MATERIAL 125

e) INsPEGAO.

Podem ser inspecionadas durante a fabrica-
€ao, quanto a material e manufatura.

[)  AMOSTRAGEM.
Devera ser examinada toda a partida.
g) ENsalos.

Umidade — Podera ser feita a determinagdo
da umidade da madeira empregada, de acordo com
0 método adotado pelo Instituto Nacional de Tec-
nologia ou laboratério pelo mesmo autorizado.

h) ACEITAGAO E REJEIGAO.

1.%, serdo recusadas as caixas que nao satis-
fizerem as exigéncias da presente especificacdo ;

2" tolerancia nas dimensdes externas das
Pecas : 2 mm.

i) ACONDICIONAMENTO.

Devem ser bem acondicionadas para evitar
avarias durante o transporte.

j) EMBALAGEM.

Quando exigidas, as caixas deverao ser en-
gradadas de modo a garantir o recebimento em
Perfeito estado..

[) Marcagio.

1", devem ser marcadas na parte inferior do
fundo, com tinta® branca, sendo o letreiro recorta-

do em chapa, com caracteres de 19 mm de al-

tura, indicando o fornecedor e fabricante ;

2., a embalagem sera marcada com o nome
do material, o nimero do contrato e o nome do
fornecedor.

m) OBSERVACOES.

1.* nas requisi¢cdes, coletas de precos e con-
corréncias devera constar o seguinte :
“Caixa para expediente, especificacio n. 5A

dof DFATE CRoES

2.*, é permitida a aquisicao de caixas de ma-

.deira, diferentes das especificadas, para os Ga-

binetes Civil e Militar da Presidéncia da Repu-
blica, Ministério das Relacoes Exteriores e Gabi-
nete do Ministro ;

3., para ambientes onde se desempenhe fun-

coes de carater solene tambem sera permitida a

aquisicdo de caixas diferentes das especificadas,
mediante autorizacao da Divisao do Material do
[OEARGY Dt

4.*, em outros casos especiais, sera permitida
a aquisicao de mesas de imbuia, conforme os mo-
delos da presente especificagdao, envernizadas na
cor natural da  madeira, mediante autorizacdo da

D.M. do D.A.S.P.
1.*, definigoes :

a) pecas de madeira compensada — aque-
las que sdo fabricadas de modo a equilibrar os
efeitos de contracdo e dilatacdo da madeira ;

b) lamina de madeira — folha de madeira
de pequena espessura ;

c¢) madeira folheada — tipo de compensade
constituido de laminas de madeira coladas ;

2.%, copias da presente especificacdo poderio
ser adquiridas na lmprensa Nacional — Rio de
Janeiro — Brasil ; ‘

3.%, qualquer contribuicdo técnica visando a
especificagdo de materiais podera ser enviada para
o Departamento Administrativo do Servico Pi-
blico — Rio de Janeiro — Brasil.

Movimento de padronizacao no estrangeiro

BRITISH STANDARDS INSTITUTION

A gentileza do Secretario da Camara de Co-

Mércio Britanico devemos o recebimento dos l-

timos folhetos publicados pela British Standards

Institution, dos quais escolhemos os de maior in-

teresse para o meio técnico brasileiro, para resu-

Mir e comentar.

Tabelas

B.S. 975 — Density Composition Tables for
Aqueous Solutions of Nitric Acid

B.S. 976 — Density Composition Tables for
Aqueous Solutions for Hydrochloric

Acid.

Constituem esses folhetos duas utilissimas re-
feréncias para os quimicos e industriais que em-
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pregam os acidos nitrico e cloridrico nos seus tra-
balhos. Cada um dos British Standards acima
citados contem uma série de tabelas pelas quais
¢ possivel fazer com todo o rigor a determinagdo
do teor em acido nitrico e cloridrico de uma so-
lu¢do aquosa, ou preparar uma solucdo com uma
concentracao determinada. :

As tabelas de densidade — composigao pu-
blicadas foram preparadas para serem usadas con-
juntamente com os densimetros padronizados pela
British Standards Institution.

Determinada a densidade por meio de den-
simetros definidos por exigéncias ja aceitas, as ta-
belas permitem passar do valor, assim determina-
do, a temperatura da solugdo, para a concentracao
em acido, e a densidade em qualquer outra tempe-
ratura, respeitados, naturalmente, os limites das
tabelas.

Os densimetros padrées da B.S. estio de-
finidos por : :

1.9, tipo de g'raduagéo permitindo leitura di-
reta, desde 0.0005 até 0.005 ;

2.%, erro permitido na graduag@o, que varia
de + 0.0004 até + 0.002;

3.°, maximo comprimento total dos densime-
: tros variando de 185 até 360 mm.

O ntamero de divisdes esta fixado em 25,50
e 100, de acordo com a precisdo da escala e do
" comprimento desejado para o densimetro.

As tabelas fundamentais sdo de dupla entra-
da : densidade e temperatura. A densidade para o
acido nitrido varia de 1.000 a 1.531, variando
de milésimo em milésimo ; para o acido cloridrico
a tabela fundamental permite ir de 1.000 a 1.161,
variando tambem por milésimos.

As temperaturas variam de 5 em 5 graus para

o acido cloridrico, permitindo a tabela fundamen-
tal trabalhar em temperaturas que vao de 0°C a

- 40°C ; para o acido nitrico as tabelas estdo cal--
culadas para servir entre 10°C e 40°C, sendo o.

intervalo de 2°C.

Para cada par de valores densidade-tempera-
tura, e dentro dos extremos acima referidos, as ta-
belas fundamentais ddo a massa em gramas de
_4cidos nitrico ou cloridrico para cada 100 g de
massa de solugdo, e a massa em gramas de acido
nitrico ou cloridrico da solugdo correspondente 2
1 litro, na temperatura da entrada da tabela.

Com esses dados é possivel reduzir a densi-
dade em outra temperatura e calcular o grau de
concentragdo em acido das solugées em que foram
observadas a densidade e a temperatura, e contro-
lar por meio do densimetro o preparo de uma solu
¢ao que deve ter uma determinada concentragao
em acido.

As tabelas fundamentais permitem fazer esses
calculos, porem, algumas corre¢des devem ser in-
troduzidas. A tensdo superficial da solugdo deve
ser controlada; os fatores de correcdo da esca-
la, fornecidos pelo fabricante ou determinado pre-
viamente em laboratério devem ser levados em
conta e, finalmente, a variacao de volume do den-
simetro. :

Para célculos dessas correcdes os folhetos
ora comentados trazem tabelas e dao exemplos
etucidativos.

Calibres para a Indastria

Um dos problemas mais sérios da indistria
moderna que procura produzir em série é a dos
calibres, isto é, ferramentas de alta precisio que
controlam as pecas produzidas, de forma a garan-
tir seu perfeito ajustamento com outras pegas, que
irdo formar um conjunto. A produgdo em série
implica numa muito maior precisio de medidas
que a antiga producdo de poucas unidades, dis-
persas em muitas oficinas e fabricas. Principal-
mente na inddstria mecanica, de fabricacdo de
automoveis, tratores, avides, etc., o perfeito ajus-
tamento das pegas é condicdo essencial, e cada
oficina, onde sdo produzidas as partes que vao

~se juntar na “linha de montagem, devera garan-

tir que uma perfeita conexdo e um perfeito ajus-
tamento se dardo quando a maquina comegar a
funcionar. Uma peca descalibrada é capaz de
dar prejuizo de milhares de vezes o seu valoz
quando o conjunto de que vai fazer parte come-
car a funcionar.

- Para nos colocarmos mais precisamente deii-
tro das idéias atuais, basta lembrar os milhdes ¢
milhdes de projetis que sdo atirados, e imaginar
se seria possivel alimentar uma metralhadora sem
a garantia do perfeito ajustamento das balas ao
mecanismo de disparo e as raias do cano. Henry
Ford, num dos seus livros escritos ha 20 anos,
gabava-se de possuir os calibres mais perfeitos
que a induastria, daquela época podia produzir.
Isso indica o valor que os responsaveis pela pro-
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ducdo em série emprestam a essas ferramentas na
aparéncia tao simples, mas que vio decidir s um
€iXo pode ou nio ser colocado no respectivo man-
cal, se uma bala pode ou nio ser disparada num

- Canhdo. A fabricacio de calibres tipo “passa-

Nao-passa” é pois fundamental na.indstria.

A British Standards Institution, que tem a
fesponsabilidade técnica da coordenacdo da in-

distria britanica, esta publicando no momento
‘Uma série de folhetos relativos as tolerancias per-

Missiveis na inddstria mecanica, com varios graus
de precisio.

Q Standard fundamental da série é o: B.S.
164 — “Limits and Fits for Engineering”, e foi

~ Publicado pela primeira vez, em 1924, tendo ha-

Vido' uma tentativa de revisio que a guerra inter-
fompeu. Tendo sido destruidos pelo bombardeio
3€reo os exemplares do primitivo Standard, o©
HES T publicou-o novamente, com simplificacdes.

Nesse folheto algumas defini¢des sio dadas
que achamos interessante traduzir, porquanto
0 nosso meio técnico ainda ha confusdes a res-
Peito da significagio de certos termos :

Dimenszo — E o caracteristico de qualquer peca,
como por exemplo o didmetro ou o com~

primento e cuja grandeza é especificada.

Gfaﬂdeza nominal — A grandeza nominal de uma
dimensdo é a grandeza pela qual a pega
¢ definida, para fins de referéncia, ci-
tacdo ou fabricacao.

Grandeza basica — E a grandeza a qual sdo refe-
ridas as variagdes naturais que aparecem
nas pecas medidas.

Grandeza real — E a grandeza real de uma di-
mensdo; é o resultado da medida da
pega.

Limite, da grandeza — Os limites de uma gran-
deza sdo as grandezas permitidas para
uma determinada dimensao.

Lolerancia — A tolerancia numa dimensdo é a
diferenca entre o limite superior e o li-
mite inferior da grandeza obsewada: é
a variagdo tolerada na grandeza de uma
dimensdo, em virtude de razoaveis im-

perfei¢des de fabricagdo.

Para uso da industria 0 B.S.I. recomenda
o “hole basis"”, isto ¢, todas as medidas devem ser
referidas ao furo, e ndo ao “eixo’. Alem disso
podem ser dispostos as tolerancias e os limites
partindo do limite inferior do furo como base, é
o sistema unilateral e nesse caso as variagoes teem
um dnico sinal ; no sistema “bilateral” os limites
estdo dispostos acima e abaixo do tamanho ba-
sico. O B.S.I: adota o sistema unilateral : as-
sim quando ele fala num furo de 2", com a tole-
rancia de 0.0014, isso significa que o furo varia-
ra de 2.0000" a 2.0014", ao passo que no siste-
ma bilateral o furo variaria de 2.0007 a 1.9993

polegadas.

O folheto britanico traz tabelas fundamen-
tais para furos e eixos, nos sistemas unilateral e
bilateral, embora recomende a adocdo do primei-
ro, e abrange didmetros que variam de 0 a 25,29
polegadas. Para cada diametro .elas dio to-
lerancias do limite superior e inferior classificados
em quatro tipos de precisdo de trabalho. Assim,
por exemplo, um eixo de 1", se trabalhado em me-
canica de alta precisio a tolerancia serd 0.0006" ;
e em sucessivos e decrescentes tinos de qualida-
de. a tolerdncia crescerd para 0.0012", 0.0024" e
0.0048". Conforme o tipo de trabalho para o
qual esse eixo se destinara, o fabricante ou o com-
prador escolhera o padrdo de tolerdncia a aplicar,

As vantagens para a inddstria mecanica é
sem par ; todos os industriais ingleses que se con-
formarem com esses limites de dimensdes terdo a
chance de colocar seus produtos com o maximo
de probabilidade de aceitacdo ; imediatamente for-
ma-se uma certeza a respeito da adaptabilidade
de eixos e furos na indastria.

Baseados nos limites do Standard anterior, a.
B.S.I. organizou o War Emergency British
Standard — N. 969: Tolerances for — plain limit
Gauges”, sob a autoridade do Mechanical Indus-
try Committee para satisfazer a um pedido do
Ministério dos Suprimentos. O seu principal ob-
jetivo foi facilitar a manufatura de calibres de li-
mites — (passa-ndo-passa) e aumentar assim o
seu emprego como uma urgente necessidade do
estado de guerra. Foi feita uma cuidadosa dis-
tingdo entre calibres de trabalho (workshop gau-
ges) e calibres de inspecdo (inspection gauges) .
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Os calibres visados sao do tipo cilindrico

(plug), anel, grampo, planos para profundidade ou
altura e de introducdo, para profundidades. As
-tabelas sdo feitas para medidas inglesas e métri-
cas. A entrada é a tolerancia admitida nos furos
e eixos, e estabelecidos no Standard britanico
acima referido. De acordo com o valor da tole-
rancia, é dada a tolerancia a admitir no calibre.

O valor da tolerancia do calibre é entao dis-
tribuida conforme o calibre é “passa” ou “nao

passa’’.
sa’’, de inspecdo a tolerancia é subtraida do mais

Assim, por exemplo, para o calibre “pas-

baixo limite de trabalho, e o mais alto limite do
calibre coincide com o mais baixo limite. de tra-
balho. Para o calibre “nao passa’, de inspecao o
inverso é feito: soma-se a tolerancia do calibre
ao mais alto limite do trabalho, e o mais baixa
iimite do calibre coincide com o mais alto limite
de trabalho. Para os calibres de oficina (work-
shop), a tolerancia do calibre ja é distribuida en-
tre o mais baixo e o mais alto limites de trabalho,
somando-se no caso de calibre “passa” e sub-
traindo-se no caso do calibre ser “ndo passa’.

Para os apolpadores de folgas, a B.S.I.
publicou o B.S. 957, — “Feeler Gauges”, onde
sao dadas as espessuras normais das laminas e a
tolerancia sobre a espessura média determinada.
A dureza da lamina sera no minimo de 450 até
0.005" e 540, para as de espessura superior.

Ainda na mesma série temos a assinalai o
B.S. 959, — “Interval Micrometers” onde sao
feitas exigéncias quanto a precisao das medidas,
material empregado, tolerancia e métodos de en-
saio dos micrometros de medida interna.

Os outros padrdes anunciados sao :

B.S. — 657 (War Emergency) — Dimensions
of Commom Building Bricks. (Revised
Sept. 1941). :

B.S. — 982, 983 (War Emergency) — Defi-

nitions of Furnishing fabrics and Mis-
cellaneous textile merchandise for dis-
tributive trades.

B.S. — 146 — Portland Blastfurnace Cement

B.S. — 984 — Woolen and Worsted Khnitting
Yarns (weights of packages) for retail
sale.

ESPECIFICAGCOES DO GOVERNO
AMERICANO

A gentileza da Procurement Division deve-
mos o recebimento das publicagdes que seguem :

EE-E-911a — Extracts, Flavoring i and Flavors,
Non-Alcoholic
FE-D-396b — Dispensers ; Soap

GG-K-391 — Kits, (Empty), First-Aid, Burn-
Treatment, and Snake-Bite; And Kit

Contents
H-B-436 — Brushes, Paint; Metal-Bound, Flat"
(Utility-Wall)

H-B-711 — Brushes; Varnish, Oval
HHH-L-226a — Lettuce ; Fresh
HHH-T-576a — Tomatoes; Fresh

P-D-236 — Detergents, Special ; (For Aluminum-
ware, Dishwashing-Machines, And Ma-
nual Cleaning)

QQ-W-414 — Wire, Steel ; Bookbinders'

TT-P-141 — Paint, Varnish, Lacquer, and Re-
lated Materials

U-D-226 — Denture-Base-Material (Acrylic Re-
sin or Mixtures of Acrylic and Other
Resins)

W-F-803a — Fuses, Cartridge, Inclosed, Rene-

wable (Fusible Links not Separately
Inclosed) ; And Renewal — Links The-

refor

W-M-46a — Machines, Floor-Polishing and
Scrubbing ; Electric .

WW-T-789 — Tubing, Aluminum-Alloy (Al-61),
(Aluminum - Magnesium - Silicon) ;
Round, Seamless

Y-A-62la — Apricots ; Fresh

Y-G-671a — Grapes; Fresh

AA-B-211b — Beds, Hospital; Adjustable-Spring-~
Bottom

PP-F-611a — Fowl; Dressed (Fricassee)

PP-V-19la — Veal

QQ-A-355 — Aluminum-Alloy (Al-24) (Alumi-
num-Copper-Magnesium (1.5 Percent)
Manganese) ; Plates, Sheets, and Strips -

QQ-A-37la — Aluminum-Alloy ; Ingots

QQ-A-591 — Aluminum-Base-Alloy ; Die Cas~
tings
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QQ-A-596 — Aluminum-Base-Alloy ; Permanent-
Mold-Castings

QQ-A-601 — Aluminum-Base-Alloys ;
Castings

Sand-

QQ-T-201 — Terneplate (Roofing Tin)

TT-V-8la — Varnish ; Mixing (for) Aluminum
Paint

TT-V-121a — Varnish ; Spar, Water-Resisting
TT-V-86 — Varnish ; Rubbing, Cabinet
J]]-C-91a — Catsup ; Tomato.

Algumas consideracoes sobre aplicacoes de lubrificantes

Em continuagdo ao estudo que vem sendo
feito nga D.M. do D.A.S.P., sobre aplicagoes
dos Lubrificantes, apresentamos, sob forma sim-
Ples, tabelas de valores caracteristicos dos diver-
808 tipos de 6leos lubrificantes, baseados em dados
fOrnecidos pelas companhias de petr‘éleo' nesta pra-

1 +~ Natureza do Produto — Oleo Lubrificante.

2 — Aplicagzio — Lubrificagiio dos motores Diesel estaciondrios
3 — Especificagdes Padrdes

ENG. MaNOEL GoMES RIBEIRO

ca, e pelos principais fabricantes das indiistrias
mencionadas nas tabelas abaixo.

A Revista do Servico Publico, publicando a
contribuicdo do Eng. Gomes Ribeiro, tem em vista
focalizar tao importante assunto, procurando, as-
sim, estabelecer um ponto de partida para as es-
pecificacdes que, de futuro, deverdo ser adotadas.

— Verticais ¢ Horizontais — Cilindros ¢ Mancais,

. ) PONTO | PONTO | INDICE |RESiDUO ENoEL
NATUREZA ”\[’)’l':" ruxl‘)([jok IL;\I';EXO e car. | RATURA|
DE VISCO- VISCOSIDADLS SAYLBOT (VASO = SoNG BB MAXIMA | siMBoLO
OLEO SIDADE ABERTO 3 ; I’)E
MINIMO MiNIMO | MiNIMO | MAXIMO | MAXIMO | FLUIDEZ
a 1000 F a 1300 F a 2100 1‘7
37.8 C) (540 C) 98,9 C)
a) T AN
QUALIDADE ESPECIAL ; e ) = % ,
RLIBGTET [ L5 Ainkre 9 2639 3528 130%/168% 504/ 558 2200 C | 2000 C | 0,1 % | 0.2% 00 C MDA
Lipo }I ....... M:Qf;:} og 4;34 6333 20042703 60%/ 703 2300 C | 2750 C | 0,1 Zo | 05% 0 C IMDB
DO [T Mineral 905 8331042+ 3504308 80+ 90s | 2400 C | 2850 C | 01 % | 08% | 00C M DC
W R DR LSS T 95 1492518553 5704710+ 110v125% | 250° C [ 3000 C | 0,1 % | 10% | 0cC MDD
b qu
ALIDADE COMUM B, 3, A ) 07 A\ 4
i Teen o s/ s 185¢/3039 558 G7% 1850 C [ 2100 C | 0,10% Y 0,4% 1o C IM DAA
e oo e i W Rt L e R v 657 80+ | 2000 C | 2350 C | 010% | 0%6% | 1oC |M DBB
HBIETT e Mineral | 65 1230%/1538¢ 4607/540° 854 951 | 2200 C | 260° C | 0,10% | 09% | 22C M DCC
R e I T Mincral |- 05 153812390 5307/120¢ 955120+ | 220° C | 260° C | 0,10% | 1.2% | 2°C M DDD
| x
1 — Natureza do Produto : Oleo Lubrificante
2 — Aplicagao : Lubrificagio de Mégiunas Frigorificas. . v
A : o () & o |+ (5. 0 Vg o |5 (98 G 50
- 3 — Especificagdes — Natureza — Viscosidade Saybolt do Oleo a 1000 F (37,82 C) a 1300 F (54,4° (C a 210° F (98,9 C)
PONTO PONTO INDICE RESIDUO PONTO
DE FULGOR DE IGNIGAO DE NEUTRALI- | DE CARBONO | DE FLUIDEZ OBSEAVACRD
ZAGAO . ;
MINIMO MINIMO MAXIMO MAXIMO MINIMO
e
SubDyiyi
b-glr‘i'}.s“o — Tipo A — Lubrificagio de maquinas [ri-
ice p (s il AR : ) Eshe
Nf‘lifI(f:a‘IJlnLl)’;E)‘{z(l)OfI]Id;;cﬂ‘,ol()(i)a*'bﬁl(yfgﬁ --------- 1656 C 1850 C 0,1% 0,2% —220.C i RA
Ly i
)-;I;-())lr‘i’;»suu e l‘ilpo B — Lubrificagdo de maquinas fri- i
Icas a cloreto de metila e Freon % A 20 =—=2299%C
Mineral 22543255 11041508 45%/505. ... ... 1700 C 1900 C 0,1% 0,2% 222 C
Sub.py;s s
lg:-‘ilfl'suo — Tipo C— Lubrificagio de méaquinas fri-
ica idri . < PEAY
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