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Eme e lőkészü le tek  s ik e re s  m egtételének három fő ­

f e l t é te le  van:

1. /  megfelelő berendezés,

2. /  megfelelő nyersanyag,

3. /  a fegyvertlpusok helyes m egválasztása.

ad 1 . /  Berendezés a l a t t  értendők a gépek, szerszámok, 

készülékek, idomszerek és a megfelelő munkaerő. A gépeknek 

term észetesen gyártáshoz fe lsz e re lv e  k e l l  á lln io k . A gépek 

helyes f e l á l l í t á s a , - hogy minél, kevesebb u t és idő k e ll je n  

minden darabnak, he az egyik gépről a másikra k erü l - s a gé­

pek u tán p ó tlása  b iz to s í tv a  legyen.

Ha az i l l e t ő  fegyverüzem nincsen berendezve a 

szükséges gépek gyártására., úgy gondoskodni .k e ll, hogy azok 

hasai üzemekben á l l í t ta th a s s a n a k  e lő .

Súly helyezendő a r r a ; i s ,  hogy a hadí.tigyvérek 

vagy legalább i s  ©gyes a lk a trészek  ne csak egy, s&nem több 

üzemben i s  gyárthatók  legyenek. Az összeszerelés' tö rténhet 

egy üzemben i s ,

A gyártás  zavartalanságának b iz to s i  jaképen kö­

vetelmény még a  ta r ta lé k  erő te lep  is .-P éldakép  e?-. jlemlicem 

a budapesti fegyvergyárat, ahol három erő te lep  ss á l l  ren d e l­

kezésre , a s a já t  elektrom os központ, a városi k ö u x j i  és má­

sodik ta r ta lé k  a  gőzgéptelep.

A nehezen gyártha tó  a lk a tré szek  minél több helyen 

legyenek e lő á l l í th a to k  / : g y á rth a tő k :/ s az i l l e t ő  üzemeknek, 

melyeknek gépberendezésük e r re  alkalm as, már békében be k e l l  

rendezkedniük s a szükséges ra jzokkal is  e llá tandók . A gyár­

tá s  megkezdésekor pedig kiadandók nekik a g y á rtá s i idomszerek,



A F E G Y V E R G Y Á R T Á S .

A fegyvergyártás tip ik u s  tömeggyártás / :s e r ia g y á r tá s ,  

s z a la g g y á r tá s :/ . Mint ilyennek e lő f e l té te le ,  hogy megfelelő meny- 

nylségek leg y ártá sa  b iz to s í tv a  legyen oly  mértekben, hogy a t ö ­

meggyártásra való  berendezkedés hatalmas k ö ltsé g e i a nagy mennyi­

ségeken m eg tak aríto tt megmunkálási időből am ortizálódhassanak.

A tömeggyártás lényege, o ly  g y á r tá s i módok bevezetés® megfelelő 

segédeszközök k ié p íté se  m e lle tt , amelyek seg ítség év e l a sok egy­

ségből á l ló  kész gyártmányok egy-egy egysége, egészen az össze- 

s z e re lé s ig , minden I l le s z tő  ишака nélkü l külön~külőn g y ártha tó , 

akár egy nagyobb gyár egymástól függe tlen  műhelyeiben, akár kü­

lön  gyárakban s ennek dacára у  gyártás  o ly  » é le tb iz to n ság g a l tö r  - 

t , hogy a különböző pontokról a • ew raldóM  Összefutó a lk a tré -  

s^ek s z e re lé s re  alkalmas ' у.ьела шЬпак. Ess term észetesen 

w.;,k a legapróbb ré sz le to k i, i^nagyobfc k ö rü lte k in té s t igény 

lő  g y á r tá s i e lő k ész íté s  » e l l e t t  leh e tség es .

Fegyvergyártás nálunk békében tulajdonkénen nem imfe, 

mint a háborús g y á rtá s ra  való  fe lk é szü lé s , mert ». SROstani v iszo ­

nyok között osak a háborúban v a ló s íth a tó  meg az i n t « s i r  korsze­

rű. fegyvergyártás, amikor a gépeknek, valam int az emberi .wnka- 

erőnek t e l j e s  k ihasználása  m e lle tt a te lje s ítő k é p e ssé g  a  maximum­

r a  fokozandó. - Erre az u .n . háborús gyártásra  term észetesen már 

békében k e l l  jó l  fe lk é sz ü ln i, hogy az i l l e tő  fegyverüzemek szük­

ség esetén  a legrövidebb idő a l a t t  az e lő re  m eghatározott mennyi­

séget tud ják  e lő á l l í t a n i .
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készülékek és szerszámok.
ad 2 . /  A másik fe lté te l«  a gyártáshoz való fe lk észü lt­

ségnek a  nyersanyagkészlet. Amely állam nem rendelkezik fegy­
vergyártásra alkalmas nyersanyaggal, az szerezzen be olyan 

készletet« hegy háborús gyártás esetén hiányt ne szenvedjen*
ad 3 ./  A fegyvertipusok úgy választandók meg, hegy azok 

kevés anyagból, kevés és egyszerű művelettel legyenek legyárt- 

hatók.-£ szempontokat tek in tve a ml felszerelésünkben lévő 

95 M. puska és 7/12 lí.géppuska nem a legszerencsésebben vannak 

megválasztva. Az előbbi 1300, utóbbi pedig 2500 nehéz művele­

te t  igényel. BzzeX szemben p .o . a japán kézipuska és a Berg- 
mann géppuska kevés és egyszerű alkatrészből állanak, melyek­

nek megmunkálása is  sokkal egyszerűbb és kevesebb műveletet 
igényel.

A' teendők a következőképen osoportosítasdók:
X»/ A gyártandó fegyver felbontása gyártási egysé-

getes, m s  alkatrészeire*
2. /  Minden a l to t  rész készremunkálásához szükséges 

megmunkálási műveleteinek megállapítása.
3. /  Az egyes alkatrészek nyersanyagának megállapí­

tása.
4.,/ Minden művelethez szükség szerint

a. /  befogó készülék,

b. /  megmankáló szerszám,

©./ gyártási idomszer megtervezése.

5 . /  A gépek oly értelmű oööportositása, hogy egy­
rész t a hosszabb munkaidőt igénylő nagyobb alkatrészek gyár­

tá sá ra  annyi gép á lljo n  rendelkezésre, hogy ezen alkatrészek 

ugyanannyi idő a la t t  készülhessenek, mint a velük vészeszere-
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lenö.6 kevesebb munkaidőt igénylő egyszerűbb alkatrészek gyár­
tá sa , hogy a szerelés folyamatossága b iz to s ítv a  legyen. Ezen 
gépesoportosltásnál figyelembe veendő, hogy az anyag a raktár« 
tó i  - a megmunkáláson keresztü l a  szereléshez - a lehető leg­
rövidebb úton jusson e l s mernél kevesebbszer kerül jön kézbe.

6 . /  Az összeszereléshez kerülő alkatrészek mére­

teinek az i l le tő  alkatrész hivatása sz e rin ti tűréseknek meg­
fe le lő  méretekkel k e ll készülniük s ezért már a gyártási idom­

szerek, továbbá az ellenőrző és á tv é te li idomszerek megterve­

zéséhez szükséges az egyes méreteket a megkívánt illesz tésnek  
megfelelő maximális, i l le tv e  minimális méretben m egállapítani.

Az üzem korszerű teljesítőképessége mennyiségi és 

minőségi szempontból megkívánja minimálisan a kővetkező tago­

zódást :
anyagvizsgáló,

készülék és szerszámgyártó műhely, 
idomszergyártó műhely, 

megmunkáló műhely, 

lakat osmühely, 
kováosműheiy,

•űzőműhely,
szerelő,
üzemi ellenőrző laboratórium.
A különböző alkatrészek részére szóbajővő anyag a 

earbGnaoéltól eltek in tve nlokelaoél, betétben eűzhető ohrom- 

niokelaoél, ja v íto tt  ohromniokelaoél, rugóaoél és más különle­

ges acélok,
Az anyagok minőségi vizsgálatához - eltekin tve a 

ohemiai összetétel an a lizá lásé tó l - rendelkezésre á lló  eszkö-
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a szakítógépek, 

a keménységmérők,

'  a ezlvósságmérők.
. Csőanyagul Wolfram tartalm a aoélt használnak, a 

Wolfram tartalom  1 % - 8 % között változik , Fuskaosöveknél 

kisebb, géppuska és golyószóró csöveknél nagyobb a Wolfram 
tartalom . A géppuska és golyÓBZőr eső anyaga még wsnadiumot 

és ohromot Is  szokott tartalm azni. A szakító szilárdság pe­
dig 75-120 kg/mm  ̂ között mozog. A léghűtéses automata fegyve­

rek kiváló csőanyagot igényelnek, jobbat mint a vízhűtésesek 

vagy különösen mint az Ismétlő puskák, mert ezek a négy me- 
ohanlkai igénybevétel m ellett nagy felmelegedésnek vannak k i­

téve, Ezt a kiváló anyagot a nemes fémekkel ötvözött aoélnak 

különleges hőkezelés u tján  való fe lja v ítá sa  után é rik  e l .
A fegyver többi alkatrészeinek anyaga rész in t közönsé- 

f ges szénaoéi - ezek általában azon alkatrészek anyagát képe­
zik , amelyek a fegyver őrködésében nem vesznek rész t - r é ­

sz in t különleges ötvözésű anyagok, melyek főleg a működő, 
azaz olyan alkatrészek gyártására szükségesek, amelyek nagy 

dynamlkal Igénybevételnek és kopásnak vannak kitéve.

A nyersanyag, amikor bekerül a gyárba, anyagvizsgálat­
nak vetik  a lá  és pedig ellenőrzik , hogy szilárdság i tulajdon­
ságai megfelelnek az e lő ir t  felté teleknek . Az anyagvizsgálat 

és á tv é te l tö rténhetik  természetesen a vasgyárban le .
A megrendelt anyag a vasgyárból gyártási adagonklnt 

osztályozva érkezik, minden egyes öntess számmal meg van je ­

lö lve, Beérkezés után minden Öntecsből próbapáloáfcat kész íte­
nek és szakítás 1 próbának vetik  a lá .

A szak itás l próba u tján  megállapítják az anyag szakí­
tá s !  sz ilárdságát, fo lyási ha tárá t és nyúlását és ha ezek



egyeznek a mogrendelégben megadott számért ékekkel, akkor az 

anyag felhasználható,
A fegyvergyártásnál legfontosabb anyag a csőanyag, te ­

hát ennek v izsgálata i s  körü ltek in tést követel,
A esőanyag rendesen kovácsolt és nem esitett állapotban 

jön a vasgyárból.

Ha a kovácsolás is  már a fegyvergyárban tö rtén ik , ak­

kor csak hengerelt rudakban s z á ll í t já k .

CSŐGYÁRTÁS.

Első munkafolyamat a kovácsolás.
A csőanyag körkeresztmetszetíl rudakban kerül kovácso­

lá sra . Ez a háromféle méretű odorban tö rtén ik , legkisebb mé­

re tű  az u to lsó . Az első kettőben nyújtás, a harmadikban a kész­

re  kovácsolás megy végbe.
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A kikovácsolt csövet a megfelelő hosszra vágják és u tá ­

na hidegen kiegyengetik.
Most következik az u .n . nemesítés, vagy finom ítás.

A készrekováosolt csöveket 830°-850°-ra fe lh ev itik , 

majd olajban lehű tik , vagyis megedzik. Ezután pedig a csövet 
megeresztik és pedig fe lh ev itik  600°-ra és utána addig hagyják 
a kemencében, mig a fu tta tá s i  szin ig  lehűl, A további lehűlés 

már a 8zabad levegőn tö rtén ik .
Az igy kezelt anyag keménysége csökkent, de alak itha- 

tósága javu lt és Így megmunkálásra alkalmassá v á lt.
A cső megmunkálása a kovácsolt és a hőkezelt darab két 

végének lemarásával és leköszörülésővel kezdődik. Most még a 

cső nem kapta meg végleges hosszát, mert még 3-4 ráhagyás ma­

rad mindkét végén. Ezután mindkét végén 2-3 mm-es lyukat fú r­

nak a központosításhoz való befogás végett. Ezután a két vé­
get beesztergálják a további megmunkáláshoz szükséges befogás­

hoz.
Most a fúrógépen a csövet k ifú rják , amely műveletnél 

az ábrán lá tható  fúrót használják.

A fúrásnál a tárgy - tehát a cső - forgó, a szerszám 

pedig haladó mozgást végez. A furórud végig fu ra tta l  van e l ­

lá tva , melyen á t  o la ja t szivattyúznak a forgácsolási fe lü le t-
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re , hogy a rúd n y ito tt hosszosatornán á t vigye ki a forgácsot. 

E művelet után a fu ra t még 0.1 mm-rel szőkébb a véglegesnél.

A cső k ifurása után a fu ra to t egy négyéin elődörzsár- 
r a l  a huzagolási méretre munkálják meg, vagyis még hagynak 
ra j ta  kb. 0,1-0,15 mm ré teg e t, hogy a huzagolás közben k e le t­
kező egyenetleneégeket még e l lehessen tá v o lítan i.

Ennél a műveletnél a dörzsár forgó, a cső pedig egye­
nes irányú haladó mozgást végez.

Dörzsölés után k icsiszo lják  a fu ra to t.

Ezután átnézéssel megvizsgálják, hogy egyenes-e a fu­
r a t ,  ha nem, akkor az erre szolgáló készülékkel kiegyenesítik.

A fu ra t megvizsgálása, i l le tő le g  kiegyenesitése után 

a cső két végét ismét lemarják, de még mindig egy k is ráhagyás 
sá l. Ezt követi a cső külső megmunkálása, ami esztergálásból 

és csiszolásból á l l .
Az eddig elkészült cső most a huzagológépre kerül.

A puska és géppuska csövek 4 csavarmenetü huzaggal 

/ :4 ormózat és 4 barázda:/ vannak e llá tva .
A csövet a huzagoló tengelyébe helyezik, úgyhogy két 

végén két részű körgyűrűk közé fogják, A torkolatnál lévő kör­
gyűrű p a lá s tja  csigakeréknek van kiképezve, amelybe egy másik 
csiga kapaszkodik. E csiga és csigakerék u tján  a cső minden 

menet után egy negyedfordulattal elfordul,
A huzagoló rúdon két huzagoló szerszám van felszerelve 

egymástól 180°-ra és Így egy időben a szerszám két barázdát 

vág.
A ”H” huzagoló rúd két szupporton "A.B.” fekszik. Az 

egyik /:А :/ a gépen mereven van fe lszere lve , a másik ”B” az 

öt ta r tó  "sz" szánnal együtt tengelyirányban elmozdul, A rúd 

egyik végén a szerszámtartót a másik végén egy ”Eh fo-
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gaskereket hord, amely egy "L" fogaslécbe kapcsolódik.
A fogasléo a "sz" szánnal együtt a gép tengelye i r á ­

nyában, a fogasléo pedig rá merőlegesen is  elmozdulhat és 
e z á lta l a huzagoló rudat e lfo rd ítja . A fogaslécnek ezt az 
irányú mozgását a "V" osavarzatvonalzó eszközli, amely a 
osavarzat szögének megfelelő kényszerpálya. A fogaléc vége 

"W" vezetékbe van foglalva egy "Cs" csap körül elforgatható­
an. A vezeték a osavarzat vonalzón, mint kényszerpályán ha­
lad. A vonalzó a gépre szilárdan van fe le rősítve  s a gép ten­
gelyével a osavarzatszöggel egyenlő szöget zárja be. Állandó 

osavarzat esetén a vonalzó egyenes, mig emelkedő / jprogres- 

s iv : /  osavarzatnál görbe vonal.

A huzagoló rúd ide-oda mozgását a szerszám alatt elhe­
lyezett "0" csavarorsó végzi a szán utján, amelybe be van fog-
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va. A szán mozgása közben magával v isz i a fogaslécet is ,  mely­

nek vége a csavarzatvonalzón kénytelen haladni s Így a gép ten 
gelyére merőleges mozgást is  végez, ennek következtében e lfo r­

d í t ja  a beléje kapcsolódó fogaskereket s vele együtt a huzago- 
ló  rudat i s .  A forgó és haladó mozgás folytán a huzagoló szer­
szám a osavarzatnak megfelelő barázdát vágja a csőfuratba.

A huzagoló szerszám egy k is rugalmas két metsző é l le l  
e l lá to t t  lemez.

Az üreges huzagolórud fe lü le tén  nyílások vannak,amely­

ben a huzagoló szerszámok foglalnak helyet.
A huzagoló szerszám rögzítése, il le tv e  á l l í tá s a  egy 

nKn kúpos rúd á l ta l  tö rtén ik , melyet ha beljebb tolunk a hü­

velyként k ive tt huzagoló rudba, a huzagoló élek mélyebben ha­
tolnak a csőfuratba. A szerszám á l l í tá s a  automatikusan tö r té ­

nik, minden menet után a kúpos rúd egyenlő mértékkel tolódik 
be a huzagoló rudba, ami meg a szerszámot kb. 0.001 mro-rel 

to l ja  k ife lé .
A huzagoló rúd befelé haladása a la t t  a szerszám üre­

sen Jár, a metszés a k ife lé  haladás közben megy végbe.
Egy puskaoső huztgolása kb. 50 percet vesz igénybe.
A huzagolásnál kenőanyagul repceolaját hasnálnak,

A huzagolás után következik a töltőürnek a kidörzsölé­

se, több különböző méretű gépi, vagy gépi és kézi dörzsárral.
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Ezután az egész fu ra to t ólom­
mal bevont rudakkal lecsiszo lják , 
majd a cső két végét méretre le ­

vágják, A tö ltő ü rt a furathoz ha­
sonlóan ólommal csiszolják és vé­
gül fadugaszra tekert kóooal k i­
dörzsölik.

A osövet mégegyszer megvizs­
gálják , hogy a megmunkálás folya­

mán nem görbült-e meg. Ha rendben 

van, akkor valamely barnitó  e l já ­
rássa l bebarnitják és ezzel a cső 

kész.

A fegyver többi a lk a trésze i­

hez - amint már em lítettük - több­
fé le  anyagot használnak. A különbö­

ző alkatrészek igénybevétele is  oly 

különböző, hogy az anyagmegválasz­
tá s  mindig olyan értelemben eszköz- 
lendő, hogy a főigénybevétellel 
szembeni ellenállóképesség legyen 

az uralkodó.

Arról már volt szó, hogy a ké­
vé sbbé igénybevett alkatrészek kö­

zönséges szénacélokból készülnek. 
Ezekkel tehát bővebben nem fo g la l­

kozunk, hanem csak a magasabb ötvö­

zetű anyagokkal.



Első követelmény, hogy az anyag a megkívánt e llen á lló ­

képességgel a legnagyobb biztonsággal és minden helyen egyen­
lő mértékben rendelkezzen. Ezeknek a tulajdonságoknak legjob­
ban megfelelnek a nickel - ohromniokel s tb . acélok Jav íto tt 
/:n em esite tt: /  állapotban. A Javítás á l ta l  az anyag belső 

szerkezete megváltozik, a szemcsés szerkezet szálassá alakul, 
minek következtében a szívósság tetemesen emelkedik. Az ilyen 
anyagok rendelkeznek a legnagyobb ellenállóképességgel p i l l a ­
natnyi tö rés e llen .

Azokhoz az alkatrészekhez, amelyek elsősorban kopásra 

vannak igénybevéve, vagy amelyek felü leteinek  üvegkeménynek 
k e ll lenni, betétedzésü anyagot használunk.

A Jav ítás i folyamat a la t t  értjük  az anyag edzését az 

őt követő megeresztéssel vagy gyenge lágy itássa l együtt.

A kezelendő darabokat megfelelő kemencében az edzési 
hőfokra /:820-850° minőség s z e r in t : /  melegítjük, ezután pe­
dig olajban vagy vízben lehűtjük. Ezután áthatólag a megeresz 

té s i  hőfokra melegítjük /:anyag minőség szerin t 570-680°:/.

A megeresztés Időtartama a darab nagyságának a függvénye / :át 

lagban kb. 1/4 ó ra :/ . A megeresztési hőfokról való lehűlés 
vagy szabad levegőd, vagy olajban tö rtén ik . Chromnickel anya­

goknál a lehűlésnek h irte len  k e ll végbemenni.
A betétedzés oélja  az anyag külső felületének szénben 

való gazdagítása úgy, hogy e z á lta l egy kemény külső réteget 
kapjunk, am elle tt, hogy az anyag belső magja szívós marad. Be 
té tezés céljából a darabokat szenet leadó sz ilá rd  vagy csepp­

folyós médiumba ágyazzuk s az egészet megfelelő kemenoében 
egyenletesen 830-850°-ra melegítjük, 8 a megkívánt cementált
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réteg mélysége szerin t több órán keresztü l ezen hőfokon t a r t ­

juk. Cementáló anyagul használatos a sz ilá rd  anyagok kézül fa ­
szén, osontszén, bőrszón. korom, mindezek tisz tán  vagy szódá­

val, mésszel, konyhasóval keverve. Erős betétanyag faszén vö­
rös vérlugsóval, vagy faszén bariumoarbonattal.

Általában a sz ilá rd  anyagokba való ágyazás esetén a 
8zénfelvétel lassú, s ennek gyorsítására mentek á t a oyan ve- 

gyületékből á lló  folyékony sófürdőben való betétezésre, ame­
lyeknél a szénfelvétel sebessége sokszorosa /:6 -8 -szo rosa :/ a 

normális betétedzésnek. Ezzel szemben azonban az átmenet a 
szénben dusabb külső réteg  és a szívós mag között tú l  h ir te ­
len, úgyhogy a sz ilá rd  anyagokban lassú szén fe lvé te lle l cemen­
t é i t  tárgyak minőségileg jobbak az utóbbiaknál,

Az Így oementált tárgyakat a következő módokon edzhet-
jükj

A minőségileg legkevésbbé megfelelő, ha a oementált 

tárgyakat a oementálás befejezése után ugyanazon melegből 

mindjárt beedzzük. Ez a módszer különben a tárgyak szívóssá­
gának rovására megy.

Általában használt mód, hogy a betétedzett darabokat 

a szekrénnyel együtt a betétezés befejezése után a kemencével 
együtt hagyják k ihűln i. Kicsomagolás után ú jra  felhevitjük  a 

megfelelő edzési hőfokra a utána olajban, vagy halzsirban le ­

hűtjük.
Ha a cementált rétegnél az edzés után különösen finom 

szemcsézetet akarunk kapni és a mag szívósságát te lje s  mérték­
ben érvényre akarjuk ju t ta tn i ,  akkor még egy további edzést 

alkalmazunk. - Nevezetesen az első edzés hőfoka a mag széntar­
talmának megfelelően választandó, mig ennél a széndusabb külső
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réteg a magas hőfok miatt durva szemosézetü lesz* Ha most a 
második edzés hőfokát a széndusabb külső réteg  széntartalmá­
nak megfelelően választjuk /¡átlagban ca 780°:/, akkor ezt 
Is finom szemcsézetben kapjuk«

A melegkezelésekhez használt kemencéket kisebb t e l j e ­

sítményekre v ilágitógázzal fü tjük . Legelterjedtebbek az olaj 
fűtésű kemencék, amelyeknél a nyomás a la t t  befújó levegő por 

la sz tja  e l az o la ja t, /¡Lásd az alábbi á b rá t .¡ /  Újabban elég

Kétkamrás huzatos kemence.
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használatosak az elektromos kemencék is ,  amelyeket niokel- 
ohrom, vagy s l l l t  e llen á llá ssa l fű tik . Általában a hetét ed­
zésre lángkemenoéket, az edzésre szekrényes kemencéket hasz­
nálnak.

AZ ALKATRÉSZEK ELKÉSZÍTÉSE.

Ez egy konkrét példán Ismertethető a legjobban.
Vegyük a mindenki á l ta l  jó l ismert 7/31 M. géppuska

szintén jó l ismert egyik működő alkatrészét a belső csuklót. 

Ehhez 3 %-os niokelaoélt használunk.
Kiindulási nyersanyag lapooaoél, melynek keresztmetsze­

té t  a 6. műv.-nél je lö lt  A-B keresztmetszet 20 %-al megnövelt 

méretében á lla p ítjá k  meg, A laposaoélt most az első műveletben

olyan darabokra vágjuk fe l ,  amelyek köbtartalma a kész darab 
köbtartalma plus 30 %. - Hogy a darabot minden irányban átmun­
káljuk, a második műveletben

a hossz és szélesség irányában e llap itju k .
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A harmadik műveletben

20 ram 0 gömbölyű vágóval keresztirányban bevágjuk s ezzel a 

két nyújtandó szár választó s ík já t  m egállapítottuk.
A negyedik műveletben

lenyujtjuk az egyik szárat, s ugyanakkor o ldalró l határoljuk 

az anyag fo lyását, hogy a darabon lévő bütykök és csapok ré ­

szére az anyag o ld a lt kifolyhasson.

Az ötödik műveletben

nyújtjuk a második szárát és a hatodikban
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a két szárát egymás fe lé  h a jlít ju k .

A hetedik műveletben a darabot először sa jto lju k . A

sa jto ló  szerszám ezen első sa jto lásn á l a darab természete sze­
r in t  2-3 mm-rel magasabb és szélesebb, mint a sa jto lásnál k í­
vánt végméret. A sa jto ló  szerszámban a vázlat szerint körös- 
körül fánoosatomát k e ll kiképeznünk a fölös anyag k ifu tására .

A nyolcadik műveletben a fánoot leélezzük.
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A kilencedik és tized ik  művelet megegyezik a hetedik 
és nyolcadik művelettel, azzal a különbséggel, hogy a s a jto ­

ló  és élező szerszám ez esetben a megkívánt tényleges méret­
ben készül. Utána a darabot a revétől megtisztítandó vagy 

savban maratjuk, vagy homokkal le fú jjuk . Azután odorban készre

kovácsoljuk. Ügyelni k e ll, hogy az odor t i s z ta  legyen, ezért 
kovácsolás közben fu jta tó v a l t i s z t í t já k .  Kovácsolás e lő tt a 

rudakat hevítő kemencében fö lh ev ítik  kb. 1000°-ra, Ha kovácso­
lás közben az anyag lehűl, ami a piros színből lá tha tó , akkor 

újból fe l  k e ll hevíten i. A kovácsolt alkatrészeket pedig ke­
fével t i s z t í t já k .  Ha a varrat levágása után egészben marad az 

annak a je le , hogy az anyagban nincs semmi türemlés. Ellenke­
ző esetben még további kovácsolással k i k e ll egyengetni.
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1  '■

Ha a hideg v a rra to t vágják l e ,  az anyagot előbb k i k e l l  

lá g y íta n i s azután tö rté n h e t a levágás.

A n iokelaoél a lk a tré szek e t kikovácsolás u tán  k i lá g y i t-  

Jék, azután forgódobokban k ifé n y e s ít ik . A lá g y itá s  c é lja  az, 

hogy a kovácsolás közben az anyag egyenlőtlen megmunkálása 

és az egyenlőtlen lehű lés  következtében e lő á lló  fe sz ü ltsé g e ­

ket megszüntessék, továbbá, hogy az anyag keménységét csök­

kentsék* I t t  ügyelni k e l l  az anyag egyenletes fe lm e leg íté sé ­

re  és la ssú  leh ű té sé re . E cé lbó l az a lk a tré szek e t a kemencé­

ben hagyják, ahol a leh ű lés  lassabban megy végbe.

A lá g y itá s  fokát nem b e fo ly á so lja  a légmentes lá g y itá s , 

k izá ró lag  oxydmentességet b i z to s i t .

A MEGMUNKÁLÁSNÁL SZÓBA JÖVŐ GÉPEK.

1. Z Esztergák és revolverpadok,

2. /  marógépek,

3. /  c s iszo ló  és fényesitőgépek,

4. /  fú ró  és dörzsölőgépek,

5. /  vésőgépek és sa jto lógépek ,

6. /  s p e c iá lis  gépek és készülékek különböző célokra.

Ezek közül az á lta lá n o s  gépiparban használt gépektől

e lté rő  gépeket és a s p e c iá lis  gépeket a csőgyártásnál már em­

lí te tte m , úgyhogy a f e n t i  csoportból a készülékeket tárgyalom 

e helyen.

Mint em lítettem  a fegyvergyártás tömeggyártás, amely­

né l az egyes a lk a tré szek  cse ré lhe tő ségét kívánjuk.-A  c s e ré l­

hetőség a l a t t  az a lk a tré szek  azon á lla p o tá t  é r tjü k , amely meg­

engedi, hogy egy csoport te ts z é s  s z e r in t i  a lk a tré sz  közül b á r­

m elyiket k iragadjuk  és az t a v e le  illeszkedő  te ts z é s  s z e r in t i
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más a lk a tré s s z e l  ö s sz e á llítv a  ezek k ie lé g ítő  és e lő i r t  módon 

összeilleszked jenek . Tehát a cse ré lhetőség  te ts z é s  s z e r in t i  

a lk a tré szek  te ts z é s  s z e r in t i  szabad, c se ré jé t j e l e n t i ,  A cse­

ré lh e tő ség  c é l ja  k e ttő s  k a rak te rű . Egyrészt lehetővé te s z i  a 

gyártás m egosztását hely és id ő tő l fü g g e tlen ü l. Másrészt leh e ­

tővé te s z i  ta r ta lé k  a lkatrészeknek  utó lagos s z á l l í t á s á t .

A hely  ős id ő tő l való  függetlenség abban ny ilvánu l, 

hogy két ö sszetartozó  a lk a tr é s z t ,  melyeknek e lő i r t  módon i l ­

leszkedniük k e l l  egymással, nem munkálják meg együtt, hanem 

az egyik a lk a tré s z t  a m ásiktól függetlenü l más-más gépen gyárt 

ják  l e .  Ezen h e ly tő l való  függetlenség  term észetszerű leg  maga 

u tán  vonja az id ő tő l való függetlenséget s ez te s z i  lehetővé 

bármikor később p ó ta lk a trészek  k é s z íté s é t .

A cserélhetőségnek p rak tikus keresz tü lv ihe tőségé  nagy 

mértékben az idomszerek és egyéb mérőeszközök, továbbá pontos 

befogó készülékek, szerszámok és korszerű gépek kérdése,

A készülékek olyan berendezések, amelyek egy bizonyos 

munkafolyamatnál az emberi segédiöunkát a legrövidebbre szabják 

a legkisebb m unkakifejtés m e lle tt és a bennük k észü lt darabok 

o ly  megmunkálását te s z ik  lehetővé, hogy azok cserélhetők .

A készülék fe la d a ta  te h á t:

1. /  A készülék a megmunkálandó tárgynak a megmunkáló 

szerszámmal szemben meghatározza a he lyét ős elmozdulásának 

ii'ányát, úgyhogy a befogással a megmunkálás je lle g e  ás minő­

sége meg van határozva.

2. /  A megmunkálás tartam a a l a t t  rö g e it í  a tá rg y a t ezen 

helyzetében,

3. /  lecsökken ti a tá rg y  be és lefogásának id e jé t  a mini

mumra.
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A készülékek alkalmazása az elérhető magasabb preoi- 

zió dacára a gyártást is  olcsóbbá te sz i, mert a tárgy befogá­

sa és szerszám mozgása kényszerű körülmények á l ta l  meghatá­
rozva lévén, függetlenítve van a gyártás a munkás individua­
l i tá s á tó l .

A tárgy megmunkálásához a nyersanyagból úgy indulunk 
k i, hogy a tárgy természete szerin t legjobban megfelelő pon­
ton az első megmunkálással megteremtjük az u .n . felfogási bá­

z is t .  A további műveletekhez szükséges készülékek fe lép íté sé ­
nek alapelve mindig az, hogy a már méretre megmunkált fe lü le ­

tek, furatok, csapok legmegfelelőbb kombinációja szolgál be­
fogási bázisul a további megmunkálásra. Alapelvnek k e ll len­

nie a készüléknél, hogy a megmunkálandó tárgy csak egyértel­
műié# legyen befogható, s igy egyértelműi«# meg is  határozza 

a megmunkálandó következő műveletet, A készülék annál Jobb, 

minél egyszerűbb eszközökkel b iz to s ít ja  a mennél precízebb 

befogást. Pld,

A géppuska egyik már tá rg y a lt  a lka trészének  a  belső  

csuklónak megmunkálása a következő műveletekből á l l ;

1 , /  As odorba v e r t darab megmunkáltnak jeX sctt ré sz é t 

egyenes hengermaróvál bem arják,-  / : A mindenkori megmunkálást 

a megmunkált f e lü le t r e  merőleges nyilai: J e l z i k , ; /
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1
A művelet tartama befogással együtt 4 - 4  l/2  pero. 

2 . /

Já&ráral való  nagyolása. 

Tartam: kb9 & porc.

3»/ '

Ugyanez a másik oldalán« 

Tartam: kb. 6 p@ro#

4,/

A ősapáknak leo sz t ergályozása méretre» 

Tartam: 12 perc*

5»/ Idomszerekkel megvizsgálják. 

6»/
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Marás.

Tartam: 5 perc.

7 ./

Ugyanez a másik oldalán. 

Tartam: 5 perc.

8*/

Marás.
Tartam: kb. 6 perc.

Ugyanez a másik oldalon 
10 ./



Marás:

Tartam: kb. 6 pero,

Mellső csapok hosszm éretre marása. 

Tartam: kb, 6 perc .

1 2 ./

Hátsó csapok hosszm éretre való marása. 

Tartam: kb. 6 perc .

1 3 ./

A csukló belső  fe lü le tén e k  maróval való nagyolása. 

Tartam: kb. 6 l /2  perc .

1 4 ./

Ugyanezen o lda l s im ítása .
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I S . /

A h á taо f e lü le t  s im ító  lem arása. 

Tartam: kb. 4 1/2 perc .

16 ./

A homorulat lemarása,. 

Tartam: Kb, 4 1/4 perc. 

1 7 ./

Marás.

Tartam: kb. 4 perc,, 

1 3 ./
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A to ld a t  lem arása. 

Tartam: kb. 4 perc ,

1 9 ,/

Marás.

* ' >,rt a ss: kb» 2 • p © r©.

X g&Ss&Olyltés maróval. 

Te-rtaro: kb. 2 per©.

2 1 ,/

Marás,

Tartam: kb, 1 perc,

A készülékek tervezéséhez az alapo t a snmkaterv képe
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z i, azaz azon munkák egymásutánjának megállapítása, amelyek 

szükségesek ahhoz, hogy a nyers munkadarabot készremunkált 
állapotába vigyük, Hiután mint említettem az első megmunkált 

fe lü le tbő l kiindulva építjük fe l  a további megmunkálások so­
ro za tá t, az első megmunkálásnak lehetőleg készre munkálásnak 
k e ll lennie, vagy ha ez nem volna lehetséges, akkor a ráha­
gyással történő első megmunkálásnak k is  toleranciával szabad 

csak történnie»
Különösen kisebb alkatrészeknél figyelembe veendő, 

hogy lehetőség szerin t több a lka trész t lehessen egyidejűleg a 

készülékbe befogni. E tekintetben ideálisak a forgóasztalos 

v e rtik á lis  marógépek, ahol a munkamenet helyes megválasztása 
esetén a gépteljesÍtmény 100 %-ig kihasználható. Ezeknél a 

darabok folytatólagosan egymásután vannak a forgós, szt&Xra be­

fogva, -úgyhogy ez esetben, ha a befogási idő rövídebb egy da­

rab megmunkálási idejénél a szerszám állandóan dolgozhat.

A munkadarabnak a megmunkálandó rész  a l a t t  b iz to s  f e l ­

fekvésse l k e l l  b írn ia , hogy rezgésmentesen legyen megmunkál­

ható , A készülék összes ré sz e i , amelyekkel a munkadarab é r in t 

kezésbe kerü l edze tt acélbó l legyen, A szerszám munkanyomáö 

nak mindig a készülék masszív része  fe lé  k e l l  irán y u ln ia  1 

készülékek fő te s te  álta lánosságban  öntvény, vaslemez, ez;",., 

vas, U-v&s s tb . A mozgathatóai? alkalm azott készülékek fot©g~- 

tének könnyűnek k e l l  lenn ie  /:fnrókészülékek* ./5 a z é r t ez t sok 

esetben alumíniumból i s  k ész ítik ., -  Drága xigyan, de a munkás 

súlyban csak egyh&rmads’ész t mozgat, m iá lta l a munkás k ifá ra ­

dása sokkal később je le n tk e z ik .

A példaként le tá rg y a l t  b e lső  csukló IG-Ik műveletének 

marásához a la n t i  ábra s z e r in t i  marót és készüléket h&ssnuljuk
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A befogás bázisául "b” a már méretre megmunkált 4 csap 

szolgál. -  A készülék aatuszerüen kiképezve egy á lló  pofából 

és egy exoenterkar u tján  feeskefark vezetékben mozgó pofából 
á l l ,  amelyek a csapoknak megfelelő sü llyesz téssel vannak e l­
lá tv a . Ide helyezzük be a csapokat az excenterrel megszorít­

juk a darabot, amivel a maróval szemben a kívánt méretnek 

megfelelőleg le  Is rögz íte ttük .
A megmunkálás után következik, ha szükséges, a laka­

tosmunka, Idomszer szerin t való kézzel megmunkálás.
A lakatosmunka után az Összes alkatrészeket idomsze­

re lk e l á tv izsgálják . Ha színek a megvizsgálásnak megfeleltek, 
következik az alkatrészek melegkezelése / : edzése:/, ez azok­
nál az alkatrészeknél b ír  rendkívül nagy fontossággal, melyek 

mükOdést végeznek. /:E ézl puskánál zárdugattyu, géppuskánál 

az Összes mozgó részek ,: /
Edzés után áz alkatrészeket kefével vagy bőrrel be­

vont fakoronggal le t is z t í t ju k .

A bőrrel bevont fakorongokat & bőrfelületen osontenyv- 
vel összefőzött oslszolóporral vonják be, s ezzel tö rtén ik  a 

csiszo lás. A megkívánt mérték v á lasz tja  meg a csiszolópor 
szemcsenagyságát. -  Azután ö sszeá llítják  és megvizsgálják, 

hogy edzés a la t t  nem szenvedtek-e m éretváltozást, ha ez ész­
le lhető , de osak olyan mértékben, hogy csiszo lással e ltü n te t­
hető, akkor utána oslszolnak.

Ha az összes alkatrészek Így rendben ta lá l ta t ta k , kö­
vetkezik az összeszerelés, az á tv é te li megvizsgálás és a he- 

lOvés,
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IDOMSZEREK

A cserélhető alkatrészek gyártását a készülékek a lk a l­

mazása m ellett lehetővé te t te  a mérőeszközök és mérési metho- 
dusok fejlődése. A modern tömeggyártás nem Is volna elképzel­

hető, hogy ha az utánmunkálás és pászítás nagyrészt nem le t t  

volna kiküszöbölhető.
Nagyobb tömegű alkatrészek gyártásánál, vagy alkatrész 

u tá n ssá llltá sn á l, gazdasági okokból lehe te tlen  egy meghatáro­
zo tt méret absolnt pontossággal való b e tartása . laboratóriumi 

k ísé rle tek  és általános tapasz ta la t igazolta , hogy a gyárto tt 

alkatrészek méreteinek bizonyos határon belü l váltakozniok le

anélkül, hogy e z á lta l az összeszerelés drága utánmonká- 
lé s t  igényelne. A méretek megengedett változásának ezen kere­

té t  tűrésnek / :  to l  ©randának:/ nevezzük, Vegyünk p l, egy csa­

pot és fu rato t
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kz I . , I I , , I I I .  ábrák különböző illesz tések e t ábrázol­

nak.
Az I.óbra Jobbra a csapot ábrázolja a legnagyobb és a 

legkisebb megengedett m érettel, - A kettő  közötti különbség 

adja a tű ré s t, Ugyanígy van ábrázolva a fu rat a maximális és
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minimális m érettel és a tűréssel* Jellemző az il le sz té s re , 
hogy a legnagyobb csap még mind.lg kisebb, mint a legkisebb 

fa ra t. Ezt az i l le s z té s t  járó illesz tésnek  nevezzük, mert a 
osap a tűrésen b e lü li minden méretben kisebb a fa ra t tűrésén 
b e lü l.

A II,ábrában a legnagyobb osap már nagyobb, mint a 
legkisebb fa ra t, de lehetséges, hogy bizonyos tűrésen be lü li 

csapok kisebbek bizonyos á  tűrésen b e lü li faratoknál. Ha vá­

logatás nélkül il le sz tjü k  Össze a osapokát és furatokat, ak­

kor vegyesen járó  és ékelő ille sz té sek e t kapunk.

Ha minden körülmények között ékelő i l le s z té s t  akarunk 
kapni, akkor a III .á b ra  szerin t k e ll a tűréseket f e l á l l í t a ­
nunk.

A mindhárom esetben szereplő 4 főméret közül egyet 

kiválasztunk mint névleges méretet, ezt kottázzuk s ehhez 

fűzzük a megengedett pozitív  és negativ to lerano iá t.

Miután a különböző illesz téseknél szereplő toleranciák 

ezred, de maximum századmiIliméterekre vonatkoznak, a műhely­

ben használatos mozgópofás mérőeszközök azonban ezekben a 

keretekben bizonytalan mérőeszközül bizonyultak, a cserélhe­
tőséget céljáu l kitűző tömeggyártás úgynevezett merev mérő­

eszközöket te rem tett, s ezek az idomszerek.

Az idomszerek készítésének nélkülözhetetlen fe lté té -*»
le  a p a ra lle l végdarabok/imühelynyelven raporteur:/használa­

ta .  Viszont ezek gyártását az optikai utón történő absolut 
mérés lehetősége adta meg.

A p a ra lle l végdarabok képezik az a lap já t az összeha­

son lító  mérésnek és mint alapmértékek és b e á llító  mértékek 
nélkülözhetetlenek az idomszergyártásban, nélkülük a cseré l-
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hető gyártás elképzelhetetlen.

A p a ra lle l régei arab ok különbőzé sorozatokban vannak 
összefoglalva és lépcsőzetesen olyan különbségekkel készül­

nek, hogy a gyakorlatban szükséges minden hossz 4-5 drb. 

Ö sszeállításával elérhető . Olyan pontossággal vannak továbbá 
gyártva, hogy p l. egy 100 mm hosszra, méret összeállítása  ese­
tén maximálisan 0.0Ö1 mm lehet a pontos mérettől való e l té ­

rés, úgyhogy a százalékos hiba 0.0001 % a te l je s  méretre vo­

natkoztatva. A tényleges e lté rés  még ezen számérték a la t t  
marad..

A p a ra lle l végdarabok magas értékű carbonacélból ké­

szülnek, edzve vannak és különösen e llen tá llók  elhasználódás 
ellenében, A névleges értéket pontosan 20°C hőmérséklet mel­
le t t  szo lgálta tják ,

A p a ra lle l végdarabokból á l l í t já k  össze az egyes Idom 

szerek készítésénél szükséges méretet, amelynek alapján ké­

szül az ellenidomszer, vagy pedig már magát az ö ssz e á llíto tt 

méretet használják ellenidomszerül.

Az ellenldomszer nem más, mint neve is matatja, az 

idomszer negativja, vagyis megfelel annak az alkatrésznek, 

amelyet az idomszerrel mérni szándékozunk. Ha egy furato t mé 

rünk egy tüske alakra Idomszerrel, akkor ennek az ellenidom­
szere azonos a mérendő fu ra tta l ,  amely természetesen pontos 

méret szerin t készül.

P l. egyik a tö ltő ü r idomszer te l je s  töltényalakjával 

b ir , ennek ellenidomszere azonos a pontos méretű tö ltő ü rre l.

A bonyolultabb és nehezen mérhető idomszereket á l tá lé  

bán a pontos ellenidomszerek után gyártják.
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Az idomszerek ^¡árőméreteinek g y ak o rla ti értelemben 

tű rése  n incs, ami azt j e l e n t i ,  hogy i t t  a tű ré s  0,003-0.006

mm.

Az idomszerek maguk alacsony széntartalw u Ph és S be­

té tb en  edzhető carbonacélból készülnek, - A nyers lemezt e lő ­

ször p a r a l le l lé  köszörü lik  és derékszögbe megmunkálják. Ez­

u tán  ráv isszük  sablon, vagy r a jz  seg ítség év e l a k ívánt form át, 

amelyet kinagyolunk, majd néhány század mm ráhagyással készre 

munkálunk, Utána oementáljuk majd e&szük az idomszert s edzés 

u tán  az ellenidom szer pontos m éretére kaparással e lk é sz ítjü k .

RUGÓK.

1-alx; S kevés -Ki-el ö tvözött a c é l. A s p ir á l  ru -

,í;őki.x .yő'S í í  tu lajdonképpeni csavarőgépből a rugó“ ze-

tő  kéö;óülékbői. és dró tm otollából á l l .  - F őalkatrésze a esa-

varőgépnek két egymással e l le n té te s  irányban forgó tengely , 

melyek végén két görgő van sze re lv e  a drótvastagságnak meg­

fe le lő  horonnyal e l lá tv a .  A görgők rugónyoraással vannak egy-

ra jto lv a , úgyhogy a horonyba b e s z o r í to t t  d ró to t fo r -  

,x5.s kö&bim e vezető készülékbe adagolják ,

A tu la j  donképesai vezető készülék egy csőből és egy 

tüskéből á l l  s minden különböző méretű rugóhoz külön ilyen  

vezetőkészülék szükséges. -  A cső belső  átm érője a rugó k ü l­

ső átm érőjével azonos, a tüske amely a hüvelyben forog k ü l­

ső p a lá s tjá n  a rugó emelkedési magasságának megfelelő s p irá ­

l is a n  fu tó  m élyedéssel van e l lá tv a ,  úgyhogy az adagolóból
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befutó  d ró t csak ezen s p i r á l i s  mentén tud a cső és a tüske

között elhelyezkedni. és a csőnek n y ito tt  végét mint végtelen

d ró ts p irá l  hagyja e l .  I
Ezt azután a megkívánt hosszakra szétd& rabolják, a j

végső szemeket köszö rü lésse l hoszásím itják  a megelőző szemek­

hez s u tána m elegkezeléssel cca szalm asárgára m egeresztik.

Az agy g y ártására  legalkalmasabb anyag a d ió fa . Ennek 

hiányában a háborúban bevezették a könnyen f e l ta lá lh a tó  és 

olcsóbb s z i l f á t ,  amely sz in tén  alkalmas puskaagy gyártására«

A faanyagot, amely a fű ré sz te le p rő l p a lló  alakban jön 

k i ,  legalább 6 hónapig levegőn s z á r í t já k .  Azután k igőző lik , 

maja. páco lják , majd m esterséges szá rítá sn ak  v e tik  a lá ,20°-45° 

meleg hatásának te s z ik  k i ,  Ez a második s z á r í tá s  i s  minél 

hosszabb id e ig  ta r tso n .

Ezután bekei’ü l a műhelybe, ahol egy agynak megfelelő

tömbökre vágják, leg y a lu lják , majd sza la g fű ré ssz e l sablon 

u tán  az agy k ö ze litő  a la k já ra  fű ré s z e lik .
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Azután bemarják a szükséges T ája tokat, hornyokat 

/ : to k ,  cső s tb . r é s z é re : /  és k ü ls e jé t  másoló maróval megmun­

k á ljá k .

Az Így megmunkált agyat szabadkézből esiszolókoron- 

gon c s isz o ljá k  és po lírozzák , végül Isnmagolajba bem értják.

A BA3BITÁS.

Egyes a lk a tré sz e k e t, o t t ,  ahol rozsdásodásnak vannak 

k itév e , b arn itásnak  v e tik  a lá ,

A vas és a c é lfa jtá k  b a rn itá sa  nem más, mint valami­

lyen oxidációs e l já r á s s a l  egy vékony oxidréteg  képzése ab­

ból a cé lb ó l, Hogy a fémes f e lü le t  rozsdásodását lehetőség  

sz e r in t megakadályozza. Erre a következő e ljá rá so k  haszná­

la to sak :

a . /  hőkezeléssel,

b. /  á sv án y o la jja l és hőkezeléssel, 

o . /  vegyszerekkel,

A vas és a c é lfa j tá k a t  a múltban na , / n e l já rá s s a l  b a r­

n í to t tá k .  lényege ennek az, hogy a barnítandó anyagot 

200-300°C hőmérsékletű té rb e  helyezték , ahol egy bizonyos 

idő múlva a k ívánt sz ínezést megkapta. Hátránya v o l t ,  hogy 

nem le h e te t t  m egtartani a m egfelelő, az egész kemencében 

egyenletes hőm érsékletet, ennélfogva az anyag színe nem v o lt 

homogén,

-  37 -



kz  oxidrétegek különböző vastagságnak vo ltak , te h á t 

rozsdaállékonyságuk is  különböző v o lt ,

Á " b . / ” e l já rá s  sz e r in t a barnitandó anyagot fe lh e v i-  

t e t t  o lajfürdőbe helyezzük. E z á lta l igen egyenletes szinü  és 

vastagságú ox idréteget kapunk, különösen akkor, ha a b a rn i ­

tandó anyagot az o la jk eze lé s  u tán  még egy tú l f ű tö t t  kamrába 

helyezzük.

Ez az e l já rá s  igen jó , csak az a hátránya, hogy soká­

ig  t a r t ,  te h á t drága és kö ltséges berendezést igényel.

Újabban á lta láb an  az olcsóbb, röv id  id e ig  ta r tó  vegy­

szerekkel való  b a rn itá s i  e ljá rá so k  vannak alkalmazásban. A 

vegyi utón való  oxidációs b a rn itá s  k é tfé le ,  úgymint savas és 

lúgos e l já r á s ,  A savas e l já r á s s a l  készü lt b a rn itá s  nem elég  

ro z sd aá lló . Csak egy bizonyos vastagságú ré te g  érhető e l  ve­

le ,  de ez sem ta r tó s .

A lúgos e l já r á s ,  amely nálunk i s  használatban van, 

megfelelőbbnek b izo n y u lt. A b a rn itá s  ezzel egy 140°-150°-ra 

f e lh e v i te t t  lúgos fürdőben tö r té n ik , amely fürdő az a lább i 

anyagokat tarta lm azza .

Lúgok: káliumhydroxid, nátrium hydroxid, calciumhydoxid.

Oxidáló anyagok: chromátok, phoszphorok, manganátok s 

egyéb szerves és sze rv e tlen  n itrogénvegyületek .

Tartalmaz még azonkivü.1 festékeket és egyéb szerves

anyagokat, amelyeknek azonban a barn itásban  semmi szerepük
«•

sincs.
A fe n t i  anyagok v izes oldatban kerülnek forgalomba.

Legismertebb ily en  b a rn itó  anyag a németországi 

o ito x id , de vannak már hasonló minőségű hazai anyagok i s ,

- -  oo 0 oo - -
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