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Avtomatizacija maloserijske, individualne in srednjeserijske
proizvodnje

UVODNE RAZISKAVE
(Povzetek iz sklepnega poroéila)

JANEZ PEKLENIK s sodelavel

1. UVOoD

Uvodne raziskave so pomenile prvli korak pri
urejanju tehnologije in raziskavah novih metod za
optimiranje proizvodnje v nafih podjetjih strojne in
elektroindustrije. Nastale =0 v okviru predlaganega
makroprojekta =Razvoj in optimizacija obdelovalnih
sisternov za individualno, maloserijsko in srednjeserij-
sko proizvednjo [1, 2].

Clanek sestavljn povzetek iz sklepnega porofila
uvodnih raziskav in je nadaljevanje povzetka prvega
dela porofila [3], ki je bilo poslano Gospodarski zbor-
nicl SRS v avgustu 1. 1970 [4].

Sklepno porofilo je sestavijeno iz dveh delov, ti.
iz porotdla, ki govori o urejanju grupne tehnologije po
posameznih podjetjih, in porodila o zbiranju geome-
trijskih in tehnoloZkih informacij.

¥V velikoserljski prolzvodnji so bili v zadnjem
desetletju dosefeni veliki uspehi pri povefanju produk-
tivnosti. To je bilo mogofe dosedi s specializacijo in
avtomatizacijo. Tefe pa je to dosegljive v posamifni
in maloserijski proizvodnii, ki je znacilna za velik del
nafe domade Industrije. Zaradi tega so tem bol] upra-
viteni splogni organizacijski ukrepi za specializacijo
industrijske proizvodnje in uvajanje grupne tehnologije,

& klasificiranjem obdelovancev po tehnoloSkih ali
geometrijskih vidikih oblikujemo na posameznih strojih
glede na obseg dela le eno all vef skupin, ki so =i
tehnolodko ali oblikovno podobne. Po statistiénem pre-
gledu, ki ga omogofajo klasifikacijski sistemi, lahko
z uporabo grupne tehnologije zmanjiamo investicijske
strodke ter pripravljalne in pomofne fase pri posa-
mifni in malogerijzki proizvodnii. Pri tem zdruofujemo
podobne dele oziroma podobne obdelovance v aditivne
serije. Pripravljalna dela se delijo tako na vefje stevilo
obdelovancev, éeprav se dolofenim preureditvam stro-
jew med obdelavo podobnih delov ni mogofe izogniti.
Tako pridemo do podrodja optimizacije obdelovalnih
procesov in sistemov.

Optimiranju obdelovalnih procesov pripada v pra-
ksi poseben pomen. To delo sestoji iz veljega Stevila
vplivov, npr. pravilne sestave grup obdelovancev, opti-
malnih pogojev pri odrezavanju glede na ceno stroja,
plad, redijskih strofkov, materiala, optimalne selekeije
tehnologkih operacij, orodij ipd.

Tudi od sistemske ureditve in organizacije geome-
tritnih in tehnolofkih informaeci] je bistveno odvizen
potek razvojnega in tehnolofkega procesa v proizvod-
nem sistemu. Od nith je v veliki meri odvisna pravilna
izbira obdelovalnih pogojev in 8 tem moZnost za opti-
miranje dolotenega obdelovalnega procesa.

2, DELO PO PODJETJIIH

Osnovna naloga v okviru uvodnih raziskav je bila
ugotovitl stanje v nasih podjetiih na podrofju izdelav-
ne tehnologije same kakor tudi na podroéju organiza-
cije potrebnih tehnolodkih informaclj, nato pa po ugo-
tovljenem stanju pripraviti csnove za nove organiza-
cijske in tehnolofke prijeme. Te osnove temeljijo na
grupni tehnologiji kot najprimernej2i varianti za tako
velikost serij, kakrina je v navadi v vedini nafih pod-
jetij.

Pri tem je potrebno poudariti, da =uvoedne raz-
iskaves niso bile prva zmanstveno-raziskovalna naloga,
ki se je lotevala grupne tehnologije. Kvalitativna raz-
lika pa je ravno v tem, da smo uporabili £o znane
izsledlte domadih in tujih avtorjev pri praktidni pro-
blematiki. Tako smo lahko testirali teoreti®ne in de-
loma praktine ugotovitve na konkretnih domafih raz-
merah in tako poskusili z ustreznimi dopolnili in -
prilagoditvami realizirati namen grupne tehnologije v
domatih podjetjih. Vprafanja ekonomskega ufinka
novih tehnolofkih prijemov nil mogofe relevati brez
praktiénih rezultatov, ki zajemajo organiziranje po-
datkov, usirezno predelave in uporabo za izboljianie
tehnolofkih procesov. Prav to je bil tudi smisel Siroko
zasnovanega sodelovanja s Stevilnimi podjetii po Slo-
veniji.

Splofen konecept nadega dela v podjetjih je slonel
na naslednjem:

— z uvodnimil razgovori informirati podjetje o na-
menu raziskav, o felenih ciljih in predvidenem natinu
dela,

— pridobiti skupino strokovnih sodelaveev v pod-
jetju sSamen,

— seznaniti sodelavee s koneeptom grupne tehno-
logije in jlh primerno usposobitl za praktiéno delo v
podjetju,

— pripravi osnovnih pripomoékov za klasificiranje
in kodiranje v posameznem podjetju,

— testiranju izbranih sistemov,

— izdelavi dokumentacije (kartotek, kartic ipd.l),

— uporabi na novo organiziranih geometriénih in

tehnolofkih informaci] v konstrukeijskemn oddelku, v
pripravi dela za optimizacijo delovnega procesa ipd.

Razumljive je, da smo prikazani sploini koncept
prilagajali specifitnostim v posameznih podjetjih, upoite-
vajof pri tem obstojefo raven organizacije tehnoloskih
informacij, dotedanje izkuinje na podrofju grupné
tehnologije v posameznih podjetjih, kvaliteto kadrov
ipd. Sprifo pestrega izbora med sodelujofimi podjetji
je bila realizacija prikazanega koncepta v posameznih
podjetjih precej razli®na. Zaradi tega pa se tudi konéni
cilj zamifljenega koncepta v uporabi novega nafina
organizacije v raznih podjet]ih prikazuje razliténo.

Raziskovalna skupina pri fakulteti za'strojniZtvo,
ki je raziskave vodila in ¥ preteini meri tudi izva-
jala, se je pri omenjenih raziskavah povezala z 12 pod-
jetji kovinsko-predelovalne in elektroindustrije [3]. Iz-
hira podjeti] ni bila nakljuéna. ¥ uvodnih raziskavah
smo feleli pregledati realne moZnostl za avtomatiza-
cijo proizvodnje v razlifnih vejah kovinske in kovinsko-
predelovalne industrije, od Zelezarn pa do predelova-
nja plotevine, obdelane z odrezavanjem do litja in
finomehanifne industrije. Druga felja, ki je tudi vpli-
vala na izbire podjetij, je bila pregledati vpliv glede
na vellkost serij v preoizvodnji. Zato so bila vkljutena
tudi podjetia z mno#insko proizvodnjo, npr. Gorenje
nasproti tipitno individualni in maloserijski proizvod-
nji npr. Litostroj.

Delo se je-zatelo v posameznih podjetiih razlifno,
povsod pa ponajved odvisno od kadra, ki ga je pod-
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jetie dolotilo za opisano sodelovanje. Mislimo, da ni
odved stvarna kritika, da so nekatera podjetja ocenila
naloge, ki nal bi jo njihovi sodelavei opravili pri
raziskavah v lastnem podjetju, preved preprosto in
lahko. Z ustrezno korekturo pri izbiri kadra in resnej-
dimi prijemi so se razmere pozneje izboljSale, vendar
je minil dragocen &as, kar je imelo za posledico, da
taka podjetja vse dosle] %e niso priila do rezultatov, ki
smo =i jih zastavili v nalogi.

V¥ splofnem lahko trdimo, da so uvedne raziskave
izpolnile pritakovanja, saj so potrdile, da je mogote
z ustrezno organizacijo geometriénih in tehnologkih
informacij o izdelkih obfutno vplivati na strogke, in
sicer tako v fazi konstrukcije izdelka, v fazi tehnolofke
priprave kakor tudi v izdelavnem postopku samem z
ustrezno reorganizacijo delovnih mest ali moderniza-
cijo strojev. Posebno pomembno je pri tem, da je
organizacija teh informaeij prilagojena radunalniki
tehnologiji in tako omogota njibovo uspesno uporabo
tudi v tehnologiji oziroma pri upravljanju proizvod-
nega procesa. Ena osnovnih nalog suvodnih raziskave je
bila wvzgoja kadra. BRazumljive je, da je pri tem
dveletno obdobje kratkotrajno in lahko pokafe samo za=-
tetke, ne more pa datl izkuZenih strokovnjakov. De-
lovna vnema in interes pa sta jamstvo, da bo v dolo-
fenem Casu mogode z rezultati dela v posameznih to-
varnah potrditi izjave, da so uvodne raziskave dosegle
namen tudi na podrofju izobrafevanja kadrov.

Povzetek tako obSirnega raziskovalnega dela ne
more biti osnovan samo na ugotovitvah, ki smo jih
navedli doslej. Zaradi tega sl pogleimo nekaj rezultatov
po posameznih podjetjih:

Tomos-Koper.

Izdelali smo Klasifikacijo za gonila in pri tem
upoitevali tudi druge perspektivine komponente v pod-
jetjiu. Pri tem smo izbrali aachenski klasifikacijski
klju® in ga prilagodili potrebam podjetjn. Da bi dobili
celovito sliko o mofnostih po tej poti zbranih geome=
tri¢nih informacli, smo kKlasificirali 80 obdelovancey in
jih po dolotenem kriteriju razporedili v drufine. Vzpo-
redno s0 bile lzdelane Studije o zasedenostl strojev
3 skupino gonil. Za del obdelovancevy smo ftudijo na-
daljevali in poskuZall optimirati tehnolodki postopek.
Hezultat tega dela je bil — formiranje linije, ki je po-
kazala bistvene prihranke v transportu in mritvih €asih.
Storjen je bil tudi poskus za optimiranje izdelave oce-
lotnega podrofia gonil & pomodjo ratunalnika. Kot re-
rultat dela, ki pa 5S¢ ni konfano, lahko navedemo po-
datek, da je & smotrno postavitvijo strojev in formira-
njem grup mogode iz dosedanjega parka 80 strojev pre-
teino ali popolnoma izlodéiti za druge namene 17 stro-
jev — ob enaki kapaciteti pri izdelavi gonil.

Zelezarne Ravne.

V Zelezarnl smo se lotlll uvajanja grupne tehno-
logije pri izdelavi industriiskih noZev. V ta namen je
bilo potrebno razviti in prilagoditi poseben klju® za
klasifikacijo teh izdelkov. Tudi tu smo testirall razlitne
klagifikacijske kljufe in se h kraju odlotili za prila-
gojeno obliko aachenskega kljuéa. Izdelati je bilo po-
trebno nad 1000 GT kartic, to je za wvse node, ki se
pojavljajo v letni proizvodnji. Poglavilnl namen uva=-
janja grupne tehnologije je bil — zdrufevanje v sku-
pine z enotnimi tehnolodkimi postopki.

Uvedena grupna tehnologija je prinesla naslednje
prednosti: splofen pregled nad vrstami industrijskih
nofev in zmanjianje grup, kar bo rabilo tudi kot osno-
va za izdelavo kataloga; sistematlka v arhivu naértov,
standardiziranje materiala in trdot za omenjene grupe,
moéna racionalizacija dela v konstrukeili, unificiranie
tehnoloikih postopkov — & tem v zvezl formiranje 40

unificiranih tehnoloskih postopkov, zmanjianje wvrst
materiala zaradi standardizacije materiala, zmanjsanje
strofkov proizvoednje in strofkov skladiStenja.

Vse nafteto dovel] zgovorno potrjuje, da so v Ze-
lezarni Ravne Ze priceli izkoriSféati moZnosti, ki jih
dajejo po natelih grupne tehnologije organizirane infor-
macije o izdelkih,

Mariborska livarna Maribor,

V tej tovarni je bila izdelana tehnoloka dokumen-
tacija za vse proizvode v obratih éistilnice tla¢nih ulit-
kov in mehanske obdelave. Izdelane so bile GT karte
in delovni naérti za posamezne obdelovanee in priprav-
Ijeni podatki za obdelavo teh informaci] na elekiron-
shem ratunalniku. K temu je Steti tudi izdelavo kodnih
sistemov za materiale, delovna mesta (stroje) in orodja.

Do sedaj opravljeno delo obsega izrafun obreme-
nitve strojev in rofnih delovnih mest, izratun kapa-
citet, razélenitev obremenitve strojev na kritiénih de-
lovnih mestih in uvedbo drudin obdelovancev za
cbdelovalne skupine.

Vse nadteto velia za obrata éistilnice in mehanske
obdelave. Po doslej opravljenem delu je tovarna dobila
natanten pregled nad cobremenitvijo in prostimi kapa-
citetami strojev in sl takeo ustvarila mofnost za enostav-
nejii razpored obremenitve mest. Za kritiéna delovna
mesta pa je bilo mofno najtl nadomestne kapacitete
ali izvesti preureditve strojev. Po opravljenih izratunih
je mogode v obratu €istilnice ulitkov povetati proizvod-
njo za priblifno 27 odstotkov.

Delo v tovarni se nadaljuje; razen v cistilnici
ulitkov in mehanski obdelavi armatur se urejuje fe
orodjarna. Za zbrane informacije o obdelovancih (na
karticah GT in DN) s0 deloma Ze izdelani ali pa v delu
e rafunalniiki programi, ki omogofajo hiter pregled
stanja nad proizvodnjo, formiranje drufin, obdelo-
vancev po geometrifnih ali tehnolodkih karakteristikah,
variiranje tehnolofkih procesov po optimalnih proiz-
vodnih pogojih, analize delovnih mest, strofkov obde-
lave, kapacitet ipd., formiranje tipskih proizvodnih
linij ipd.

Podobno bi lahko zajeli opravljeno delo v wvseh
sodelujotih podjetjih. Navedli smo le tiste, ki so prizli
najdalje. Druga podjetja, ki jih ne navajamo posebej,
20 velidel v fazi izdelave dokumentacije in prvih po-
skusov za uporabo tako zbranih podatkov,

Ceprav se naloga suvodne raziskaves formalno
konéuje, se delo v sodelujofih podjetiih nadaljuje. Pri
delu so kadri, ki 50 se ravno v okviru uvodnih raziskav
usposobili in vEiveli van]. To so vefinoma mladi stro-
kovnjaki, ki bodo prav gotovo nogsilei moderne tehno-
logije v podjetiih tudi v prihodnje,

3. RAZISKAVE OBDELOVALNOSTI

Izboljtave prl organizaeciji dela in razvijajola se
avtomatizacija so obfutno skrajéale pomofne Case pri
obdelavi dolofenih izdelkov. Zaradl tega skufamo v
sploéni teinjl po optimilranju obdelave kolikor mogote
skrajati glavne éase, tj. faze obdelave,

NaZe raziskave smo usmerili predvsem na obdelavo
& strufenjem. Ugotavljali smo vpliv podajanja, hitrost
rezanja in globino rezanja. Te velitfine vplivajo nepo-
sredno na odrezani volumen, na stopnjo obremenjenosti
orodja in obdelovalnega stroja, prav take pa tudl na
kvaliteto povrdine, oblikovanje odrezkov in obrabo
orodja. Obstojnost orodja je v veliki meri odvisna od
rezalne hitrosti — &im wvefja je hitrost rezanja, tem
manjZa je obstojnost orodja. Iz tega razmerja moramo
ugotavijati pogoje za obdelavo, pri kakrinih bo obdelava
optimalna glede na &az in ceno obdelave,
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Sl. 2. Obstojnost orodje pri struenju iztiskane in
viefene medi
Material orodjin: hitrorezno jeklo BRW 2
Geometrija orodjn: == 6%, y =087 0= —5%
r = §,5 mm
Sirina obrabnega pasu: VB = 0,1 mm
Globlna rezanja: a = 1 mm

= T8E ¢ om 900,

3.1. Obdelava medi za aviomale

Med najpomembnejfe znacilnosti obdelovalnosti
medi za avtomate sodi kvaliteta povrdine. To velja fe
posebej, kadar obravnavamo orodja iz Karbidnih frdin.
Pri obdelavi = orodil iz hitroreznega jekla pa je za-
nimiva tudl obstojnost prl dolofenih pogolih rezanja.

Po programu preskufanja smo ugotavljali kvaliteto
povriine in obliko obdelovancey wodvisnosti od hitrosti
rezanja (51.1), od podajanja in od geometrije orodja.
Za ugotavljanje vseh nadtetih vplivov smo spreminjali
dolotene Einitelje v izbranem podrodju:

— hitrost rezanja v = 100, 200, 400 in 800 m/min,
— cepilni kot ¥ = §°, 10°, 15°, 20°,
— podajanje 5 = 0,028; 0,05; 0,08 in 0,135 mm/vrt.

Diagrami na sl 1 kafejo odvisnost hrapavosti od
hitrostl rezanja pri cepilnih kotih y = 5" in 10" ter
razlitnih podajanjih. Ce primerjamo regresijske pre-
mice za cepilna kota 5 in 10°, lahko opazimo njihov
vpliv na kvaliteto povriine. Pri vetjem cepilnem kotu
s0 regresijske premice bol] strme — pri povedani hi-
trosti je hrapavost velja. Nadalje lahko ugotovimo, da
je obdelovalnost iztiskane medi enakomernej$a kakor
pri vleteni.

Obrabo orodja smo ugotavljali na prosti ploskvi,
ki jo oznatimo z VB. Pri vrednotenju obrabe na prosti
plogkvi v odvisnosti od hitrosti rezanja smo izhajali iz
znane Taylorjeve enatbe

. TR.=C

Da smo dobili linearno obliko, smo rezultate logaritmi-
rali in jih tudl podajamo v dvejnelogaritemskem dia-
gramu (sl. 2). Ugotovimo lahko, da je obstojnost orodja
pri obdelavi vliefene medi v poprefju vefja kakor pri
iztigkani.
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Orodje: nok MPP 1D 3535
Geometrija orodja: = = g%,

3.2, Obdelava jekla

Pri obdelavi jekel na avtomatih, na revolverskih
strufnicah pa tudi na univerzalnih strufnicah je za
varno delo pomembno, da se odrezki lomijo praviino.
Dolgi odrezki pomenijo nevarnost, da se pofkoduje
orodje all stroj, lahko pa =ze tudi porefejo delavei.
5 kratkimi odrezkl se tej nevarnosti izognemo, vrh
lega pa so taki fe ugodnej#l za transport. Njihova oblika
je mofno cdvisna od materiala obdelovancs, od hitrosti
rezanja, od geometrije orodja in od stanja orodja ter
vibracij na stroju.

Iz gornjega izhaja, da obstaja dolotena vrsta para=
metrov, ki vplivajo na oblikovanje odrezkov in jih de-
loma lahko tudi spreminjamo. Pri poskusu, katerega
majhen del rezultatov je prikazan na sliki 3, smo spre-
minjali Zirino lomilne stopnifke na cepilni ploskvi. Taka
stopnitka usmerja odrezek in ga hkrati lomi. Mapra-
vimo jo lahko z brufenjem. Pri orodiih z mehansko
vpetimi ploSficami pa lahko lomilnik primerno pri-
mikamo ali odmikamo od rezalnega roba. Pri majhni
razdalii lomilnika od rezalnega roba se je odrezek za-
bifal vanj in dobivali smo drobljene odrezke, pri pre-
veliki oddaljencstl lomilnika od rezalnega roba pa je
odrezek odtekal prek cepilne ploskve in se pogostoma
ovijal okoli nofa ali pa oblikoval v spiralo. ¥V ¥mesnem
?nm;}:-éju. ki ga omejujeta krivulji, se odrezki dobro
omijo.

Preskufali smo jekla C.4320, C.4720 n C.4721.

Z dolotenim orodjem lahko strufime tako dolgo,
dokler obrabljeno corodje ne vpliva na kvalitete po-
vriine. Med obrabo, zlasti e pri finem strufenju, se
#aradi obrabljene konice noZa pojavlja sistematiéna
napaka glede na prvotno nastavliiene mere obdelo-
vanca. To velja §e posebno pri prednastavljenih orodjih.
Zavoljo tega je potrebno upodtevatl odstopke s ko-
rekluro nastavitve ali omejltvijo fasa za uporabo
orodja, tj. orodje lahko uporabljamo samo do dolo-
fene stopnje obrabe,

Ma sliki 4 je prikazan polek pri obrabi orodja iz
karbidne trdine med strufenjem konstrukeijskega jekla
za kotalne leZaje (C.4144). Pri poskusih smo spreminjali
hitrost strufenja in podajalno hitrost. Z raziiritvijo
Taylorjeve enatbe smo dobili naslednjo enatbo obrabe:

VB = eA . vB g€ TD = ¢ 7138 pl.3a 0078 T0.523,

y = g"

A=gt om0t o= 08 r=12mm

ki lahko rabi za risanje regresijskih premic v dvojno-
logaritemskern diagramu (sl.4) in izradun optimalnih
pogojev pri obdelavi.
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Sl 4. Obstojnost Larbidne trdine P40 pri sirufenju
jekla C.4144
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T = LB mm
Podajanje s [mmJjvrt]: s, = 0,125, 8, = 0,250, 5, = 0,380
Sirina obrabnega pasu: VE = 0,5 mm
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8l.5. Cena obdelave v odvisnosti od hitrosti strufenja
na polavitomatitni struinici in =z uporabo ploddic iz
karbidne trdine z oznaébo P 40

UDK 621.9.01:660.131.7

Optimalne pogoje odrezavanja rafunamo tako, da
upodtevamo celotne strofke obdelave, tj. refijske in ne-
posredne strofke, strofke menjavanja oredja in obdelo-
vancev, merjenje, ceno orodja, ostrenje orodia ipd. Vse
te parametre prikafemo v enotni enafbi strofkov za
obdelave, ki jo cdvedemo po hitrosti in dobimo opti-
malno hitrost strufenja za dolofene obdelovalne pogoje
in dolofene obdelovance,

Slika 5 kaZe, kako smo ugotavljali celo za vzdol#-
no obdelavo lefajnega obrofa na revolverski strufnici.
Iz diagrama je razvidno razmerje med hitrostio re-
zanja in ceno obdelave. Razbiramo lahko tudi optimalno
hitrost obdelave. Podane so krivulje za vel podajanj
in za razlifne stopnje obrabe rezalne ploffice na pro-
sti ploskvi.
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Obdelovalnost konstrukcijske nodularne litine
BORUT JUSTIN

1. Uvod

¥ letih po drugi svelovni vojni se je na trZiséih
Amerike in kmalu tudi zahodne Evrope pojavila nova
litina na osnovi Zeleza, ki je glede na kvaliteto in ceno
hitro zatela prodirati na podrodie med sivo in jekleno
litino. To je bila nodularna (sferoidna) litina, material,
ki je po sestavi zelo blizu sive litine, prl katerem pa
je z aplikacijo posebnih postopkov pri pridobivanju gra-
fit oblikovan kroglitasto. Zaradi tega je mogode doseli
dvoje:

— strukturo grafitni vioikl mnogo manj refejo;
zaradi tega so trdnostne lastnosti nodularne litine mno-
go boljSe od sive in se priblifujejo jekleni (z ekstremno
vrednostio o, = 120 kp/mm®);

— zaradi krogli®aste oblike grafita je mogode do-
segatl tudl mnogo vedjo sposobnost za plastiéno pre-
oblikovanje kakor pri sivi litini (izdelke iz nodularne
litine je mogofe kriviti, zvijati in podobno); ker pa sta
surovinska osnova in postopek pridobivanja — razen
dodatne metalurike obdelave neposredno pred litjem
— gkoraj enaka onima pri sivi litini, je cena novega
materiala komaj nekoliko viija od cene sive litine.

Modularna litina si je kmalu odprla pot tudi K nam.
Zelezarna v Storah je zafela razvijati razlifne vrste

rnodularne litine =a lasten proizvodni program in tudi
za narotnike. Zaradi vetjega zanimanja velja v zadnjih
nekaj letih posebna pozornost razvijanju konstrukeij-
skih vrst nodularne litine za nekaj najvediih podrodij
uporabe: za motorno in avitomobilsko industrijo, indu-
strijo reduktorjev, poljedelskih in pradbenih sirojev,
vojno industrijo itd.

Eden poglavitnih pogojev za ekonomsko uspeino
uvajanje ulitkov iz nodularne liting v kovinsko prede-
lovalno industrijo je obdelovalnost z odrezavanjem, ki
naj ne bo slabfa kakor pri konkurenénih materialih
(sivi in jelkleni litini). Obdelovalnost je treba preskusiti,
zn kar pa je potrebna specialna oprema.

2. Preskufanci, orodje In oprema

2.1. PreskuSanci

Zelezarna Store izdeluje naslednje kvalitete kon-
strukeijskih nodularnih litin (po lastnih oznaébah):

KGR-38, KGR-42, KGR-50, KGR-60, KGR-70.

Za preskuse obdelovalnosti so bile izbrane: KGR-42,
KGR-50 in KGR-T0.



