre-
zanja na kidanje, a isprekidane pravac naprezanja na
pritisak. Veli¢ina naprezanja ne vidi se neposredno
iz polja sila.

7T

2. Raspodela prenelog tereta na pojedine zavojke navoja u spoju pomocéu vijka.

Kod s‘tan_dardnqg vijka sa_Vitvortovim navojem i 6 zavojaka navoja koji se zahvataju, celo-
lkupno opterecenje deli se na pojedine zavojke navoja, od prilike prema slici 3.



S e s = - STANDARDIZACIJA

SI. 3

Ras'podela prenetog tereta na pojedine zavojke
navoja na standardnom celicnom vijku sa Vit-

vortovim mnavojem, sa 6 zahvacenih zavojaka
navoja.

Teoretski utvrdeno.

Prema vrsti navoja, prva dva zavojka navoja preuzimaju do 75% tereta. Ovo ucesce utoliko je
vece, ukoliko su =zavojcli navoja manje savitljivi. Raspodela terefa na zavojke navoja koji su zahva-
ceni bice, dakle, utoliko povoljnija, ukoliko je oblik navoja elasticnije izraden.

3. Raspodela naprezanja u preseku jezgra

Naprezanje nije bas ravnomerno rasporedeno u jezgru (sl. 4.). Dejstvo ureza u osnovi navoja
izaziva tamo lokalno povecanje naprezanja, kcje jako smanjuje trajnost vijka pod promenljivim opte-
recenjem. - T

Koeficijent dejstva ureza Ku nekog standardnog spoja pomocu vijka sa glavom 1 navrtkom, moze.

iznositi prema vrstu navoja Ku = 5 do 8. Koeficijent dejstva ureza Ku neke urezane palice definise
se kao odnos:

Cvrsto¢a kod promenljivog naprezanja neurezane palice

Ku | — : _
f Cvrstoca kod promenljivog naprezanja palice sa nejednakim presekom
pri cemu obe palice imaju isti najmanji presek.

Sl. 4

Raspored naprezanja na Kidanje po preseku
jezgra (Sematski)

4., Ugrozena mesta standardnog spoja pomocu vijka

Na vijku sa navrtkom su najjace napregnuta mesta:

1) prvi noseci korak navoja,
2) prelaz od vrata ka glavi,
3) izlaz navoja.
Tamo se, usled dejstva ureza, izdrzljivost vijka manje ili vise smanjuje (sl. 5).

Veliki broj ispitivanja pokazao je da se vijci sa promenljivim naprezanjem zaista lome na ta
tfri slaba mesta. Pri konstruktivnim pobolj$anjima ili novim projektima vijaka sa velikim promenljivim
naprezanjem, mora Se naroCito obratiti paznja na ta mesta visokog napona; tamo treba postici pobol]-
sanje. |

"

- e _:_n.:.‘_lll,_..--
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~ ~ = 2 QQ Razni koeficijenti dejstva ureza, pri naprezanju

bez zavljanja standardnog spoja vijak-navrtka
sa punim vratom. Koeficijent dejstva ureza Ku
daje, za koliko je smanjena izdrzljivost na
pojedinim mestima uticajem oblika, materijala
i kvaliteta povrsine.

et
Ku=3 4 1~

5. Vrste naprezanja vijka

Cesto se uprosteno pretpostavlja, da je vijak napregnut samo na kidanje. U stvarnosti, u prete-
>nom delu raznih slucajeva nastupaju znatno komplikovanija sloZena naprezanja. Skoro uvek, vijak je
napregnut na kidanje, avnan]e i uvijanje; ovaj sluc¢aj nastupa po pravilu kod spojeva koji su pritegnuti
kljuéevima. Spojevi pomoéu vijaka, koji su pritegnuti drugim sredstvima, izuzev Kkljuceva, (zagrevanjem
ili prethodnim presovanjem), nisu napregnuti na uvijanje.

Stvarne sile koje dejstvuju na spoj pomocu vijka ne mogu se u svojoj biti 1 wvelicini dovoljno
tatno ustanoviti i razloziti. Prema obliku spoja pomoc¢u vijka i medusobno pritegnutih delova, uslova
ucradivanja i pogona, nastupaju pored naprezanja na kidanje joS i ova ili druga dopunska naprezanja:

Naprezanja
(podela u pogledu spolj-|  Nastupaju Primeri
nih sila)
) F e T W F v - LS " " . "
Vecéi elementi za uc¢vrscéivanje simetriéno postavljenih i krutih
Samo kidanje vrlo retko masinskih delova, ¢ije se prethodno zatezanje postize zagreva-
: njem vrata Vl]aka ili pritezanjem ma presama.
Kao gore, ali sa dopunskim naprezanjem na savijanje, prouzro-
Kidanje-savijanje retlko kovanim elasticnim deformisanjem pritegnutih konstruktivnih
delova,
Kidanje-uvijanje testo Svi taéno ugradeni i kljucevima pritegnuti vijci u vrlo krutim

masinskim delovima.

_ e :
Kidanje-savijanje vrlo cesto

mmm

Svi vijei pritegnuti kKljuéevima u manje krutim ili nesimetricno
postavljenim masinskim delovima, koji se pod dejstvo napona

uvijanje od pritezanja i pogonskih sila elastiéno deformisu.
Kidanje-savijanje samo kod vijaka
— smicanje za tatno naleganje| Vijcl kod kojih sile dejstvuju poprecno na osu.

Oblici naprezanja spoja pomocu vijka

Vrste sila i dejstva.

Mehanicka naprezanija Termicka dejstva Korozivna dejstva
|
) N
Staticko - - Dinamicko dejstva koja mogu doc¢i uz mehanicko opterecenje
= | J | .’
L ¥
oscilirajuce na udar

Ove sile mogu dejstvovati ne samo staticki, ve¢ i dinamicki. One su tada narocito opasne. Sem

foga, vlaoke temperature i korozivna dejstva mogu nepovoljno uticati’'na izdrzljivost spoja pomacu*mﬂga._m

-.-.F-—-'“- _,-1:"

1“~.
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Nepovoljna dejstva dopunskih naprezanja mogu se ublaziti konstruktivnim merama. Da bi se utvr-
dio blik wvijka, naprezanja svakog vaznog spoja moraju se Sto je moguce tacnije razjasniti.

C. Mere za povecanje izdrzljivesti spojeva pomocu vijaka izloZenih promenljivom naprezanju

1. Ublazavanje dejstva ureza u osnovi navoja

Jako dejstvo ureza u osnovi navoja moze se znatno ublaziti oblikom navoja sa vecim zaobljenjem
(sl. 6). Narocito pri naprezinjima na udar pogodni su navoji sa pove¢anim zaobljenjem.

16—

12

i
ROk
-u\_ | .
L ITes e R e s e
IIIIIII---------”W@
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udarni raa cmxg

Bro/ udaraca

Sl. 6

Ulicaj zaobljenja na trajnu izdrzljivost Kod naprezanja na udar

Pri narocito napregnutim, vaznim spojevima pomocu vijka, mora se zahtevana izdrzljivost postici

nestandardnim specijalnim navojem (sl. 7). Ovi navoji imaju vrlo veliko zaobljenje u osnovi navoja, a
tim vecu i sigurnost protiv kidanja.

SI1. 7

Specijalni navoj sa vrlo velikim zaobljenjem za 1zZu-
zetno jako opterecene spojeve pomocu vijaka.

I kod standardizovanih profila navoja moZe se povecati izdrzljivost poveéanjem =zaobljenja, a da
se zamenljivost ne dovodi u pitanje (sl. 8).
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—» pravac pritiska navitke

navritka ///

VIjaK

[N

S1. 8

Profili sa smanjenim dejstvom
! ureza, koji se mogu primeniti kod
7/, standardizovanih navoja, a da se
izmenljivost ne onemoguci, bez
smanjenja preseka Jezgra.
a — standardizovani navoj

- h = jako povetano zaobljenje
¢ — prelaz radi rasterecenja
d, = standardni preé¢nik jezgra.

T

L

Ko

Jako povetéanim zaobljenjem ublazuje se dejstvo ureza, narocito izradom prema c. Obe mere b 1 c

poveéavaju sem toga elasti¢nost savijanja zavojaka navoja, ¢ime se postize povoljnija raspodela tereta na
pojedine nose¢e zavojke navoja (vidi odeljak C. 4).

2. Dejstvo ureza na prelazu od vrata ka glavi

Odredeno je veli¢éinom zaobljenja prelaza; treba teziti Sto vecem poluprecniku (sl. 9). Kod stan-

dardnih vijaka, ¢iji je preénik vrata ravan prec¢niku navoja, ovaj se zahtev ne moze ostvariti u potpu-
nosti jer smo vezani za standardnu prolaznu rupu.

O'max=2,ﬁ an U’ma;.—f,j- an

/ //_ /
N \ t

S1, 9
““xx\ P | Zaobhljenja na prelazu ka glavi kod stan-

dardnog normalnog vijka i vijka sa sma-
njenim preénikom vrata.

Spojevi pomoéu vijka napregnuti jako promenljivim optereéenjem ~sa uobicajenim  punim
vratom (sl. 10), trebalo bi da imaju zaobljenje na prelazu ka glavi sa polupreénikom od najmanje 1/5
precnika navoja d.*

Vijci sa smanjenim preénikom vrata (sl. 10) mogu imati mnogo veca zaobljenja, a da se normalna
povrSina naleganja ne smanjuje. Treba upotrebiti najve¢i moguc¢i poluprecnik.

Normalni vijak, po-
vetano zaobljenie.

rs02d V.tqul-:_* sa smanjenim
precnikom vrata

Sl. 10

Zaobljenje na glavama vijaka
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Kod vijaka vecCih dimenzija (sl. 11) povoljno je da se zaobljenje prelaza nes$to upusti u glavu. Ovo
omogucava dobro naleganje i kod nedovoljno zako Senih ivica rupa: sem toga, mogu se primeniti i veci
poluprecnici zaobljenja. |

S1. 11

i
0,5...1mm Formiranje glave na mnestandardnim velikim
vijecima, “ - _

7

r>02d

Gore opisane mere smanjuju istovremeno opasnost kidanja glave vijka usled neravnog ili kosog
naleganja glave vijka. Usled toga se oni mogu primeniti sa uspehom i kod nisko dinami¢kih napregnutih
vijaka. |
h ~ Zaobljenje treba izraditi c¢isto, da se njegova vrednost ne bi ponistila uticajem brazda nastalih
pri obradi. | |
Kod spojeva pomocu vijaka sa visokim promenljivim naprezanjem (sl. 12) moZe se dejstvo ureza
skoro potpuno neutralisati pomocCu prelaza za rasterecenje i time posticl visoka izdrzijivost. U tom
caju mora se prelaz brizljivo- obraditi.

-j-n
b
L = i

::/
Si. 12
pff/C?Z'ZG_ [dS - Oblik prelaza od vrata ka glavi kod visoko pro-
Terec es1/e menljivo- napregnutih vijaka.
j-? :O‘,f5d /" I —
FQZIJOd : d .
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Na kvalitetnim vijcima visoke c¢vrstoée, koje proizvode specijalne fabrike, u novije se vreme na
povrsini naleganja Sestostrane glave izraduje mali venac (sl. 13) ¢). Ako se Sestostrana glava ozledi pri
montazi, to ¢z se ovim spreciti da stvoreni okrajak krivo pritiskuje glavu vijka (sl. 13 a i 13 b). Ovaj ve
nac, jedna sigurna i jeftina mera, preporucuje se za sve specijalne vijke. Dinamicki napregnuti vijci na-
rocito su osetljivic prema dopunskim naprezanjima na savijanje.

ostecena I1vca glave

r =2 l-_ : S ——— . - :.‘ - -

2 - - +
' o | I
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g/UVO V/)Zfa /f'i/- KOS § = olvor k//UfG |
S1. 13

Venac na glavi na nestandardnim kvalitetnim vijecima.

"

3. Slobodna duzina navoja

Dejstvo ureza na slobodnom navoju ispod navrtke je cesto manje od dejstva na drugim sia-
bijim delovima vijka. Ispitivanja na standardnim wvijcima sa krutim vratom pokazala su, da veca duzina slo-
bodnog navoja, narocito pri naprezanju na udar, znatno popravlja -izdrzljivost (sl. 14).

Naroc¢ito na standardnim vijcima, napregnutim na savijanje, od koristi je dugacak slobodni deo
navoja (sl. 15 1 16). Ako se vijak savije, tad ¢e se ova deformacija izvrsiti uglavnom na slobodnom: deiu
navoja. Ako je on kralak, dobice se visoka naprezanja na savijanje. Na duzem slobodnom delu navoja
moze se deformacija savijanja rasporediti na mnoge zavojke navoja tako, da dopunski naponi na savijanje

cstfaju mali.
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S1. 15

Ponasanje standardnih vi-
jaka sa razlicitom duzinom
slobodnog navoja u elestic-
nim masinskim delovima.
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S1. 16
: s . : o ' 1xd); Vijak
71 oja: vijak - Velika duzina sl‘obodnag” navoja (ua}ljn}anje )y s
giii:?jigur?anidségbimgl%%%ngiz Jsavijagnje elaqtiﬁn-iji, manje osetljiv na udar 1 dopunsko savil
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Duzina slobodnog navoja'na standardnim vijecima. Ovaj predlog vazi samo Za standardne vijke. Na vijcima

za visoko promenljivo naprezanje, koji uslovljavaju specijalni oblik, upucéujemo na konstruktivne principe
u odeljku C 8. |

Na vijcima visoko promenljivo i termicki napregnutim, trel_)a potpuno izbgi:i_ 3}9]30‘:1_5‘}}-~{1%?§3*_ Tli'gg
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Sta viSe, na takvim visoko napregnutim vijcima, povoljno je, da navoj navrtke bude nesto duzi
(sl. 17). Donji deo navrtke, koji nije u spoju, stiti najnizi nose¢i zavojak navoja i popravlia na taj nacin
prenos sile.

S1. 17

Slobodan navoj navrtke na visoko na-
pregnutini vijcima.

a = = Pl N
o
_ 7L S1. 18
¥ / >N %\ \ \] Standardizovana navrtka. PoduzZna sila se,
/) )( | najvec¢im delom, prenosi preko dvaju prvih
/ / , =t - nosecih zavojaka navoja, sa tela vijka na
, 7L - navrtku.
Pal J Svi pokuSaji da se uslovi naprezanja popra-
| / . ve 1ldu ka tome, da se preneti teret raspo-
UL deli Sto je moguce ravnomernije na sve
// f,fll } 1 1\‘.\\ ukopcéane zavojke navoja.
//H[,r| : '1\‘\\ —
|
/ /f/[r | 1 \\\\\\
7 el B TN
A )| ! = - EEIRAERE
-7 R | | | .11 WAGA S
S1. 19

Koni¢no podstrugane navrtke. Donji zavojci
navoja podstruzu se koni¢éno da bi sSto manije
ucestvovali u prenosu sile. Sa ovom prostom
konstruktivnom merom angazuju se u nosenju
gornji zavojci navoja i time se ukupni teret
bolje rasporeduje na sve ukopcane zavojke na-
voja. Otpornost pri promenljivom opterecenju
povecava se za oko 20%. Razumljivo je samo
PO sebl, da se 1 Kkoraci navoja na samom telu
vijka mogu koni¢éno odrezati ako navrtka ostaje
normailna.

4. Davanje oblika navrtki.

| U spoju pomocu vijka moze se davanjem specijalnog oblika posti¢i bolja raspodela prenetog tereta
na pojedine zavojke navoja (sl. 20 do 24).

S1. 20

Navrtka sa urezom za rasterecenje. Sa
urezom za rastere¢enje moguéno je JoS
ravnomernije rasporediti teret na nosece
zavojke navoja. Ovom dispozicijom je Kko-
rekcija dobijenog rasporeda naprezanja
oko 30%s. |
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Sl. 21

Navrtka sa Zoltovim navojem. U Zoltovo]
navrteci se sila vwvijka rasporeduje vrlo
ravnomerno na ukopc¢ane zavojke navoja,
jer su ovi potkopani pomoc¢u zaobljenog
noza i to, utoliko dublje, ukoliko je navo]
blizi osloncu. Otpornost na savijanje poje-
dinih zavojaka navoja, smanjuje se ovim
_ stalno u pravcu ka povrSini oslonca. Kruci
* y S gornji zavojeci navoja navrtke prisiljavaju
' se ovim da preuzmu vecéi deo poduZne
sile, nego Sto je to inace slucaj kod nor-
malnih navrtki; rezultat ovoga je praktiéno

ravnomerno prenosenje sile,.

S1. 22

Navrtka sa vratom. Narocito kod wvelikih, vi-
soko napregnutih spojeva pomocéu vijka, pri-

- menjuje se navrtka sa vratom ili njena dalja

alternativa, izvucéena navrtka. Njena preimuc-
stva su u tome, Sto kod navrtke sa vratom
najviSe optereceni deo navoja lezi u Jjednom
vratu koji je napregnut na istezanje. Kod 1z-
vucene navrtke, u takvom vratu leze svi na-
voji. Usled toga se navoji u svornjaku defor-
misu na isti nacin kao u vratu navrtke. U skladu
sa prilagodavanjem vrata dobija se ravnomeran
raspored ~tereta.

7

Izguéena navrtka. Da bi gornji zavojci navoja jos viSe nostil
suzava se presek noseceg dela u praveu ka pocetku navoja.
specijalnim oblikom vrata moZe se sila vijka potpuno ravno-

merno rasporediti na sve zavojke navoja.
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S1. 24

Ceoni vijéani spoj, ili ¢eoni spoj pomocu
vijka. Polje sila u ¢éeonom vijéanom spoju
(vijak sa glavom uvrnutom u jedan na-

# stavak sa navojem) odgovara priblizno

- polju u izvucenoj navrtki.

- |- }l

T Il-l|,-|li-l

5. Primena spojeva pomocu vijaka sa glavom.

Principijelno ima dva razli¢ita oblika spojeva pomoéu vijaka. U prvom sluc¢aju su delovi pritegnutl
pomocu vijka sa glavom i navrtkom, odnosno svornim vijkom sa navrtkom — spoj navrtka vijak (sl. 29); —

u drugom slucaju je vijak sa glavom neposredno uvrnut u deo koji treba pritegnuti — sSpo] pomocu vijka

sa glavom (sl. 26).

vijak.
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