\_231,[{@//1, JUGOSLOVENSKOG ZAVODA ZA STANDARDIZACIU

4

APRIL
1967.
BEOGRAD




Izdavac

JUGOSLOVENSKI ZAVOD ZA STANDARDIZACIJU
Beograd, Cara Urosa 54

Odgovorni urednik
Slavoljub Vitorovi¢, dipl. inZ.

Urednik za Stampu: Dobrinka Conkin
T - D i T e S sy, o e e LS




e R F B Y] e S L

Razinger Anton: Odredivanje obradivosti celika za automate po postupku »Struganje sa konstantnim

potisnim pritiskom«

iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii

llllllllll

Anotacije predloga standarda:

— 1z oblasti nemetala

llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

llllllllllllllllllllllllllllllll
lllllllllllllllllllllllllllllllllllllll
llllllllllllllllllllllllllllllllllll
llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

— 1z oblasti navoja

llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

llllllllllllllllllllllllllllllllll

Strana

TE

o *

L7y






RAZINGER ANTON, dipl. inZ.
ZELJEZARA JESENICE

ODREDIVANJE OBRADIVOSTI CELIKA ZA AUTOMATE PO POSTUKU
wSTRUGANJE SA KONSTANTNIM POTISNIM PRITISKOM*

1. Uvod

Stalni kvalitetni razvoj Celika za automate kod nas nagnao nas je na reviziju postojeceg standarda
Celika za automate JUS C.B0.505. Od objavljivanja starog standarda pa do danas, znatno se povecala potrosnja
Celika za automate kao 1 glediSta na samu obradivost ¢elika. Usled sve vec¢ih zahteva za ugljeniénim Celicima
za automate sa visokim indeksom obradivosti, u predlogu novog standarda kvalitetni asortiman &elika

dopunjen je s Eelikom C.3990, koji bi predstavljao domaéi Celik za automate, posebno pogodan za obradu
na automatima.

NajveCu prazninu u postoje¢em standardu pokusali smo izvrsiti sa §to preciznijom definicijom obra-

divosti kao najbitnije osobine Celika za automate. Poznato nam je da svaka dobra definicija obradivosti
ne objaSnjava sve. -

Nas cilj je bio da, za sada, jo§ informativno postavljenim indeksima obradivosti za pojedine cCelike
definiSemo cilj upotrebe pojedinih kvaliteta i time omogucimo pravilan izbor elika pri narucivanju 1 ostva-
rimo uslove za kvalitetno dokazivanje odredenih kvaliteta u sluaju reklamacije.

Smatramo da su time date osnove za budu¢i rad na podrudju razvoja i klasifikacije elika za automate
na osnovu njithove obradivosti.

Najvec¢i problem predstavlja izbor odgovarajuce metode za odredivanje obradivosti &elika za auto-
mate. Na osnovu podataka iz literature i rezultata rada u laboratorijama Zeljezare Jesenice, odlucili smo se

za noviju uporednu metodu »Struganje s konstantnim potisnim pritiskom«, a za dodatno Ispitivanje po
metod1 »Oblikovanje strugotine«.

Cilj ovog napisa je utvrditi izbor ograni€enih metoda kod standardnih opita za utvrdivanje obradi-
vosti Celika za automate. Da bi obrazloZenje bilo §to potpunije mi se nismo ograni¢avali samo na OpIS opreme
1 utvrdivanje rezultata ovih dveju metoda, nego dajemo jos i opis nekih drugih vaznijih nac¢ina odredivanja
obradivosti Celika. _

2. Obradivost celika

Osnovni razlog za razvoj metala za automate je zahtev metalopreradivacke industrije za Sto jevtiniji
1 veci serijski rad za njene proizvode. Nagli razvoj masina za obradu &elika na automatima, koje rade sa
velikom proizvodnoscu, zahteva materijale koji mogu zadovoljiti velike proizvodne mogucnosti ovih masina.

Ostvareni su kvaliteti za automate brojnih metala kao: Al, Cu, Ni, Ag, bronza, mesing i Celik. Naj-
pogodniji za obradu na automatima je mesing. Najjevtiniji je i najveéu primenu ima &elik za automate koji
Je usled toga za poslednjih 10 godina postigao nagli kvalitetni razvoj. Neki kvaliteti &elika za automate su
veC sasvim istisnuli skup mesing. |

Zahtevi koji se postavljaju Celicima za obradu na automatima* i koji zahvataju pojam obradivosti su
Cisto ekonomskog znacaja. Ti zahtevi su sledeCi: veéa proizvodnja, manja potro3nja energije, veca izdrzljivost
nozeva, pogodan oblik strugotina, glatka povriina i uske tolerancije proizvoda. |

Kako je pojam obradivosti vrlo §irok i kompleksan za njega je teSko nadi odgovarajucu definiciju.
Ukratko, obradivost najbolje definiSemo kao sposobnost materijala da ga oblikujemo alatom za rezanje u
zeljeni oblik, ili kao ponaSanje materijala pri rezanju alatom. Pod pojmom dobre obradivosti materijala
podrazumevamo sposobnost materijala da se pri datoj snazi masine obraduje $to ve¢om brzinom i §to veéim
presekom strugotine, pri ¢emu mora zadovoljiti takode kvalitet povr§ine obradenog komada.

Za efektan rad na automatima je potrebno da poznajemo obradivost &elika koji b1 se obradivao
na ovim masinama. PoZeljno je da pronademo postupak kojim bi bilo moguée, na brz i jednostavan nacin,
odrediti svakom Celiku neki uporedni broj, kojim bi ozna€avali njegovu obradivost i mogli da sve Celike
rasporedimo po ovoj njihovoj osobini. LA i

——
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Poznato nam je da obradivost nije neka jednostavna i apsolutna osobina materijala, kao npr. tvrdoca
il1 zatezna ¢vrstoéa. Svaka ocena obradivosti moZe biti samo relativna 1l1 vaze¢a samo za odredene uslove

obrade. Prema tome, obradivost moZemo izraziti nekim odgovaraju¢im brojem u odnosu na neki drugi
materijal koji u tom sluéaju sluzi kao osnova — etalon.

Nista manje vazno pri izboru &elika, s obzirom na njegovu obradivost. nije ni kontrola obradivosti
Celika. Pri radu na maSinama — automatima mogu nastati velike smetnje 1 prekidi u proizvodnom procesu

u slucaju nuzne upotrebe ¢elika koji u poredenju sa uobiCajenim kvalitetom ima slabiju obradivost. Zato je
potrebno poznavati metodu kojom bi mogli kontrolisati obradivost odredene posiljke, a na drugoj strani
mozemo unapred propisati kakva bi trebalo biti obradivost kod narucenih posiljki.

To bi bile korisfi u preradivackoj industriji. Pri proizvodnji Celika takve metode bi omogucéavale da se
mogu tacno sledit1 uticaji razli¢itih metalurskih faktora na obradivost u proizvodnji 1 preradi Celika.

Poznavanje obradivosti Celika za automate je vazno za proizvodaca i za potroSaca ovih Celika. Za
proizvodaca, ako Zeli utvrditi stalne kvalitetne razvoje na tom podrucju, za potrosaca, ako Zeli da utvrdi
Sto vece iskoriScenje maSine za obradu pri $to boljem kvalitetu proizvoda i §to nizoj ceni obrade.

3. Metod odredivanja obradivosti

Standardnog, postupka za odredivanje obradivosti &elika za automate nema. Najpotpunije su tzv.
uporedne proizvodne metode, koje su specifi¢ne za pojedine potrosace 1 proizvodace Celika za automate.

Postupak pri tim metodama je jednostavan. Pre pocetka proizvodnje odredenog komada u velikim
serijama, biramo na istoj masini za obradu sa promenljivim uslovima rezanja vrstu elika i odredujemo

parametre izrade, koji bi nam dali maksimalnu i najjevtiniju proizvodnju odredenih proizvoda. Takva ispi-
tivanja su dugotrajna i §to je vrlo vazno, vrlo skupa.

Manji proizvodaci i potrosaci takav metod ne mogu prihvatiti, te zato upotrebljavaju indirektne labo-
ratorijske nacine odredivanja obradivosti ¢elika. Glavni kriterijumi po kojima odredujemo obradivost su:

a) lzdrzljivost noZeva za rezanje;

b) Sile koje nastaju pri rezanju materijala sa alatom:

c) Oblik nastale strugotine; .

d) Kvalitet dobijene povrsine pri obradi.

Vaznost kriterfjuma je zavisna od postupka obrade &elika, mada je na osnovu iskustava oformljeno
misljenje da je najvazniji kriterijum izdrZzljivost noza, a pri radu na maginama-automatima i oblik strugotine,
dok je manje vazan kriterijum sila rezanja. U svakom sluCaju potrebno je uzeti u obzir, da samo jedan kri-
terijjum u bilo Kom primeru ne moZe dati potpunu predstavu o obradivosti odredenog materijala.

NajCesca obrada celika je struganje, zato je veéina laboratorijskih ispitivanja obradivosti podredena

radu sa strugovima. Strug za izvodenje ovih opita je vrlo pogodan, jer su uslovi rada na njemu najjednostavniji
1 mogu se menjati.

Pre nego Sto predemo na opis postupka odredivanja obradivosti &elika za automate po metodi »Stru-
ganje s konstantnim potisnim pritiskom«, koja je u predlogu revizije JUS C.B0.505 predloZena kao standardna,
potrebno je da se u grubim crtama osvrnemo i na ostale naéine odredivanja obradivosti delika.

Napred je ve¢ napomenuto da moZemo obradivost &elika oceniti na razlidite nacine u zavisnosti od
faktora koji nas interesuje. .

Mnoge laboratorijske nacine odredivanja obradivosti, koji su razradeni u tom smislu, mozemo grubo
podeliti s obzirom na razli¢ite kriterijume u sledeée grupe:

[ Stariji postupci koji jo§ nemaju neki jedinstveni kriterijum, kao na primer staticko ispitivanje
obradivosti 1 dr. |

Il Postupci za odredivanje izdrzljivosti noZeva:
a) merenjem temperature koja se razvija pri rezanju;
b) merenjem istroSenosti noza. '

11 Postupci za odredivanje sila rezanja:
a) posrednim merenjima sila rezanja:
b) neposrednim merenjima sila rezanja.

IV Postupci za ocenu hrapavosti, odnosno kvaliteta povrsine pri obradi:
a) posrednim merenjem hrapavosti: '
b) neposrednim merenjem hrapavosti.

V Ocena oblika nastale strugotine;

VI Najnoviji postupci odredivanja obradivosti materijala:
a) merenje istroSenosti nozeva za rezanje pomocu radioaktivnih 1zotopa;
b) struganje sa konstantnim potisnim pritiskom.
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Iz naj_llovije literature se vidi da se za odredivanje obradivosti &elika za automate skoro iskljucivo
upotrebljavaju postupci kojima se odreduje istroSenost nozeva od koje je zavisna 1zdrzljivost alata.

TroSkovi obrade su u najveéoj meri zavisni od ekonomske brzine rezanja, koja je uslovljena izdrzlji-
voscu alata, Sto je veéa ekonomska brzina rezanja manji su troSkovi obrade a veéa obradivost ¢elika.

Kao ekonomska brzina rezanja smatra se ona brzina, pri kojoj alat izdrzi odredeno vreme od jednog
do drugog bruSenja noza, npr.

Vﬁ[} — 60 min V400 — 400 min

Izmedu brojnih metoda kojima je moguée odrediti izdrZljivost noZeva, u literaturi se za ocenu obradivosti
Celika predlazu sledece klasi¢ne metode:

a) Ispitivanje izdrZljivosti alata na osnovu merenja obradene povrine:
b) Ispitivanje izdrZljivosti alata do svetlog zaribavanja sa stepenastom brzinom rezanja.
Uslovi za ispitivanje obradivosti ovim metodama date su u VDE standardima i to-

Stahl-Eisen Priiffblatt No.
1162 — 52 Ispitivanje izdrZivosti noZeva na tro$enije,
1164 — 52 Ispitivanje istroSenosti noZeva pri zarezivanju,

1166 — 52 Ispitivanje rastuéom brzinom rezanja.

Od najnovijih metoda, pored metode »struganje s konstantnim potisnim pritiskom«, je pre svega
metoda »odredivanje istroSenosti masinskih noZeva sa upotrebom radioaktivnih 1Zotopa«.

U sledeCim poglavljima su dati kratki opisi i kriticka ocena navedenih metoda odredivanja obradivosti,
sa posebnim osvrtom na primenljivost ovih metoda pri ocenjivanju obradivosti &elika za automate.

3.1. Ispitivanja izdrZljivosti maSinskih noZeva na troSenje

Ovo ispitivanje ima za cilj da se utvrdi kad pod odredenim uslovima nastupa odredena istroSenost
masinskih noZeva. Pri tome se misli, pre svega, na tupljenje radi &iste abrazije, ne radi zagrevanja 1 omeksa-
vanja, kao pri ispitivanju temperaturne izdrZljivosti noZeva. Sematski je ovo ispitivanje prikazano na sl. 1.

X- pojedina merenja

oS

brzina rezanja v

vreme rezanja

v-0brzina rezanja

Slika 1 — Sema ispitivanja istroSene izdrZljivosti masinskih no¥eva na troSenje.

Za vreme obrade (struganja) noZ se trosi, $to se vidi kao istroSena ledna povriina B i istroenje na grudnoj
povrsini alata X (slika 2-a). |

Ispitivanja vrSimo pri uzduZnom struganju tako, da pri odredenoj brzini ¥ u razli¢itim vremenskim
razmacima (Az,) izmerimo istroSenje na lednoj i grudnoj povriini noza. Ispitivanja vr§imo pri razliitim
obodnim brzinama: V,, V3, Va.
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[z dobijenih podataka se u logaritamskim koordinatama prikazuje zavisnost istrosenosti noza (B, K)
od vremena rezanja (slika 2-c), odnosno zavisnost izmedu izdrZljivosti noza (T, Tx) (min) 1 brzine rezanja

»v« (m/min) (slika 2-d). Kao ocena obradivosti moZe se uzeti brzina rezanja Vgop ili Veok, ili ugao nagiba
kao prava o'ppili 6'p,.

Istrodenje ledne povrsine Istrosense grudne povrsine

\gruana
povrsing

vreme rezanja

; W v 5 L% Y%
o
= — B A =
- -
c) qgjl ,#-/ / ; / ',/
log T
3 -
g g
4] b7 - Myu
d £ c Eg o\ v K
n E =N A
g - bfy
N L) - Veox

brzing rezanja log v brzina rezanja log v

Slika 2 — Ocena rezultata ispitivanja istroSenosti nozeva.

Opisani nacin odredivanja obradivosti Celika je jedan od osnovnih nadina i dosta se upotrebljava,
mada 1ma 1 dosta nedostataka.

Prvu praktiCnu teSkocu predstavlja merenje veliCine istroSenosti povrsine, $to zahteva vrlo precizne
1 skupe aparature. Za svako merenje je potrebno skinuti noz, izmeriti istroSenost i noZ ponovo staviti u
tatno odredeni polozaj. Odredivanje linije (u dijagramu) zahteva dosta dugo struganje i veliku koli¢inu

Celika 1 zato su ovi opiti prilicno skupi. Velika odstupanja medu dobijenim podacima zahtevaju veliki broj
merenja, Sto znatno produZuje vreme ispitivanja.

Opisani nedostaci dolaze posebno do izrazaja pri ispitivanjima obradivosti ¢elika za automate.

Celici za automate struZzu se lakSe i brze nego ostali, zato odredivanje obradivosti prema opisanom naéinu
zahteva joS vecu koli¢inu Celika i duZe vreme.

Ispitivanja, da bi ostvarili rentabilniju metodu na osnovu stati¢kih metoda, nisu pokazala poseban
uspeh. Dokazano je da funkcija ¥ — T pri manjim ili ve¢im brzinama struganja u logaritamskim koordina-

tama tezi pravoj, dok se pri razli¢itim Celicima otklanja ulevoili desno, tako da ekstrapolacija sa kraceg
na duZe vreme, nije primenljiva. |

Istrazivanje takode nije primenljivo za ispitivanje manjih profila (npr. hladno vuéena Sipka), u kojima
se obiCno nabavlja Celik za automate. Hladna prerada ima veliki uticaj na obradivost &elika, zato su ispiti-
vanja debljih Sipki, koje nisu hladno vucene, nedovoljna.

Da b1 se mogla ispitati obradivost Celika i kod tankih Sipki, ostvarena je metoda »ispitivanje istro-
Senostl nozZeva pri zarezivanju«.

Posto pri ovom postupku zadovoljavaju uzorci sa pre¢nikom min. 12 mm, ova metoda bi bila pri-
menljiva za ispitivanja obradivosti Celika za automate ako bi bila dovoljno osetljiva.

Pri ovim ispitivanjima pravi se veliki broj zareza odredenog geometrijskog oblika pod jednakim uslo-
vima rezanja. Meri se istroSenost ledne povrSine noza, a podaci se ocenjuju isto kao pri ispitivanjima izdrz-
ljivosti noZeva na troSenje, s razlikom da umesto vreme struganja unosimo broj zareza.

Poseban nacin 1zvodenja ovih opita je, da se pre zarezivanja komadi jo§ Celno izbuse spiralnom
burgijom. Pri ovom na¢inu pratimo pored istroSenosti noza jos i istroSenost burgije.
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3.2. Ispitivanja izdrZljivosti alata svetlog zaribavanja sa stepenastom brzinom rezanja

Pri ovom nacinu se, pri uzduznom struganju noZem od brzoreznog Celika, brzina rezanja konti-
nuirano ali stepenasto poveéava od neke pocetne brzine napred, dokle se usled tupljenja noZza ne pojavi
svetlo zaribavanje. Sema ovog nacina ISpitivanja obradivosti je prikazana na slici 3.

a)

Brzina rezanja V

PN

S~=pomak
v-Drzina rezanja

Slika 3 — Sema 1spitivanja izdrzljivosti alata do svetlog zaribavanja sa stepenastom brzinom rezanja.

Kao rezultat pri kontinuiranom poveéanju brzine uzima se kona¢na brzina rezanja u trenutku
tupljenja noza VE, pri stepenastom povecanju i brzina V.., koja uzima u obzir i brzine iz prethodnih
stupnjeva. V omp S€ izraCunava na osnovu sledeéeg obrasca:

Veomp=V,—1+AV il—; (m/min)

Vrednosti VE ili V,,, sluze kao indeks za poredenje obradivosti razli¢itih uzoraka &elika.

Ispitivanje ima velike prednosti jer traje kratko vreme, ima veliku reproduktivnost i moguce ga Je
izvesti na manjim uzorcima. Indeksi obradivosti dobijeni ovom metodom su, prema podacima iz literature za
praksu upotrebljivi, ali za Celike za automate premalo osetljivi. Najveéi nedostatak ovog nacina odredivanja
obradivosti je u tome, da je za izvodenje opita potreban strug bez stepenaste 1 automatske regulacije broja

obrtaja i da su uzorci posebnog oblika.

3.3. Merenje istroSenosti noZeva primenom radioaktivnih izotopa

Siroka primena radioaktivnih 1zotopa nasla je svoje mesto i na podrudju ispitivanja obradivosti &elika.
Metoda se zasniva na istim osnovama kao i klasi¢na metoda merenja istroSenosti nozeva, s tom razlikom

da se pri ovoj metodi upotrebljava, umesto obi¢nog, radioaktivni alat. Pri struganju radioaktivnim noZem
se delici koji se“od noza odstranjuju usled istroSenosti slepe sa strugotinom. IstroSenost noza mozemo odrediti

merenjem radioaktivnosti strugotine.

Reproduktivnost ove metode je veca (4- 5%) od reproduktivnosti klasiénih metoda, koje se upotreb-
ljavaju u istom cilju. Ispitivanja su brza, brzina obrade uobi¢ajena, tako da ova ispitivanja mozemo vrsiti
u normalnim uslovima obrade. Zato rezultati imaju neposrednu aplikativnu vrednost.

Ispitivanja su dosta osetljiva, tako da pokazuju razlike u obradivosti izmedu pojedinih uzoraka &elika

za automate, Sto se lepo vidi iz tabelarnog prikaza specifi¢ne istroSenosti masinskih noZeva pr1 obradi razli-
P

Citih vrsta Celika za automate (tabela br. 1). 7T\
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Tabela 1
S b Proizvodas Kvalitet PreCnik | Tvrdoca Spcifi¢na istrose-
mim HB nost mg/min
: ]

S Z. Jesenice C. 1290 20 167 | 18.1 x 10—6
T < - C. 1290 20 169 5.1%10-6
U Stahl Union 9. S 20 K 20 182 | 1.44 % 106
V Z. Jesnice C. 3190 G 39 2.0 x 106
X o C. 3190 G 39 2.6+10-6
& Ceski Celik 39 1.75 x 10—6

Prednost ove metode, u odnosu na klasi¢ne metode koje baziraju na utvrdivanju istroSenosti, su

0Cl gledne Poznato je da opSta zastita od rada sa radioaktivnim izotopima ne omogucava njenu §iru primenu
1 zato je posebno povoljna samo za nauéno-istrazivacki rad.

4. Ocena obradivosti Celika po metodi »oblikovanje strugotina«

Oblikovanje strugotina ima, posebno pri obradi Celika na automatima, na proizvodni proces veliki

uticaj. Uopste, pri radu je pozZeljna kratka strugotina koja se lako odstramme Dugacka strugotina ometa
proizvodni proces jer se obavija oko alata, dok sitna strugotina nije poZeljna.

Obradivost Celika po ovom kriterijumu ocenjujemo:

a) po obliku strugotine;

b) s obzirom na promenu debljine ili duZine u odnosu na teoretske dimenzije strugotine.

Oblik strugotine oznacavamo vrednosnim brojem. Pri tome se sluZimo uporednim skalama i vred-
nosnim brojem po Bethmannu i Schallbrochu. Izdvajamo sledeée oblike strugotina:

Strugotina u obliku kratkih zavoja .............ccciiininnn.. vrednosni  broj 100
Strugotina u obliku dugih zavoja ....... ..., 7 88
Strugotina u obliku kratkih splrala .............................. . 70
SLEDgOHNA- W OblIKY. SPITEIA | 1., 5 i idals wsers s shn o it e, * 93
Strugotina U obliky trake . ..o iemd i He il Sy I T o 32
Strugotina u obliku kratkih traka .......... ... ... .. . . .. .. ..., y 52
Strugotina u~oblikat TgHCR L gm s . i o 1ol T SR S e i ond T SO s 43
Strugotina u obliku STEREE s s s o o s o o e Y O S o iy 32
Strugotina u obliku bez reda (izmeSana strugotina) .............. = 25

Svaki od navedenih oblika prikazan je odredenim brojem (vrednosnim brojem) koji pokazuje upo-
trebljivost, odnosno pozeljnost takvog oblika u praksi.

Pri praktiCnom ispitivanju obi¢no ne nastaje strugotina sa tako tipi¢nim oblicima, a pored toga su
mnogo puta meSavine razliCitih oblika. U tom slufaju ocenjujemo strugotinu po obliku koji preovladu,e.

Pored vrednosnog broja (Spangiitezahl) opisujemo jo$ boju, rub, lednu stranu i lomljivost strugotine.

Za vreme rezanja se strugotina plasticno znatno deformiSe. Ovu deformaciju nazivamo sabl_]anje

strugotine. Pri metodi »Obllkovan_]e strugotine« utvrdu]emo takode kakvo je sabijanje strugotine (4), 1 koliki
je nasipni broj strugotine (R).

Izdvajamo: duzinsko sabijanje A= [[ > 1
0
1 s d

debljinsko sabijanje A;= P > 1
0

pri Cemu je: Iy, dy — teoretska duZina i debljina strugotine,
I, d — 1zmerena duzina i1 debljina strugotine.

- U strucnoj literaturi ne postoje tacniji podaci o vrednosti za sabijanje, zato su za sada dobijeni rezultati
samo informativni, i nije ih moguce oceniti u apsolutnoj razmeri.

-
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Nasipni broj R nam pokézuje kako strugotina puni odredeni prostor u poredenju sa ¢elikom i defini-
Semo ga izrazom:

R_Teiina odredenog volumena strugotine

. . 1J0%
Tezina Celika istog volumena

Za ocenu vrednosti nasipne teZine broja R, Priifblatt Stahl-Eisen navodi slede¢u tabelu:

R < 59 slab oblik strugotine,

RS ...207, prose¢no dobar oblik strugotine,
R20...35% vrlo dobar oblik strugotine,

R > 357/ nepovoljan oblik strugotine.

Nasipni broj je, pre svega, radni kriterijum koji nam pokazuje kakvu teskocu é&ni strugotina pri
obradi 1 otklanjanju.

Kao 1 kod vecine opisanih ispitivanja obradivosti Celika takode se i ispitivanje »Oblikovanja strugotine«
1zvodi na obi¢nom strugu. PoSto je oblik strugotine zavisan, sem od osobina materijala, joS 1 od uslova
rezanja 1 same masine za obradu, potrebno je izvesti opisano ispitivanje pri taéno odredenim uslovima.
Ovi uslovi su normirani u VDE standardima i objavljeni u Stahl und Eisen Priifblatt 1178—52. Za prikazivanje
rezultata ovih ispitivanja upotrebljavaju se posebni formulari. |

Vrednosni broj, nasipni broj, sabijenost strugotine i njihove promene u zavisnosti od brzine struganja,
sukorisni podaci za ocenu obradivosti ¢elika. Ova ispitivanja su dosta reproduktivna, zato se rezultati dobijeni
na kriticnim mestima mogu medu sobom porediti. Ispitivanje je jednostavno, brzo i jevtino. Slaba strana
ispitivanja obradivosti Celika na osnovu kriterija »Oblikovanje strugotine« je u tome, da se razli¢iti &elici,
gledano na ovaj opis, mogu izdvajati samo ako su razlike medu njima dosta velike. Pri jednoj vrsti &elika,
kao npr. kod Celika za automate, razlike nisu takve da bi bilo mogude taéno podeliti &elike s obzirom na
obradivost po ovom kriteriju.

Na osnovu rezultata mnogobrojnih opita obradivosti ¢elika za automate, po ovom kriteriju, koje smo
izveli u Zeljezari Jesenice i na Metalur§kom institutu u Ljubljani, moZemo zakljuciti da ovo ispitivanje omogu-
cava utvrdivanje ocene obradivosti Celika za automate, medutim, zbog njegove premale osetljivosti moZzemo ga
upotrebiti samo kao dopunsko ispitivanje.

S>. Struganje sa konstantnim potisnim pritiskom

Ovu metodu odredivanja obradivosti Celika razvili su u SAD Boulger i Shaw i Johnson, jer je industrija
zahtevala brzu i jednostavnu metodu za ocenu obradivosti éelika za automate manjeg profila. Usled svoje
jednostavnosti, velike osetljivosti i reproduktivnosti, ova metoda se brzo prosirila u SAD i postala standardna,
a u Evropi sve viSe dobija u znacaju.

Tvrdimo da je ova metoda, uprkos nekim nedostacima, za sada najprimenljivija i najbolja laborato-
rijska uporedna metoda za ocenu obradivosti ¢elika za automate.

5.1. Automatski dodaci i mehanizam rezanja

Pre nego se pride opisivanju naprave, za razumevanje podataka dobijenih metodom »Struganje sa
konstantnim potisnim pritiskom«, potrebno je znati neke osnovne karakteristike elika za automate.

Za poboljsanje obradivosti Celika za automate, ugljeniénim i nerdajuéim, dodaju se takozvani »auto-
matski dodaci« kao §to su sumpor i olovo a u novije vreme selen, telur i bizmut, koji stvaraju u Celiku meke
nemetalne ukljucke, sulfide, selenide i sl. Oblici sulfidnih ukljutaka MnS u niskougljeni¢nom &eliku za
automate prikazani su na slici 4.

Uloga ovih ukljucaka pri rezanju moZe se shvatiti na osnovu sledecCeg:
Obrada metala rezanjem sastoji se iz dve glavne operacije (slika 5):

a) plasticna deformacija metala noZzem do stvaranja strugotine,
b) klizanje strugotine od ledne povrsine noZa.

Sa plasticnom deformacijom metala deformiSu se i meki nemetalni ukljuéci u duge i tanke ploéice.
U samoj strugotini se ve¢inom razvlace u smeru najveéih naprezanja na smicanje, u zoni te¢enja u smeru
koji je paralelan kliznoj povrsSini strugotine.

Tako deformisani sulfidni ukljuéci uti¢u na uslove rezanja na dva nadina:

a) Tanki listiCi razvuceni u smeru najve¢ih naprezanja na smicanje, slabe klizne ravni i prouz-
rokuju tzv, unutradnje mazanje medu tim ravnima, pri oblikovanju strugotina.

b) Drugi oblik povoljnog uticaja tih ukljufaka je da stvaraju tanke slojeve na kliznoj ravni
ukljucaka 1 ledne povrSine noza, koji deluju kao spoljna maziva,
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Uloga mekih nemetalnih uklju¢aka je dakle u tome, da lome strugotinu i smanjuju trenje pri rezanju.

Iz teorije rezanja j; poznato, da je ukupno utroSena energija za rezanje zbir energije potrebne za savladivanje
naprezanja na smicanje i sile trenja rezanja.

Strugor
klizna povréina =

e 8
R noz

/_prelomna povrsing

“F

Sy e "ol e
R ; e
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Slika 4 — Sulfidni nemetalni ukljuéei u ¢eliku za automate. Slika 5 — Obrada metala rezanjem.

L™

) Za dobruv obradivost je smanjeno trenje pri rezanju usled uticaja mekih nemetalnih ukljuéaka od
odlucujuceg znacaja, mada pri tome ne smemo zanemariti i uticaj drugih fizi¢kih osobina &elika, ¢iji uticaj
je pri rezanju daleko kompleksniji.

J5.2. Teoretske osnove ispitivanja

Ocena ispitivanja obradivosti po metodi »Struganje s konstantnim potisnim pritiskom« (engleski:
Consta'm_: Pressure Lathe Test; nemacki: Gewichtvor-Schubver-fahren) temelji se na saznanju, da se &elici
sa razliCitom obradivos¢éu pri konstantnom potisnom pritisku rezu razli¢itim brzinama. Ako za pomicanje
noza upotrebljavamo stalni potisni pritisak, dosti¢i ¢emo kod &elika sa boljom obradivos$c¢u vece potiskivanje
nego kod slabije obradivih elika. Sema izloZenog ispitivanja prikazana je na slici 6.

Pri ovom ispiti\fanju-merin_lo potiskivanje pri struganju »s« (min/obr.), koje pri konstantnoj brzini
struganja » V'« (mm/min), odgovara konstantnom potisnom pritisku » Q« (kg).

o
<l_ - merena duZina L _}
| ‘ Vim/min)
.- "3
broj'lo i
O)

s t{MM)_(mm /obr)
niecbr.)

Q(kg)

Slika 6 — Sema ocene obradivosti po metodi »Struganje s konstantnim potisnim pritiskome,
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Teoretski, ovo ispitivanje nikada nije tano izvedeno. Na pitanje, §ta pri ovakvim opitima uopste

merimo, povoljno je odgovorio poznati americki tehnolog dr Merchant. Njegovo obrazloZenje u vrlo pojed-
nostavljenom obliku je sledece:

Iz analize mehanike rezanja, koja je prikazana na slici 7, sledi sledeca zavisnost izmedu sile trenja F
1 vertikalne 1 horizontalne sile rezanja Fy, Fj:

k= FHCOSY‘I‘FySiﬂT

grudni ugao noza.

|

¥

% * 1 )
e R '

predmet obrode \

Slika 7 — Zavisnost izmedu sila 1 ugla pri ortogonalnom rezanju metala.

Ova jednacina je opsta 1 nije zavisna od oblika strugotine 1 moZzemo je upotrebiti pri uslovima prouca-
vanja opita. PoSto je pri datom opitu grudni ugao y mali, moZemo drugi ¢lan jednacine u poredenju sa prvim
¢lanom zanemariti. Sledi dakle, da je priispitivanju horizontalna sila Fj direktno proporcionalna sili trenja F.

- Drugim re¢ima, pri ovim ispitivanjima merimo potiskivanje »s«, koje je potrebno da se izmedu noza

1 strugotine ostvari odredeno trenje. Ispitivanje je dakle vrlo osetljivo merenje trenja pri rezanju i1 kao takvo
posebno povoljno za ocenu obradivosti Celika za automate.

(Nastavak ¢lanka u sledecem broju biltena)

Sa slovenackog preveo
Ivan Vesic, dipl. inZ.
UdruZenje jug. zeljezara
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Tehnicki uslovi za izradu i isporuku

DK 669.14.018.232

JUS
C.B0.505
1967.

Ovaj standard predstavlja revidirano izdanje standarda JUS C.B0.505 iz 1962. god.

2.1

2.2

2.3

2.4

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1. avgust 1967.
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Opseg standarda

Ovim standardom obuhvaéeni su umireni &elici (ugljeniéni i niskolegirani) za obradu na automatima. Nerdajuéi &elici
za obradu na automatima vrste C.4590 i C.4790 nisu obuhvaéeni ovim standardom.

Kvalitet

Poreklo cCelika

Celici na koje se ovaj standard odnosi proizvode se u Simens-Martinovim peé¢ima ili po nekom drugom postupku koji
garantuje sve osobine propisane ovim standardom.

Vrste Celika i hemijski sastay

Vrste Celika obuhva¢ene ovim standardom, odnosno njihove oznake, navedene su u tabeli 1. Hemijski sastav ovih ¢elika
mora odgovarati podacima navedenim u tabeli 1.

Tabela 1

Hemijski sastay!)

Oznaka
vrsie

celika

C
/o

Si
7o

Mn
7

P
7o

S?)
7o

Primena

M

& 1190 | 006 do | 0,15 0,60 do | 0,07 0,18 do | Podesan za cementaciju; za
' 0,12 max 0,90 max 0,26 manje odgovorne dolove
&S 1290 0,12 do | 0,10 do | 0,60 do | 0,07 0,18 do Podesan za cementaciu
0,18 0,40 0,90 max 0,26
C. 3190 0,14 do- | max 1,10 do | 0,07 0,20 do Narocito podesan za cementaciju
0,20 0,35 1,40 max 0,25
& 3090 0.10 do | max 0,70 do | 0,08 0,26 do | Narocito podesan za obradu
' 0,15 0,07 1,00 0,12 0,32 na automatima?
&, 1490 0,32 do | 0,10 do | 0,60 do | 0,07 0,15 do Podesan za poboljsanie
0,40 0,40 0,90 max 0,25
C. 1590 0,42 do | 0,20 do | 0,70 do | 0,07 0.18 do Podesan za poboljSanje
0,514 0,35 0,90 max- | 0,22 *

m‘
") Navedeni hemijski sastav odnosi se na analizu SarZe: pri manjim odstupanjima u hemijskom
sastavu merodavne su mehani¢ke osobine (JUS u pripremi).

) Pri analizi gotovih proizvoda sadrzaj sumpora ne sme biti ispod navedenih vrednosti
donje granice za viSe od 159%; uzorak za analizu mora se uzeti od celog preseka.

°) Podesan je i za cementaciju za manje odgovorne delove.

) Za debljine iznad 30 mm donja granica za ugljenik mora biti 0,46 %,.
RN S S s SR et s e R RN - T T

Mehanic¢ke osobine

MehaniCke osobine ovih Celika moraju odgovarati podacima navedenim u tabeli 2.

PovrSina, spoljne i unutrasnje greske

PovrSina mora biti glatka i Cista shodno postupku izrade.

Povrsinske 1 unutrasnje greske, koje bi $tetno uticale na dalju preradu i upotrebu materijala, nisu dozvoljene. Dozvoljena
dubina greski nastalih iz metalurskih razloga na vucenom, ljuStenom i bruSenom ¢&eliku, prikazana je u tabeli 3.
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2:5

Tabela 3 Mere u mm

~ Dozvoljena dubina uzduznih gresaka')

‘; Stanje?)
vuceno | ljusteno | bruseno
Debljina | ——— _
. presek Sipke:
okrugli
Sestougli | okrugli okrugli
pravougli |
—___I____-"
iznad 3 do 6 | 0,20 —
1znad 6 do 10 | 0,20 — 0,10
iznad 10 do 18 | 0,25 0,15
iznad 18 do 30 | 0,30
iznad 30 do 50 0,50 . 0,20 0,15
iznad 50 do 80 | 0.70 |
—_—e

') NaCin merenja dubine gresaka po dogovoru.
?) Vidi taé. 4
m

Manje deformacije na krajevima $ipki, nastale pri odsecanju, ne mogu se potpuno izbeci pa se mogu tolerisati na duzini
jednakoj preéniku Sipke. Prema dogovoru sve vrste ¢elika za automate mogu se isporuciti i bez spoljnih gresaka. Sulfidni
ukljucei i trakasta struktura usled segregacije sumpora, po pravilu, ne smatra se kao unutrasnja greska, ve¢ kao normalna
pojava na Celicima za automate. Sulfidni ukljucci, po pravilu, treba da budu ravnomerno rasporedeni po celom preseku.

Celici u vruée valjanom, odnosno kovanom ili termiCki obradenom stanju, mogu imati tamnu povrsinu.

Celici u vuéenom, ljustenom ili brusenom stanju moraju imati svetlu povrsinu: ukoliko se isporucuju Celici u termicki
obradenom stanju, povriina moze biti tamnija, ali bez otpadanja oksidne kore.

Sipke sa svetlom povr§inom moraju biti zadticene podesnim sredstvom protiv korozije.

Obradivost

Celici obuhvacéeni ovim standardom moraju biti na automatima dobro obradivi. Kao merilo obradivosti &elika uzima
s€ ,,Indeks obradivosti sa oznakom »o«, dobijen po metodi »Struganje sa konstantnim uzduznim pomakom« (JUS u
pripremi). Kao baza (etalon) uzima se hladno vudeni elik vrste C.3190, koji predstavlja indeks 100%;. Indeksi obradi-

vosti pojedinih uzoraka razli¢itih vrsta celika moraju biti u granicama koje su za razlicita stanja isporuke navedena
u tabeli 4. |

Tabela 4
I ——

Stanje isporuke

Vrsta celika | . ljusteno ili hladno vuéeno | stanje najbolje obradi-
vruée valjano 1 meko Zareno vosti — hladno vuéeno
Indeks obradivosti ,,0¢ (%)
C. 3190 75 do 85 70 do 80 100
C. 3990 == . - o _ 120 do 130
C. 1190 75 do 85 70 do_ 80 90 do 100
C. 1290 70 do 80 65 do 75 80 do 90
CE 149 | 60 do 0 | 55 do TS E 70 do 80
C. 1590 65d070 | . i e R = _70 do 75 :

- "
1) Tabela je informativog karaktera, izradena na osnovu eksiperimentalnih podataka

dobijenih pri ocenjivanju obradivosti stranih i domacih &elika za obradu na
automatima po pomenutoj metodi.

STANDARDIZACIJA
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3.1

3.2

3.3

3.4

Sem metode »Struganje sa konstantnim pomakom«, kao merilo obradivosti moze se uzeti kriterijum po metod: »Oblik
strugotina« (JUS u pripremi)? ili po JUS M.A1.040 — Klasifikacija povrSinske hrapavosti industrijskih proizvoda.
Kod prve dve metode direktno dokazivanje kvaliteta ¢elika moguce je samo za Celike okruglog preseka preCnika naj-
manje 20 mm.

Termi¢cka obrada

Meko Zarenje

Komade treba Zariti na odgovarajucoj temperaturi propisanoj u tabeli 5, odnosno 7, u odgovarajucem vremenskom
Intervalu, u zavisnosti od veli¢ine komada, a zatim lagano hladit..

Normalizacija

Komade treba obazrivo zagrevati do odgovarajuce temperature propisanc u tabeli 5, odnosno 7, 1 drzati na njoj toliko
vremena dok se i u jezgru ne postigne ista temperatura; posle toga komade treba ohladiti u mirnoj atmosferi.

Cementacija

U zavisnost; od teznje da se postigne dobra povrsinska tvrdoca, ili dobra povrsinska tvrdoc¢a uz neznatne deformacije
11 velika Zjlavost jezgra, redosled operacija pri ovoj termickoj obradi moze biti razliCit.

Temperature pojedinih operacija termicke obrade navedene su u tabeli 5, a podesni redosledi operacija, u zavisnosti
od svrhe upotrebe, navedeni su u tabeli 6. Sem termicke obrade navedene u tabeli S moguci su i drugi postupci cementacije.

PoboljSanje

Komade treba ravhomerno zagrevati na temperaturu kaljenja propisanu u tabeli 7; zagrevanje mora biti dovoljno
dugo da se propisana temperatura postigne kroz ceo prosek. Izbor kaljenja u vodi ili ulju zavisi od oblika 1 veliCine
komada.

Tabela 5
\
Meko | Nor- : ¢ 2 y ? . e B
Oznaka vrste | Zare- | mali- Operacija pri cementaciji — kaljenju
Celikal) nje | Zacia : : . ,, T > .
°C -c | Cementacija Hladenje ~ Kaljenje Meduzarenje Kaljenje Popustanje
o/ /o
; a) u vodi . | Vrsi se pre-
a) u prasku ili ulju L | @uvodi . botrebi
na 850 a) u vodi | ili ulju Temperatufa
do 930 - ili ulju | ; .
b) u sonom | g9 650  lagano |770 ~ | najmanje
g' 1150 AR R b) u sonom kupatilu |, B) 4 sorom.] db hladenje do 0) 30?1? 150 °C. Pre-
. 1290 do do kupatilu na 180 do Lli t']m na vazdu- Linati. porucuje se
C. 3190 | 7002 | 920 prvens- 250 °C3) | 920 naufgol d‘; 680 | hu iliu (800 ]up . | trajanje po-
tveno na | ., sanduku 250 °C peci 180 do | -Pustanja
780 do >0 najmanje
930 A Vemch 250 °C
taciju , 1 sat
|

1) Prema potrebi C. 3990 moZe da se jednostavno cementira bez poboljSanja jazgre, C. 1190 ili C. 1290.
2) Za ¢celike u vucenom stanju preporucuje se temperatura 600 do 620 “C da bi se izbeglo obrazovanje grubog zrna.

3) Primena je mogucéa jedino u slu¢aju da se hladenje vrsi iz kupatila sa najviSe 159

naknadno kaljenje. _ ! ' | | | ”
Delovi debljine zida ispod 5 mm dobijaju dovoljnu povrSinsku tvrdocu uz najmanju deformaciju ako se hlade

u kupatilu temperature 160 do 200 °C, dok se za delove debljine zida iznad 5 mm preporucuje hladenje u slanoj
vodi zbog postizanja tvrdoce.

4 Stanje isporuke

!

cijana, ukoliko se ne previda

Celici na koje se ovaj standard odnosi mogu se isporuciti u vidu vrucevaljanog, vucenog, ljustenog i brusenog celika 1

vuCene Zice u Sipkama, bilo u termicki neobradenom, bilo u zarenom i poboljsanom stanju. Stanje tehnoloSke prerade

2 Uslovi ispitivanja i ocenjivanja rezultata navedeni su u St. U. E. Priifblatt 1178 —52.
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5.1

3.2
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Tabela 6
___—__—____________—
. . Redosled operacija
Cementacija Primena prema tabeli 5
.
Jednostavna Za delove za podredene svrhe 1, 2a ili 2b, 6
oz Cha ™ Za odgovorne delove kod kojih se
Bez poboljsanja jezgra trazi dobra povriinska tvrdodéa , 2¢, 5, 6
Bez poboljSanja jezgra Za delove sa dobrom povriinskom 1. 2¢. 4. 5. 6
sa meduzarenjem tvrdocom uz male deformacije i Al
Sa dvostrukim kaljenjem Za delove sa velikom povriinskom 1, 2¢. 3. 5. 6
sa poboljSanjem jezgra tvrdocom i velikom Zilavo$éu jezgra g ML

Sa dvostrukim kaljenjem sa Za delove sa velikom povriinskom
poboljSanjem jezgra i tvrdoéom 1 najvecom tvrdocom i 1, 2¢, 3, 4, 5, 6
meduzarenjem zilavoS¢u vz male deformacije

-_— - 1

Tabela 7
| Poboljsanje
Oznaka “MEk? Norn}?ll- Temperatura zagrevanja Popustanje
vrste zarenje zaclja ako se kaljenje vrsi
Celika & i o € C
u vodi u ulju

————-——_———'—*___________
C. 1490 | 650 do 700 | 860 do 890 | 840 do 870 850 do 880 | 530 do 670

C. 1590 | 650 do 700 | 840 do 870 830 do 860 | 530 do 670
—_—_—

(valjano, vuceno, ljusteno, bruseno), kao i stanje termicke obrade (termiCki neobradeno, Zareno, normalizovano ili
poboljSano) mora se u porudzbini navesti. Ukoliko stanje tehnoloske prerade nije u porudzbini navedeno, materijal
se isporucuje u hladno vuéenom stanju, koje garantuje najbolju obradivost pojedinih vrsta ¢elika.

Vrsta Celika C.3990 isporucuje se samo u hladno vuCenom stanju, to jest u stanju najbolje obradivosti.

Umesto opisivanja pojedinih stanja &elika »hladno vuceno«, »zareno«, »poboljsano« itd., prema potrebi Mogu se upo-
trebiti odgovarajucée brojcane oznake, u skladu sa standardom JUS C.B0.002. |

Oblik i mere

Oblik i mere Celika na koje se ovaj standard odnosi moraju odgovarati podacima navedenim u slede¢im standar<imag -
JUS C.B3.021 — Okrugli &elici, vruée valjani. Oblik 1 mere

JUS C.B3.024 — Kvadratni &elici, vruce valjani. Oblik i mere

JUS C.B3.025 — Pljosnati &elici, vruce valjani. Oblik i mere
JUS C.B3.026 — Sestougaoni Celici, vruce valjani. Oblik i mere

JUS C.B3.411 — Okrugli ¢elici vudeni u tolerancijskom polju h 11. Oblik i mere
JUS C:B3.412 — Okrugli ¢elici vudeni u tolerancijskom polju h9. Oblik i mere
JUS C.B3.421 — Kvadratni &elici vudeni. Oblik i mere

JUS C.B3.431 — Pljosnati ¢elici vuceni. Oblik i mere

JUS C.B3.441 — Sestougaoni &elici vuceni. Oblik i mere

JUS C.B6.110 — Vuclena &eli¢na Zica, normalne dimenzije i tolerancije (u Sipkama, pre¢nika od 1 mm i 1znad)

JUS (u pripremi) Bruseni éelibi. Oblik 1 mere
JUS C.B6.111 — Celiéna zica kalibrovano vucena, dimenzije i tolerancije ISA h 11 (u $ipkama, preCnika 1 mm i iznad).

Prema sporazumu poruioca i proizvodaca, &elici obuhvaéeni ovim stendardom mogu se 1zraditi i u drugim oblicima °
1 merama osim navedenih u taé. 5.1.
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6.1
6.11

6.12

6.2

6.3
6.31

6.32
6.33

6.34

6.35

6.36

6.4

6.5

Proveravanje kvaliteta

Svrstavenje u skupine

Pr1 proveravanju osobina propisanih ovim standardom, jedna isporuka Celika svrstava s u skupine koje poti¢u iz iste

T

Sarze.

Jednu skupinu mogu sacinjavati Celici samo istog oblika, a raznih veli¢ina popreénog preseka, pod uslovom da razlika
najvece i najmanje debljine Celika u skupini ne prekoraci:

— za Sipke debljine do 12 MM .. inunennnt et e e e e 2 mm,
— za Sipke debljine iznad 12 do 50 MM ..ottt tit e en s 4 mm,
— za Sipke debljine 1znad 50 MM ... ... e e, 10 mm.

Obim ispitivanja
U svakoj skupini ¢elika vrii se po jedno ispitivanje mehanickih osobina i to:

— pa svakih 2000 kg ili zapocetih 2000 kg kod 3ipki pojedina¢ne mase do 20 kg/m,
— na svakih 5000 kg ili zapocetih 5000 kg kod Sipki pojedinaéne mase iznad 20 kg/m.

Ispitivanje

Proveravanje povrsine vrii se oénim pregledom uz eventualno ¢iséenje sumnjivih mesta. Ukoliko se na kvalitet povrsine
postavljaju posebni zahtevi, proveravanje povrsine moze se sprovesti i drugim sredstvima (ferofluksom i sl.), $to mora
biti regulisano posebnim dogovorom.

Mere 1 tolerancije mera proveravaju se odgovaraju¢im mernim alatom.

Ispitivanje zatezanjem

Za postupak ispitivanja kao i1 za oblik, mere i nacin izrade epruvete merodavan je standard JUS C.A4.002.
Za i1spitivanje vucenog Celika pre¢nika do 25 mm, kao epruveta moze posluziti deo Sipke bez mehani¢ke obrade (tehnicka

epruveta).
Ispitivanje tvrdoce
Za ispitivanje tvrdo¢e merodavan je standard JUS C.A4.003.

Hemijska analiza
Za postupak analize hemijskog sastava merodavan je JUS (u pripremi).

Prema dogovoru porucioca i proizvodaca mogu se ugovoriti i druge vrste ispitivanja i to:
— provera obradivosti — JUS (u pripremi),
— Baumanov otisak — JUS (u pripremi).

Odbacivanje

Ako se pri ispitivanjima po tac. 6.3 ne postignu zadovoljavajuci rezultati, ispitane Sipke se odbacuju, a na mesto ispiti-
vanja sa nezadovoljavaju¢im rezultatom vrse se nova dva ispitivanja iste vrste, na dve druge Sipke Celika iste skupine:
ako bilo koje od ponovnih ispitivanja ne pokaze zadovoljavajuci rezultat, odnosna skupina Celika se odbacuje.

Ako su obe strane sporazumne, ispitivanju se podvrgava pojedinacno svaka Sipka Celika doti¢ne skupine i odbacuju
samo one Koje su neispravne.

Dokazivanje kvaliteta
Dokazivanje kvaliteta Celika obuhvacenih ovim standardom moze se izvrSiti:

a) bez izdavanja atesta; u tom slucaju proizvodac¢ garantuje da isporuceni ¢elici po svom kvalitetu 1 ostalim osobinama
odgovaraju odredbama ovog standarda za odnosnu vrstu Celika;

b) sa izdavanjem atesta; u atestu moraju biti navedeni rezultati ispitivanja odgovarajucih propisanih osobina izvrSenih
u smislu tac. 6;

c) kvalitativnim prijemom uz izdavanje atesta; proveravanju kvaliteta materijala prisustvuje organ porucioca. Ako se
u porudzbini ne navede nacin dokazivanja kvaliteta, Celici ¢e se isporuciti prema stavu a) ove tacke.
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1.1

1.2

23

Oznacavanje

Na svakoj Sipki mase 5 kg/m i vise, moraju biti navedene oznake:

proizvodaca, vrste Celika, broja $arZe i eventualno
ZIg prijemnog organa. |

Sipke mase do 5 kg/m, ukoliko se isporu¢uju nevezano. oznacuju se prema dogovoru porucioca i proizvodaca.
Ako se isporuCuju u vezama, uz svaku vezu mora se prikaciti ploCica od lima sa oznakama navedenim u ta&. 7.1.

Mesto i veliCina oznaka biraju se u skladu sa standardom JUS C .B0.002.

ANOTACIJA PREDLOGA STANDARDA
IZ OBLASTI NEMETALA

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1. avgust 1967.
A ..t .l

Ovim se stavljaju na javnu diskusiju dva predloga jugoslovenskih standarda
iz oblasti nemetala (mineralije i njithovi proizvodi) i to:

Predlog br. 7028 Barit. Klasifikacija i tehni¢ki uslovi ....... . JUS B.F2.050
Predlog br. 7029 Barit. Metode ISpitivanja  .............0.0... JUS B.F8.030

Ove predloge je izradio ing. Franc JenCi¢, Sef centralnog laboratorijuma u
Irbovlju u saradnji sa Savetom za nemetale SPK I Jugoslovenskim zavodom za
standardizaciju.

Predlozi standarda su umnoZeni i dostavljeni zainteresovanim preduzeé¢ima.
Institutima, fakultetima i ustanovama na misljenje.
Interesenti koji nisu dobili ove predloge mogu da se obrate Jugoslovenskom

zavodu za standardizaciju (Beograd, Cara Uroga 54, post. fah 933). sa zahtevom
da im se tekst predloga naknadno dostavi.

ANOTACIJA PREDLOGA STANDARDA
IZ OBLASTI ZASTITE OD KOROZIJE GALVANSKIM
PREVLAKAMA

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1. avgust 1967.
S dinile it eame e 2 L F e S ol L e

Ovim se stavljaju na javnu diskusiju sledeéi nacrti predloga standarda:
Predlog br. 7030 Zastita od korozije. Ispitivanje galvanskih

prevlaka. Odredivanje poroznosti............ JUS C.Al1.552
Predlog br. 7031 Zastita od korozije. Ispitivanje galvanskih
prevlaka. Odredivanje debljine prevlake meto-

dom kapi .......oiiiii JUS C.A1.553
Predlog br. 7032 Zastita - od korozije. Ispitivanje galvanskih

prevlaka. Odredivanje postojanosti metala u
vlaznoj slanoj atmosferi .................... JUS C.A1.557

Ove nacrte predloga standarda izradili su struc¢njaci Industrije satova »INSA«.
Zemun (Ljubo Kunovac, dipl. inZ. i Danica Oreskovi¢, dipl. inz.), na osnovu zaklju-
Caka Komisije za galvanske prevlake pri Savezu inzenjera i tehni¢ara za zastitu mate-
rijala SR Srbije, Beograd.

Navedeni nacrti predloga standarda uskladeni su sa postojecom praksom.
nasim uslovima i moguénostima, a zasnivaju se na struénim publikacijama za ovu
materiju iz drugih zemalja u svetu (ASTM., SAD; DIN, Z. Nemacka: TGL., I. Ne-
macka; GOST, SSSR; UNI, Italija).

Tekst 1 redosled izlaganja materije navedenih nacrta predloga standarda
usaglaSeni su u Jugoslovenskom zavodu za standardizaciju sa usvojenim principima
| sistemom materije standarda, umnoZeni i dostavljeni svim zainteresovanim glavnim
proizvodacima i potrosacima, institutima. ustanovama, JNA, poslovnim udruzenjima
| drugim organizacijama.

Interesenti koji nisu primili gornje nacrte predloga standarda mogu se obratiti
neposredno Jugoslovenskom zavodu za standardizaciju, Beograd, Cara Urosa 54
(post. fah 933), pozivom na ovu anotaciju, sa zahtevom da im se naknadno dostave

materijali, pojedina¢no ili ceo komplet, za stavljanje primedbi i misljenja za eventualnu
dopunu ili izmenu.
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ANOTACIJA PREDLOGA STANDARDA
[Z OBLASTI ISPITIVANJA PROIZVODA OD GUME

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1, avgust 1967.

Ovim se stavlja na javnu diskusiju sledec¢i predlog jugoslovenskog standarda
1z oblasti ispitivanja gume.
Predlog br. 7033 Ispitivanje gume i kaucuka. Pripremanje uzoraka

ZA ISPItIVANJE .. ...voeinivnneninocnasnsenss JUS G.S2.119

Nacrt predloga je izraden u ovom Zavodu prema DIN 53 502 i dokumentu
broj 975 ISO/TC 45, a redakcija nacrta je izvrSena na sastanku stru¢ne komisije za
proizvode od gume.

Predlog je posebno umnozen i dostavljen na misljenje i stavljanje primedaba
zainteresovanim preduzed¢ima 1 ustanovama.

Interesenti koji nisu dobili navedene predloge mogu se obratiti Jugoslovenskom
zavodu za standardizaciju (Beograd, post .fah 933) sa zahtevom da im se tekst predloga
naknadno dostavi.

ANOTACIJA PREDLOGA STANDARDA
I1Z OBLASTI PROIZVODNJE HEMIJSKI CISTIH JEDINJENJA

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1. avgust 1967.

Ovim se stavljaju na javnu diskusiju slede¢i predlozi jugoslovenskih standarda:
Predlog br. 7034 Ciste hemikalije. Aluminijumhlorid .......... JUS H.G2.094
Predlog br. 7035 Ciste hemikalije. Olovoacetat .............. JUS H.G2.016

« Navedeni predlozi su umnozZeni 1 dostavljeni na misljenje preduzecima, insti-
tutima 1 ostalim zainteresovanim institucijama.

Interesenti koji nisu dobili ove predloge mogu se obratiti Jugoslovenskom
zavodu za standardizaciju (Beograd, postanski fah 933).

ANOTACIJA PREDLOGA STANDARDA
I1Z OBLASTI ELEKTRICNIH SIJALICA I PRIBORA

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1. avgust 1967.

Ovim se stavljaju na javnu diskusiju sledeé¢i predlozi standarda za prefokusna
podnozja sijalica za bicikle i1 za glavne farove motornih vozila.
Podnozja za sijalice
Predlog br. 7036 Prefokusno podnozje sa navojem EP 10.

Glavne Mere ......c.covireiiineneeneannnennn JUS N.L1.051
Predlog br. 7037 Prefokusno podnozje P 45t-41. Sklop sa prste-

nom na gotovoj sijalici. Glavre mere ...... JUS N.L1.170
Predlog br. 7038 Prsten za prefokusno podnozje P 45-41. Glavne

B I 2 5 aeds A pra i & € ¢ g Bl & eaige b e 5 e Ao JUS N.L1.171
Predlog br. 7039 Podnozje G 16t. Glavne mere .............. JUS N.L1.172
Predlog br. 7040 Grani¢no merilo »ide« za kontaktne Cepove

podnozja P 45t-41 na gotovim sijalicama ...... JUS N.L1.173
Predlog br. 7041 Grani¢tno merilo »ide« za prsten podnozja

P 45t-41 na gotovim sialicama ............ JUS N.L1.174
Predlog br. 7042 Grani¢no merilo »ne ide« za prsten podnozja

P 45t-41 na gotovim syalicama ............ JUS N.L1.175

Predlog br. 7043 Granicno merilo za referentne ravni podnozja

P 45t-41 na gotovim sijalicama ............ JUS N.L1.176

Predlog br. 7044 Granicna merila »ide« 1 »ne ide« za poziciona
Ispupcenja na prstenu podnozja P 45t-41 na
BOEOVIEE ‘BHATICAIIR ~: 3 vicraissstn s dhams wiain/aisis s s Ba JUS N.L1.177
Predlog br. 7045 Grani¢tno merilo za poziciona ispupcenja na
| prstenu podnozja P 45t-41 na gotovim sijalicama JUS N.L1.178
Predlog br. 7046 Granicno merilo za prefokusno podnozje
P 45t-41 na gotovim sijjalicama ............ JUS N.L1.179
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Ovi predlozi su umnoZeni i dostavljeni zainteresovanim strankama. Interesenti
koji nisu dobili gore navedene predloge mogu se obratiti Jugoslovenskom zavodu
za standardizaciju (Beograd, p. fah 933) sa zahtevom da im se predlozi naknadno
dostave.

ANOTACIJA PREDLOGA STANDARDA
1Z OBLASTI NAVOJA

Krajnji rok za dostavljanje primedbi: 1. jul 1967.

Ovim se stavlja na javnu diskusiju sledeéi predlog jugoslovenskog standarda:
Predlog br. 7047 Metricki navoj s trouglastim ISO-profilom.
Navoj za vijke i navrtke. Grani¢ne mere ...... JUS M.B0.045
Ovaj predlog standarda nastao je revizijom standarda JUS M.B0.045. 1zdatog
1965. godine. Revizija je izvriena u cilju prelaska na medunarodni (ISO) sistem
tolerancija navoja. |
Zainteresovana preduze¢a i ustanove, koji nisu dobili tekst ovog predloga,
mogu se obratiti Jugoslovenskom zavodu za standardizaciju (Beograd, post. fah 933)
sa zahtevom da im se tekst predloga dostavi najkasnije do 1. juna 1967. godine.




MEDUNARODNA STANDARDIZACIA
PRIMLJENA DOKUMENTACIJA

Pregled vaznijih dokumenata koje je Jugoslovenski zavod za standardizaciju primio od Medunarodne organizacije
za standardizaciju (ISO) 1 Medunarodne elektrotehnicke komisije (1EC).

Ova dokumentacija predstavlja pojedine faze rada, Ciji je krajnji cilj donoSenje medunarodnih preporuka sa podrucdja
stand irdizacije.

Preporucuje se zainteresovanima da koriste ovu dokumentaciju u prostorijama Jugoslovenskog zavoda za standardi-
zaciju ili putem izrade fotokopija ili mikro-filmova, a po posebnom pismenom trazenju, uz obavezu placanja troskova foto- ili
mikro-filmske reprodukcije.

ISO/TC 4 — Kotrljajni lezaji ISO/TC 33 — Vatrostalni materijal
Preporuka ISO: Preporuka ISO:
br. 492 — »Kotrljajni lezaji. Radnalni kotr- br. 528 — »Vatrostalni maternjal. Ispitivanje
ljajni lezaji. Tolerancije«. vatrostalnosti«,
ISO/TC 8 — Brodogradnja ISO/TC 34 — Poljoprivredni prehrambeni proizvodi
Preporuka ISO: Predlozi preporuka ISO:
br. 484 — »Brodogradnja. Brodski vijcani br. 1199 — »Zacini i m.irodije. I deo. Metoca
propeleri. Fabrikacione toleran- odredivanja stranih primesa «(rok
cije (livenje i1 obrada)«. za primedbe 1. V 1967).
ISO/TC 19 — Standardni brojevi br. 1200 — »Zacini i mirodije. 11 deo. Odredi-

vanje sadrzaja vlage (Metoda
ekstrakcije sa toluenom)« (rok za
primedbe 1. V 1967),

br. 1201 — »Zacini 1 mirodije. 11l deo. Odre-

divanje ukupnog pepela« (rok za

Preporuka 1SO:

br. 497 — »Uputstvo za izbor standardnih
brojeva 1 redova podeSenih stan-
dardnih brojeva«

ISO/TC 20 — Vazduhoplovstvo primedbe 1. V 1967),
Preporuke ISO: br. 1202 — »Zacini 1 mirodije. 1V deo. Odre-
br. 485 — »Prikljuéci za napajanje pod pri- divanje Sadl‘.iajﬁ pepela nerastvor-
tiskom vazduhoplova vodom i nog u vodi« (rok za primedbe
metanolom«, 1. V 1967),

br. 1203 — »Zacini 1 mirodije. V deo. Odredi-
vanje sadrzaja pepela nerastvor-
nog u kiselini« (rok za primedbe

br. 493 — »Mere poluznih sklopki za mon-
tazu u jednom otvoru za primenu
na vazduhoplovima«.

1. V 1967),

ISO/TC 22 — Automobili br. 1204 — »Zaéini i mirodije. V1 deo. Odre-
Preporuka 150: | - | ~divanje neisparljivog etarskog eks-
br. 512 — »Zvucni signali za motorna vozila. trakta«  (rok za  primedbe

Akusticki i tehnicki propisi. . 'V 1967),
: br. 1205 — »Zacini 1 mirodije. VII deo. Odre-

ISO/TC29 — Sitan alat # divanje sadrzaja etarskog ulja«
Preporuka [SO: (rok za primedbe 1. V 1967),
br. 524 — »Alat od tvrdog metala za pro- br. 1206 — »Zacini 1 mirodije. VIII deo. Od-

vlatenje zice. PrikljuCne mere«. redivanje ekstrakta rastvornog u
alkoholu« (rok za primedbe

ISO/TC 30 — Merenje protoka te¢nosti 1. V 1967). "
Predlog preporuke ISO: - br. 1207 — »Zacini 1 mirodije. IX deo. Odre-
br. 1157 — »Merenje protoka teCnosti po- divanje ekstrakta rastvornog u

mocu Venturi-cevi« (rok za pri- hladnoj vodi« (rok za primedbe

medbe 1. V 1967). 1. V 1967),
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br. 1208 — »Zaéini i mirodije. X deo. Odre-
divanje neisto¢a« (rok za pri-
medbe 1. V 1967),

br. 1209 — »Za&ini i mirodije. Podanak zin-
defila u komadi¢ima i u prahu.
Specifikacije« (rok za primedbe
1. V 1967).

ISO/TC 38 — Tekstil

Predlog preporuke 1SO:
br. 1198 — »MreZe za ribolov. Osnovni ter-
mini« (rok za primedbe 1. V 1967).

ISO/TC 41 — Remenice i remenje

Preporuka 1SO:

br. 505 — »lspitivanje otpornosti karkasa

transportne trake prema daljem
cepanju«.

ISO/TC 47 — Hemija

Predlozi preporuka 1SO:
br. 1108 — »Fosforna kiselina za industrijsku
~ primenu. Odredivanje sadrzaja
sulfata. Volumetrijska metoda«
(rok za primedbe 1. V- 1967).
br. 1109 — Fosforna kiselina za industrijsku
primenu. Odredivanje sadrzaja
kalcijuma. Volumetrijska metoda«
(rok za primedbe 1. V 1967).
br. 1110 — »Fosforna kiselina za industrijsku
primenu. Odredivanje sadrzaja
gvozda. Fotometrijska metoda sa
2,2—dipiridilom« (rok za pri-
4 medbe 1. V 1967),
br. 1111 — »Natrijum-tiripolifosfat za indus-
trijsku primenu. Odredivanje ma-
terija nerastvornih u vodi (rok za
primedbe 1. V 1967),
br. 1112 — »Natrijum tripolifosfat za indus-
trijsku primenu. Odredivanje pH.
- Potenciometrijska metoda« (rok
za primedbe 1. V 1967),
br. 1113 — »Natrijum tripolifosfat i natrijum
pirofosfat za industrijsku pri-
menu. Odredivanje sadrzaja gvoz-
da. Fotometrijska metoda sa
2,2—dipiridilom« (rok za pri-
medbe 1. V 1967),
br. 1114 — »Natrijum tripolifosfat i natrijum-
pirofosfat za industrijsku pri-
menu. Odredivanje gubitka za-

renjem« (rok za primedbe
1. V 1967).

ISO/TC 51 — Palete za prevoz i manipulaciju jednoobraznih
tereta -

Preporuka I1SO:
br. 445 — »Terminoloski re¢nik izraza koji
se¢ odnose na palete«.

ISO/TC 61 — Plasti¢ne materije

Preporuke ISO:

br. 489 — »Plastitne materije. Odredivanje
indeksa providnih plasti¢nih ma-
terijag,

br. 527 — »PlastiCne materije. Odredivanje

‘ osobina na istezanje (vuéenje)«.

——

ISO/TC72 — Tekstilne maSine i pomoéni uredaiji

Preporuke ISO:

br. 476 — »MaSine za namotavanje cev&ica.
Terminologija. Osnovni termini i
definicije«, :

br. 480 — »Metalne cevke sa perforisanim
centrima za predu od tvrdih
vlakana«,

br. 481 — »Vratila za osnovu. Osnovne
dimenzije«.

ISO/TC 81 — Jedinstveni nazivi za pesticide

Predlog preporuke ISO:
br. 1124 — »Jedinstveni nazivi za pesticide,

VIII spisak« (rok za primedbe
1. 'V 1967).

ISO/TC 88 — Slikovite oznake za upozorenje pri manipulaciji
robe
Predlog preporuke ISO:

br. 1143 — »Oznacavanje slikama proizvoda

u prometu« (rok za primedbe
1. V 1967).

ISO/TC 90 — Aparati za ispitivanje mleka i mle¢nih proizvoda

Preporuka ISO:

br. 488 — »Butirometri za odredivanje pro-
centa masti u mleku po metodi
po Gerberu«.

ISO/TC94 — Li¢na zaStitna sredstva. ZaStitna odeéa i
oprema

Predlog preporuke ISO:
br. 1142 — »Sigurnosni pojasevi za auto-

mobiliste« rok za primedbe
1. V 1967).

ISO/TC 100 — Lanci i lanéanici za prenos snage i konvejore

Preporuka ISO:

br. 487 — »Celi¢ni zglobni lanci tipa S 32
do S 88 za konvejore i pripadajuéi
lan€anici«. -

ISO/TC 113 — Merenje protoka te¢nosti u otvorenim kanalima

Predlog preporuke ISO: i
br. 1140 — »Merenje protoka te¢nosti po-

mocu nagiba nivoa vode« (rok za
primedbe 1. V 1967).

IEC/TC 13 — Merni instrumenti
Predlog preporuke za katodne osciloskope.
Na diskusiji do 15. maja 1967.

IEC/TC 28 — Koordinacija izolacije
Zapisnik sastanka komiteta odrzanog od 10.
do 12. oktobra 1966. u Tel-Avivu.

IEC/TC 29 — Elektroakustika ',

Preporuka za skale i mere grafikona za izradu
Krivih odziva. Upuc¢eno na saglasnost po

SestomeseCnom pravilu. Rok za glasanje je
- 31. jul 1967.

IEC/TC 32 — Toplijivi osiguradi

IEC preporuke za niskonaponske osigurace za
industrijska i slina postrojenja. Opsti tehnicki

——
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IEC/TC 36 —

uslovi. Upuceno na saglasnost po Sestomesec-
nom pravilu. Rok za glasanje je 15. jul 1967.

Izolatori

Predlog preporuke za ispitivanje izolatora od
kKeramiCkog materijala 1 stakla za nadzemne
vodove nazivnog napona iznad 1000 V.
Predlog upucen na saglasnost po Sestomesec-
nom pravilu. Rok za glasanje je 1. jul 1967.

Predlog preporuke za dimenzije potpornih
izolatora za upotrebu u zatvorenom i otvo-
renom prostoru, za mreZe nazivnog napona

“iznad 1000 V. Predlog upuéen na glasanje po

IEC/TC 39 —

IEC/TC 40 —

dvomeseCnom pravilu. Rok za glasanje je
1. jul 1967. '

Elektronske cevi

Predlog preporuké za merenje Sumova meha-
nickog 1 akustiCkog porekla. Upuéeno na
saglasnost po Sestomese¢nom pravilu. Rok za
glasanje je 15. jul 1967.

Predlog preporuke za merenje stabilizatora sa
dejstvom korona. Upuceno na saglasnost po
SestomeseCnom pravilu. Rok za glasanje je
15. jul 1967.

Kondenzatori i otpornici za telekomunikacione
uredaje
Preporuka: Deo treci — dimenzije — doku-

‘menat 40 (Bureau Central) 176: Preporuka za

elektroliticke kondenzatore aluminijumom,

IEC/TC 45 —

- —

dugog veka trajanja (tip 1) i za op$tu upotrebu
(tip 2). Upuéeno na saglasnost po Sestomesec-
nom pravilu. Rok za glasanje je 1. jul 1967.

Merni instrumenti u vezi jonizujuc¢ih zraéenja

IEC publikacija 232 — Opste karakteristike
instrumenata za nuklearne reaktore. Prvo
1zdanje, 1966. Cena 35.— 3v. fT.

IEC/TC 46 — Zapisnik sa sastanka potkomiteta 46C sa

IEC/TC 49 —

IEC/TC 56 —

CEE

sastanka u Tel-Avivua 11.1 12. X 1966. god.
Zapisnik sa sastanka potkomiteta 46B u
Tel-Avivu od 6. do 11. X 1966. god.

Piezo-elektricni kristali

Preporuka u vezi sa komorama sa podeSenom
temperaturom za kvarceve. Deo jedan. Opste
karakteristike 1 norme. Upuceno na saglasnost

po SestomeseCnom pravilu. Rok za glasanje
31. jul 1967.

Pouzdanost

Preporuka za davanje podataka o podudar-
nosti sastavnih delova za elektroniku. Upuéeno
na saglasnost po SestomeseCnom pravilu.
Rok za glasanje je 31. jul 1967.

CEE publikacija 7 — Prikljuéne naprave za
upotrebu u domacinstvu i sli¢ne svrhe. Drugo
1zdanje 1963.

CEE publikacija 11 — Elektrotermic¢ke na-
prave za kuvanje i grejanje za domadinstva i
slitne svrhe. Drugo izdanje 1964. god.
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Izdavaé: Jugoslovenski zavod za standardizaciju — Cara UroSa 54 — Beograd, telefon broj 26-461. Od-

govorni urednik: Slavoljub Vitorovié, dipl. inZ. — Disiribucija preko izdavac¢kog preduze¢a »Nauéna knjiga«
— Beograd, Knez Mihailova 40, post. fah 690. — tel. br. 625-791 — Cena pojedinom primerku n. din. 10. —
Godisnja pretplata n. din. 80. — Pretplatu slati neposredno na naznatenu adresu distributora ili na ziro

rac. br. 608-1-297-1.

Stampa: Beogradski grafitki zavod — Beograd



B WO

700015033 ,4 COBISS O




