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TIPIZACIJA. STANDARDIZACIJA | SPECIJALIZACIJA |
NJIHOV UTICAJ NA SMANJENJE PROIZVODNIH
TROSKOVA

Ovde donosimo izvod iz ¢lanka »Simplificazione, standardizzazione,
specializzazione e loro influenca sulla reduzione dei costi di produzione«.
Ovaj ¢lanaka objavljen je u ¢asopisu »RIVISTA DI INGENERIA« — Dr.
1 za 1954, a autor ¢lanka je Dr. Carlo Rossi, direktor Italijanske nacio-
nalne organizacije za standardizaciju.

Svi eventualni interesenti mogu da koriste ovaj ¢lanaka u celosti
na italijanskom jeziku, odnosno izvode iz toga Clanka na francuskom i1
nemackom jeziku, u prostorijama Savezne komisije za standardizaciju.

Uvod

Nadamo se da ée bez suvise teSkoca i to, jednog
dana koji nije daleko, biti postignut svetski sporazum
o upotrebi jednog jedinog racionalnog sistema kao 5to
ie decimalni. Ovo bi bio samo jedan od lepih primera
teznji svih naroda ka boljem muzajamnom TIazume-
vanju i tehni¢koj i naucnoj saradnji, na kojima se

zasniva napredak i privredno blagostanje covecanstva.

Tako su u pocetku civilizacije pronadeni jezicCl 1 pisma,
sistemmi numerisanja i vrednosne skale potrebne za
sporazumevanje, najpre u krugu svake zajednice za
razmenu misli i robe, a zatim sa susednim zajednica-
ma. To je dovelo do stvaranja opsStijih propisa, odakle
su proizisle Sire unifikacije kao Sto Je merenje vre-
mena ili kalendara, koji se danas mogu smatrati naj-
neophodnijim medunarodnim standardima.

Savremeni znacaj standardizacije

Standardizacija, posmatrana pod tim aspektom, bi-
lo da je spontana, ili da potice od nasSih predaka, ill
da proisti¢e iz potrebe donoSenja posebnih propisa Uu
ciliu disciplinovanja savremene industriske proizvod-
nie i obezbedenja sigurnog razvoja civilizacije, takva
standardizacija ima zna¢aj koji prelazi svoju tehmicku
vrednost zbog svoje visoke drustvene uloge. Zamisao
ovakve standardizacije u najSirem smislu pokazuje se,
ustvari, kao kljuéni problem ljudske civilizacije. Bez
standardizacije zaista je tesko posti¢i individualno i
kolektivno blagostanije, koje je neophodna potpora svet-
skom miru. A to je toliko istinito, to se tako dobro
shvata u najnaprednijim zemljama, da je na pocetku
ovog veka zapoteo Sirok pokret za uvodenjem stan-
dardizacije, u kom je aktivno utestvovao veliki broj
naroda povezanih medusobno medunarodnim organi-
zmorm, koji je na nacin nekog kompenzacionog ureda
tezio da uravnotezi sve dotad raznolike interese poje-
dinih zemalja radi stvaranja standarda univerzalnog
karaktera. |

Mozda ¢ée se nekom uéiniti da je ova izvanredna
slika pomalo pretenciozna. |

Da tehniéka i mnaucna
standardizacija pretstavlja faktor napretka ji time bla~
gostanja, jo$§ bi se i moglo prihvatiti. Ali da prven-
stveno i samo od nje zavisi sve pa, ¢ak i svetski mir,
to izgleda suvise smela pretpostavka. Potrebno je da
se dobro razumemo, da ove rec¢i nebi bile rdavo shva-
cene. Dznas, kao $to to svi znamo, trka u proizvodno-
sti je u modi, pa svi narodi koji moraju da resavaju
problem proizvodnje, raspodele i prodaje svojih pro-
izvoda, ucestvuju u njoj manje ili viSe ubrzanim tem-
pom. Treba imati u vidu da ne moze biti nacionalnog
i medunarodnog prosperiteta. bez porasta proizvodno-
sti, koja je izvor opSteg blagostanja. Pojam proizvod-
nosti ima, medutim, mnogostran izgled, koji zavisi od
ugla pod kojim se posmatra. Prostije reéeno, najpro-
duktivniji i fehni¢ki najcelishodniji napor je onaj kojl

omogucuje brzu i jevtinu proizvodnju opreme i pPoO-
trosnih dobara.

Kao $to vidite, ovo je lako reci, ali tesko ostvariti,
jer treba staviti u pokret sve poluge. Neke od ovih
poluga su poznate od pocetka industrijalizacije, a neke
su naprotiv novootkrivene, naroc¢ito tamo gde su dru-
Stveni, privredmni i politi¢ki wuslovi mnogo povoljnijl
nego u drugim zemljama, u kojima se danas radi o0
primeni ovih istih politi¢kih, ekonomskih i drustvenih
doktrina. Proucavanje c¢inilaca povec¢anja proizvodnje
pokazalo je da su medu njima najglavniji tipizacija,
standardizacija i specijalizacija, a to su pojmovi kojl
se odnose kako na sredstva i sisteme proizvodnje, tako
i na samu proizvodnju u njenoj sustini. Bez pomoci ova
tri ¢inioca ne moze se zamisliti da je moguce ostva-
riti blagostanje i mir ljudskog roda.

Tipizacija

Sta je tipizacija? Posmatrano sa komercijalnog 1
produktivnog gledista, to je organizacioni proces kojl
ima za cilj da se eliminiSe rasipanje i to redukcijom
preteranih raznolikosti gotovih proizvoda (ukidajuci
suviSne tipove, dimenzije i kwvalitete), tako da se poO-
stigne sniZzenje cena normalnih potrosnih dobara Kroz
sve faze proizvodnje, raspodele i prodaje.

Tipizacija moze, medutim, da se protegne i na si-
rovine, poluobradene proizvode, konstrukcione ele-
mente, tehnicke i administrativne postupke, metode
rada, javne i privatne usluge svih vrsta, a uvek u cilju
ustede vremena, radne snage i novcanih sredstava.

U prvom slutaju tipizacija je funkcija vise selek-
tivne nego tehni¢ke prirode, koju proizvodaé¢ vrsi pri
koncentraciji svoje delatnosti na odredene artikle, na
bazi komercijalnih razmatranja i statistickih analiza
prodaje.

Sa svoje strane, potrosa¢ podupire ovaj razvoj ti-
pizacije orijenti$uéi se prvenstveno na kupovinu tipi-
ziranih proizvoda koje prodavac najradije drzi u ma-

- gacinu zbog vece potraznje.

Jasno je da se eliminisanjem izliSnog potrosac ne
prisiljava na suviSe ogranicen izbor. Ako neka doma-
¢ica, naprimer, treba da kupi lonce od aluminijuma.
zaista je nekorisno da postoji ¢itava skala precnika za
svaki milimetar, jer lonci mogu vrlo dobro da sluze
za sve potrebe i ako im precnici variraju za 10 mm
ili vise. |

U drugom slucaju funkecija tipizacije pojavljuje se
kompleksnije ako se, naprimer, proucava sredstvo je-
dnostavnije, lakSe, brze i bolje za izvrSenje nekog
rada, odbacujucéi sve suvisne i neefikasne pokrete kojl
bez potrebe prouzrokuju gubitak vremena i energije
radnika i koriste na Stedljiv nac¢in gskupe masine. AkO
se imia na umu, da se izgubljeno vreme nikad ne moze
nadoknaditi, a to je izgubljeno vreme novac, moze se€
bez te$koée shvatiti ekonomski znacaj tipizacije pri-
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menjene na metode proizvodnje. Benjamin Franklin
govorio je: »Volis li zivot? Onda ne rasipaj svoje vre-
me, jer fe 1 'to supstanca od koje je sazdan tvoj zivot.«

Ali das se ne bismo suvise udaljili od nageg predmeta,
vratimo se na prvi slucaj. Statistitka anketa koju su
sproveli americki strucnjaci pre 30 godina pokazala je,
da se, uglavnom, 80% prodaje koncentriSe na 20%
raznih artikala proizvedenih u industriji, dok se 20%
prodaje raspodeljuje na iznos od 80% pomenutih raznih
proizvoda.

1z prethodnog je ocCigledno da proizveda&, kad je
trziSte normalno, a naroc¢ito onda kad mu je ono PO-
voljno, spontano uvodi tipizaciju koja mu pruza neu-
porediva preimucstva. Analiza tih preimuéstava poka-
zuje da se redukcija tipova ne moze razdvojiti od ti-
pizacije coperativnih postupaka koii su navedeni kao
arugi slucaj. Sli¢no ovome videéemo dalje da je raclo-
nalna tipizacija usko povezana sa standardizacijom i
specijalizacijom, sa kojima pretstavlja tri sestre bli-
znakinje koje se medusobno pomazu u izgradnji gran-
dioznog zdanja savremene privredne proizvodnje.

TehniCke publikacije, naroc¢ito ameritke koje tre-
tiraju to pitanje, pune su primera usteda ostvarenih
u preduzecima zahvaljujuci tipizaciji. Procenti ostvare-
nih usteda u odnosu na ranije prilike toliko su iznena-
dujuci da bi izgledali neverovatni kad ti podaci ne bi
bili propraceni procentima smanjenja odgovarajuéih
tipova artikla. To smanjenje neki put prelazi 98% od
broja ranijih tipova, kao §to je to sluaj, naprimer,
kod obicnih opeka i bolnickih kreveta.

Na osnovu takvih usteda i o¢iglednih rezultata ti-
pizacije u proizvodnom procesu uvidaju se preimué-
stva koja se postizu tipizacijom. -

Ova preimucstva su dobro poznata u seriskoj pro-
izvodnji. Sto je manji broj tipova, veéa je masa pred-
meta svih indenti€énih, seriski fabrikovanih i sve je
rede mrtvo vreme masina prilagodenih novim fabri-
kiacijama; moguénosti unapredenja mehanizacije su
vece, cbuka za osposobljavanje je lak$a: nadgledanje
Je prostije i ekonomicnije; utinak radnika i maSine se
povecava, a raznolikost potrebnih sirovina: se smanjuje;
kontrola kvaliteta proizvoda je olakSana: $kart se sma-
njuje; jedini¢na cena se snizava: postizu se ustede ku-
povinom u velikim koli¢inama sirovina ili poluobra-
denih proizvoda, kao i otpremom u velikoj koliéini:
smanjuju se stokovi i umrtvljena sredstva kao i teret
interesa; konstruktori i projektanti imaju dovoljno
vremena slobodnog za proucavanja novih projekata i
usavrsavanja; uproséuje se i olakSava administrativni
postupak C¢ime se znatno smanjuju opSti troskovi, dok
se propaganda — reklama moze koncentrisati na uzu
oblast.

S druge strane, kupci su zadovoljniji zbog nize
prodajne cene artikala i boljeg kvaliteta; asortiman

1 zaliha rezervnih delova je manja, ‘a njihova isporuka

i otprema brza i t. d.

Malo opSirnije bilo je reci o tipizaciji s obzirom na
vaznu ulogu koju ona ima u primeni standardizacije
za proizvodnju alata ili potrosnih dobara. Standardiza-
cija, dakle, ima Siri zadatak, dok se njen krajnji cil)
dize' iznad mnivoa neposrednih materijalnih interesa
pojedinca i zajednice. Ali $to se ti¢e industrniske proiz-
vodnje, tipizacija je neophodan instrumenat standar-
dizacije. Drugim rec¢ima, standardizacija pretstavlja
nesto savrSenije i potpunije od tipizacije Koja, posto
sluzi u komercijalne svrhe, moze na svaki nadin da
bude bez standardizacije, ali ne vodeéi raéuna o PO-
trebama potrosaca.

U stvari, ako smanjenje broja tipova pruza potro-
sacu .mogucnost ustede, on nije uvek siguran da ovi
tipovi u pogledu kvaliteta, trajnosti. a narodito u pO-
gledu ractonalizacije, potpuno odgovaraju njegovim
zahtevima. Uskladivanje ovih zahteva sa tipiziranim
artiklima je tezak zadatak koji se postavlja pred one
koji donose standarde, jer se bag na njihoviom radu
zasniva mogucnost egzistencije i uspeha specijalizacije.
kao Sto ¢emo docnije videti.

Tipizacija je, dakle, opSte uzev, prvi korak u PO-
stupku standardizacije. Prema. tome, znactilo bi upravo
ici protiv osnovne koncepciije standardizacije, ako bi se
tezilo da se razdvoje ova dva postupka Cija je zajed-
nicka svrha da' se sprecéi rasipanje. Ako! se to moglo de-

b

siti u Americi (ali ne u Evropi) do izvesne tacke, to je
verovatno zato sto A. S. A. (Ameri¢ko udruZenje za stan-
dardizaciju) iako je proistekla od »Division of Sim-
plified Practice« nije raspolagala, u svojstvu slobodnog
udruzenja, ni potrebnim autoritetom ni ovlaséenjima,
da ostvari stapanje ova dva postupka. Ali, nazalost
A. S. A obuhvata sada samo oko 60 od nekoliko stotina
tehnickih organizacija i industriskih grupa koje ge
bave standardizacijom i tipizacijom, a tol je wozbiljna
smetnja za standardizaciju. Priliénc je tesko orijenti-
satl se medu stotinama hiljada ameri¢kih standarda.
a tesko il je i nabaviti, jer su njihovo poreklo i nad-
leznost veoma razlicéiti. | |

Standardizacija

Na svakl nacCin je standardizacija u celom svetu
rezultat sporazuma postignutih izmedu proizvodaca i
potrosaca, a prema potrebi i pretstavnika vlada, sa
zadatkom da se u sektoru proizvodnje propisu oblici.
dimenzije, sastav, kvalitet i druge karakteristike nekog
materijala, poluobradenog ili finalnog proizvoda, me-
toda ispitivanja koje im odgovaraju, kriteriji primene
1li prerade i konatno uzajamni odnosi izmedu karak-
teristikia raznih materijala ili proizvoda.

Jasno je, da je to tezak i kompleksan posapn, za koiji
Je potrebno imati nauénu spremu, a ¢éesto i vrsiti dugo-
godisnja proucavanja i ispitivanja, pre nego Sto se
dode do cilja.

Ne sme se nikad gubiti iz vida da standardizacija
nije svrha, veé¢ sredstvo. Ustvari, zadatak standarda
Je da opiSe standardizovani predmet i metodu da bi
industrija, koriste¢i ga, mogla da zavede red u radnom
procesu 1 da primenom standarda postigne odgovara-
juta preimucstva. Propis koji bi definisac tehnicke
vidove nekog predmeta koji fe se proizvesti samo je-
danput, ne bi se mogao smatrati standardom. Iz ovog
proizlazi jedan drugi princip od vanredne vaznosti: u
shvatanju standardizacije nalazi se sadrZana ideja ma-
sovne prolzvodnje, na kojoj bi se prema nekim savre-
menim ekonomistima zasnivala ta .druga industriska
revolucija koja bi izmenila izgled sveta.

Sada nije tesko shvatiti da ekonomska primuéstva
koja pruza standardizacija, ne samo da obuhvataju
vecC i prevazilaze koristi od tipizacije. Ukratko receno,
standardi se donose da bi se povectala proizvodnja, po-
boljsao kvalitet i moguénost primene, smanjila cena
proizvoda, uStedeo materijal, radna snaga i opsti tro-
skovi i da bi se, najzad, postigla savrsenija zamenlji-
vost delova.

Ul vezi s gornjim vredi napomenuti, da je bas po-
treba zamenjivosti masinskih delova pre dva veka
1zazvala prve uspeSne pokusSaje standardizacije.

Posle toga jasno je da standardizacija uti¢e na
unutrasnju trgovinu i medunarodnu razmenu malo vise
nego sama tipizacija, ako se ima u vidu da ona olak-
Sava izvrSenje porudzbina, omoguéuje da proizvod udo-
volji odgovarajucem standardu koji je predviden ugo-
vorom, zatlm pruza pozitivne elemente za uporedivanje
u pogledu kvaliteta ¥ cene, otklanja uzroke sporova
izmedu kupca i prodavca i, najzad, povecava moguc-
nosti za iznoSenje proizvoda na domace i inostrano
frziste.

Nazalost, ovih nekoliko napomena ne mogu dati
dovoljno potpunu sliku o mnogobrojnim problemima ko-
je standardizacija reSava i o velikim koristima koje
ona pruza svima pocev od skromnog zanatlije, pa sve
do Sefa drzave. Radnik koji mora da napravi vijak, jer
ne moze da ga nade ni u svom sanduku za alat ni u
gvozdarskoj radnji; domacica ¢ije se posude sastoji od
razlicitih komada i koja se mucéi sa neprakti¢nim gla-
canjem; automobilista prisiljen da saceka dok naide
neki kolega, jer svojim francuskim kljutem ne moze
da rasklopl karburator; Spediter kioji Salje u inostran-
stvo ambalazu koja se provaljuje pri najmanjem do-
diru; kupac s druge strane Atlantskog okeana koji pri-
ma robu koja nikako ne odgovara porudzbini; proiz-
voda¢ koji ne uspeva sa prodajom u inostranstvu zbog
drukcijih tehnic¢kih propisa; ponudaci kojima se po-
stavljaju razliciti uslovi za isporuku istog predmeta
raznim organizacijama; vatrogasci, koji pozvani da ga-
se pozar, ne uspevaju da prikljuée crevo na hidrant;
vlasnici ¢iji bi stanovi mogli biti za 30% jevtiniji, kad




STANDARDIZACIJA

bi gradevinari koristili standardizovane elemente; onl
hml su odgovorni za VCJ_]I'lE! nabavke koje se pokazuju
beskorisne kad se isporucuju saveznickim zemljama
koje raspolazu drukéije standardizovanim masinamsa
i naoruzanjem — to je mali broj slucajeva zbrke, be-
smislene prakse, neprocenjivih Steta, a takode 1 izliva
ljutine, prouzrokovanih zbog toga Sto nema standarda

il1 Sto se oni ne postuju.
Specijalizacija

Ostaje da se ukratko razmotri i pitanje specijadi-
zacije. Ona se sastoji u koncentrisanju celokupne ak-
tivnosti na jednu jedinu radnu operaciju. Ta teznja
potiée joS iz najstarijih vremena.

Podela rada na osnovu razli¢itih sposobnostli po-
jedinaca primenjuje se vec vekovima. Tako su u XVII
i XVIII veku trgovei i proizvodaéi najradije ulagall
novac u brodogradnju. Gradenju brodova je poSve-
ceno vise inteligencije i organizatorskog iskustva nego
i jedno] drugoj tehni¢koj oblasti, a naroc¢ito u Holan-
diji, gde je svaka jedrilica bila mamenjena nekom po-
sebnom trgovackom cilju i ¢iji su delovi bili standardi -
Zovarni.

U izvesnom broju gradova svako je preuzeo duz-
nost da ispcrucuje posebne grupe zamenljivih delova
kao trupove, jarbole, kormila i t.d. Ovi delovi, zatim,
bili su prevozeni u brodogradiliSta, gde Isu od njih bez
vece naknadne obrade sklapani brodovi.

Medutim, engleski ekonomista Alfred Marshall, iZ
cije su knjige »Industrija i trgovina« (London: 1919)
uzeta gornja opbavestenja, ne spominje jednog Span-
skog putnika koji je posetio Mletke 1436 godine.

Najmanje dva veka pre Holandana, Mlecani su
g'r*adﬂl u svom arsenalu (koji Amerikanci smatraju kao
najvece brodogradiliSte toga doba) trgovacke jedrilice
koje su mogle brzo da se pretvore u ratne galije. Taj
putnik opisuje, takode, kako su se stvari dogadale:
lade su prolazile polako jedna za drugom uskim ka-
nalom, duz koga su radnici s obe strane flodavali hra-
nu, jedra, uzad, vesla i t.d. Kad su lade napusStale
kanal, bile su potpuno opremiljene i spremne da za-
p1ove na Sirocko meore. Izgleda, pisala je jedna ame-
ricka revija, da je upravo tu bio prvi pravi proizvodni
lanac u savremenom smislu.

E

| Opste je poznato da se u Evropi industriska spe-
cijalizacija pojavila nesto pre Prvog svetskog rata, ali
upravo zahtevi tog rata dali su joj besprimeran pot-
strek.

U Sjedinjenim Ameri¢kim DrZavama specijtaliza—
cijay, pros__rena na veliki broj proizvodnih sektora, osi-
gurava VveCi razvoj nego u bilo kojoj drugo] zemlji

Treba naglasiti ¢injenicu koja je wvan diskusije:
postizanje bitnog smanjenja troskova proizvodnje po
jedinici stvara neophodnom specijalizovanu masovnu
proizvodnju koja, sa svoje strane, zahteva tipizaciju,
2 narocCito dobro sprovedenu standardizaciju. Prema
tome, standardizacija se mozZe sSmatrati kljuénim ka-
menom svoda u zgradi industriske privrede jedne
zemlje.
~ Da je raspolozivi prostor dozvoljavao, ovde bi bill
1zlozeni ukratko od samog pocetka glavni uzroci velike
raznolikosti tipova i zamerke koje se ¢esto iznose pro-
tiv standardizacije i specijalizacije. Tom prilikom bili

bi razmotreni standardi 1 sa svoje, naizgled, negativne
strane i1 otklonila bi se svaka nesigurnost u pogledu
njihove privredne i drustvene celishodnosti. Jasno je,
da uvodenje ovakvih propisa zahteva u pocetkul iz-
vesne ffinansiske zrtve i da se tome mogu suprotstavitl
ozbiljne prepreke koje poticu iz konzervativnih po-
ogleda i tradicionalnih nawvika. Takve zrtve se, medu-

- tim, docnije obilato nadoknaduju stvarnim preimuc-

stvima koje donosi prakti¢na primena standardizacije
i specijalizacije, pri ¢emu vaznu ulogu igra i sposob-
nost i dalekovidnost rukovodilaca.

Veéinom oni proizvodac¢i, koji nisuw blize upoznati
sa Standardizacijom, veoma Su skn?,ptifini i opiru se
svakoj novoj ideji, jer ne uvidaju da ¢e od nje imati
neposredne -koristi. Proizvodaci se narocito plase da
se standardizacija, umesto da bude koristan instru-
menat koji- bi im sluzio, ne pokaze kao resnosan go-
spodar nametnut od visSe vlasti, Sto svakako nije tacno.
Neki proizvodaci se plase da standardizacija pruza pre-
imuéstva monopolima. Ustvari, nikad se ne standardi-
zuju patentirani proizvodi koje fabrikuje samo jedno
ili wvise industriskih preduzeca. To bi bilo apsolutno
suprotno samim principima standardizacije, koja ima
u vidu opsti interes. Prema tome, standardizacija ni-
kake nije za monopole. Ni tvrdenje da je standardiza-
cija neekonomicna ne moze opstati, jer se ona razvija
1 primenjuje bas zbog svojih ekonomskih preimucstava.
Kad ne bi tako bilo, ona ne bi imala razloga da postoji
t.j. prestala bi biti standardizacija.

Drugu krajnost pretstavljaju oni koji naivno misle
da je standardizacija sveopsti lek za sve boljke naseg
namucenog covecanstva. Jasno je da ni to nije tacno,
ilako wona pretstavlja suvereno tehmnicko sredstvo za
smanjenje troSkova proizvodnje, usled cega je vazna
za ljudsko drustvo.

Standardizacija nije stati¢ka, t.j. ona sledi korak
po korak tehnoloski napredak obnavljajuc¢i se tako s
vremenom. Ali se sa uvodenjem standardizacije ne
sme toliko Cekati da zavlada takva anarhija, zbog koje
bi svako naknadno sredivanje izgledalo nemogucno.

S druge strane, standardizacija nije univerzalna,
tj. ona ne moze da se primenjuje u svakoj ljudsko]
aktivnosti, odnosno u slucajevima gde bi bila protivia
zdravom razumu. Ima sektora, kao napr. umetnicki,
u kojima bi ona bila kobna. Ona svakako ne ograni-
cava pronalazacki i umetnicki duh konstruktora i pro-
izvodaca; ona ne uniStava slobodnu initcijativu; ona
samo obuzdava samovolju, razuzdanost i c¢udljivost.
Ali ako je konstruktorima i proizvodacima ostavljena
sloboda da pronalaze nove masine ili nove proizvode,
oni moraju da se trude da koriste standardizovane
konstruktivne elemente! Bilo bi, naprimer, smesno

tvrditi da arhitektima moze smetati Sto su opeke stan-

dardizovane.

Na kraju citiracemo re¢i eminentnog inzenjera
LHOSTE, koji je bio dugogodisnja direktor AFNOR-a:

- »Standardizacija nije cilj nego sredstvio. Iz tog ra-

zloga ne bih mogao da razumem, kako se moze govoriti
o pristalicama 1 protivnicima standardizacije. Rado
pribegavam c¢ekicu da zakucam| ekser w zild; osu-
dujem ako taj ceki¢c treba da sluzi da ubije neku
Jadnu staricu. Tako i sa standardizacijom: ona je do-
bra kad njeni rezultati ¢ine dobro, a rdava kad su oni
Stetni.«

MEBUNARODNI NAUCNI SISTEM KLASIFIKACIJE KAMENIH
UGLJEVA PO RANGU

Radna grupa za Kklasifikaciju Komiteta za wugalj
Ekonomske komisije za Evropu, u kojoj uéestvuju dr-
zave Evrope — zemlje c¢lanice Ujedinjenih nacija i
Sjedinjene Americke Drzave, izradila je u saglasnosti
sa. svojim clanovima predlog medunarodnog nauénog
sistema klasifikacije kamenog uglja po rangu.

Ovaj predlog Radna grupa je uputila svima zain-
leresovanim vladama zemalja ¢lanica, pa 1 nama, sa
preporukom da se predlozeni sistem prouci i prema
mogucnostima u praksi isproba, obavezavsi pri tome
zemlje clanice da eventualne primedbe na sistem {pod-
nesu do kraja 1955 godine. Posle isteka ovoga roka
Radna grupa bi izradila definitivni sistem, ili bi ga
zavisno od stavljenih primedbi dalje obradivala.
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Iznoseci na diskusiju predlozeni sistem klasifika-
cije; Sawvezna komisija za standardizaciju mpoziva i
moll sve zainteresovane ustanove, institute, fakultete,
preduzeca, structna udruzenja itd., kao i pojedine struc-
njake iz ovoga podrucja, da ga prouce i1 da stave
eventualne primedbe SKS najkasnije do 1 septembra
1935 godine. Na osnovu ovako prikupljenih podataka
SKS bl zauzela definitivan stav po ovom mpitanju i
sacpstila ga Radnoj grupi za klasifikaciju.

Napred je napomenuto da je m1 pitanju sistem kla-
sifikacije kamenih ugljeva premia rangu. Izraz »rangs,
prema stanovistu Radne grupe, oznacava razlike koje
postoje izmedu pojedinih kamenih ugljeva obzirom na
njihove fizikalno-hemiske osobine, smatrajuéi da su ove
razlike izmedu jednih i drugih ugljeva rezultati ste-
pena ugljenisanja u prirodnom nizu, od treseta do an-
tracita. Rang prema tome ne zavisi od sporednih ka-
rakteristika ili necistoca ugljeva, kao S$to je to sadrzaj
mineralnih materija, priroda i tacka topljenja pepelal
sadrzaj sumpora itd. Rang se ne obazire na poreklo
uglja, obuhvatajuéi kamene ugljeve svih geoloskih
perioda.

[zradujuci ovu klasifikaciju Radna grupa stala je
na stanoviste da ceo sistem treba da bude savrSeniji
cd bilo kojeg postojeteg nacionalnog sistema klasifi-
kacije kamenog uglja, jer treba da se primeni na mno-
gobrojne vrste kamenih ugljeva u raznim zemljama i
da vazi za sve upotrebe uglja. On bi w tolikoj meri
morac da bude potpun, da omoguci taéno i nesumnjivo
identifikovanje bilo kojeg kamenog uglja. Radna gru-
pa tezila je pri tom da se mnogo ne otstupi od gramnikca,
priznatih u postojecim nacionalnim sistemima, od kojih
mnogi imaju izvesne zajedniltke karakteristike.

Radna grupa je smatrala, takode, da je potrebno
da se predlozeni sistem klasifikacije zasniva na ma-
njem broju bitnih parametara, koji mogu da se do-
biju na relativno lak i jednostavan naéin pomoéu je-
dnoobraznih metoda ispitivanja, dowvoljno tacénih, uz
uslov dai mogu da se lako izvedu u jednom osrednje
snabdevenom laboratoriju. Proucavajuc¢i ovo pitanje,
Radna grupa dosla je do zakljucka: da je celishodno da
se za naucni sistem Klasifikacije kamenih ugljeva uzmu
kaloricna vrednost produkta se vlagom bez pepela i
osobine bakovanja i koksovanja, smatrajuc¢i da oni u
dovoljnoj] meri zadovoljavaju postavljenim zahtevimae
1 da omogucuju jasnu i nedvosmlslenu klasifikaciju
kamenih ugljeva.

Posle gornjeg kratkog upoznavanja sa radom 1
stanovistem Radne grupe za klasifikaciju povodom
predloga novog sistema, prelazimo na izlaganje samoga
sistema: -

OSNOVE PREDLOZENOG MEDUNARODNOG SISTE-
MA NAUCNE ELASIFIKACIJE EAMENIH UGLJEVA
PO RANGU

Predlozeni sistem obuhvata k;emene ugljeve svih
geoloSkih perioda.

Pripadnost vrsti kamenih ugljeva utvrduje se
na osnovu odredenih parametara i njlhowh vred-
Nnosti.

1 Parametri sistema

Sistem klasifikacije kamenih ugljeve po rangu
uzeo je za osnov sledece parametre:

a) isparljive materije;

b) kaloriénu vrednost:

c) osobine bakovanja:

d) osobine koksovanja.

Sistem predvida da se iovi parametri dobijaju po
jednoobraznom postupki.

1.1 Isparljive materije

Isparljive materije, rac¢unato bez vlage i pepela,
cine osnovni parametar celog sistema. Prema
procentu sadrzaja isparljivih materija, od 0 do
50%, kameni ugljevi podeljeni su u 10 klasa.
Kameni ugljevi, koji sadrze vise od 30% is-

parljivih materija, t.J. od 30 do 50%, ¢éine naj-
veci deo svetskihi zaliha kamenog uglja. Kako
upravo ovi ugljevi pokazuju medusobno veoma
razlicite osobine, to podela jedino po procentu
sadrzaja 15par131V1h materija sama po sebi nije
bila dovoljna za jasnu specifikaciju, te je radi
toga i1zvrsena daljnja raspodela uglja ove sku-
pine, tako da su pored pdgovarajuteg procenta
isparljivih materija, ugljevi poslednjih pet kla-
sa detaljnije podeljeni po kaloriénoj vrednosti,
¢ime je sistem dobio praktiénu vrednost.
Raspodela kamenih ugljeva u klase vidna je iz
tabele br. 1.

Tabela br. 1

Kaloricna vred-
nost 8a vlagom
bez pepela
kecal 1/kg

Karakteristika
klase (samo kao
indikacija)

Sadrzaj isparljivih
malerijala bez vlage
i pepela u g/?

Broj klase

—00

3 meta antracit
6,5 }autracit) A

i ) B
posni
glabo ispailjiv |
siednje isparljiv
jako 1Sparljiv 1
jako isparljiv 2
jako I1sparljiv 3
jako 1sparljiv 4
jako isparljiv 5

20 30

30 (30 — 36)
30 (30—41)
30 (33—44)
30 (35—59)
30 (42—50)

> 8450
8450 1730
7730 7200
7200—6K100

« 6100

OOo0=1T = 0D

Kaloricne vredmnosti

Kaloriéna vrednost detaljnije specificira posle-
dnjih 5 klasa kamenoga uglja, ¢iji sadrza] ispar-
ljivihh materija iznosi viSe od 30%, kako je tO
prikazano u tabeli br. 1

Kalori¢tna vrednost odnosi se na supstancu bez
pepela, sa vlagom kod 30° C i 97% relativne vla-
znosti vazduha.

Odredivanje higroskopske vlage predvideno Jé€
da se vrsi prema metodi zasicavanja. Razraden
je i dat jednoobrazan postupak po ovej metedl.

Osobine bakovanja
Osobine bakovanja kamenih ugljeva pretstavlja-
ju parametar, prema kome se vrSi daljnja ra-
spodela klasa kamenog uglja u grupe.

Osobine bakovanja karakterisane su indeksom
nadimanja (Swelling-indeks), ili brojem bako-
vanja po Roga postupku (Roga-indeks). Uzajam-
na veza izmedu rezultata indeksa nadimanja 1
broja bakovama po Roga postupku pokazala je
da oba ova nactina ispitivanja osobina bakovanja
mogu da se upotrebe alternativno. Razraden Je
i dat jednoobrazan postupak za obe ove metode.
Osobine bakovanja podeljene su u Cetirl grupe,
kako je vidno iz tabele br. 2.

-

-

—t
D

1.3

—

Tabela br. 2
PeeetamEae ] el e o e S e S s -
Alternativno Karakteristika

Sral Roga- bakovanja (samo
SLUpS Indeks nadimanja deks kao indikacija)
e e e e —
0 ne bakuje 0 do 3 ne bakuje
1 indeks nadimanja 1 do2| 5 do 20 glabo bakuje
2 indeks nadimanja 20 do 45 srednje bakuje
2,5 do 4 _
3 mdeks nadimanja > 4 » 45 jako bakuje
R e e e
1.4 Osobine koksovanja

Osobine koksovanja pretstavljaju parametar,
prema kome se vrsi daljnja raspodela grupa ka-
menoga uglja u podgrupe, a na osnovu proba
koksovanja. Ispitivanja su pockazala da se Za
odredivanje osobina koksovanja mogu alterna-
tivno da upotrebe dve metode ispitivanja i tO.
Gray-King metoda na niskoj temperaturi i Au-
dibert-Arnu dilatometrisko ispitivanje. Razra-
den je i dat jednoobrazan postupak za obe oVe
metode.



STANDARDIZACIJA

o1

Osobine koksovanja podeljene su u Sest podgru-
pa, kako je vidno iz tabele br. 3

Tabela br. 3

,“#——#
Alternativno

*ﬂ——'

Dilatometarski
nalaz %, dilatacije

Broj
grupe

f_

‘ nema omeksavanja
samo kontrakcija
»00/g dilitaciia
»9) do 500/, dilitacija

D = DN - D

»1400/, dilitaci‘a

»50%/; do 140%/; dilitac.

Gray-king
koks~tipa

A
B do D
E do G
G; do Gy

G5 do G'g
}GS

Karakteristika
koksovanja (samo
kao indikacija)

ne koksuje

jako slabo koksuje
slabo koksuje
umereno koksuje

dobro koksuje
vanredno jako koksuaje

2

D
N

Uzorak za ispitivanje osobina bakovanja i kok-
sovanja.

 Osobine bakovanja i koksovanja treba da se od-

rede na uzorcima uglja, &iji je sadrzaj pepela
ispod 10%. Ako je sadrzaj pepela iznad 107, treba
da se smanji flotacijom ili kojim drugim pode-

snim postupkom.

Klasifikacija

Konvenclionalni broj

Predlozeni medunarodni nau¢ni sistem klasifi-
kacije kamenog uglja po rangu karakterise sva-
ku vrstu kamenog uglja i to pomocu konvencio-
nalnog broja (Ccde numbre), koji ima tri cifre.
Prva cifra konvencionalnog broja oznacava
klasu kamenog uglja, koja je data parame-
trima: sadrZajem isparljivih materija i kalori-
¢tnom vrednosSéu, prema tatkama 1.1 i 1.2.
Druga cifra konvencionalnog broja ozna-
cava grupu kamenog uglja, koja je data pa-
rametrom osobina bakovanja prema tacki 1.3.
Treéa cifra konvencionalnog broja oznacava
podgrupu kamenog uglja, koja je data pa-
rametrom osobina koksovanja prema tacki 1.4.
Klase, grupe i podgrupe kamenog uglja, ozna-
tene odgovarajuéim konvencionalnim brojevima,
svrstane su u sistem, koji je izlozen u tabelar-
nom pregledu prikazanom u tabelil brofj 4

Pregled sistema
Sistemm gbuhvata ukupno 63 pododeljka i omo-
gutuje da se precizno identifikuju sve poznate
vrste kamenih ugljeva, koje se javljaju u trgo-
vini. Svaki pojedini pododdeljak sistema ima
svoj konvencionalni broj, koji karakterise ugalj
PO osnovnim parametrima klasa, grupa i pod-
grupa.

U donjem delu tabele sistema oznacene su kla-
se, sa brojm od 0 do 9, 1 to prema rastucoj koli-
cini isparljivih materija, pri cemu je od 5 do 9
klase dodat i parametar kalorictne vrednosti.

Na levo] strani tabele oznaéene su grupe kame-
nih ugljeva sa brojem: ed 0 do 3, sa obha alter-
nativna parametra osobina bakovanja. Na de-
snoj strani tabele oznatene su podgrupe kame-
nih ugljeva, sa oba alternativna parametra 0so-
bina koksovanja.

1z sistema se vidi da svaka klasa nije razdeljena
u sve grupe, niti je svaka grupa razdeljena u
sve podgrupe, Sto je uslovljeno osobinama po-
jedinih ugljeva. Tako napr. ugalj klase 0 ima
samo jednu grupu i to br. 0 i jednu podgrupu
proj 0, jer ugljevi ove klase, koja sadrzi od 0 do
3% isparljivih materija ne bakuju i ne koksuju,
pa prema tome nema potrebe za postavljanjem

drugih grupa i podgrupa. Ako uporedimo medu-
sobni odnos parametara bakovanja i koksovanja,
tj. odnos grupa i podgrupa kamenog uglja, onda
“vidimo; da su prema tabeli grupe podeljene u
slede¢e podgrupe:
Grupa 0 ima 1 podgrupu (broj 0)
Grupa 1 ima 2 podgrupe (broj 1 i 2)
Grupa 2 ima 3 podgrupe (broj 1, 2 1 3)
Grupa 3 ima 4 podgrupe (broj 2, 3, 41 d)

2! Primer klasifikacije

| Prema napred izlozenom u procesu klasifikacije
nekog uglja postoje tri etape.

U prvoj etapi odredi se u koju od deset

klasa doti¢ni ugalj pripada, a prema karakterl-
stici njegovih parametara po tabeli br. 1. Ovim
se dobije prva cifra konvencionalnog broja.
U drugoj etapi odreduje se grupa koOJoO]
ugalj pripada i to prema rezultatima probe ba-
kovanja po tabeli br. 2. Ovim se odredi druga
cifra konvencionalnog broja.

U trecoj etapi odredi se podgrupa kojo]
ugalj pripada i to na osnevu probe koksovanja
prema tabeli br. 3. Ovim se odredi freca
cifra konvencionalnog broja.

Primer primene Kklasifikacije:
Analiza uglja dala je sledece rezultate

Isparljive materije izracunate
na supstancu bez vlage i pepela 37 %

Indeks nadimanja — D

Roga indeks — 65
Gray-King koks — — G6
Audibert-Arnu dilatacija 80
Kalori¢éna vrednost, sracunata

sa vlagom bez pepela — — 7600 kcal/kg

Iz gornjih rezultata sledi:

1) Sadrzaj isparljivih materija ve¢i je od 30%
i pokazuje da je to kameni ugalj, koji pri-
pada jednoj od poslednjih pet klasa sa viso-
kim sadrzajem ispraljivih materija.

2) Kalori¢na vrednost iznosi 7600 kcal/kg; prema
tome ovaj ugaljp pripada klasi 7. (Prva ciira
konvencionalnog broja — T).

3) Indeks nadimanja je 5, zna¢i da je to ugalj
sa jako bakujucim osobinama i da pripada
grupi 3. (Druga cifra konwvencionalnog bro-
Ja = 3).

4) Roga indeks je 65 i prema njemu ugal] ta-
kode pripada grupi 3.

5) Gray-King koks je tip G6, to je koksujuci
ugalj sa osobinom dobrog kcksovanja, kojl
pripada podgrupi 4. (Trecéa cifra konvenci-
onalnog broja — 4).

6) Audibert-Arnu dilatacija 80 pokazuje, tako-
de, da ugalj pripada podgrupi 4.

Na osnovu gornjeg odnosni ugal] ima konven-

cionalni broj 734.

e s

Iznoseéi na diskusiju napred izlozeni medunarod-
ni naucni sistem klasifikacije kamenih ugljeva po
rangu, mi ujedno zelimo da upoznamo nasu strucnu
Javnost sa rezultatima dosadasSnjilv ispitivanja, koja
su kod nas izvrSena u vezi sa klasifikacijom naSih
ugljeva, u svetlu novog sistema.

Ispitivanja koja je uw tom pravcu izvrSio Institut
za ugaly SAN, Beograd, pokazala su da u movi sistem
ulaze neposredno svi oni nasi ugljevi, koje smio mil i
dosada uvrstavali uw kameni ugalj. Ali, istovremeno,
ova 1ispitivanja su pokazala da w ovaj sistem ulazi 1
pretezna vecina onih ugljeva, koje smo dosada uvr-
stavali u naSe mrke ugljeve, jer prema sadrzaju ispar-
ljivih materija i prema kalori¢noj vrednosti oni bi po
novom sistemu pripadali kamenom uglju. Tako bi,
napr U novom sistemu kameni ugalj rudnika Dobra

konvenmon*alm broj 635, Vrika Cuka 200,
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Tabela br. 4 :

GRUPE
Odredene osobine bakovanja

PODGRUPE
odredene osobinama koksovanja

e R
Alternativni MEDUNARODNI SISTEM KLASIFIKACIJE Alternativei
Broj parametrl grupe KAMENOG UGLJA PO RANGU Broj parametri podgrupe
Grupe , podgru :
indeks Roga pe dilatometar
Hadimania e ' Audlbﬂefrt-ﬁrnu Gray-King
0
e R W N R
| | 435 | 535 | 685 | 735 5 >0 | >aq,
334 | 434 | 534 | 634 | 734 4 50 do 140 |G; do Gq
3 <4 ~ 4 ==
333 | 433 | 533 | 633 | 733 | 833 3 0 do S0 |G, do G,
332 | 432 | 532 | 632 | 732 | 832 2 = () E do G
| 323 | 423 | 523 | 623 | 723 | 823 3 0 do 50 G, do G,
2 |25 dod4 |20 do45 | - | 322 | 422 | 522 | 622 | 722 | 822 2 = 0 E do G
I
321 | 421 | 5 ' Sl
=] o[E521 _ 621 | 721 | 821 I | kontrakcija | B 40 G |
|212 312 | 412 | 512 | 612 | 712 | 812 2 =0 E do G |
1 | 1do 2 [5do 20 _ = . uF
- 211 | 811 | 411 | 511 | 611 - S
: 3 __| 11 | 711 811_ 1_ Kontrakeiia | BldoIG
| 100 3
0 N.A. 0 do 5 | 000 200 | 300 | 400 | 500 | 600 | 700 | 800 | 900 | o Relanes A
| A ’ B - omekSanja
Broj klase , 0 1 2 3 4 [= FEE 8 9
= 3 do 10| . |
Isparljive mater;i ) 0/ I ljiivih -
Oy (bez peafelatje 0 do 3 8 Jg5| 10,5 | 14,50 | 20,40 > 30 " el klasama O Lt o
i viage 1do [do od 5 do 9: izima za probu
KLASE : 6-5 |10 Klasa 5:30 do 36%, | ispitivanja, ne

Kaloricna vrednopst
velika kcal/kg,
(sa vlagom bez =——
pepela) 300C, 979/,
| l vlaznosti ‘

» 8450 | do do do

= Klasa 6:30 do 410/,
Klasa 7:33 do 44%/,
Klaga 8:35 do 50%/v
Klasa 9:42 do 509/,

sme da sadrzi
| xpreko 10%/4
8450 | 7750 | 7200 pepela

< 6100

1750 | 7200 | 6100

_'_h_—
__—_—-_-—________—___

Ibarskihl rudnika — UsSéa 632, Podvisa 712, Rase 635,
dok je ugalj rudnika Rtanj jos w ispitivanju. Od mr-
kih ugljeva prema dosadasnjim rezultatima ispitiva-
nja, koja joS nisu zavrsSena, u kamene ugljeve usli bi
slede¢i rudnici: Breza, Kakanj, Tito-Banovi¢i i Zenica
— svi sa konvencionalnim brojem 800, kao i rudnici:
Aleksinac, Bogovina, Senovo, Senjsko-resavski rud-
nici, Trbovlje, Zagorje i Vrdnik — svi sa konvenci-
onalnim brojem 900. Za Hrastnik, Livno, Zabukovcu
1 Golubovec ispitivanja su joS u toku, dok bi rudnici
Liasko i Mostar ostali i dalje u skupini mrkih ugljeva.
Usvajanje predlozenog sistema prouzrokovalo bhi pre-
ma tome potrebu da se izvrSi prekategorisanje nasih
ugljeva u izloZenom smislu, Sto bi svakako imalo svo-
Ju reperkusiju na nasem unutrasnjem, a i spoljnjem
trzistu.

Pitanje primene novog sistema proucavaju sada i
druge zemlje. Ono je tretirano i publikovano 1 mno-
gim evropskim drzavama u tehmic¢kim i ekonomskim
izdanjima, a Zapadna Nemacka ¢ak je preduzela mere
da lse ovaj sistem primeni i primi kao DIN-prednor-
ma, stavivsi ga na diskusiju. Sistem je proucavan na
medunarodnim zasedanjima, a izmedu drzZzava vrsena
Je izmena uzoraka pojedinih ugljeva i sprovedena su
kontrolna ispitivanja, u ¢emu je udestvovala i nasa
zemlja preko Instituta za ugalj SAN. Neke zemilje, prio-
ucavajuci predlozeni sistem, stavile su na isti veé i
svoje primedbe. |

Bilo bi svakako nepotpuno ako se ovom prilikom
ne bl osvrnuli, makar samo i letimi¢no, na rad i na-
stojanje Radne grupe po ostalim joS otvorenim pita-
njima iz podrucja klasifikacije ugljeva svih vrsta i na
teznju da se taj. problem obuhwvati i resi kompleksno.
Preporucujuci medunarodni nauc¢ni sistem klasifika-

cije kamenog ugljal po rangu, Radna grupa pristupila
je odmah razmatranju pitanja prilagedavanja ovoga
sistema u komercijalne svrhe, pri éemu je nastojala
da se kameni ugljevi svrstaju u nekoliko karakteri-
sticnihy praktiénih skupina, koje bi obuhvatile ugljeve
istovrsnih osobina. U tom pravceu vise zemalja c&la-
nica stavilo je ve¢ svoje predloge i pitanje se nalazi
u toku proucavanja. Radna grupa istovremeno obra-
duje i pitanje izbora daljih parametara za kamene
ugljeve, koji bi bili podesni u komercijalnoj praksi,
tako da bi ovo upotpunilo komercijalnu klasifikaciju
1 dalo joj' potrebnu prakti¢énu vrednost.

Pitanje medunarodne klasifikacije kamenih yglje-
va prema velicini zrna nalazi se takode u toku obrade
1 ziva diskusija po ovom problemu pokazuje da su
zemlje clanice jako zainteresovane za taj problem.

Pored pomenutih problema, koji se odnose na pod-
rucje kamenih ugljeva, Radna grupa pnistupila je
takode i1 reSavanju pitanja naucéne medunarodne kla-
sifikacije mrkih i lignitskih ugljeva, keji je rad tek u
pocetno] fazl.

Po svim istaknutim problemima pretstoji joS pe-
riod proucavanja i laboratoriskih ispitivanja, pre nego
Sto (ée Radna' grupa moc¢i da ih' u vidu preporuka pro-
sledl zemljama clanicama.

Iznoseéi pred nasSu javnost na diskusiju jedan od
Istaknutih problema, t.j. preporuku Radne grupe o me-
dunarodnoj naucnoj klasifikaciji kamenih ugljeva poO
rangu, SKS obraca se na sve zainteresovane i moli ih
da u resenju ovoga vaznog pitanja uzmu uceséa i da
svoje primedbe dostave SKS do datog roka, kako bi
moglo da se izradi i pred medunarodnim forumom
zauzme jasno i odredeno stanoviSte, koje bi u celinl
odgovaralo interesima nase privrede.

STANDARDIZACIJA
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BAKARNE SIPKE VUCENE

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1 avgust 1955

Opseg standarda

Ovim standardom obuhvacéene su bakarne Sipke,
sa punim poprec¢nim presekom, za opste gradivne
svrhe. Bakarne Sipke za spreznjake i svorne vij-
ke za lokomotivska lozista, i bakarne Sipke za

elektro-tehnitke svrhe. nisu obuhvacene ovim

standardom.

Oblik, dimenzije, tolerancije i1 teZine

7Za oblik, dimenzije, tolerancije i tezine mero-
davni su sledeci standardi:

Bakar okrugli, vuCeni u Sipkama, dimenzije 1
tolerancije JUS C.D3.500;

Bakar pljosnatl vuceni u Sipkama, dimenzije 1
tolerancije JUS (u pnprem&) o
Bakar Sestougli, vuteni u sipkama, dimenzije 1
tolerancije JUS. (L pripremi); -
Bakar k*\fadlatm vuﬁeni u Sipkama, dimenzije
i tolerancije JUS . (u pripremi);

Prema dogovoru porucioca 1 isporucioca mogu se€
izraditi bakarne Sipke i sa drugim oblicima po-
precnog preseka.

Osnovni materijal 1 nacin izrade

Bakarne sipke-na koje se ovaj standard odnosi,
izraduju se prvenstveno od topioni¢kog bakra
Cu99.,50 i Cu99.75 prema standardu JUS C.D1.002,
presovanjem ili vruéim valjanjem trupaca, od-
nosno vajerbara. uz naknadno hladno wvucenje.
Gnjetenje materijala prilikom izrade Sipki mo-
ra biti izvrSeno tako da se postigne praviino
prognjeceni materijal.

Porucilac je duzan da u svojoj porudzblm na-
vede da li se zahteva isporuka prethodno pre-
sovanih ili prethodno wvaljanih Sipki.

Stanje isporuke i mehaniéke osobine

Bakarne Sipke gbuhvacéene ovim standardom iz-
raduju se u stanjima isporuke prema tabeli 1,
odnosno sa mehani¢kim osobinama koje moraju
odgovarati podacima navedenim u tabeli 1.

'PUNI PROFILI
TEHNICKI PROPISI ZA IZRADU I ISPORUKU

—____—-_m
ey : :

)|

8.1

DEK 669.3-42
JUS C.D3.020

1) Kod bakra kvaliteta Cu99,25 dozvoljava se
zatezna Cvrstocéa 27 kg/mm?.

2) Vazi za prec¢nike debljine do 20 mm.
Porucilac je duzan da w svojoj porudzbini na-
vede kwvalitet osnovnog materijala i stanje, kao
i svojstva povrsine bakarnih Sipki; ukoliko se
ovo ne navede, isporucilac Ce isporuciti tvrde
Sipke od kvaliteta osnovnog materijala prema
svom izboru.

TehnoloSke osobine

Uzorak okrugle bakarne Sipke, visine ravne dvo-
strukom preéniku Sipke mora da izdrzi sabija-
nje ma jednu treéinu prvobitne visine, kovackim
natinom ili pod presom, a da pri tome ne dode
do pojave prskotine na uzorku; kod tvrdih §ipki
sabijanje se vrsi na uzorku izuzetom iz pret-
hodno zarenog i gasenog Kkomada.

Povrsina 1 spoljnji izgled

PovrsSina bakarnih Sipki mora biti ¢ista 1 glatka,
bez povrSinskih mana kao Sto su naprsline, braz-
de od vucenja, ljuske, i druge povrsinske greske
koje mogu Stetno uticati na upotrebljivost ma-
terijala u namenjene svrhe.
Isporucene Sipke moraju biti
glatko odrezane, upravno na 0su.

na KkKrajevima

Struktura preloma

Struktura materijala na prelomu mora bitli ho-
mogena i sitnozrnasta, a sam prelom svilasto
sjajan' i svetlo ruzicaste boje.

Ispitivanje

Radi proveravanja hemiskog sastava, mehani-
ckih i drugih osobina, na bakarnim Ssipkama
obuhvaéenim ovim standardom, vrSe se sledece
vrste ispitivanja.

Ispitivanje zatezanjem.

Za oblik, dimmenzije i nacin izrade epruvete, kao
i postupak ispitivanja merodavan je standard
JUS C.A4.002.

Smatra se da je ispitivanje uspelo, ako se po-
stignu rezultati propisani u tabeli 1.

Tabela 1
Oznaka | Stanje isporuke Mehanicke osobine
0Snovnog Stanje materijala Svojstvo povrsina Zatezna [zduZenje
materi- cvrstoca
, Ozna- Jzna- cm 10
]ﬂ.'a ka ka kg/mmﬂ \ °o
a) Onakva kakva se
5 dobija posle uronja- gs
rven- vanja uzarenog
stveno i 2 materijala u vodu 21 do 257) = 38
Cu 99.50 (gaseni bakar). _
Cu 99,75 ‘ b) Luzena 1Z
a) svetla SV <
| LvIdo t b) glacana os = 302) ‘

1) Kod bakra kvaliteta Cu 99,25 dozvoljava se zatezna cvrstoca 27 kg/mm?

2) Vazi za precnike odnosno debljine do 20 mm.
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8.2

8.3

921

9.2

Ispitivianjie sabijanjem.
Vrsi se prema tac. 5 ovog standarda, i vazi sa-
mo za okrugle bakarne Sipke.

Ispitivanje hemiskog sastava.
Vrsi se prema standardu za hemisko ispitivanije
bakra JUS...; prilikom preuzimanja ovo ispiti-
vanje normalno se ne vrsi, sem ukoliko porucilac
to zahteva, sto mora biti naglaseno u porudzbini.
Smatra se da je ovo ispitivanje uspelo ako sa-
drzaj bakra odgovara kvalitetu bakra prema
standardu JUS C.D1.002 tabela 1.

Proveravanje kvaliteta i preuzimanje
OpsSti propisi

Bakarne sipke obuhvacene ovim standardom
iIsporucuju se na sledeCi nacin:

a) bez izdavanja atesta od strane isporucioca, u
kom slucaju isporucilac garantuje da isporu-
cene sipke po svom kvalitetu i osobinama od-

govaraju propisima ovog standarda, odnosno

specifikacijama porucioca;

b) sa izdavanjem atesta, za isporuke vece od
1000 kg; atestom moraju biti potvrdene sve
osobine koje se inaCe proveravaju prilikom
kvalitativnog preuzimanja putem prijemnog
organa porucioca;

c) kvalitativnim prijemom putem prijemnog or-
gana porucioca, za isporuke wvece od 5000 kg,
po postupku navedenom u tac. 9.2 ovog stam-
darda.

Porucilac je duzan da u svojoj porudzbini na-

vede jedan od navedenih nac¢ina isporuke, kojl

zell.

Kvalitativni prijem

Prilikom kwvalitativhog prijema putem prijemnog
organa porucioca, bakarne Sipke jedne ispo-
ruke svrstavaju se u skupime jednog kvaliteta
jedne dimenzije i jednog .oblika, pri ¢emu jedna
skupina ne treba da bude teza od 1000 kg kod
Sipki tezine iznad 1 kkg/m, ni teza od 500 kg kod
Sipki tezine do 1 kg/m.

Tom prilikoml vrse se:

a) kontrola povrsSina i spoljnjeg izgleda;
b) proveravanje dimenzija i tolerancija:

c) proveravanje mehanicko-tehnoloskih osobina
(Ispitivanje zatezanjem 1 ispitivanje sabija-
njem).

9.21

9.22

9.23

10

11

d) analiza hemiskog sastava:
Kontrola povrs$ina i
gleda. '
Vrsi se golim okom, saglasno tabeli 1 i tad. g
ovog standarda; po nahodenju prijemnog organa
sSipke koj& ne zadovoljavaju iskljuéuju se iz

spoljnjeg iz-

prijema.
Proveravamje dimenzija i tole-
rancija poprecnog preseka.

Vrsi se odgovarajucim instrumentima sa taéno-
Scu Citanja 0,01 mm; Sipke koje ne odgovaraiju

~tac. 2 ovog stapdarda, odnecsno specifikacijama
porucioca, iskljucuju se iz prijema.

Ispitivanje zatezanjem i sabija-
njem. '
Vrsi se prema ta¢. 8.1 odnosnc tacé. 8.2 ovog
standarda, na po jednom uzorku izuzetom od
Jedne Sipke svake skupine; otsecanje uzoraka
vrsi se hladnim putem.

Ceone povrSine gotovih uzoraka za ispitivanje
sabijanjem moraju biti upravljene na 0SU uzo-
raka i glatke; nikakva gbrada omotat¢a uzorka
nije d.on:oljfen.a.

Ako se prilikom ovih ispitivanja postignu neza-
dovoljavajuéi rezultati, na mesto svakog neuspe-
log ispitivanja jedne vrste izvrSiée se dva na-
knadna ispitivanja iste vrste na uzorcima izu-
zetim iz druge dve Sipke iste skupine: ako ma-
kar i jedno od naknadnih ijspitivanja ne po-
stigne propisani rezultat, odgovaraju¢a skupina
Sipki iskljucuje se iz prijema.

Pakovanje, oznacavanje i isporuka

Bakiarne Sipke do 20 mm pretnika, odnosno S§i-
rine, pakuju se u veze ili sanduke: iznad ove
dimenzije mogu biti pakovane u veze ili bez na-
rocitog pakovanja.

Svaka veza mora biti opremljena etiketom od
lima ili tvrdog kartona na kojoj moraju biti ispi-
sane oznake:

proizvodaca, kvaliteta osnovnog materijala, di-
menzije, godine proizvodnje (poslednje dve cifre
godine), i eventualno zig prijemnog organa.
Isporuka se vrsi u duzZinama od 2000 do 4000
mm, ili u ugovorenim duzZinama, prema dogo-
VOoru porucioca i isporucioca.

(zarancija

Ako se prilikom ugradivanja ili dalje prerade,
u toku od 6 meseci racdunajuci od meseca iSpo-
ruke, bakarne Sipke pokazu kao neispravne usled
skrivenih mana koje se obicnim metodama ne
mogu ustanoviti (fine prskotine, unutarnje Su-
pljine i sl.), isporucilac preuzima obavezu da
takve Sipke zamenl ispravnim.
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1

)

Opseg standarda

Ovim standardom obuhvacene su bakarne ploce,
limovi i trake za opste gradivne svrhe. Bakarnil
limovi za lokomotivska loZista, bakarni limovl
i trake za elektrotehnicke svrhe bakarni limovi
i trake za opruge, i bakarne folije, nisu obuhva-
¢eni ovim standardom.

Dimenzije. tolerancije i tezine

Za dimenzije, tolerancije i tezine merodavnl su
slede¢i jugoslovenski standardi:

Bakarni lim, hladno wvaljan, dimenzije i tole-
rancije JUS C.D4.500

Bakarna traka, hladne valjana, dimenzije i tO-
lerancije JUS C.D3.500

Bakarne ploce isporucuju se u dimenm]ama pre-
ma sporazumu porucioca i isporucioca, i sa 10-
lerancijom debljine | 0,5 mm, ukoliko se po-

rucilac i isporucilac drukecije ne dogovore.

Osnovni materijal 1 nacin izrade

Bakarne ploce, limovi i trake na koje se ova]
standard odnosi izraduju se prvenstveno od to-
pioni¢kog bakra Cu 99,50 1 Cu 99,75, prema
standardu JUS C.D1.002.

Prilikom izrade mora se posti¢i pravilno pro-
gnjeceni materijal.

Stanje isporuke 1 mehanicke osobine

Bakarne ploce, limovi i trake izraduju se u sta-

njima isporuke kao prema tabeli 1, odnosno sa

mehani¢kim osobinama koje moraju odgovaratl

podacima navedenim u tabeli 1.

Porucilac je duzan da u svojoj] porudzbini na-

vede kvalitet osnovnog materijala i stanje, kao

svojstvo poméina ukoliko se ovo ne navede

isporucilac ce 1sp0ru(:1t1

— bakarne ploce, vruce valj ane Sg gasenom po-
vrsinom;

— limove i trake, u tvrdom stanju, sa svetlom

povrsinom;

od kvaliteta osnovnog mateu]ala po svom

izboru.

PovrsSina 1 spoljni izgled

Povrsina bakarnih ploca, limova i traka mora
piti ¢ista, glatka i ravna, bez povrsSinskih mana
kao sSto su naprsline, ljuske, nabori, uvaljane
necistoce, i druge povrsSinske greske koje mogu
stetno uticati na wupotrebljivost materijala u
namenjene svrhe; sem toga u bakarnim plo-
Cama, limovima i trakama ne sme biti dvoplat-
nosti.

Stranice bakarnih ploé¢a, limova i traka meoraju
biti odrezane pod pravim uglom, glatko i uprav-
no na povrsine.

Struktura preloma
Struktura materijala na prelomu mora biti ho-

mogena 1 sitnozrnata, a sam prelom svilasto
sjajan 1 svetlo ruzidaste boje.

BAKARNE PLOCE, LIMOVI I TRAKE
TEHNICKI PROPISI ZA IZRADU I ISPORUKU

1

7.1

7.2

-1
(W

8.2

8.21

DK669.3/41
JUS C.D4.020

Ispitivanje

Radi proveravanja hemiskog sastava, mehanicklh
i drugih osobina na bakarnim plocama limovi-
ma i trakama, obuhvaéenim ovim standardom,
vrse se sledece vrste ispiftivanja.
Ispitivanje zatezanjem.

7Za oblik, dimenzije i natin izrade epruvete, kao
1 postupak ispitivanja merodavan je standard
JUS C.A4.002.

Smatra se da je ispitivanje uspelo ako se pO-
stignu rezultati u tabeli 1.

Ispitivanje savijan jem.

Ovo 1Sp1t1van3e vrsi se prostim kovackim naci-
nom ili pomocu prese, pod uslovima propisanim
u tabell 1 napomena 4) i 5); uzorak za ovo iSpl-
tivanje moze imati lako zacbljene ivice.
Smatra se da je ispitivanje uspelo ako se na
spoljnjoji zategnutoj strani uzorka ne pojave
prskotine.

Ispitivanje hemiskog sastavwva.
Vrsi se prema standardu za hemisko ispitivanje
bakra JUS...; oVoO 1sp1t1valnje prilikom preuzl-
manja normalno se ne vrsi, sem ukoliko to poO-
ruc¢ilac zahteva, $to mora biti naglaseno u po-
rudzbini.

Smatra se da je ovo ispitivanje uspelo ako sa-
drzaj bakra odgovara kvalitetu bakra prema
standardu JUS C.D1.002, tabela 1.

Proveravanje kvaliteta i preuzimanje
OpsStli propisi

Bakarne ploce, limovi i trake, obuhvaceni ovim

standardom, isporucuju se na slede¢i nacin:

a) bez izdavanja atesta od strane isporucioca, u
kom sluc¢aju isporucilac garantuje da isporu-
teni materijal po svom kvalitetu i osobinama
odgovara propisima OVOg standarda, odno-
sno specifikacijama porucioca;

b) sa izdavanjem atesta, za isporuke wvece od
1000 kg; atestom moraju biti potvrdene sve
osobine koje se inace proveravaju prilikom
kvalitativnhog preuzimanja putem prijemnog
organa porucioca;

¢) kvalitativnim prijemom putem prijemnog or-
gana porucioca, za isporuke vece od 5000 K§,
po postupku navedenom u tac. 8.2 gvog stan-
darda.

Porucilac je duzan da u svojoj porudzbini na-

vede jedan od navedenih natina isporuke, kojl .

zeli.
Kvalitativni prijem

Prilikom kvalitativnog prijema putem prijem-

nog organa porucioca, bakarne ploce, limovi 1

trake, Jednee isporuke, svrstavaju se i to, kod:

— plo ¢.a, u skupine jednog kvaliteta osnovnog
materijala;

— limova 1 trake:

a) skupine jednog kvaliteta i Vlste debljine 5
do 10 mm;

b) w skupine c}cl po 500 kg ili zapocetih 500 kg
jednog kwvaliteta i vrste, debljine do & mm.

Tom: prilikom vrsi se:

a) kontrola povrSina i spoljnjeg izgleda;

b) proveravanje dimenzija i tolerancija;

c) proveravanje mehanic¢kih osobina (ispitivanje
zatezanjem i1 ispitivanje savijanjem).
Kontrola povrsSine i spoljnjeg

gleda.

Ji Fh—
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Vrsi se golim okom, saglasno tabelii 1 1 taé. 5
ovog standarda; po nahodenju prijemnog organa
ploce, limovi i trake, koji nel zadovoljavaju,
iskljucuju se iz prijema.

‘ , ——

— kod traka Sirine do 40 mm, na srednjoj liniji;

— kod traka Sirine od 40 do 300 mm, na celo]
povrsini;

— kiod traka od 300 do 400 mm, na otstojaniu od

822 Proveravanje dimenzija 1 tole- vice trake najmanje 10 mm.
ranecija. | Ploce, limovi i trake, koji ne zadovoljavaju tac.
Vrsi se odgovarajuc¢im merilima; proveravanje 2 ovog standarda, odnosno specifikacijama poru-
debljine vrsi se sa tacénoscéu 0,01 mm.. CloCa, ISkl]uCI:l]U_ S€ 1Z prijema.
Merenje debljine ploda i limova vr$i se na  98-23 Ispitivanje zatezanjem i savija-
uglovima, unutar Srafirane povrsine, kao prema . 1] €I1.
skici 1. | VrsSi se prema tac. 7.1, odnosno taé. 7.2 ovog
Q standarda, na slede¢i nacin.
_ 8.231 Svaka bakarna ploca ispituje se pojedinacno.
Od svake skupine limova debljine 5 do 10 mm.
\ ispituje se 5% limova.
\ Od svake skupine limova i traka debljine ispod
~ 0 mm, ispifuje se po jedan lim.
x\:\\ RN Tzuzetno, po izricCitoj zelji porucioca, broj limo-
\ 5 - va za ispitivanje koji pretstavljaju jednu sku-
S \G‘ _.‘ pinu, moze se regulisati dogovorom porucioca i
__ isporucioca.
’ 3.232 Kod limova debljine 4 mm i viSe i bakarnih
| 3 = .
ploca, treba pstaviti kod jedmog ugla, a po mo-
- i - REE s e gucnosti i na diagonalno suprotnom uglu, po je-
anJ 1t 1 1m T . . , anie = = _ _ i . _
g?]';lge;oséli?a }adebljme UreatvESIE Seind I ] dan zaseCen ali neodvojen probni komad, i to
- __'J ' ' u pravcu 1 suprotno na pravac valjanja, radl
Merenje debljine traka vrsi se: - uzimanja uzoraka za ispitivanje zatezanjem i sa- |
|
Tabela br. 1 |
— e e
Omaka Stﬂﬂlelsporukfl) Mehanicke osobin e?
osnov- | Stanje materijala Svojstvo povrsin Ozna- Zatezna [zduZenje3) eU e
] J I ) povrsine I A LATeand 50/ min Savijanje .
nog ma- e SR e TN MR
terijala Oznaka | kg/mm? Debljine M | Debljine mm:
| min do 5 |151ivise| do 5 |5ivise
a) Onakva kakva se do-
bija posle uronjavanja
uzarenog materijala u
vodu (gaseni bakar). g3
b) Zagasita zg
c) LuzZena |Z 21 32 38 4) E
Meko Im
d) Svetla SV
e) Glacana gc
Prven- -
STUeno f) Podesna za glaCanje :
do jakog sjaja gcs |
Cu 99,50 g) Podesna za jetkanje | jk 8)
Cu 99,75 a) Zagasita zZg
Polu- /2 b) Svetla SV 26 6
tvrdo t
gc
d) Podesna za glacanje . 30 4
Tordo 4 do jakog sjaja gcs
e) Podesna za jetkanje | jk
7 a) Svetla SV
tvrdo b) Glaana gé

H

1) Bakarne ploce izraduju se samo kao vruce valjane, u mekom stanju, sa gasenom povrsinom.

2) Podaci za mehani¢ke osobine vaZe za epruvete uzete uzduzno i popreéno na pravac valjanja.
i izduzZzenja nevaZe za limove i trake ispod 0,5 mm debljine; oni se ne

3) Navedeni podaci
1spituju zatezanjem.
4) Limovi i trake u mekom stanju moraju

0) Limovi i ploCe usijani na 500 do 600°C moraju izdrzati
krakova.

zatezne cvrstocde

c) Glacana

izdrzatisavijanje do potpunog dodira krakova,
savijanje

hladnom stanju.
potpunog dodira

L

za 180 u S-obliku, do
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vijanjem; probni komadi kod bakarnih ploca
treba da su dovoljne veli¢ine da se od njih mogu
izvaditi i uzorci i za naknadna ispitivanja.

. Kod limova tanjih od 4 mm i traka, uzorci se

uzimaju isecanjem probnih traka.

Ako se prilikom ovih ispitivanja ne postignu
propisani rezultati, na mesto svakog neuspelog
ispitivanja jedne vrste izvrSice se maknadno dva
ispitivanja iste vrste, na uzorcima izuzetim od
istog probnog komada (vaZi za bakarne ploce)
odnosno od druga dva probna komada ili dve
probne trake (vazi za bakarne limove 1 trake);
ako makar i jédno od naknadnih ispitivanja ne
uspe, odgovarajutéa bakarna ploca odnosno sku-
pina limova ili traka, iskljuéuju se iz prijema.
Analiza hemiskog sastava.

Vrdi se saglasno taé. 7.3, na svakom prosecnom
uzorku za hemisku analizu, izuzetom od ploca,
limova i traka svake pojedine skupine.

Pakovanje, oznacavanje i isporuka

Tanki bakarni limovi isporucuju se pakovani U
okvirima ili savijeni u trube, prema sporazumu
porucioca i isporucioca.

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1 avgust 1955

1

nickiog bakra CuAs:

Opseg standarda

Ovim standardom obuhvaéene su bakarne cevi
za opsSte gradivne svrhe, kao i bakarne cevi za
izradu nastavaka zagrevnih cevi lokomotivskih
kotlova.

Oblik, dimenzije, tolerancije 1 teZine

Za oblik, dimenzije, tolerancije i tezine mero-
davan je jugoslovenski standard:

Bakarna cev, vucena, dimenzije i tolerancije JUS
C.D5.500

Osnovni materijal 1 nacin izrade

Bakarne cevi i to:

— zZa opsSte gradivne svrhe, izraduju
se od topionickog bakra Cu 99,50 i Cu 99,75;

— Za izradu nastavaka zagrevnih cevi
kod lokomotivskih kotlova, izraduju se od topilo-
prema standardu JUS
C.D1.002.

Bakarne cevi gbuhvatene ovim standardom iz-
raduju se prethodnim presovanjem ili 'valjanjem
na vruce na presama, odnosno valjcima za cevi,
posle Cega se podvrgavaju luzenju i zatim, pre-
ma zahtevanom kvalitetu, izvlate na hladno uz
potreban broj vucenja, meduzarenja i luzenja.
G‘r_nJ ccenje materijala prilikom izrade cevi mora
biti 1zvrseno tako da se postigne pravilno pro-
gnjeceni materijal,

9.2

10

~ BAKARNE CEVI VUCENE
TEHNICKI PROPISI ZA IZRADU I ISPORUKU

4

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

T —

103

Deblji limowvi i ploce isporucujiL se bez naro-
¢itog pakovanja. Bakarne trake isporucuju se u
fabrikacionim duzZinama, u koturovima. tezine
cca 45 kg smesStenim u sanduke, ili samo u kotu-
rovima obavijenim u podesan zasStitni papir.

Svaki okvir, truba ili kotur, moraju biti oprem-
ljeni etiketom od lima ili tvrdog kartona, na KO-
joj moraju biti ispisane oznake: proizvodaca,
kvaliteta osnovnog materijala, stanja materi-
jala, debljine, godine proizvodnje (poslednje dve
cifre godine), i eventualno zig prijemnog organa.
Iste oznake moraju biti utisnute u jednom uglu
na svakom pojedinatnom limu, odnosno ploci. |
koji.se isporucuju bez narocitog pakovanja.

Garancija

Ako se prilikom ugradivanja ili dalje prerade
u toku od 6 meseci, bakarne ploc¢e, limovi i frake,
pokaZzu kao neispravni usled skrivenih mana ko-
se obitnim metodama ne mogu ustanoviti (fine
prskotine, unutrasnje Supljine i sl.), isporucilac
preuzima obavezu da takve ploce, limove il1
trake, zameni ispravnim.

m

DK 669.3-46
JUS C.D5.020

Stanje isporuke i osobine

Bakarne cevi obuhvacéene ovim standardom iz-
raduju se u stanjima isporuke kao prema tabell
1, odnosno sa mehanickim i drugim osobinama
navedenim u tabeli 1, odnosno u tac. 4.2 do 4.8.

Stanje isporuke i mehanit¢ke 0s0-
bine (vidi tabelu 1).

Sve cevi moraju izdrzati proSirivanje u hladnom
stanju za 1/4 svoga unutrasSnjeg precnika, ute-
rivanjem trna, kao prema sl. 1, a da pri tome
ne pokazu prskotine.

Sve cevi moraju biti sposobne da izdrze ispiti-
vanje izradom prirubnice kao prema sl. 2, a da
se pri tome ne pokazu prskotine.

Cevi za opSte gradivne svrhe spoljasnjeg precni-
ka do 50 mm, moraju biti sposobne da se, napu-
njene peskom, [saviju za 180° oko Sipke pretnika
tri puta veteg od svog spoljasnjeg prec¢nika kao
prema sl. 3, u hladnom ili crveno-uzarenom
stanju, a da pri tome ne pokazu prskotine.
Cevi za opSte gradivne svrhe, pretnika do 30
mm, moraju biti sposobne da izdrze ispitivanje
uvijanjem do loma, razvijenog iseCenog prstena
podesne Sirine 4 do 10 mm, a da se pri tome ne€
pokazu naprsline ili dvoplatnost.

Cevi za mnastavke zagrevnihi ceviy lokomotiva
moraju biti sposobne da izdrze ispitivanje su-
zavanjem u crveno uzarenom stanju i izradu
prirubnice u hladnom stanju, kao prema sl. 4,
a da se pri tome ne pokazu prskotine.

Cevi za nastavke zagrevnih cevi lokomotiva
moraju izdrzati hidrauliéni pritisak od 25
kg/cm?, posto se prethodno obrade unutrasnjim
koni¢nim struganjem mna 0,5 mm debljine i 40
mm duzine i zaleme (u peéi sa komorom) sa

—
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trakom tvrdog mesinganog lema, na unapred Ispitivanje zatezanjem 1 ispitivanje na hidrau-

pripremljenu - celicnu zagrevnu cev. ' licki pritisak vrsi se na uzorcima odnosno ce-
4.8 Cevi za nastavke moraju biti sposobne.da iz- ; s o

drze probni hidrauli¢ni pritisak prema formuli vima, u stanju isporuke.
Uzorcl za ostale vrste idspitivanja, izuzeti od
cevi u tvrdom stanju, moraju se pre ispitiva-
cnik), s tim da je maksimalni probni pritisak nja uzariti i zatim ugasiti u vodi sobne tempe-

25 kg/cm? 14
ARSI i o : < rature, ukoliko odgovaraijuéi ackama nii
Ovo ispitivanje vazi i za cevi za opSte gradivne , u odgovarajucim tackama nije

svrhe, 1 vrsi se samo ako se ugovori. drugacije navedeno.

P — 800 _3- (s =deblj. zida, d — unutrasnji pre-

Stanje materijala Mehanicke osobine |

| Stanje 2 2o . |
- = Svojstvo povrsSine za cevi dimenzije Zateznal
ognz;?rll\j LT j i ‘ - — J Evrstoéa) leutzenic
materi‘a]ga Spoljni Debljina m, */o |
] 0zna- Ozna-| precnik zida ko/m?
ka - ka D S =i mir
IT1171 miImn I min
m a) LuZena [755 = 0,75 )
Cu 99,50 i 22 35
Cu 99,75 Svi VISE |
b) Svetla SV precnici 1,00
i 23 38
Culls | _ | o i _ vise
- do 20 A
8.) SVEtla SV iznad 20 lzﬂad 3 7
do 80
iznad 80 15
Cu 99,50 | Tvrdo b) Glacana g¢ | do 30 | iznad 1,5 3 l
Cu 99,75 (Polu do 3
vrdosy iznad 30 | 0,75 do 1,5 30 >
iznad 1,5
do 50 | do 3 4
do 30 | 0,75 do 1,5 37 2

m

1) Navedene vrednosti su orijentacione; moguéa su veca odstupanja; navedene vrednosii za cevi u mekem stanjuv od topionickog
bakra CuAs, garantuju se. 5 = ot - |
2) Izuzetno, prema dogovoru porucioca i isporucioca, mogu se isporuéiti cevi i u polutvrdom stanju.

5 PovrSina i1 spoljni izgled Uzorci pripremiljeni za tehnoloSka ispitivanja
(tac. 7.2 do 7.6) moraju biti glatko odrezani na

Spoljne 1 unutrasSnje povrSine bakarnih cevi kma] evima 1 to wupravno na ~osu; eventualne
moraju biti ¢iste i glatke, bez povrsinskih mana - oStre ivice mogu se lako zaobliti turpijom.
kao sto su naprsline, brazde, zacepi od vucéenja, g Ispitivanje zatezanjem.
ljuske 1 druge povrSinske greSke koje mogu Za oblik, dimenzije i nac¢in izrade epruvetee.
stetno uticati na upotrebljivost materijala u kao i postupak ispitivanja merodavan je stan-
namenjene svrhe; sem toga, u bakarnim cevima dard JUS C.A4.002; uzorak odnosno epruveta
ne sme biti dvoplatnosti. | uzima se u pravcu ose cevi, otsecanjem: na
Isporucene cevi moraju biti na krajevima glatko hladno.

ol L =Rvaal | o ,‘i [ . . )iw .
odrezane, upravno na osu cevi, Smatra se da je ispitivanje uspelo, ako se po-

stignu rezultati propisani u tabeli 1.

o Struktura preloma 7.2 Ispitivanje prosSirivanjem ce vi.
Vrsi se saglasno tac¢. 4.2, na uzorku duzine 120
Struktura materijala na prelomu mora biti ho- do 150 mm.
mogena 1 sitnezrnasta, a sam prelom svilasto 7 o Ispitivanje izrade prirubnice.
sjajan i svetlo ruzicaste hoje. Vrsi se saglasno ta¢. 4.3 na uzorku duzine 120

do 150 mm.

N e s g e A M Sl e iy, = _l-i_”F.“F*l'|‘- ..l'l.|

7 ISpitivanje 7.4 Isgitdvanjle sqvij anjem ceviﬁ._ |
Vrsi se saglasno tac. 4.4, na uzorku duzine koja
Radi proveravanja hemiskog sastava, mehani- iznosi 10 do 12 puta spoljasnji precénik cevi.
- ckih 1 drugih osobina, na bakarnim cevima obu- 7.5 Ispitivanje uvijanjem razvijenog
hvacenim ovim standardom vrsSe se sledeée vr- prstena cevi.
ste ispitivanja. | Vrsi se saglasno tac. 4.5.
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Ispitivanje suzavanjem cevi U
vruéem stanju 1 izrade prirub-
nica u hladnom stanju. A et

Vrsi se saglasno tac. 4.6, na uzorku duzine 129
do 150 mm.

na hiidicauli ¢k peat 1=
nastavka ecevi.

Ispitivanje
sak izradenog

Vrsi se saglasno tac. 4.7.

Smatra se da je ispitivanje uspelo ako se pri
ispitivanju ne pojave pukotine ili curenje.
hidraulickl

Ispitivanje cevi

pritisak.

na

VrsSi se saglasno tacé. 4.8; prilikom ovog ispiti-
vanja cev- pod pritiskom: se lako pekucava dr-
venim ¢ekicem.

Smatra se da Jje ispitivanje uspelo gko se pri
1spitivanju ne pojave pukotine ili curenje.

Ispitivanje hemiskiog slastawva.
Vrsi se prema standardu za hemisko ispitivanje
bakra JUS. Ovo ispitivenje prilikom preuzima-
nja normalno se ne vrsi, sem ukoliko porucilac
to zahtevia, Stor mora biti u porudzblinj na-
glaseno.

Smatra se da je ispitivanje uspelo ako sadrzaj
bakra odgovara kvalitetu bakra prema standar-
du JUS C.D1.002, tabela 1.

L

Proveravanje kvaliteta i preuzimanje

Opsti propisi

Bakarne cevi obuhwvacene ovim standardom is-
porucuju se na slede¢i natin:

a) bez izdavanja atesta od strane isporucioca, u
kom slucaju isporucilac garantuje da isporu-
cene cevi po svom kvalitetu i osobinama od-
govaraju propisima ovog standarda, odnosnc
specifikacijama porucioca;: | |

D) sa izdavanjem atesta, za isporuke wveée oG
1000 kg; atestomy moraju biti potvrdene sve
osobine koje se inaCe proveravaju prilikom
kvalitetnog preuzimanja putem prijemnog
organa; | |

c) kvalitativnim prijemom putem prijemnog or-
gana porucioca, za isporuke vete od 5000 kg.
po postupku navedenom u tacé. 8.2 ovog stan~

darda.

Porucilac je duzan da u svojoj porudzbini na-
vede jedan gd navedenih nac¢ina isporuke, koji
zeli,

Kvalitativnl prijem

Prilikom kvalitativnog prijema putem prijem-
nog organa porucioca, bakarne cevi jedne ispo-
ruke svrstavaju se u skupine istog kvaliteta, a
slede¢ih dimenzija i tezZina:

— cevi do 30 mm spoljnjeg precnika 300 kg
— gew_,ri od 30 do 60 mm spoljnjeg pre-

cnika i debljine zida do 2 mm — 500 kg
— c;:-eﬁ:ri od 30 do 60 mm spoljnjeg pre-

cnika i debljine zida 2 mm — — 700 kg
— get_fi- 1znad 600 mm spoljnjeg pre-

cnika i debljine zida do 2 mm 800 kg

— EE‘EI]'. 1znad 60 mm spoljinjeg pre-
cnika i debljine zida iznad 2 mm 1000 kg

3.2

8.2

N

OJ

4

mogu

Tom prilikom vrsi se:

a) kontrola povrsine i spoljnjeg izgleda;:

‘b)proveravanje dimenzija i tolerancija;

¢c) proveravanje mehanicko-tehnoloskih osobina;
d) ispitivanje hidrauli¢kim pritiskom;
e) analiza hemiskog sastava.

Kontrola povrsSine 1 spoljnjeg 1z-

gleda.

Vrsi se golim okom saglasno tabeli 1 i tac. 5
ovog standarda; po nahodenju prijemnog organa
cevi koje ne zadovoljavaju iskljuéuju se 1z
prijema.

Proveravanje dimenzija 1 tole-

rancija poprecnog preseka.

Vrsi se merenjem na Cetiri unakrsna mesta pre-
seka, odgovarajut¢im instrumentima sz tacénoscu
¢itanja 0,01 mm; cevi koje ne zadovoljavaju tac.
2 ovog standarda, odnosno specifikacijama pO-
rucioca iskljucuju se iz prijema.
Proveravanje mehanidko-tehno-
loSskih osobina.

Vrsi se pdgovarajucim ispitivanjem po tac. 7.1
do 7.6, na po jednom uzorku (epruveti) izuzetom
iz jedne cevi svake skupine.

Prilikom ispitivanja po tac¢. 7.5 uzorak (prsten)
se 1zuzlima Sa zadnjeg kraja cevi.

AKO se prilikom ovih ispitivanja ne postignu
zadovoljavajuci rezultati, na mesto svakog neu-
spelog ispitivanja jedne vrste izvrsSice se dva
naknadna ispitivanja iste vrste, na wuzrocima
lzuzetim 1z druge dve cevi iste skupine; ako
makar i jedno od naknadnih ispitivanja ne po-
stigne zadovoljavajuéi rezultat, odgovarajuca
skupina cevi iskljucCuje se iz prijema.

priti-

Ispitivanje hidraulic¢kim

skom.

Vrsi se na svalzoj cevi posebno, w skladu sa tac.
7.7 odnosno 7.8 ovog standarda; cevi koje ne
zadovoljavaju, iskljuéuju se iz prijema.

Analiza hemiskog sastava.

Vrsi se saglasno tacé. 7.9 ovog standarda, nma sva-
Kom prosecnom uzorku za hemisku analizu, izu-
zetom: od cevi svake pojedine skupine,

L ]

Pakovanje, oznac¢avanje i isporuka

Bakarne cevi vezuju se mekom bakarnom zicom
u veze, ill se pakuju u sanduke, prema dogovo-
'l poruclioca 1 1sporucloca.

Bakarni nastavci za zagrevne cevi lokomotiva .
otseceni na ocdredene mere, pakuju se u drvene
sanduke.

Svaka veza, ocdnosno sanduk, moraju biti opre-
mljeni etiketom od lima dilit tvrdog kartona, na
kojoj moraju biti ispisane oznake: proizvodaca,
kvaliteta osnovnog materijala, stanja materijala,
dimenzija, godine proizvodnje (poslednje dve
cifre godine), i eventualno zig prijemnog organa.
Isporuka se vrsi u duzinama veéim od 3 m. ili
prema dogovoru porucioca i isporué¢ioca u ugo-
vorenim duzinama.

Cevi za nastavke zagrevnih cevi lokomotiva
se isporuciti otsetene na odredenu meru
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