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DANSKE STANDARDS FOR METALPROVNING

Af Professor E. SUENSON, M. Ing. F.

Suenson selv var Medlem, huar Redakioren forelagt Professorens
Redegorelse for Dansk Standardiseringsraad, his Udtalelse | Sa-

) Da nedenstaaende Artikel foruden af indeholde en ret
i Kritik af de ovenfor nwonte danske Standard tillige er formet som

en alvorlig Kritik af selve den Maade, hvorpaa Sagen har veaeret pe-

620.1:380.6(489)

S [ |

staerk

gen vi her ogsaa bringer lillige med et Svar fra Prof. Suenson,

i

H

3

: handlet | det paagwldende Standardiseringsudvalg, hvoraf Prof.
1

|

Disse Standards omfatter 6 Blade
med tilsammen 25 Sider, og de angaar
kun mekanisk Provning., Det havde
veeret snskeligt at have dem samlede
i et Heefte med Indholdsfortegnelse,
men maaske har man snsket at kunne
gcnoptrykke enkelte Numre uafhan-
gigt af de andre.

Nedenfor omtales Bladene hvert for

sig.

Nr, 10010: Betegnelser, Benavnelser
og Definitioner.

Der skelnes mellem Prove og Propve-

stykke. Naar man ‘af ct leveret Vare-
parti udtager et eller flere Stykker til
Kontrol, skal de kaldes Praver (se
Stykke 2.2). Hvis man ikke prever dem
alle, men udveelger e¢nkelte S:.tyl(kcr el-
ler Dele af et Stykke, skal disse kaldes
Provestykker, af hvilke man om for-
pedent kan udarbejde seerligt formede
Prevelegemer. 1 Tyskland er Termino-
logien den omvendte, nemlig Probhe-
stitck ~ Prave og Probe ~ Px-m{csty.k-
ke. De to Terminologier er lige vil-
kaarlige of uhuskelige, og at faa dem
respekterede er haablast.' .

Proavelegemets oprindelige Tuowersnit
skrives A g, o8 dets Tversnit efter For-

ssgets Slutning A, (u = ultimum);
disse Indices knyttes ogsaa til Maale-
lsengden.

Normalspeendinger skrives oy, oc, o
eftersom Provelegemet paavirkes til
Bojning, Tryk eller Trmk:

For Maksimumsspendingen under
Forseget foreges Indekset med et m;
Trakstyrken betegnes saalc.des med
otm, €t Symbol, som er Iogls‘k, naar
man betragter en Arhejdsllime, men
neppe karakieristisk m')k til at treen-
ge ind i den tekniske Litteratur. Styr-
ketal indtager en Seerstilling mellem
de andre Spzndinger og hur.'de. heteg-
nes med et for dem karakteristisk, en-

kelt Bogstav.

For Flydespendingen — et Navn,
der  sammen med Symbolet op har
Borgerret i dansk Sprog — indferes

det tyske Symbol o, (Strcclfgrenzc)
og samtidig Ordet Svigtespending som
sideordnet Betegnelse. En  Standard
burde ikke skabe Forvirring ved at
indfere to Betegnclser for et Begreb,
der tidligere kun har haft een, og seer-

Red,

Hg urimeligt er det, naar man har et
saa malende Ord som Flydespanding,
da at erstatte det med det intetsigen-
de Svi‘gt('spu}nding. som narmest leder
Tanken hen paa Brudspeending.

Der skelnes mellem gvre og nedre
Flydesprending, men Definitionen af
den nedre er ikke god. Som bekendt
bliver “Irackarbejdslinien undertiden
zik-zak-formet, efter at ovre Flyde-
sprending er naaet, fordi Skridninger-
ne i Prevestangen sker saa pludseligt,
at Kraftmaaleren. kommer i Sving-
ning. Maales Kraften med en Bismer.
vazgtstang, vil denne synke, naar Skrid-
ningen indtreeder, og dens Inerti vil
medfare, at den synker dybere end sva-
rende til den Spending, ved hvilken
Skridningen opherer; derefter hzver
Stangen sig igen, indtil naste Skrid-
ning indtreeder, og Stangen paany syn-
ker o.s.v. Nedre Flydespending defi-
neres nu o som Spaendingen i den ned-
advendende Spids Nr, 2, skent denne
lige saa lidt som den 1' er Udiryk
for den sande Spmnding, som kraeves,
for at nye Skridninger skal ske. Defi-
nitionens  Urimelighed bliver seerlig
isjncefaldende, hvis Spids Nr. 3 eller
en senere Spids ligger lavere end Nr, 2,
Den Speending, der har praktisk Be-
tydning, er den, Materialet kan taale,
uden at der sker nye Skridninger, og
den kan nmppe bestemmes fornufti-
gere end ved Skeeringspunktet for den
stejle Kurve og en for Zik-zak-Omraa-
det tegnet Middelkurve.

Sterre Betydning end den- nedre
Flydespending har den pvre, og hvis
Trakforsaget altid gav dens sande
Veardi, var der ingen Grund til at be-
skeeflige sig med den nedre, men des-
varre har det vist sig, at Forsegsver-
dien kan veare saa staerkt afhengig af
Pravestangens Form m. m., at den
ikke kan overfares til andre Former
af Metallet,

Tiltalende er Indferelsen af et nyt
Begreb Deformationstallet D = ol e,
hvor e er den til ¢ svarende totale
Lengdesendring pr. Lengdeenhed, D er
altsaa den Verdi, som man oftest ulo-
gisk kalder »Elasticitetstallet hestemt
af de totale Leengdesendringer,

Det har samtidig veerct Hensigten
at definere Elasticitetstallet ved B =

-

o: e hvor & kun er den elastiske Del
af den toiale, men desveerre er Fop-
muleringen blevet meningslos, idet der
staar, at ¢ ikke maa vere sterre end
0,0001, mens der formodentlig skulde
have staact, at der kun maa regnes
med egjasiisky Med mindre
er mindre end 0,00001,

En  Trakprovestangs procentiske
Brudforlengelse betegnes med 810-
naar Maalelengden er 10 q, og med
3z200mm, naar Maalelxngden er 200
mm. Betegnelserne 8,04 og 8200 havde
vaeret mere logiske, da: Indekset i
begge Tilfzlde angiver Maalelengden
i mm, og desuden simplere og umid-
delbart forstaaelige, da Lamseren vil-
de vere klar over, at man ikke bru-
ger saa lang en Maalelengde som
200 d.

Skent Krybeforseg ikke omtales,
har man fundet Anledning til at de-
finere Begrebet Krybespending, og
Definitionen lyder: »Den starste, kon-
stante, statiske Spending, som et Me-
tal ved en bestemt Temperatur kan
taale, uden at den blivende Forlen-
gelse inden for et hestemt Tidsrum
averstiger en angivet Vardi«. Denne
Definition er uforstaaelig for den
ukyundige og unyttig for den kyndige.
Bedre vilde det vere at skrive: »Den
stavrste konstante Spanding, som et
Metal kan taale ved en bestemt Tem-
peratur uden at faa en for den paa-
tenkte Anvendelse skadelig Formeen-
dringe, ’

Under Provning med svingende
Kraft (Udmattelsesprapning) omtales
selve Prevningen ikke, men der fast-
slaas visse Benmvnelser og Bogstav-
symboler. Som det fremgaar af de her
gengivne Figurer, er de gamle Benmv-
nelser Svingnings- og Udsvingsstyrke
bevarede og forsgede med to nye,
den forskudte Svingnings- og Ud-
svingsstyrke, Disse Benmvnelser er af
tvivisom Verdi for den, der taler cl-
ler skriver om den forskudte Styrke,
da man intet kan sige om den uden at
angive Yderspendingerne, og dermed
er Paavirkningsmaaden angivet,

Yderspendingerne er naturligvis
medtaget i Bogstavsymbolerne, som er
anfart under Figurerne. At p betyder
den numerisk sterste Sprending og g
den numerisk mindste burde have
veeret oplyst: Laeseren spekulerer for-
geves over Betydningen, indtil han
ser Fig. 7, der staar paa en senere
Side. '

Bogstavsymbolerne vedrarende Fig.
4 og 6 cr meget naturlige og malende,
men de evrige er saa lidt karakterise-
rende, at de neeppe vil blive brugt,
Man forstaar heller ikke, hvorfor den
numerisk storste Spending — p —
skal staa som evre Indeks, naar det er
en  Trekspending (c_“:"_l(; = - 20,5/
+ 10 kg/mm?2), og som nedre Indeks,
naar det er en Trykspending (¢_9
=—10/—20,5), da den som Rege

€ blivende
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Fig. 5. Forskudt Svingnings-
styrke.
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Fig. 7. Forskudt Udsvings-
styrke,
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har starre Interesse end den numerisk
mindste, og ved Paaskriften til ven-
stre paa Fig. 7 er betegnet som den
forskudte Udsvingsstyrke.
Hensigtsmassigere og mere for-
staaeligt vilde det veaere at bruge t
og ¢ som Indices og altid smtte den
numerisk sterste Spsnding everst.

Tid

T

Hvis 2 Millioner Spandingsvekslin-
ger mellem oy == 29 og o, =9 (Fig. 5)
viser sig at kunne taales, skulde det
skrives of (2.108) =29/9; hvis der
derimod veksledes meilem o, =29 og

o, =9, skulde der skrives o (2.100).

= 29/9. I Tilfzldet Fig. 7 kunde man
skrive ag (2.108) == 44/8, henholds-
vis 053 (2 .108) = 448,

Symbolerne p og q gwmlder ogsaa
for Bejning, men det maa da vare
underforstaaet, at ‘I'versnitiet skal
veere symmetrisk om Nullinien; ved
Besjningsforseg med en Jernbaneskin-
ne kan de ikke anvendes, da der bli-
2 Set Verdier af p og ¢, eet for Ho-
vedet og eet for Foden.

Terminologien paa dette Omraade
— Treathedsstyrke, Udmattelsesstyr-
ke, Varighedsstyrke, Dauerfestigkeit,
Dauerstandfestigkeit, Zeitfestigkeit
0.5.v. — er i alle Lande meget veks-
lende, og det havde veret en god Ger-
ning at bringe Orden i den, men kun
at behandle en enkelt Paavirknings-
maade og for denne forbecholde Beteg-
nelsen Udmattelsesstyrke, der ogsaa
bruges ved andre Pasavirkningsmaader,
er lidet nyttigl; man burde i alt Fald
samtidig have fastlagt Betegnelsen for
Styrken, naar Legemet til Stadighed er
paavirket af en konstant Spznding,

Den Paavirkningsmaade, Standar-
den omtaler, vilde vere bedre defi-
neret ved den hidtil ubenyttede Be-
tegnelse Vibreringsstyrke, og saa hav-
de man undgaaet at gribe ind i den
svrige Terminologi.

Under Prevning med Slagkraft om-
tales kun Kervslagpraver, ikke de
almindelige Slagforseg med Jernbane-
materialer.

Nr. 10110: Treekprovning.

Vedrerende Trakprevningens For-
maal skelnes der mellem (1) Prov-
ninger, ved hvilke man ikke behaver
at bruge Proportionalstenger, men og-
saa kan bruge Stenger, hvis Maale-
leengde er 100 eller 200 mm uafhen-
gigt af Tveersnittets Storrelse, og (2)
Prevninger, ved hvilke der kun masa
bruges Proportionalstenger. Forskel-
len mellem disse Prevninger forklares
ved, at (1) er Pravninger, der kun
skal konstatere, om Metallet opfylder
bestemte foreskrevne Krav, og (2) er
Provninger, ved hvilke Metallets
Styrkeegenskaber mere nejagtigt skal
bestemmes. Men denne Forklaring er
ikke treeffende, thi (1) ber veere lige
saa ngjagtig som (2). Forskellen er
udelukkende, at (2) giver en Brud-
forlengelse, der er en af Maaleleng-
den uafhengig Materialkonstant, det
ger (1) ikke.

De Feellesregler, der gelder for
Steenger med fast Maalelengde (Styk-
ke 3.1) og for Proportionalstenger
(Stykke 3.2), burde have veeret sam-
let i et Afsnit for sig, men nogle staar

kun under 3.1, andre kun under 3.2,
og nogle staar ingen af Stederne.

Til Stenger med fast Maalelzngde
stilles fulgende Krav, der ogsaa burde
veere stillet til’Proportionalstaenger:

(1) Ved Aftagning paa Valsevark
skal Udskeringen ske fra den Ende
af Preven, der svarer til Blokkens
Top.

(2) Provestengernes oprindelige
Overflade skal almindeligvis bibehol-
des og maa kun fjernes paa Snitsi-
derne af flade Provestanger, der er
udskaaret af Baand, Plader el. lign.

Til Proportionalstenger stilles fal-
gende Krav, der ogsaa burde veere stil-
let til de andre:

(3) Ved Afdrejning maa Drejestaa-
Jet ikke standses indenfor Maaleleng-
den.

(4) Runde bearbejdede Stnger skal
vaere glatte. Dette galder naturligvis
ogsaa firkantede Stenger, men det er
ikke nazvnt.

(5) Firkantede Stmnger ber ikke
benyttes til Bestemmelse af Indsne-
ringen, _

(6) De for Proportionalstenger gel-
dende Regler for Tvamrsnittets tillade-
lige Variation inden for Maalelzng-
den maa ogsaa antages at galde for
Ikke-Proportionalsteenger, ellers sav-
nes en Regel for disse.

Under Proportionalsteenger er ikke
nevnt, at Rundjern og Fladjern kan
~— Of ber — preves med deres fulde
Tversnit, Man maa tvartimod tro, at
det er forbudt, da det siges, at smaa
Profilstenger, smaa Rer og lign. kan
praves paa denne Maade. At disse
Provelegemer skal seges under Pro-
portionalsteenger er ogsaa en Uorden.

Ved Brug af Proportionalstenger
uden Hoved krmves en fri Afstand
mellem Kroplengdens Endepunkter og
Indspendingsksberne paa mindst 2 d
eller 2 b. Da Kropl®engden er define-
ret i Stykke 2.5.7 paa Blad 10010 som
den fri Lengde mellem Indspsndin-
gerne, bliver Kravet vanskeligt at op-
fylde.

Hverken under den ene eller anden
Slags Stenger er anfort, at man ved
Udtagning og Tildannelse af Prave-
stenger, hvis Tvartsnit er mindre end
det Brugsstykkes, de skal repreesen-
tere, ber tilstreebe, at Forholdet mel-
lem Randstaal og Keernestaal ikke
sendres.

Proportionalstengers Maalelzngde
lp er i stykke 8.2.1 og 3.2.2 fastsat
tit 11.3VT0 — eller 5,65 )/Ay — uden
at det er tilfgjet, at Vaerdien maa af-
rundes til nermeste hele eller halve
cm, hvilket er en almindelig aner-
kendt Regel af Hensyn til de Fordele,
det har at kunne inddele 1y i et helt
Antal hele eller halve em. Den sande
Maalelengde 1’y kan derfor blive saa-
vel mindre som starre end lg. Denne
Undladelse forer med sig, at ogsaa
Kroplengden 1 er ukorrekt angivet,
nemlig til mindst 11,3 fﬁ6+2 d —
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for en cylindrisk Stang — mens den
skal veere mindst 942 d.

De tegnede flade Pravestenger med
Hoved (Fig. 1 og 2) viser, at Stan-
gen tenkes udskaaret af en Plade
med Tykkelse a, og at Stangen har
samme Tykkelse, mens Bredden b er
storre; Overgangskurven til de endnu
predere Hoveder skal veere en Cirkel-
bue med Radius mindst 2 b, Det Til-
feelde, at Pladen er saa tyk, at man
maa udtage Stangen paa Hejkant,
hvis den — uden at blive for sterk
. skal kunne bevare de to Flader
ubearbejdede, har man overset. 1 dette
-Tilfeelde er Figurerne misvisende, idet
Stangtversnittets Bredde b her er lig
Pladens Tykkelse og uden Indflydelse
paa Afrundingsradicns Sterrelse; den-
ne kan indskrankes til 2 a.

Paa nogic Bilagsblade med Tegnin-
ger af Stenger med Hoved anbefa-
les det at dreje runde Stenger ned
til en af felgende Diamelre: 5, 7, 10,
14 eller 20 mm, uden at denne An-
hefaling motiveres. Der havde veeret
mere Grund til at fremhave, at man
jkke ber afdreje mere end absolut
nsdvendigt, da det fjernede Materiale

kan have andre Egenskaber end det

tilpageblevne. I de tilharende Dimen-
sionstabeller angives nogle Veerdier at
vere Minimumsveerdier, mens det ikke
angives for andre, som ogsaa cr det.

1 de tilsvarende Tabcller for rektan-
gulere Proportionalstenger anbefales
Maalelengden 11,3 . 1/ A uden Afrun-
ding, til Trods for at dette — i Hen-
hold til Stykke 4.6 - udelukker, at
Brudforlengelsen kan maales, hvis
Bruddet sker udenfor Maulqlmugdcns
midterste Halvdel.

Trekhastigheden er begrenset ved
et Krav om, at Stangens Forlengelse
pr. Minut iklke maa overstige 25 ¢ af
Maalelzngden, uanset om Metallet cr
bledt . eller haardt. Fov de  haarde
Staaliraade, der bruges til forspeendt
Beton, kan Styrken verce 220 kg/mm?
O Brudforlengelsen 2 % Forlengel-
seshastigheden har Lov il at vare
25 9% af Maaleliengden pr. Minut, og
med denne Hastighed treckkes Traaden
aver 1 2:25 = 0,08 min ~ 4,8 sc¢; me-
ner man virkelig, at Kraftmaaleren
kan folge med i denne Hastighed og
angive Brudlasten najagtigt?

Skal Flpdespendingen bestemmes,
maa spendingsstigningen  dog  ikke
overstige 1 kg/mm2 pr. see, for den er
passeret, men ogsaa denne Hastighed
er saa stor, at den ofte vil virke for-
hojende paa Flydespaendingen; meget
})lﬂdt Stﬂal med ap =20 ](g/mm'.! naar
derop i lebet af 20 sce. Baade den
gvre og nedre Flydesprending kan hee-
ves ved; at Trakhastigheden forages,
en ikke desto mindre tillades det i

m
stykke 4.4.1 ved Bestemmelse af den
;vre at gaa helt op til den maksimale

Trwkhastighcd (Al = 0,26 1 pr. Minut),
Ogsaa med Hensyn til den laveste
ngk}mslighed gaar man for vidt ved

at skrive: »Nedadtil er der ingen For-
skrift for Traeekhastigheden«. Mange Me-
taller taaler ikke en langvarig Belast-
ning med en hej Spanding, selv om
denne ligger wveaesentlig under den
Brudspending, man finder ved et nor-
malt Forseg, og det skulde man hel-
lere have gjort opmeerksom paa, frem-
for at fremheeve, at et Proveresultat
er gyldigt, om ¢nd Belastningshastig-
heden er nok saa ringe. Selv for Staal
finder man andre Styrker og Brudfor-
lengelser ved et meget langsomt For-
sog end ved et normalt.

Ved Bestemmelse af 0,2-Spandingen
— den Spmnding, ved hvilken den bli-
vende Forlengelse udger 0,2 % af
Maalcleengden — skal Udgangspunktet
naturligvis veere ¢ = 0, ¢ = 0, cller —
af prevetekniske Grunde — muligvis
en lidt hejere Spending, men i Hen-
hold til Stykke 4.3 kan
veelge sit Udgangspunkt.

Da der foruden den korrekie Me-
tode ogsaa beskrives en mindre nej-
agtig, burde det vere kravet, at de
ved denne fundne Veerdier altid skal
veere ledsaget af Oplysning om Meto-
den.

‘Trekstyrken Kreves beregnet paa
Grundlag af det mindste Tveersnits-
areal inden for Maalel®ngden. At fin-

man frit’
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Maalelengden inddelt, men til Gen-
gald stoder man pae nye Gaader,
nemlig 2 fede Prikker ved hver af
Stangens Ender. De to er aabenbart
Maalelzengdens Endepunkter, men
hvad betyder de to andre?

Anvisningerne paa Maaling af den
jeevnt fordelte Forlengelse efter Brud
— altsaa Forlmngelsen af de Streek-
ninger, der er ubererte af Indsnerin-
gen — er helt urimelige., Den kan
meget let bestemmes indirekte ved at
maale Brudforlengelsen paa to for-
skellige Maaleleengder paa samme
Stang og af disse to Vardier udregne
den jevnt fordelte Forlmngelse (se
Byggematerialer I, § 53); og nesten
lige saa let ved dirckte at maale
Leengden af de af Indsneringen ube-
rerte Strekninger; i begge Tilfeelde
udnyttes hele den Del af Maaleleng-
den, som det er muligt at udnytte, saa
Veerdien kan ikke blive bedre.

Den standardiserede Metode — se
Fig. 5, hvor 1,; er Maalcleengden efter
Brud — ferer derimod til, at man
kun skal maale Lengden 1z, skent
man lige saa let kunde medtage de
to yderste Inddelinger og ogsaa let
den hrugbare Strekning ved Stangens
venstre Ende og derved faa en paa-

p Js
¢ e b e e g ) . !
;2 ) 4 56748 9 0

b

lideligere Veerdi.

)

Fig. 5.

de dette Tveersnit er meget besveer-
ligt, naturligere er det at regne med
Middelveerdien af Midter- og Ende-
tvaersnittet.

Bestemmelsen af Brudforlzngelsen
er beskrevet paa en forvirrende Maa-
de. Farst paa detie Sted faar man at
vide, at Maaleleengden ikke behaver
at veere nojagtigt 11,3 1/7\‘0", den maa
gerne afrundes til nermeste halve
¢ller hele cm, og saa kommer den
merkelige Tilfejelse: I dette Tilfelde
inddeles hele Provestangens Krop-
leengde i halve clier hele em,

Om dennc Tilfejelse gelder: (1) at
den — uden Motivering — er ufor-
staaelig paa dette Sted og herer
hjemme under den indirekte Bestem-
melse af Brudforlengelsen; (2) at
Maalclengdens Afrunding er tillade-
lig, se)Jv om man ikke inddeler; (3) at
man ogsaa Kkan inddele, saalfremt
11,3/ F tilfwldigvis er et halvt eller
helt Antal em; (4) at det ikke er
Kropleengden, der inddeles, men der-
imod Maalelengden, da de Strseknin-
ger, der ligger udenfor denne, ikke
maa hruges til Maaling af Brudfor-
lengelsen, ’

Og naar man under Forseget paa at
forstaa, hvad Meningen med at ind-
dele Kropleengden har veeret, ser paa
den tilherende Fig. 4, saa er kun

I Erkendelse af denne Mangel ved
Metoden anbefales det at forege
Maalelengden fra 11,3 V}‘({, til 24,8 /Ao,
saafremt den jevnt fordelte Forlen-
gelse bliver mindre end ca. & %, en
Viden som man ikke altid har forud
for Forssgel.

For at finde Punkterne Iy og Iz paa
Fig. 5 skal man fra den Brudstedet
nermeste Delestreg telle 4 af Maale-
leengdens Inddelinger til hajre (I1) —
idet man forudsmtter, at Indsnerin.
gens Virkning er meerkbar paa Streek-
ningen 5 d — og lige saa mange Ind-
delinger videre (Iy). Dette ser jo me-
get fornuftigt ud for en eylindrisk
Stang med d = 20 mm og med 20 Ind-
delinger. Men en 19 mm Stang har
kun 19 Inddelinger, og % .19 er 4,75;
Anvisningen passer altsaa kun, hvig
Antallet af Inddelinger er et Multi-
plum af 4. Skal der blive Mening i
den, maa »% af Maalelwngdens Ind-
delinger« rettes til »det Antal Indde-
linger, der narmest svarer til % af
det samlede Antal«. Men i saa Fald
hliver den Formel, der er opstillet for
den jeevnt fordelte Forlaengelse — 8,
=100 . (413 —1y): 1o % — forkert.

Metoden er altsaa ubrugelig, man
maag anvende en af de to ovenfor
naevnte, og den indirekte er den simp-
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Jeste. Vil man bruge den anden, bliver
Fremgangsmaaden folgende:

Der antages at veere n Inddelinger.
Fra Nulstregen paa Fig. 5 teelles henad
begge Stangstykker det Antal Indde-

linger, der nermest sv'arer til%nn. De

resterende Endestraekninger maales og
har tilsammen Leengden l¢; deres Ind-
delinger teelles og er tilsammen ne.
Den jmvnt fordelte Forlengelse bliver
folgelig:
n .
le — o+
de = 100+ ———- =

l) %%.

Hvis en Stang brydes midt i Maale-
leengden, kommer man efter dette For-
slag til at maale paa den halve Maale-
leengde, efter Fig. 5 kun paa en Fjer-
dedel.

le n
100 . (T_ . o

o De

Nr, 10810 — 10412.

I disse Blade behandles Bajeligheds-
prevning samt Haardhedspravning
efter Brinell, Vickers og Rockwell paa
en klar og fejlfri Maade, Dog burde
Fig. 1 og 2 vedrsrende Brinellpreven
veere anbragt i det Stykke, hvor de
horer hjemme, og ikke i det fore-
gaaende. Bgjningsforseg med Stebe-
jern er ikke medtaget.

Ovenstasende Gennemgang af
Standardens Indhold kan give An-
ledning til at overveje, om ikke
Normer af denne Art burde udar-
bejdes af Dansk Ingenisrforening.
Til Belysning af dette Spergsmaal
mener jeg — som eet af Udvalgets
menige Medlemmer, der ikke har
faget Lejlighed til at fardigbe-
handle Standarden — at burde om-
tale dens Tilblivelsesmaade mere
indgaaende, end der ellers vilde
veere Grund til,

Standarden er udarbejdet af
Standardiseringsudvalget for Staal
og Jern, som blev nedsat i 1930,
og det er det 1, Resultat af Udval-
gets Arbejde. Mange vil sikkert un-
dre sig over, at det har taget 20
Aar at udarbejde disse faa Blade,
som i Folge Sagens Natur ikke in-
deholder vwmsentligt nyt, men kun
nogle af de Prinipper, som felges
af alle Laboratorier, der arbejder
omhyggeligt. 8 af de 20 Aar kan
dog Udvalgets menige Medlemmer
fraleegge sig Ansvaret for, eftersom
der ingen Meder holdtes i 5 Aar
under Krigen, og eftersom dets Ar-
bejde afsluttedes 7/3 47, bortset fra

et enkelt Mode 1/2 49; men 12 Aar
er jo ogsaa lenge.

Det forste Forslag blev udsendt
til Kritik i Efteraaret 1931 og der-
efter omarbejdet, men et endeligt
Resultat blev ikke naaet.

Dette skyldtes i vaesentlig Grad,
at Udvalgets ledende Medemmer
folte sig overbevist om, at det tysk-
preegede ISA-Forslag til Normer
for Staal i ner Fremtid vilde blive
internationalt vedtaget, og at man
derfor burde veere i Overensstem-
melse med dette. Alle Udvalgets
Medlemmer var enige om, at hvis
de store Lande vedtog en fzlles
Norm, burde den ogsaa godkendes
i Danmark, men ikke om, at en
saadan Vedtagelse var sandsynlig,

‘navnlig ikke i en ner Fremtid og

navnlig ikke om, at det vilde blive
ISA-Forslaget. Skeptikerne tilraa-
dede derfor at udarbejde en Stan-
dard paa Grundlag af dansk hevd-
vunden Praksis og ikke indfere de
tyskpraegede Betegnelser og Reg-
ler; en saadan Standard kunde ud-
arbejdes hurtigt og kasseres, naar
den internationale kom. Denne
Uenighed gav Anledning til mange
tidsrevende Diskussioner,

Men ievrigt var det et Fejlgreb,
at Udvalget i Stedet for at standar-
disere Staal og Jern gav sig til at
standardisere Metalprevning. Et
seerligt Udvalg bestaaende af nogle
faa Eksperter med en erfaren For-
mand kunde hurtigt have udarbej-
det de fornadne Regler, og Hande-
lens og Industriens Reprasentan-
ter var blevet forskaanet for de
mange Moder om sidstneevnte me-
get specielle Emne, Nzsten alle de
Forslag, der blev forelagt Udvalget,
maatte omarbejdes Punkt for
Punkt.

Da Arbejdet blev genoptaget i
1944, var der ingen, som gnskede
at tage Hensyn til ISA,

Udvalget blev foreget til 11
Medlemmer, af hvilke de 5 dan-
nede et Arbejdsudvalg, der efter
godt 2% Aar fremlagde et samlet
Forslag, som Hovedudvalget kun
fik Lejlighed til at bhehandle i 4
Mader (9/12 46 — 7/3 47), i hvilke
det undergik omfattende ZEndrin-
ger. At disse var paakravede, vil
man forstaa, naar blot der n=vnes
nogle enkelte af de foreslaaede De-
finitioner: (1) Spending ved Trazk
og Tryk skulde vare Kraften di-
videret med det ojeblikkelige
Tveersnit, og ved Bgining Momen-
tet divideret med det ajeblikkelige
Modstandsmoment. (2) Det, son en-

hver Ingenier kalder Spmnding,

nemlig Kraften (Momentet) divide-

ret med det oprindelige Tvaersnit
(Modstandsmoment), skulde kal-
des den specifikke Belastning. (3)
Flydegrzensen var defineret som
den Granse, ved hvilken Materia-
let begynder at faa blivende Form-
endringer. (4) Spzndingen ved
Maksimumsbelastningen o var de-
fineret som Maksimumskraften di-
videret med det ejeblikkelige
Tversnit. O.s.v,

Man vil forstaa, at et Forslag af
denne Art vanskeligt lod sig kor-
rigere i kun 4 Mader, naar de fle-
ste Korrektioner enten madte abso-
lut Modstand fra Arbejdsudvalget
eller kun blev foretaget efter lang-
varige Droftelser. Men Arbejdsud-
valget nm:gtede at afholde flere
Mgder, saa Forslaget blev ikke
feerdighehandlet. Motiveringen for
Negtelsen var, at man ansaa flere
Meder for ufornedne, og at Sagen

‘havde Hast. Denne var dog ikke

starre, end at Renskriftet forst blev
udsendt 9/9 47.

Ved at lese Renskriftet fik Ho-
vedudvalget for ferste Gang et
Overblik over de mange ZAndrin-
ger, der var foretaget, og derved
forsgede Muligheder for at opdage
Uoverensstemmelser eller andre
Fejl. Men heller ikke nu vilde man
drefte Forslaget paa et Made, men
kun modtage skriftlige Bemzerk-
ninger. Herimod kunde med Feje
indvendes, at der var talrige Punk-
ter at drefte, inden Forslaget ud-
sendtes til Kritik, og at det Ar-
bejde, der var forbundet med
skriftlig Motivering og Formule-
ring af de nsdvendige AEndringer,
var sterre, end man med Rimelig-
hed kunde krzeve af Udvalgsmed-
lemmer, der i 18 Aar havde ofret
meget af deres Tid paa Sagen.
Disse Indvendinger blev dog ikke
taget til Folge, heller ikke efter at
folgende yderligere Argumenter
var blevet skriftligi fremfert over-
for Dansk Standardiseringsraad:

(1) Et Forslag, der af Hovedud-
valget er blevet omarbejdet saa
steerkt som det foreliggende, kan
ikke offentliggeres til Kritik, fer
end det i sin omarbejdede Form
er blevet godkendt af Udyalget.

(2) Det er ikke Sekretariatet,
men ~Udvalgets Medlemmer, der
har Ansvaret for Forslaget, og
hvis eet eller flere af Medlemmerne
efter at have gennemlzest Forslaget
foreslaar det sendret, har de avrige
Medlemmer Krav paa at faa Kend-
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skab til ZAndringsforslagene, inden
de underskriver. Og hvis et Med-
lem ensker et Mede afholdt for at
kunne motivere sine Forslag eller
here de andres Motivering af de-
res, maa dette @nske respekteres.

(3) Ogsaa overfor Offentlighe-
den er det lidet hensynsfuldt at
fremlegge et uferdigt Forslag til
Kritik. De Fejl og Mangler, Udval-
get selv er klar over, ber det ikke
pesveaere et sterre eller mindre An-
tal Kritikere med at opdage og kor-
rigere. '

Forslaget blev alligevel udsendt
ueendret (15/4 48), og fra 13 Kri-
tikere fremkom der mange vel-
overvejede og gode KEndringsfor-
slag. Efter at jeg i et Mode med
Arbejdsudvalget havde faaet Lej-
lighed til at foreleegge en Del af
mine egne blev Hovedudvalget
indkaldt (1/2 49) for at tage Stand-
punkt til samtlige Forslag og drofte
Svarene til Kritikerne.

Dette Made var ganske util-
* treekkeligt til forsvarlig Behand-
jing af de mange Forslag. Jeg ved,
at Formanden Dagen efter fra et
Udvalgsmed]em modtog et Brev, i
hvilket Madet betegnedes som for
forceret, og som var ledsaget af
JEndringsforslag, som der ikke var
plevet Tid til at foreleegge; og 3
af de menige Medlemmer — hvis
Antal paa Grund af Dedsfald var
sunket til 5 —— skrev iil Dansk
Standardiseringsraads Formand, at
Forslaget ikke var feerdigbehandlet
af Udvalget, og anmodede forgmeves
om, at dette maatte blive indkaldt
til endnu et Mede, inden Forslaget
godkendtes af Raadet.

Hovedudvalgets menige Medlem-
mer har haft den Tilfredsstillelse
at kunne forbedre Arbejdsudval-
gets Forslag vesentligt, men langt-
fra saa meget som oenskeligt. Det
gkal ikke forseges at fordele An-
gvaret for det utilfredsstillende Re-
sultat mellem Dansk Standardise-
ringsraad, dets Sekretariat, Ar-
bejdsudvalget og dets Formand.
Det er Organiseringen, der har
gvigtet, naar et saa langvarigt Alr-
bejde afsluttes med et san daarligt
Resultat, og naar der i den Grad
syndes mod Fornuftens og Semme-
lighedens Regler, at de E'kspexfter,
som man har opfordret tx.l at lnq-
treede i Udvalget, og som i Aarevis
har gjort, hvad de kunde for at for-
pedre de Forslag, de fik forelagt,
sluttelig afskecres fra at fuldende
deres Arbejde.

Standardiseringsridets svar,

Ovenstdende indleg fra profes-
sor Suenson er af redaktionen til-
sendt Standardiseringsrddet og fo-
relagt arbejdsudvalget inden for
standardiseringsudvalget for stal og
jern og dettes tidligere formand,

Disse knytier folgende bemserk-
ninger til prof. Suensons indlaeg:

1) Professor Suenson Kklager
over, at det har taget 20 henholds-
vis 12 &r, for der kunne udsendes
et resultat i form af de omtalte
blade. Ogsa vi beklager i hej grad,
at der méatte ga sd lang tid, men
arbejdets besveerlighed og sen-
dreegtighed skyldes neesten ude-
lukkende professor Suensons ide-
lig gentagne opposition og snsker
om genoptagelse af punkter, der
var uddebatteret og af udvalgets
flertal fastlagt. Hvor prof. Suenson
ikke madte forstielse for sin opfat-
telse, brugte han denne fremgangs-
méde og det til trods for, at udval-
get i mange tilfelde fojede sig efter
hans gnsker.

2) Det er rigtigt, at professor
Suenson som felge af sin under 1)
neevnte fremgangsmade sikke har
faet lejlighed til at frdigbehandle
standarderne«, Vi ville neeppe hel-

ler i dag veere naet til noget resul- .

tat, hvis ikke arbejdsudvalget og
udvalgets ovrige medemmer be-
stemt havde forlangt afstemning
punkt for punkt for at fi disse
fastsldet som definitivt vedtaget.

3) For dog at imedekomme pro-
fessor Suenson pa videst mulig
méde udbad arbejdsudvalget sig
professor Suensons skriftlige kri-
tik, saledes at der kunne tages hen-
syn hertil sammen med den offent-
lige kritik., Dermed mente udval-
get at kunne undgd de uhyre lang-
varige diskussioner med professor
Suenson om detailler og petitesser,
Men professor Suenson ngegtede p#
grund af tidsmangel at fremseette
sine synspunkter skriftligt. — Nu
er de i ovenstdende offentligge-
relse fremsat, eflier at standardbla-
dene eir endeligt fastlagt og trykt.
Der er derefter ingen anden mu-
lighed end at tage disse bemark-
ninger med i overvejelserne, nir
disse blade ,skal revideres om

.nogle Ar, Det skal selvislgelig blive

giort, og vi takker professor Suen-
son for hans kritik, selv om den
kommer noget sent.

- 4) Professor Suensons yderst

kritiske bemeerkninger om Stan- -

dardiseringsradet, dets sekretariat,

arbejdsudvalget og udvalgets da-
verende formand, samt hele ar-
bejdets organisering, der alle har
svigtet, ma vi bestemt tilbagevise,
Nir det overvejende flertal af ud-
valgets medlemmer erkleerer, at de
ikke ensker at behandle de samme
punkter om og om igen i 4revis,
blot fordi professor Suenson en-
sker dem genoptaget gang pi gang
ved fornyet gennemgang af hele
standarden, og nar disse medlem-
mer forlanger afstemning og ved
en sddan fastlegger et resultat som
definitivt, m& sivel udvalgets for-
mand som arbejdsudvalget, sekre-
tariatet og Standardiseringsradet
acceplere dette »resultat¢, og kan
ikke indkalde nyt mede til fornyet
»gennemgang og forbedringe af de
siledes fastlagte standards,

For DANSK STANDARDISERINGSRAD

slgn, A. K. Aubeck.
[(sign.) O. Weincke,

For arbejdsudvalget
(sign.) W. Engel.

Professor Suensons Svar.

Hvis nogen Leeser af min An-
meldelse har faaet det Indtryk, at
Arbejdsudvalget ikke har veeret sin
Opgave voksen, vil dette Indtryk
ngeppe blive svekket af oven-
staaende Modbemseerkninger, der i
Stedet for at imedegaa min sag-
lige Paavisning af Standardens
Fejl og Mangler, karakteriserer
mig som en utaalelig Kritiker og
hsevder, at Afgorelsen af, om noget
er galt eller rigtigt, maa ske ved
Afstemning og ikke ved Argumen-
ternes Veegt.

Ad 1. Jeg konstalerer med Til-
fredshed, at man ikke giver mig
Skylden for Standardens Mangler,
men kun for Arbejdets Sendregtig-
hed, der paastaas at veere en Faolge’
af min idelige Kritik. Naar Stan-
dardiseringsraadet har bedt mig
indtreede i Udvalget, er det for-
mentlig for, at jeg skulde gere min
Mening gwldende, og det har jeg
gjort. Om min Kritik har sinket
Arbejdet mere end nadvendigt, af-
gores ikke af Kritikens Intensitet,
men af dens Kvalitet, Har Kritiken
veieret berettiget, skyldes Forsinkel-

_sen ikke den, men derimod, at Ar-

bejdsudvalget har forelagt et man-

" gelfuldt Forslag og kun modstree-

bende har villet ®ndre det.

Men Paastanden er praget af
samme Letfeerdighed som Standar-
den. Det Arbejdsudvalg, der un-
derskriver den, blev nedsat i 1944,
og dets 5 Medlemmer var — bort-
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set fra Formanden — ferst paa
dette Tidspunkt kommet ind i Ho-
vedudvalget, saa jeg maa gaa ud
fra, at de kun udtaler sig om min
Virksomhed efter deres Indtraeden,
og den indskranker sig til Delta-
gelse i 4 Meder i Foraaret 1947.
Min Virksomhed i disse kan hagjst
have forsinket deres Arbejde en
Brokdel af 3 Maaneder og hverken
20 eller 12 Aar.

Ad 2. Man kan ikke definitivt
vedtage et steerkt sendret Forslag,
for det i renskrevet Form har vee-
ret behandlet i et Made.

Ad 3. Som dette Stykke er for-
muleret, kunde man faa det Ind-
tryk, at den i min Artikkel frem-
farte Kritik af Standardens Ind-
hold ikke er blevet mundtlig frem-
fart i vore Mader, men det vilde
veere en Misforstaaelse, bortsel fra
enkelte Fejl, der forst er kommet
til efter min Udtreeden af Udval-
get, eller som jeg forst har opdaget,
da jeg skrev Anmeldelsen,

Om Arbejdsudvalgets Veegren sig
ved at forelegge det renskrevne
Forslag til Vedtagelse i et Made
har jeg udtalt mig i Artiklen, Hvis
det ikke af denne tydeligt frem-
gaar, at Aindringerne havde veeret
meget vaesentlige og ikke udeluk-

_kende omfattet Detailler og Peti- -

tesser, kan det let dokumenteres
ved en Sammenligning af Arbejds-
udvalgets Forslag med det af Ho-
vedudvalget korrigerede, Ievrigt
ber ogsaa Detailler og Petitesser
veere 1 Orden i en Standard.

Ad 4. Naar det siges, at det over-
vejende Flertal af Udvalgets Med-
lemmer ikke onskede flere Meader
afholdt, er det formentlig rigtigt.
Men det kunde samtidigt have vie-
ret oplyst, at der kun var 5 Med-

" lemmer udenfor Arbejdsudvalget
og altsaa kun 5 til at kritisere For-
slaget, og at 3 af disse skriftligt
anmodede Dansk Standardiserings-
raads Formand om at foranledige
endnu et Meode afholdt; Kritiker
nes Fertal enskede altsaa Mode, og
det burde have veeret afgerende,
hvis man overhovedet finder det
sgmmeligt at stemme omn et saa-
dant Spergsmaal. Hvis man lader
Arbejdsudvalgets egne Stemmer
vaere med fil at afgerve, om dets

Forslag skal kritiseres mere eller’

mindre, kan de ogsaa afgere, at det
slet ikke maa kritiseres, thi selv
om alle de eovrige Medlemmer
sternte imod, vilde disse veere i

Mindretal, naar Formandens Stem- -

me regnes dobbelt.

Den pulvermetallurgiske fremstillingsmade

Referat efter artikel i , Werkstattstechnik und Maschinenbau", juni 1950,
af H. Silbereisen.
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Fig. 1. De forskellige former for jernpulver.

mange tilfelde byder pulverme-
" L tallurgien mulighed for en eko-
nomisk fremstilling af mange for-
skellige smadele i jern og stal. Det
kan derfor veere rimeligt at give en
oversigt over denne fremstillings-
mades szrlige karakter og krav.
Udgangsmaterialet er metalpul-
ver af et eller flere metaller. Dette
pulver blandes og presses derefter
til den enskede form i et special-
veerkisj. Efter presningen folger
en varmebehandling ved en pas-
sende temperatur; i reglen under
bestanddelenes smeltepunkter. For
at opnd specielle egenskaber kan
en ringe part af pulveret dog brin-
ges til smeltning for at tjene som
bindemiddel for den faste fase,
uden at den ved presningen op-
nfede facon edelmxgges,

Fremstilling af jernpulver.

Normalt anvendes der i Tysk-
land felgende fem sorter pulver
som vist pa fig. 1.

1. G. karbonyljern er det dyreste
pd grund af sin store finhed og
ensartethed og anvendes derfor
kun sjaeldent,
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Vogt pulveret {remstilles af
svensk jernilte og har svampet
karakter med stort rumfang pr.
vaegtenhed. Af den grund egner det
sig godt til lejer.

Hamelag pulverel er kendeteg-
net ved sin bladagtige form, der
giver stort rumfang pr. vaegtenhed,
og bevirker en lagdelt struktur i
det pressede legeme.

D.P.G. pulverets kantede form
giver ringe rumfang pr. vaegtenhed,
kornet struktur og god kantstyrke.

Degussa pulvere! fremstillet ved
katodisk udskillelse er ligesom I.G.
pulveret ret dyrt og anvendes .der-
for sjeldent.

Ved de almindelige tekniske
fremgangsmader er der intet i
vejen for at fremstille pulver med
ca. 0,7 % C. Dette pulver er dog
pa grund af sin hirdhed ret van-
skeligt at presse, s& at man i reg-
len foretrakker at anvende rent
jernpulver blandet med pulver af
en forlegering med hajt kulstof-
indhold.

Efter varmebehandlingen giver
den rette blanding sA det anskede
kulstofindhold.
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Fig. 2, Pressemetoder,
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