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Eme elbkészliletek sikeres megtételének hérom £6-
feltétele van: '
1./ megfeleld borendezén.

- ——-

készlilékek, idomszerek és & megfelels munkaerd, A gépeknek
természetesen gyﬁrﬁﬁsﬁos folszerelve kell &llniok, A gépek
helyss feldllitdse, - hogy minél kevesebb ut és 148 Xkelljen
minden darabnak, ha az egylk géprél a mdsikrs kertl - s a gé-
pek uténpdtldea biztositva legyen.
~ Ha ag 11let§ fegyveriizem ninosen berendezve &
mziikaéges gépek gvértdsdra, ugy gondoskodnl kell, hogy azok _
hazai fizemekben dllittathaszsanak eld, g :
' | Suly helyezends arre 18, hogy a hadifegyverek
vagy legaldbb is egyes alkalrészek ne cpak @gg, nhenem t8bb
fizemben is gydrthaidk legyenek, Az Bunzesmerelés tSrténhet
egy izemben ig, e
A gyhrids savertalanségdnek biztosi’isaképen X8- e
vetelmény még & tartalék eritelep is.-Példsképer Tolemliten

& dbudspesti fegyvergydrat, shol hdrom srdtelep ifa 411 rendel-
| kezéare, a sajdt elekiromos kbzpont, & vdrosl kdzpent és mé-
sotlik tartelék a gézgéptelep.
A nehezen gyérthatd alxatféazak minél t8bb helyen
a lsgyensk olﬂﬁllithéték [igvérthaték:/ & a2z 1lletd {izemeknek,
;‘ 7§m 'nalyoknek gépberendezéniik erre alkalmas, mir békében be kell
g rendezkednisk s a szﬂfaégea rajzokkal is elldtanddk., A gyédr-
J:ids megkezdésekor pedig kiadand&k nekik a gydrtdsi idomszerek,
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A fegyvergyirtds tipikus tomeggydrtds /:seriagydrtés,
szalaggydrtds:/. Mint ilyennek eldfeltétele, hogy megfeleld meny-
nyiségek legydrtdsa biztositva legyen oly mértkben, hogy & 8-

‘meggyértésra vald berendezkedés hatalmas k6ltségei & nagy mennyi-

ségeken megtekaritott megmunkfldsi 148b61 amortizélédhassanak,

A tomeggydrtéds lényege, oly gryéritési mdédok bevezetése megfeleld

segédeszkbebk kiépitéme mellett, amelyek segitségével a sok egy-
8égb8l 4114 kdmz gydrtményok egy-egy egysége, egésmen &z Hesze-

szerelésig, minden illeszdd muanka nélkill killdn-kUlin gydrthatsd,

eXAT egy nagyobb gydr egymdéatil flggoetlen mithelyeiben, akdir kii-

18n gydrakben 3 enmek daocdrs s gyiridzs oly néreibiztonsdgeal tor-

tonik, hogy o kGiinbiwd pontolzxdl & sheraldihe Tgsgsfoio allnsrs.
gaek szerelésre alknimas : D9 vVATNas . Lg LLrmegznstesen
geak & legaprobb reépwietell NG Jegnagyonn kOrdlieintest {gdny-

16 gydrtdel eolidkdmzités wellesi lehetsdges.

Fogyvergyértds ndalunk békében tulajdonkepsn nem mis,
mint & héberus gyéirtdsra vald felkésziilés, mert & mnsiani visgo-
nyok ktzbti osal a hdboruban valdsithatd meg &2 inteunziv korszo-
ril fegyvergyértds, amikor a gépeknel, valanmint &z emvari swnks-
erdnak teljes‘kihasznélésa mellett a teljesitlkdpescép a maximom~
ra fokozandé. - Erre az u.n, hédborus gyidrtdsra természetesen mdr
békében kell j61 felkészillni, hogy as illetd fegyveriizemek spziik-
ség esetén a legrividebdb 148 alatt az eldre meghatdrozott mennyi-

séget tudjék elddllitani.
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készlilékek és szerszdmok. |
ad 2,/ A mésikx feltétele a gyirtdshoz vald felkéssziilt-
sdgnek ;-;;;;aam&uet. Amely dllam nem rendelkegzik fegy-
vergydrtdsra alkalmas nyersanyaggel, as sgerezszen be olyan
készletet, hogy héborus gydrtds eseién hidnyt ne szenvedjen.
ad 3./ A fegyvertipusok ugy vdlasztandlk meg, hogy azsok
kevés a;;;;r,gzl. kevés és egyszeril miivelettel legyenek legyért-
hatdék.-E szempontokat tekintve a ;ai felszereléstinkben 1évs
95 ¥, puska 63 7/12 M.géppuska nem & legszerencsésebben vannak
megvilasztva, Az e15bbi 1300, utébbi pedig 2500 nehés mivele-
teot igényel. Ezzel szemben p.o. & japdn kézipuska és a Berg-~
mann géppuska kevés é8 agysseril slkatréeshfl Allanak, melyek-
nek megrmnkdldisa is msokkal egyszeriibd és kevesebd mﬂvelet?t
igbuyel.
A teernddk a kbvetkesSképen osoportositanddk:
1./ A gydrtemdé fegyver felvontéee gyirtési egymé-
gerre, 2338 clkatréageirs.
| 2./ Minden alkatyrész késersmunkildsihos sziikséges
negmnkéldsl wiveleteinsk megdllepiidas,

3./ Az egyes alkatrésgzek nyersanyagdnak megéllapi-

~ tdas,

4,/ Minden miivelsthez szilkség szerint
a./ befogd készildk,
b./ megmunk4dil szerszém,
6./ gydrtési idomszer megtervezése,

6./ A gépek oly értelmi csdportositdss, hogy egy-
részt a hosszabd munkaidlt igényls mbh alkatrészek gyvéir-
tdsdra annyl gép 411jon rendelkezésre, hogy ezen alkatrésgek
ugyanannyi 146 alatt készillheasenek, mint & velfik Siezeszere-
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lendd kevesebdb munkaiddt igényll egyszeriibb alkatréssek gydr-
tésa, hogy & szereléds folyamatossige biztositva legyen. Ezen
gépesoportositdsndl Tigyelenmde veend§, hogy az anyeg & rakidr-
$61 - & megmunkéldson keresztil a szereldghes - & lehet§ leg-
- rbvidebd uion jusson el s mennél kevesebbszer kertiljtn kécbe.

6./ Az Beszeszereléshez Xeriil alkatréssek mére-

teinek a8z {lletd alkatrdss hivatdsa szerinti tiréseknek meg- i

felell méreiskkel kell kéasslilnilk s ezért méir a gyértdsi idem-
gzerek, tovdbbd ag ellendrzl és divétell idommzerek megterve-
géadhez szilkedges ez egyes méreteket a megkivént illesztésnek
megfoleld meximélis, 1lletve minimélis méretben megéllapitant,
Az tzem korszerll teljesitlképessége mennyiségi és
mindségl szempontbll wegkivénja minimdlisan s kivetkezd tago-

zoddet:

carbonacéltdl eltekintve nickelmcél, betétben edshetd chrom-
nickelasél, javitott chrommickelacél, rugéacél és més killbnle-
ges acélok,

chemiai Ssszetétel analizdldsitél - rendelkezésre 4116 eszkd-

zlk:

_megmnnkilé miithely,

anyagvizegdld, : | g
készlilék és szerszdmgyérté mihely, :
idomgzergyirtd mihely,

lakatosmtnely, o

kovdosatihely, ' 3
adzénithely,
szereld,

fizemi 91lenSrz8 laboratdrium,
A kiildnbszd alkatréazek rdssére sz6ba jovd anysg a

Az anyagok mindeégi vizsgélatdhoz - eltekintve a
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a szakitigépek,
a keménységmérlk,
* & ezivésségmérsk,

Csbanyagul Wolfram tartalmu acélt hassndlnsk, a
Wolfram tartalom 1 % - 8 % kb5z8tt védltozik. Puskacsdveknél
kisebdb, géppuska ég golydszérd ombveknél nagyobd a Wolfram
tartalom, A géppuska és golydszdr os8 anyage még wanadiumot
és chromot is szokott tartalmasni, A ssakitd szildrdsig pe-
dig 756-120 kg/mm® kizstt mozog. A léghiitéses sutomata fegyve-
rek kivdld oslanyagot igényelnek, jobdat mint a vizhiitésesek
vagy kiildndsen mint az ismétll puskék, mert esek a negy me-
chanikai igénybevétel mellett nagy felmelegedésnek vannak ki-
téve, Ezt a kivdll anyagot & nemes fémekkel dtvdzdtt acélnak
killonleges hékezelés ut jdn vald feljavitdsa utén érik el.

A fegyver tibbi alkatrésszeinek anyaga részint kbzdnsé-
ges szénacél - ezek dltaldban azon alketrészek anyagit képe-
zik, amelygk & fegyver mikidésében nem vesznek részt - ré-
azint kiildnleges UBivizésii anyagok, melyek fSleg o mikdds,
azaz olyan alkatriszek gydrtdsdrea ssziikségesek, amelyek nagy
dynamikai igénybevételnek és kopédsnak vannak kitéve,

A nyersanyag, amikor bekerill & gydrbe, anyagvizsgdlat-
nak vetik ald és pedig ellendrzik, hogy szildrdsdgi tulesjdon-
ségal megfelelnek az elfirt feliételekmek, Az anyagvizegdlat
68 dtvétel tUrténhetik természetesen a vasgydrban is.

A megrendelt anyag a vasgydrbSl gydrtdsi adagonkint
osztdlyozva érkezik, minden egyes Sniecs szémmal meg van je-
1%81lve, Beérkezés utdn minden SnteosbSl prébapiloskat készite-
nek és ssakitdsi prédbénak vetik sld,

A szakitdsi préba ut jén megdllapitjék as anyag szaki-
tdsi szildrdsdgdit, folydsi hatdrdt és nyuldsét és ha ezek
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egyeznek a megrendelésben megadott szdmértékekkel, akkor as

anyag felhsszndlhatd,

A fegyvergyértédsndl legfontosabb anyag & cosdanyag, te-
hét ennek vizsgdlata is kirilltekintést kivetel,

A oslanyag rendesen kovdcsolt és nemesitett dllapotban

jon a vasgydrbdl.

B s o, e

Ha & Xovédosolés is mdr a fegyvergydrban tdrténik, ak-
kor csak hengerelt rudakban szdllit Jdk.

csOGYARTAS,

Eleé munkafolyamat a2 kovédcsolds,
A cslanyag kirkereszimetszetl rudakban keriil kovdoso-

1ésra. Ez & hdromféle méretii odorban t¥rténik, legkisebd mé-
reti az utolsd, Az elsd kettlben nyujtds, a harmadikbap a kész.

re kovdcsolds megy véghbe.
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A kikovdosolt csdvet a megfeleld hosszra végjdk és uté-
na hidegen kiegyengetik,

Most kbvetkezik az u.n. nemesités, vagy finomités.

A készrekovdcsolt csdveket 830°-850°-ra felhevitik,
ma jd olajban lehiitik, vagyis meéedzik. Ezutdn pedig a osdvet
megeresztik és pedig felhevitik 600°-ra és uténe addig hagyjék
a kemencében, mig a futtatdsi szinig lehill, A tovébbi lehfilés
mér a szabad levegdén tdrténik,

Az igy kezelt anyag keménysége csbkkent, de alakitha-
tésdga javult és igy megmunkdldsra alkalmasséd vélt,

A o088 megmunkdldsa a kovdcsolt és a hlkezelt darab két
végének lemardsdval és lekBszdriilésével kezdldik. Most még a
c¢s8 nem kapta meg végleges hosszdt, mert még 3-4 rédhagyds ma-
rad mindkét végén, Ezutdn mindkét végén 2-3 mm-es lyukat fur-
nak a kbzpontositdshoz vald befogds végett. Ezutdn a két vé-
get beesztergdl)édk a tovdbbi megmunkdldshoz szilkséges befogds-
hoz,

Most & furdgépen a csbvet kifur)dk, amely miiveletnél
az 4brdn 14thaté furdt haszndl jék,

A furdsndl a tdrgy - tehdt & ocsb - forgd, a szerszém
pedig haladd moszgdst véges. A furérud végig furattal van el-
létva, melyen a4t olajat szivattyuznak a forgédcsoldsi feliilet-
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re, hogy & rud nyitott hosszesatorndn ét vigye ki a forgédcsot,
E miivelet utédn a furat még 0.1 mm-rpl szilkebd a véglegesnél,

A 088 kifurésa utén a furatot egy négyéli eldddrzsdr-
ral a huiagoléai méretre munkdl jdk meg, vagyis még hagynak é
rajta kb, 0,1-0,15 mm réteget, hogy a huzagolds kbzben kelet-
kez§ egyenetlenségeket még el lehessen tédvolitani,

Ennél a mﬂvoletnél'a dbrzsdr forgd, a csd pedig egye-
nes irdnyu haladd mosgist véges,

D8rzsdlés utdn kiocsiszol Jdk & furatot,

Ezutédn dtnézéssel megvizsgdl jdk, hogy egyenes-e a fu-
rat, ha nem, akkor az erre szolgdld készlilékkel kiegyenesitik,

A furat megvizsgéldsa, illetbleg kiegyenesitése utédn
a o880 két végét ismét lemar)dk, de még mindig egy kis réhagyés-
sal, Ezt ktveti a csd kills§ megmunkdldsa, ami esztergdlédsbél
és osiszoldsbdl 411,

Az eddig elkésziilt cs§ most a huzagoldégépre kerfil. Y

A puska és géppuska csdvek 4 csavermenetli huzaggal
/:4 ormézat és 4 bardzda:/ vennak ellétva,

A cstvet a huzagold tengelyébe helyezik, ugyhogy két
végén két részii kdrgyirik kbzé fogjdk., A torkolatndl 1lévl kdr-
gyiri paldstja csigakeréknek van kiképezve, amelybe egy mdsik
csiga kepaszkodik, E osiga és csigakerék utjén a ¢sd minden
menet utdn egy negyedfordulattal elfordul,

A huzagold rudon két hpsagolé szerszdm ven felszerelve
egyméatSl 180%-ra és igy egy 1dSben & szerszdm két bardzddt
vag.

A "H" huzagolé rud két szupporton "A,B." fekszik, Asz
egyik /:A:/ a gépen mereven van felszerelve, & mdsik "B" az
ot tarfé n"gz" szdnnal egyiitt tengelyirdnyben elmozdul. A rud
egyik végén a szerszémtartét /:"T":/ a mésik végén egy "F" fo.

-B_



gaskereket hord, amely egy "L" fogaslécbhe kaposolbdik.

A fogasléo a "sz" szénnal egylitt a gép tengelye iré-
nyéban, a fogasléc pedig ré merSlegesen is elmogdulhat és
ezdltal & huzagold rudat elforditja. A fogasléonek ezt az
irényu mozgédsdt a "V" osavarzatvonalzé eszkdzli, amely a
csavarzat szdgének megfeleld kényszerpdlya. A fogaléc vége
"W" vezetékbe van foglalva egy "Cs" csap kiril elforgathatd-
an, A vezeték a csavﬁrzat vonalzdén, mint kényszerpdlydn ha-
lad. A vonalzé a gépre szilérdan van felerfsitve s a gép ten-
gelyével a osavarzatsziggel egyenld szbget zérja be, Alland$

osavarzat esetén a vonalzd egyenes, mig emelkedd /:progros-

siv:/ csavarzatndl gtrbe vonal,

A huzagold rud ide-oda mozgésdt a szerszédm alatt elhe-
lyezett "0" csavarorsd végsi a szén utjdn, amelybe be van fog-
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va, A szén mozgdsa kizben magdval viszi a fogaslécet is, mely-
nek vége a csavarzatvonalzén kénytelen haladni s igy a gép ten-
gelyére merdleges mozgést is véges, ennek kivetkeztében elfor-
ditja a beléje kapesoldédd fogaskereket s vele egylitt a huzago-
16 rudat is. A forgd és haladd mozgis folytén a huzagold szer-
szém a osavarzatnak megfeleld bardzddt védgja a csbfuratba.

A huzagold szerszdm egy kis rugalmas két metszd éllel
elldtott lemez,

Doy, e

Az dreges mmzagoldrud feliiletén nyildsok vannak,amely-
ben & huzagold szerszémok foglalnak helyet.

A huzegold szerszdm rdgzitése, illetve dllitdsa egy
"K' kupos rud Altal tdrténik, melyet ha beljedbd tolunk e hil-
velyként kivett huzagold rudba, & huzagold élek mélyebben ha-
tolnak & csffuratba, A szerszédm dllitdsa automatlikusan tirté-
nik, minden menet utén & ¥upos rud egyenld mértékkel tolddik
be & huzagold rudba, ami meg & szerszémot kb. 0,001 mm-rel
tolja kifelé.

A huzagold rud befelé haladdsa alatt a szerszdm iire-
sen jJdr, & metszés a kifelé haladds ktzben megy végbe.

Egy puskacs8 huzcgzoldsa kb, 50 percet vesz igénybe.

A huzagoldsndl kenSanyagul repceolajat hasndlnak.

A huzagolds utén kdvetkezik a t8ltdirnek a kiddrzsdlé-
se, tobb killtnbdzé méretil gépi, vagy gépi és kézi ddrzsirral,



Ezutédn az egész furatot Slom-
mal bevont rudakkal lecsiszol Jék,
majd a c88 két végét méretre le-
rég;é.i, A t81t6trt a furathoz ha-
sonléan Slommal csiszoljdk és vé-
glil fadugaszra tekert kéecal ki-
ddrzsblik, I

A csbvqt mégegyszer megvizs-
g4lJédk, hogy & megmunkélds folya-
mén nem gtrbiilt-e meg. Ha rendben
van, akkor valamely barnitd eljd-
rédssal bebarnitjdk és ezzel a csé
kész.

A fegyver ttbbi alkatrészei-

S S WD S S W e e S R o e

hez -~ amint mdr emlitettiik - t8bb-
;gie anyagot haszné}nak. A Xildnbs-
z0 alkatrészek igénybevétele is oly
klilénbsz8, hogy az anyagmegvilasz-
téds mindig olyan értelemben eszkiz-
lend§, hogy a tdiéénybevétellel
szembeni ellenédlldképesség legyen
az uralkodd,

Arrél mdr volt szd, hogy a ke-
vésbbé igénybevett alkatrészek k-
zbnséges szénacélokbil késziilnek.
Ezekkel tehdt bSvebben nem foglal-
kozunk, hanem csak a2 magasabb Stvi-

zetll anyagokkal,




Elsd kSvetelmény, hogy az anyag & megkivint ellendllé-
képességgel a legnagyobb biztonsdggal és minden helyen egyen-
18 mértékben rendelkezzen. Ezeknek a tulajdonsdgoknak legjob-
ban megfelelnek & nickel - chromnickel stb, acélok Javitott
/:nemesitett:/ dllapotban., A javitds dltal az anyag-ggigaﬁ-
szerkezete megvdltozik, a szemecsés szerkezet szdlassd alakul,
minek k8vetkeztében a szivissig tetemesen emelkedik, Az ilyen
anyagok rendelkeznek a legnagyobb‘ellenélldképosaéggel rilla-
natnyi torés ellen,

Azokhoz az alkatrészekhez, amelyek elsdsorban kopésra
vannak igénybevéve, vagy amelyek feliileteinek iivegkeménynek
kell lenni, betétedzésii anyagot haszndlunk,

A javitdsi folyamat alatt értjik az anyag edzését ag
&t ktvetd megeresztéssel vagy gyenge légyitdssal egylitt.

A kezelend$ darabokat megfeleldl kemencében az edzési
héfokra /:820-850° ﬁiﬁdaég szerint:/ melegit jiikk, ezutén pe-
dig olajban vagy vigben lehiit jik. Egutdn dthatdlag a megeresz-
tési h6fokra melegitjlk /:anyag mindség szerint 570-680°:/,

A megeresztés 1d8tartama a darab nagysdgédnak a fiiggvénye /:4t-
lagban kb, 1/4 6ra:/. A megeresztési hifokrél vald lehiilés
vagy szabad levegfn, vagy olajban tdrténik. Chromnickel anya-
gokndl & lehiilésnek hirtelen kell végbemenni,

A betétedzés oélja az anyag kills§ feliiletének szénben
vald gazdagitisa ugy, hogy ezdltal egy kemény kilss réteget
kap junk, ﬁmollett, hogy az anysg belsl magja szivés marad. Be-
tétezés 061)4bS)l a darabokat szenet leadd szildrd vagy csepp-
folySs mediumba dgyazzuk s az egészet megfelell komonoéb;n
egyenletesen 830-8500-ra melegitjiik, s a megkivént cementélt
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réteg mélysége szerint tUbD Orén keresztill ezen héfokon tart-

Juk, Cementdl$ anyagul haszndlatos a szilérd anyagok kdsiil fa-
szén, csontszén, bOrszén, korom, mindezek tisztén vagy szddéd-

val, mésszel, konyhaséval keverve, Erfs betétanysg faszén vi-

rds vérlugsdval, vagy faszén bariumcarbonattal,

£1taldban a szilérd anyagokba vald 4gyazés esetén a
szénfelvétel lassu, s ennek gyorsitédsdra mentek &t a cyan ve-
gyliletekb§l 4116 folyékony séflrdSben valdé betétezésre, ame-
lyeknél a szénfelvétel sebesaége sokszorosa /:5-8-szorosa:/ a
normédlis betétedzésnek, Ezzel szemben azonban az dtmenet a
szénben dusabb kiilsl réteg és a sszivés mag kdzdtt tul hirte-
len, ugyhogy & szildrd anyagokban lassu szénfelvétellel cemen-
télt térgyak mindségileg jobbak az utébbiakndl,

Az 1gy cementdlt tdrgyakat a kivetkezd médokon edzhet-
Jiks

A minSségileg legkevésbbé megfelel§, ha a cementdlt
targyakat a cementdlds befejezése utdn ugyanszon melegh8l
mind jdrt beedzzik, Ez & médszer killdnben a tdrgyak szivésséd-
génak rovdsdra megy.

A1taldban haszndlt méd, hogy a betétedzett darabokat
8 szekrénnyel egylitt a betdtezés befejezése utdn a kemencével
egylitt hagyjék kihilni, Kicsomagolds utén ujra felhevitjik a
megfeleld edzési héfokra s utdna olajban, vagy halzsirban le-
hiit jik.

Ha & cementdlt rétegndl az edzés utédn kiildndsen finom
szemosézetet akarunk kapni és a mag szivissigit teljes mérték-
ben érvényre akarjuk Juttatni, akkor még egy tovdbbi edzést
alkalmazunk, - Nevezetesen az elsd edzés hlfoka a mag széntar-
talmdnak megfelellen vﬁl&sitandé, mig ennél a széndusabb kilss
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réteg a magas h8fok miatt durva szemcsézetfl lesz, Ha most a

mésodik edzés hlfokdt a széndusabb kiilsl réteg széntartalméi-

nak megfelelfen vélasztjuk /:4tlagban ca 780°:/, akkor ezt

is finom szemcsézetben kapjuk,

A melegkezelésekhez haszndlt kemencéket kisebb telje-
sitményekre vildgitdgdzzal fiitjik. Legelterjedtebbek az olaj-
fitésli kemencék, amelyeknél a nyomds alatt befu)d levegd por-
lasztja el az olajat, /:Lésd az aldbbi 4brét.:/ Ulabban elég

Kétkamrds huzatos kemence,
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haszndlatosak az elektromos kemencék is, amelyeket nickel-
ohrom, vagy silit ellendlldssal futik, Lltaldban & betét ed-

zésre ldngkemencéket, &z edzésre szekrényes kemencéket hasz-
ndlnak,

AZ ATKATRESZEK FIKESZITESE.,

Ez egy konkrét példdn ismertethetl a legjobban,

Vegylik a mindenki &ltal j61 ismert 7/31 M. géppuska
szintén J61 ismert egyik miiktdd alkatrészét a belss csukldt,

Ehhez 3 %-08 nickelacélt haszndlunk,

Kiinduldsi nyersanyag lapocacél, melynek keresztmetsge-
tét a 6, mliv.-nél jeldlt A-B korosktmotszat 20 %-al megnbvelt
méretében 4llapit)dk meg. A laposacélt most az elsl miiveletben

olyan darabokra vdgjuk fel, amelyek kdbtartalma a készz darab

kSbtartalma plus 30 %. - Hogy a darabot minden irdnyban dtmun-
kédljuk, a mdsodik miiveletben

a hossz és szélesség irdnydban ellapit juk,

il



A harmadik miiveletben

20 mm ¢ gbmbslytl végéval keresztirdnyban bévdgjuk 8 ezzel a
két nyujtandé szdr vdlasztd sikjdt megdllapitottuk,
A negyedik miiveletben

lenyujtjuk az egyik szdrat, s ugyanakkor oldalrdl hatdroljuk
az anyag folydsdt, hogy a darabon lévd blitykdk és csapok ré-
szére az anyag oldalt kifolyhasson.

Az 5t8dik miiveletben

nyujt juk & mdsodik szdrit és a hatodikban



a két szérét egymés felé hajlit juk,
A hetediXx milveletben a darabot ellszbr sajtoljuk, A

sajtold szerszédm ozen elel sajtoldsndl a darad természete sze-
[ rint‘2-5 mm-rel magasabb ég szélesebdb, mint a sajtoldsndl ki-
{ vint végméret, A sajtold szerszdmban a vézlat szerint kdrds-
| k&rﬁl fdnoosatorndt kell kiképeznlink a £816s anyag kifutdsdra.
} A nyoloadik miivelethen a féncot leélezsziik,
F
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A kilencedik és tizedik miivelet megegyezik a hetedik
és nyolcadik miivelettel, azzal a kiilonhséggel, hogy a sajto-
16 és élezd szerszdm oz esetben a megkivént tényleges méret-
ben késgzill, Utdra a darabot a revétdl megtisztitandd vegy
savban maratjuk, vagy homokkal lefujjuk. Azutdn odorban készre

kovéesol juk, Ugyelni kell, hogy az odor tiszta legyen, ezért
kovédcsolds kbtzben fujtatdval tisztitjdk. Kovdesolds elltt a
rudekat hevit8 kemencében felhevitik kb, 1000°-ra, Ha kovécso-
14s kbzben az anyag lehtil, ami a piros szinb8l ldthatd, akkor
ujbél fel kell heviteni., 4 kavdasoit'alkatréazeket pedig ke-
fével tisztitjdk. Ha a varrat lev‘sﬁSa utdn agénzben marad az
annak 8 jele, hogy asz anyegban nincs semmi tliremlés. Ellenke-
z6 esetben még tovdbbi kovdcsoldssal ki kell egyengetni,
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Ha a hideg varratot vigldk le, az anyagoé‘éldbb ki kell
légyitani s azutdn tdrténhet a levdgids, ‘
A nickelacél alkatrészeket kikovdcsolds utén kildgyit-
l Jék, azutdn forgldobokban kifényesitik, A ldgyitds célJa az,
hogy a kovécsolds kbzben a2z anyag egyenldilen megmunkdlédsa
és az egyenl8tlen lehiillés kdvetkeztében 184116 fesziiltsége-
ket megsziintessék, tovdbbd, hogf az anyag keménységét csdk-
kentsék, Itt ligyelni kell az anyag egyenletes felmelegitésé-
re és lassu lehiitésére, E cé1bél az alkatrészeket a kemencé-

ben hagyjék, shol a lehiilés lassabban megy végbe.
A légyités fokédt nem befolydsolja a légmentes légyités,

kizdrdlag oxydmentességet biztosit.

A MEGEUNKALASHAI. Sz0BA Jﬁvﬁ GEPEK,
1./ Esztergék és revolverpadok,
. 2./ mardgépek,
3./ esiszold és fényesitdgépek,
4./ furé és 4vrzetlégépek,
5./ vésdgépek és sajtoldgépek,
6./ specidlis gépek és késziilékek kiillonbdzd célokrsa.

Ezek k8zill az 4ltaldnos gépiparban haszndlt gépektsl
eliérd gépeket éa a specidlis gépeket a cslgydrtdsndl mir em-
litettem, ugyhogy a fenti esoportbbl a késziilékeket tdrgyalom
& hslyen,

: Mint emlitettem = fegyvergydrtds tdmeggyértds, amely-
nél az egyes alkatrészek cserélhetfségét kivénjuk,-A cserél-
hetfség alatt az alkatrészek azon dllapotdt értjik, amely meg-
.;@ﬁgedi, hogy egy csoport tetszés szerinti alkatrész kizill bhr-
:; Lytket kiragad juk és azt a vele illeszkedl tetszés szerinti
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més alkatrésszel bsazeéllitva ezek kielégits és ellirt mddon
0sszeilleszked jenek, Tehdt a cserélhetlség tetszés szerinti
alkatrészek tetszés szerinti szabad cseréjét jelenti, A cse-
rélhetfség célja kettSs karakteril. Egyrészt lehetdévé teszi a
gyértés megosztdsdt hely és 1d6t8l fliggetlenlil. Mdsrészt 1ehe-"?
t6vé teszi tartalék alkatrészeknek utélagos szdllitdsst. ‘
A hely és 1a6t61 valé filggetlenség abban nyilvénmul,
hogy két Ssszetartozd alkatrészt, melyeknek elfirt mdédon il-
leszkednitk kell egymdssal, nem munkdljék meg egylitt, hanem

az egylk alkatrészt a midsiktdl filiggetleniil més-més gépen gydrt.-
jék le. Ezen helyt8l vald fiiggetlenség természetszeriileg maga
utén vonja 2z id8t61 vald figgetlenséget s ez teszi lehetdvé
bérmikor késdbb pdtalkatrészek készitését,

A cserélhetbségnek praktikus keresztillvihetlsége nagy
mériékben 8z idomszerek és egyéb mér&eazkﬁzbk, tovdbbd pontns
befogd készillékek, szerszamok és korszert gépek kérdése,

A késziilékek olygn bereniozések, amelyek egy bizonyos

minkafolyametndl az emberi segédmnkit a legrbvidebbre szabjﬁk-h
a legkisebb munkekifejiés mellett és a bennik készillt darabok
oly megmunkdlédsdt teszik lehetdvé, hogy azok cserélheilk, I

A kégzilék feladata tehdt:

1./ A késziildk a megmunkdlandd tdrgynak a megmunkdld
gzerszémmsl szemben meghatdrozza & helyét és elmozdulisénalk
irénydt, ugyhogy & befogdéssal a megmunkéide Jellege és mind-
sége meg van hatdrozva, ;4

2./ A megmunkdlds tartama alatt rdgziti a tdrgyat ezen
helyzetében, L ]

il

3./ Lecsdkkenti a térgy be és lefogdsénak idejét a mini-

mamra .,
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A késziilékek alkalmazdsa az -¢lérhetd magasabb preci-
zi6 dacéra a gydrtést is olesdbbd teszi, mert a térgy befogi-
g8 és szerszdm mogzgdsa kényszeril kdrtllmények 41tal meghaté-
rozva lévén, figgetlenitve van a gyirtds a munkds individus-
11tds4t61.

A térgy megmunkdlésdhoz & nyersanyaghdl ngy indulunk
ki, hogy a tdrgy természete szerint leglobban megfeleld pon-
ton az elsd megmunkdldssel megteremt )ik 2z u.n. felfogdsi bé-
zist. A tovdbbi milveletekhez szilkséges készillékek folépitésé-
nek alapelve mindig az, hogy o mér méretre megmunkidlt feliile-
tek, furatok, osapok legmegfelelldtb kombindeidja szolgdl be-
fogésl bdzisul & tovAbbi megmunkdldsrs, Alapelvnek kell len
nie a készlléknél, hogy & megmunkdlandd tdrgy osak egyértel-
miileg legyen befoghatd, s igy egvérieimiiler mez is hetérozza
a megmunkdlandd kdvetkezd miveletet. 4 késziilék sundl jobbd,
minél egyszertbb eszkizdkkel biztositje & mennél presigedd
vefogdst. Fla. |

A géppuske egyik mdr tdrgyalt slkstrégzénok 2 belsd
goukldénak megmunkdliss a kBvetkess miveletekbsl £17%:

1./ Az olorda vert darab megrunkdlineX jelzoatt wéssét
egyenes h&ngewmarﬁva? lemaridi, -« /:A mivndenkori megmunk4ldset

8 megmenk4lt feliletre merdleges nyilak Jelzik.:/

A ), e



A miivelet tartama befogéssal egyiitt 4 - 4 1/2 perc,

2./ _

Maréval vald negyoldsa,

(o1 ]

Tartam: kb,

TE . WY BN - | ~Y =T A ¥
VEVRENeZ 8 maslk oldalan.

L B

Tartam: kb. 6 pero.

A omspoknak leesztergdlyozdpa méretre,

s vl o v i e .
fergam: ig pere.

5,/ Idomszerekkel megvizsgallak.




N

Marés.
Tartam: 5 perc.

¥/ ks

Ugyanez a masik oldalén.

Tartam: 5 joro.
8./ |
Maréds.

Tartam: kb, 6 pere,

9,/

Ugyanez a médsik oldalon,
10,/




Mards:

Tartam: kb, 6 perec,
11.

Mells§ csapok hosszméretre mardsa.
Tartam: kb, 6 perc.
12,/

Hétsé esapok hosszméretre vald mardse.

Tartam: kb, 6 perc,
18./

A csukld bels§ feliilletének mardval vald nagyoldsa,
Tartam: kb, 6 1/2 pere.
14./

Ugyanezen oldal simitésa,
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A hétsd felillet simitd lemardsa,
Tartam: Xb. 4 1/2 pere,
16./

A homorulat lemardss.

Tartam: kb, 4 1/4 perec.
17./

Merds.
Tartam: ¥bh, 4 pars,

18 % _,'I




A %toldaf lemardsa,

Tartam: kb, 4 perec,

19 i?/!

e B,
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3:& :“.‘é e o
Tartam: Xb, 1 pere,

A készillékek tervezéséhez az alapot a munkaterv képe-
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21, azaz azon munkdk egymisutdnjlénak megdllapitdsa, amelyek
gzlikségesek ahhoz, hogy a nyers munkadarabot készremunkdlt
41lapotébe vigyik, Miutdn mint emlitettem az elsd megmunkilt
felilleth8)l Xkiindulva épitjiik fel a tovddbbi megmunkdlédsok so-
rozatdt, az elsé megmunkildsnak lehetdleg készre munkdlésnsk
kell lennie, vagy ha ez nem volna lehetséges, akkor & rdha-
gyéssal torténd elal megmﬁnkélﬁanak kis tolerancidval szabad
esek tirténnie.

Kilonésen kisebd alkatrészeknél figyelembe veendd,
hogy lehetdség szerint tobd alkatrészt lehessen egyldejlileg a
kégziilékbe befogni, E tekintetben idedlisak a forgdasztalos
vertikdlis marégéﬁek, ahol 8 munkamenet helyes megvédlasztdsa
esetén & gépteljesitmény 100 %-ig kihaszndlratd, Ezeknél a
darabok folytatdlagosan sgymdsubtdn vemnnak s forgdaszialrs be-
fogva, ugyhogy ez esetben, ha a befogdsl 140 rdvidebh egy da-
rab megmunkAldsi idejénél & szerszém éllanddan dolgozhat.

A munkadarabnelk a megmunkdlendd rész slett bizios fel-
ftk}ésael kell birnia, hogy rezgésmentesen legyen megmunkdl-
hetd, A kéaziliék Usazes részel, amelyekkel a munkadarad érint-
kxezésbe kerill edzett acélbdl legyen. A szerazém munkanyomds -
nak windig & késziilék maseziv réaze felé kell irdnyulnia. -
kégziilékek foteste dltulénossédgban dntvény, vasiemezn, ezisz-
ves, U.-vas sth, A mozgmtlatdan slkelmszott késziilékek fiios-
tének ksnnylinek kell lennie /:ifurbkészilékek:/. azért ezt sok
esetben siuminiumbdl is készitik, - Drigs ugyan, de a munkés
sulyban esak agyharﬁa&részt wozgat, midlial & omnkds kifdra.
dsne sokkal késlhb jelentkezik. -

A példaxént letdrgyalt belsd ocegukid 185-ik mivelstének

marésdhos alanti Abra szerinti werdt és késziiiiket basznal juk,
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A befogds bdgisdul "b" a mir méretre megmunkdlt 4 osap
szolgdl. - A késgtilék satuszeriien kiképezve egy 4116 pofébll
és egy excenterkar utjén feoskefark vezetékben mozgd pofébdl
411, amelyek & osapoknak megfeleld stillyesziéssel vannak el-
1dtva, Ide helyezziik be a csapokat az excenterrel megszorit-
Juk a darabot, mivell.l. & marével szemben & kivént méretnek
megfelelfleg le is rigzitettfik,

A megminkédlds utdn kdvetkezik, ha sziikséges, a laka-
tosmunke, idomdzer szerint valdé kézzel megmunkélés.

A lakatosmunka utén az dsezes alkatrészeket idomsze-
rexkel ftvizegdljdk. Ha ennek a megvizsgdldsnak megfeleltek,
kOvetkezik az alkatrészek melegkezelése /:edzése:/, ez azok-
ndl az alkatrészekndl bir rendkiviil nagy fontosséggal, melyek
miiktdést végeznek. /:tan puskdndl zdrdugattyu, géppuskénil
az Jeszes mozgd rdszek,:/

Edzés utdn &z alkatrészeket kefével vagy blrrel be-
vont fakoronggal letisztitjuk. '

A bérrel bevont fakorongokat & bdrfeliileten csontenyv-
vel Usszeflzdtt osisroldéporral vonjdk be, s ezzel t8rténik a
csigzolda, A megkivént mérték vilasztja meg & csiszoldpor
szemogenagysdgit. -~ Asutdn Osszedllitjdk és megvizsgdlidk,
hogy edzés alatt nem szenvedtek-e méretvidltozdst, ha ez ész-
ielhotG, de osak olyan nérték})en, hogy csiszoldssal eltiintet-
het8, akkor utdna osiszolnak,

Ha ag Usszes alkatrészek igy rendbsn taldltattek, Xk&-
vetkozik az Ugszesgerelds, az Atvétell mepgvizssdlds és o bew
18vés,
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IDOMSZEREK,

A cserélhetd alkatrészek gydrtdsdt a késziilékek alkal-
mazdsa mellett lehetdvé tette a mérSeszkdzbk és mérési metho-
dusok fejlbdése. A modern t¥meggydrtds nem is volna elképzel-
hetd, hog; ha az utdnmunkdléds és pészitds nagyrészt nem lett
volna kikiisztbdlhetd. '

Nagyobd tOmegi alkatrészek gyarfdaéntl. vagy alkatrész
utdnez411itésndl, gazdaségl okokbél lehetetlen egy meghatéro-
zott méret absolut pontossdgzal vald betartdsa, Iaboratériumi

Fisérletek és 4ltalinos tapasztalst igezolta, hogy & gydrtott
alkatrészek méretsinek bigonyos hatdron beliil vdltakozniok le-
et anélikidl, hogy ezédlial az Usszeszerelés drdga utdnmunkd-
1dat igéuvelne, A mireiek megengedett vdltozdsdnak ezen kere-
tét tlrésnek /:toleranaiéﬁak:/ nevezziik, Vegylink pl. egy csa-

pot és furatot
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Az I,ébra jobbra a csapot dbrédzolja & legnagyobd és a
legkisebb megengedett mérettel., ~ A kettl kdzUtti killinbség
adlja & tiirést, Ugyanigy van ébrézolva a furat a maximdlis és
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minimdlis mérettel és a tiiréssel, Jellemz§ az illesztésre,
hogy & legnagyobb csap még mindig kisebb, mint a legkisebd
furat, Egt az 1llesztést Jdrd 1llesztésnek nevezzik, mert a
csap a tlirésen beliili minden méretben kisebb a furat tiirésén
belil.

A II,.4bréban & legnagyobd csap mir nagyobdb, mint a
legkisebd furat, de lehetséges, hogy bizonyos tirésen beliili
csapok kisebbek biszonyos a tiirésen belfili furatokndl, Ha vé-
logatds nélkiil illesztjiik Besze a csapokat és furatokat, ak-
kor vegyesen jJArsd és ékell illesziéseket kapunk.

Ha minden kdrtilmények kdzdtt ékell illesztést akarunk
kapni, akkor & III.dbra szerint kell a tliréseket feldllita-
nunk,

A mindhédrom esetben szerepld 4 flméret kdziil egyet
kivtlagztunk mint névleges méretet, ezt kottdzzuk s ehhez
fizzik a megengedett pozitiv és negativ tolerﬁnoiét.

Miutédn a kfl1onbdz8 illesztéseknédl szerepld tolerancidk
ezred, de maximum szdzadmilliméterekre vonatkoznak, & milhely-
ben hasznélatos mozgdpofds mérdeszkdzdk azonban ezekben &
keretekben bizonytalan mérfeszkdziil bizonyultak, & cserélhe-
t0séget 0éljdul kitilzd tomeggydritds ugynevezett merev mérd-
eszkbzdket teremtett, s ezek az idomszerek.

Aﬁ 1domazogpk készitésének nélkiildzhetetlen feltéte-
le a parallel végdarabok/:miihelynyelven raportour:/hﬁaznéla-
ta., Viszont ezek gydrtdsdt az optikal uton t8rténd absolut
mérés lehetdaége adta meg.

A parallel végdarabok képezik az alaplidt az Usszeha-
sonlité mérésnek és mint alapmértékek és bedliitd mértékek
nélkiildzhetetlenek az idomszergysértdsban, nélkiilsk a cserél-
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het8 gydrtds elképzelhetetlen.

A parallel végdarabok killdnddz8 sorozatokban vannak
bsszefoglalva és lépesdzetesen olyan killdnbségekkel készill-
nek, hogy a gyakorlatban sziikséges minden hossz 4-5 drb,
Begzedllitdsdval elérhetd, Olyan pontossdggal vannsk tovdbbd
gyédrtva, hogy pl. egy 100 mm hosszu méret Ssszedllitdsa ese-
tén maximélisan 0,001 mm lehet & pontos mérett8l vald elté-
rés, ugyhogy a szdzalékos hiba 0,0001 % a teljes méretre vo-
natkoztatva, A tényleges eltérés még ezen szém‘rték alatt
marad,

A parsllel végdarabok magas értékil carbonacélbdl ké-
azlilnek, edzve vannak és killSnSsen ellent4l1ék elhaszndlddéds
ellendben, A névlieges értéket pontosen 20°C hémérséklet mel-
lett szolgdltat jédk.

A parallel vézdarsbokbdl élliiJﬁk ssze az egyes idom-
axerek kégzitéséndl sziikséges méretet, amelynek alapjén ké-
a8zl az sllenidomszer, vagy pedig mir magét az Usszedllitott
méretet haszndljdk ellenidomszeril,

Az ellenidomezer nem més, mint neve is mutatja, az
1donszer negativja, vagyis megfelel annak az alkatrésznek,
amslyet az idomszerrel mérni szdndékozunk, Ha egy furatot mé-
riink egy tiske alaku idomszerrel, akkor emnek az ellenidom-
szere azonos & mérendd furattel, amely terméggetesen pontos
méret szerint készil,

Pl. egyik a t81t6lr idomszer teljes t8ltényaslakjéval
bir, ennek ellenidomszere azonos a pontos méretdl t81tbiirrel,

A bonyolultabb és nehezen mérhetd idomszereket dltald-
ban a pontos ellenidomszerek utédn gyédrtjék.
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Az idomszerek pérdméreteinek gyakorlati értelemben
tiirése nines, ami azt jelenti, hogy itt g tiirés 0,003-0,006
mm,
Az idomszerek maguk slacsony széntartsimu Ph és S be-
(5 tétben edzhetd carbonacélbll késziillnek, - A nyers lemezt el§-
gzBr parallellé kbszbrilik és derékszdgbe megmunkdl jék, Ez-
:, utdn rédvisszik sablon, vagy rajz segitségével a kivént formét,
amelyet kinagyolunk, ma)d néhény szdzad mm réhagydssal zsszre
munkdlunk, Uténa cementdljuk majd edzziik az idomszert s odzés

o

utdn 8z ellenldomsizer pontos méretére kaparédssal elkészit ik,

az ugynevezett zongorahurdrdt, - 140
k2 /2 % sgakitied wlldrdsdpeal, Nyersanyege 0.7-0.8 % C tar-
l tatmm Ph S8 S e kevés Ni-ol 5tvdz20tt acél, A spirdl ru-
| #6let gydrtd gép & tulajdonképpeni csavardgépbbl a rugdveze-
+6 kxéezlilékbll és drdtmotolldb6l 411. - Fﬁglkatréaze a csa-
vardgépnek két egyméssal ellentétes irdnyban forgd tengely,
melyek végén két gtrgd van szerelve a drétvastagségnak meg-
?ei918 horonnyal elldiva, A gbrglk rugényomdssal vannak sgy-
5= mishor ajtolva, ugyhogy & horonybe beszoritott drétot for-
% - zés ¥bzben a vezetd készilékbe adagoljék,

, | A tulajdonképeni vezetd késziilék egy osbbll és egy
$fiskébSl 411 s minden kﬁlﬁnbﬁz& méretli rugéhoz killsn ilyen
vezetlkéazilék azﬂkségés. - A esf belsd dtmérdje a rugd kiil-
ab 4tmérbjével azonos, & tiliske amely 2 hiivelyben forog kiil-
g6 paldstjén a rugl emelkedési magassigdnak megfeleld spird-
lissn futé mélyedéseel van elldtva, ugyhogy az adagolébél
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befutd ardt csak ezen spirdlis mentén tud a ¢sb és s tiiske
k8286t elhelyezkedni és a osfnek nyitott végét mint végtelen
drdtspirdl hagyjs el.

Bzt azutan a megkivdnt hosszakra szétdarabol jék, a

végsl szemeket kUszdriiléssel hozzdsimitjédk & megeldzd szemek-

hez s uténa melegkezeléssel cca szalmasdrgira megeresztik,

Az agy gybrtédsdra legalkalmassbb snyag s diéfa. Fnnek
hidnydiben a hédboruban bevezették a k¥nnyen feltaldlhatd és
olosébb szilfdt, amely szintén alkelimas pusksagy gyirtdséira,

A faanyagot, amely a fiirészteleprdl palld alakban i&n
ki, legaldbb 6 hénapig levegln szdritjdk. Azubtdn kigdzdlik,
ma. Jd pééol;ék, majd mesterséges szdritdsnak vetik s8l14,20°.45°
. meleg hatésénak teszik ki. Ez a mésodik‘szaritas is minél
hosszabb ideig tartson.

Ezutén bekeriil a mihelybe, shol egy agynsk megfeleld
tombdkre vagjdk, legyaluljék, ma jd szalagfirésszel sablon
utén az agy k8zelitd alakjéra fiirészelik.
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Azutédn bemarjdk & szlikséges védjatokat, hornyokat
/:tok, cs8 stb, részére:/ és kiilsejét mésold merbval megmun-
X4l jék,

Az igy megmunkédli agyat szabadkézdfl csiszoldékoron-
gon osisamal jdk €8s polirozzdk, végil lenmagolajba bembrtjék.

A BAREYITAS.

i e i -

Ngyes alkatrészeket, ott, ahcl rozsddsoddsnak vennsk

kitéve, barnitdsnsk vetik ald,

A vas éz acélfajtdk barnitdsa nem mds, mint valami-

lyen oxidécids sljdrdssal egy vékony oxidréteg képzése ab-

b6l & 6é1bSl, Hogy & fémes feliilet rozsdédsoddsét lehetSség
séerint megakaddlyozza., Erre a kdvetkezd eljdrdsok haszné--

latosak:

a./ hékezeléssel,

b./ ésvényolajjal és hékezeléssel,

c./ vegyezerekkel,

A vas és scélfajtdkat a multban "a,/" eljdrédssal bar-
nitottdk, Lényege ennek az, hogy a barniiandd anyagot
200-300°C hémérsékletii térbe helyezték, ahol egy bizonyos
146 mulva & kivédnt szinezést megkapta. Hétrénya volt, hogy
nem lehetett megtartani a megfelell, az egész kemencében
egyenletes himérsékletet, emnnélfogva az anyag szine nem volt

homogén.
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Az oxidrétegek killdnbdzl vastagsdguak voltek, tehdt
rozsdgéllékonységuk is kiildnbdzl volt.

A "b,/" eljérds szerint a barnitandb anyagot felhevi-
tett olajfiirdSbe helyezziik, Ezdltal igen egyenletes szinii és
vastagsdgu oxidréteget kapunk, kiiléntsen akkor, ha a barni-‘
tandé anyagot az olajkezelés utén még egy tulfitdtt kamrdba
helyezziik,

Ez 8z eljdrds igen j6, csak az a hdtrdnya, hogy soké-
ig tart, tehdt drdga és ktltséges berendezést igényel.

Ujabban dltaldban az olesdbb, rbvid ideig tartd vegy-
gszerekkel yalé barnitdsi eljdrdsok vannak alkalmazdsban, A
vegyl uton valé oxiddeils barnitds kétféle, ugymint savas és
lugos eljdrds, A savas eljdrdssal készlilt barnitds nem elég
rozsdadlld, Csak egy bizonyos vastagsédgu réteg érhetd el ve-
le, de ez sem tartds,

A lugos eljdrds, amely ndlunk is haszndlatban van,
megfelelébbnek bizonyult. A barnitds ezzel egy 140°-150°-ra
felhevitett lugos fiirddben torténik, amely fiirdd az alébbi
anyagokat tartalmazza,

Iugok: kédliumhydroxid, ndtriumhydroxid, calciumhydoxid,

0x1d416 anyagok: chrométok, phoszphorok, mangandtok s
egyéb szerves és szervetlen nitrogénvegyiiletek,

Tertalmaz még azonkivil festékeket éé egyéb szerves
anyagokat, amelyeknek azonban a barnitdsban semmi szerepiik
sincs, ‘

A fenti anyagok vizes oldatban keriilnek forgalomba,

Legismertebd ilyen barnitd anyag a németorszdgi
citoxid, de vannak mér hasonld mindségil hazai anyagok is,
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