Projektujgc dla wlasnego uzytku
lub wykonujae wg dostarczonego
rysunku jakikolwiek pmedmmt uzyt-
kowy z blachy, pragniemy, aby ten

. przedmiot byl zaprojektowany i wy-
konany pod knzdym wzgledem jak
na;le.pie;, tzn, aby jego ksztalt i wy-

miary odpowiadaly jego przezna-
czenin lub funkcji, jaksg ma spel-
niaé, aby jego wykonanie bylc do-
kladne i staranne oraz zgodne z wy-
maganiami dobrego rzemiosla, aby
mial estetyczny wyglad i byt prak-

‘tyczny lub wygodny w uzyciu.

Dgzac do c¢siggniecia tych zamie-
rzef, natrafiamy mieraz mna rb6ine
trudnoéei badZ jeszcze przed rozpo-
czeciem pracy, badZ w toku jej wy-
konywania. Nie zawsze wiemy na
przykilad, jakiej blachy powinno sie
uzyé do wykonania danego przed-
miotu — miekkiej czy twardej, sta-
1clwe1 czy miedzianej, cynkowanej

mosigdzowanej? Czesto nie
oriemtujemy gie, jak te blache po-
winno sie obrobié? Jakimi narze-
dziami i w jaki spos6b? Jak trzeba
Ja Igczyé i jak wykonczy¢, zeby wy-
konywany przez nas przedmiot mial
jaka$ warto§é uzytkows i estety
w?glaad zewmetrzny,

Trudnoéei te wynikajg przewaznie
z niedostatecznej znajomoséci rémych
rodzajow, gatunkédw i odmian blach,
z nieznajomoéci sposcbéw jej obréb-
ki oraz braku do&wiadczenia w po-
slug:wanlu sie réinymi narzedziami
i urzadzeniami stuzgcymi do prze-
twarzania blachy na gotowe wyro-
oy.

Aby te i inne trudnoSci méc sku-
tecznie pokonywaé, trzeba doklad-
niej zapoznaé sie z tym tworzywem
(teoretycznie i praktycznie), z jego
wlasnoéciami,- ze sposobami Jego
obrébki i }aczema z narzedziami i

urzadzeniami przeznaczonymi do tej-

obrébki oraz ze sposobami wykan-
czania powierzchni gotowych wyro-

béw, Warto przy tym pamietaé, e
blacha, podobnie jak drut, jest jed-
nym z najstarszych produktow hut-
niczych o niezwykle szerokim zakre-
sie i mozliwoéciach zastosowan.
Jak wiadomo, z blachy wytwarza
si¢ za pomocy réznych metod obréb-

tysiace najroz-
maitszych przedmmtﬁw uzytkowych
o réinym przezmaozeniu lub zastoso-
waniu oraz dziesigthi tysiecy innych
elementéw stanowigcych czeéci bar-
dziej zlozonych urzadzeti, mechaniz.
méw lub aparatéw, Z blachy predu-
kuje sie artykuly gospodarstwa do-
mowego (naczynia do gotowania,
pieczenia i smazenia potraw, roéine-
go rodzaju pojemniki, narzedzia i
przybory sluzace do przygotowywa-
nia positkéw i do ich spozywania,
sprzet do mycia, prania i sprzatania
itp.), pomoce szkolne (do matematy-
ki, geografii, biologii, fizyki, rysun-
kéw itp.), narzedzia do zajeé prak-
tyczno-technicznych, narzedzia rol-
nicze i ogrodnicze, zabawki, ga-
lanterie meblowo-budowlang, sprzet
komunikacyjny, artykuly -elekiro-
techniczne, wyroby rekodzielnicze i
artystycme, antykuly de&mracxjne,
szyldy, tabliczki informacyjne i wie-
le innych wyrobdéw zaspolkajajacych
rozne potrzeby w réinych dziedzi-
nach Zycia codziennego (tabl. IiII),

Te rézncrodncsé i wielostronnodé
zastoscwan blachy uzasadnia sie nie
tylko jej charakterystyczng postacig
(folii, arkuszy, tasm i plyt), w jakiej
jest produkkowana, ale rowniez i spe-
cyficznymi  wilasnoSciami  réznych
metali uzytych do jej wyrobu, ich
skladem chemicznym i rodzajami
stapianych w mich domieszek oraz
metodami walcowania tych metali i
wykaficzania ich w zakladach meta-
lurgicznych.

Wiadomo, ze blachg produkuje sie
nie tylko z réinych gatunkéw stali



i jej-stopbw z -innymi.metalami
(manganem, chromem, krzemem, ni-
klem, kobaltem, kadmem), ale réw-
niez i z czystej miedzi, cynku, cyny,
olowiu, aluminium, niklu, chromu,
srebra i zlcta oraz ze stopéw tych
metali (brgzu, mosigdzu, duralumi-
nium, nowego srebra, tombaku itp.).
Blachy wyprodukowane ze stali dla
zabezpieczenia ich powierzchni przed
rdzewieniem gpowleka sie cienka
warstwa metalu nierdzewiejgcego,
przewainie cynku, cyny, miedzi, mo-
sigdzu, rzadziej niklu i chromu. Bla-
chy te nazywaja sie cynkowanymi,
cynowanymi, miedziowanymi, mosig-
dzowanymi, niklowanymi i chromo-
wanymi. Warstwe ochrenng z -meta-
lu nierdzewnego naklada sie na bla-
che albo przez zanurzanie jej w roz-
topionym metalu, albo przez galwa-
nizowanie metoda elektrolityczna,
chemiczna czy natryskows. Nakla-
danie warstwy ochronnej lub gal-
wanizowanie powierzchni stosuje
sie w wielu przypadkach po wyko-
naniu danego wyrobu =z blachy.
Proces ten nazywa sig réwniez wy-
kanczaniem wyrobu albo uszlachet-
nianiem jego powierzchni.

Znacaue tafiszym, choé roéwnie
skutecznym zabezpieczeniem po-
wierzchni blachy stalowej przed
rdzewieniem jest nakladanie na nig
cienkiej warstewki farby clejnej, la-
kieru lub emalii za pomocg pedzla
lub pistoletu natryskowego. W pew-
nych wypadkach naloicne warstwy
specjalnego lakieru utrwala sie w
piecach lakierniczych w podwyzZszo-
nej (do 140—150°) temperaturze.

Zaleznie od rodzaju i iloSci domie-
szek dodanych do podstawowego su-
roweca metalowego przy jego prze-
tapianiu lub w nim zawartych przed
przetcpieniem, oraz od sposcbu wal-
cowania blachy i wykarnczania jej
otrzymuje sie blache o réznym stop-
niu twardoéci i réznych wiasnoSciach
technicznych, przy czym iloSé i ja-
koéé zawartych w niej skladnikéw
i domieszek oraz wymagania, jakim
powinna ona odpowiadaé, okreslone
s3 w tzw. normach produkcyjnych,
ustalanych przez przemyst hutniczy
i przyjetych przez Polski Komitet
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.. Normalizacyjny, -a nazywanych -pol-

skimi ncrmami (symbol literowy
P. N.). Np. blacha oznaczona symbo-
lem BO35, jest wykonana ze stali
weglowej normalnej jakosci o okre-
Slonym skladzie chemicznym i do-
mieszce wegla wyrazonej w setnych
czesciach procentu (0,35%). Odpowia-
da ona réwniez pewnym okreSlonym
wymaganiom technicznym, ktbre
nalezy braé¢ pod uwage przy opra-
cowywaniu projektu odpowiedniego
przedmiotu lub wykonywaniu go.
Najczeéciej uzywanym do przero-
bu rodzajem blachy jest blacha sta-
lowa cienka (czarna) wybtwarzana ze
stali =zawierajacej niewielka do-
mieszke wegla (od 0,1% do 0,25%)
metoda walcowania przewaiznie w
postaci arkuszy. Arkusze te po wy-
walcowaniu s3 wyrbwnywane do
jednakcwych wymiaréw i wyZarza-
ne bez dostepu powietrza w skrzy-
niach iah‘mych Wyzarzanie jest
zupeine i na celu nadanie bla-
sze jednorodnej struktury wéwnetrz-
nej oraz odpowiedniej miegkkotci i
ciggliwosci. )
Blacha stalowa cienka o tej samej
zawartosci wegla moze byé walco-
wana na zimno w postaci wsteg zwi-
janych w role i nast¢pnie wyzarza-
nych. Blacha walcowana na zimno
jest wytwarzana w dwoch szeroko-
Sciach: 700 i 1000 mm, i kilku gru-
boSciach. Blacha o grubodci do
145 mm jest dostarczana na rynek
w rolach w stanie wyzarzonym.
Blachy stalowe cienkie sg produ-
kowane w grubosciach od 0,18 mm
do 4,75 mm. W handlu spotyka sie
blachy w okolo dwudziestu grubo-
Sciach, z ktérych do obrébki recz-
nej najlepiej nadajg sie blachy gru-
bosci od 0,3 mim do 2,0 mm.
Wymiary arkuszy sg znormalizo=
wane 1 wynoszg odpowiednio
600 X 1200 mm; 700 X 1400 mm;
750 X 1500 mm; 800 X 1600 mm;
1000 X 2000 mm; 1250 X 2500 mm.
Blachy stalowe wyzszej jako$ci (ze
stali gatunkowej, narzedziowej, sto-
powej) maja wymiary arkuszy bar-
dziej zrbinicowane.
Blachy stalowe cienkie oznaczane
symbolem B lub X albo BX, sg pro-
dukowane ze stali weglowej pospoli-
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tej jakoSci, oznaczanej symbolem
OX, ktérej sklad chemiczny i wia-
sacici technologiczne nie ‘podlegajg
sprawdzeniu ani gwarancji.

Fowierzchnia tych blach pokryta
jest ciemng zgorzeling. Uiywa sie
ich do wyrobu przedmiotéw o miiej-
szym znaczeniu,

Blachy stalowe oznaczane symbo-
lami Bl i B2 s3 jakofciowo lepsze od
blach BX i nadajg sie do powleka-
nia cynkiem albo emalia (szzliwem).
Ich wytrzymalcsé i sklzd chemiczny
podlegaja sprawdzeniu i gwarancji
huty, ktéra je wyprodukowala.

Blachy stalowe gatunkowe ozna-
czzne symbolami B5, B6, B7, B8, B9
i B10 cdznaczaja sie wysoky ciggli-
wesceig 1 $cifle okreslcng wytrzyma-
lofcig podlegajaca sprawdzeniu,

Blachy te nadajg sie szeczegélnie
do tleczenia i dzielg sie na trzy od-
miany: 1) blachy tloezne; 2) blachy
glabcko tlcezne i 3) blachy karose-
ryjne, :

Wykoniczenie powierzchni tych
blach przez huty jest staranniejsze
i dokladniejsze od wymienionych
boprzednio (B1—B2), gdyz sz one
trawione najpierw w roztworze kwa-
su siarkowego, nastepnie plukane w
wodzie wapiennej i suszone, QOpera-
cje te przechodza dwa razy, dajac
w rezultacie blache o czystej mato-
wej pewierzehni i przyjemnym wy-
gladzie. Wykoriczong w ten sposdb
blache mazywa sie podwbjnie deka-
pcwamnag.

Blachy stalowe walcowdne na zim-
no i nastepnie wyzarzane w skrzy-
niach maja réwniez gladicy i Isnigeg
powierzchnie, ale s3 pokryte nalo-
tem o réinym zabarwieniu (od kolo-
ru ziocistego do ciemncniebieskiegn),
Blachy stalcwe gatunitowe mogg byé
powlekene innymi metalami odpor-
nymi na wplywy atmosferyczne,
gdyZ same tej odpornosci nie posia-
daja.

NajcieSciej powleka sie je cynkiem
(metodg zanurzania cdpowiednio na-
grzanej blachy w roztopionym cynku
znajdujacym sie w specjalnych ka-
dziach pecdgrzewanych do wyzZszej
temperatury), rzadziej cyna i inny-
mi metalami nierdzewnymi (metodq
elektrolityczng lub matryskows).

Oprécz gatunkéw blach stalo-
wych (surowych lub pewlekanych
innymi metalami) przemyst hutniczy
wytwarza dla celéw specjalnych bla-
chy stalowe stcpowe zawierajace
domieszki innych metali, jak np.
manganu, molibdenu, krzemu, chro-
mu, nikly itp., z ktérych spotyka sie
najczesciej blache tak zZwang prad-
nicows (w pradnicach i silnikach
elektrycznych), blache transformato-
rowg (w transfccmatorach), blache
kwasocdporng (nierdzewng) uzywa-
ng do wyrcbu nozy, lyzek, widelcow,
naczyn itp., blache zZaroodpcrng (w
silniktach odrzutowych, rakietach
itp.).

Dzigki domieszkom tych metali
blachy stcpowe nabieraja szczeghl-
nych wiasnosci technicznych (twar-
doSci, wytrzymaloéci, odpornoéci) i
mogg by¢ stosowane do réznych wy-
robéw specjalnych (narzedzi i sprze-
tu chirurgicznego, aparatury che-
micznej, maszyn matematycznych,
rakiet kosmicznyeh itp.). Blachy sta-
lewe stopowe sg znacznie drozsze i
trudniejsze do nabycia od blach po-
przednio wymienionych. Mozna je
natomiast vzyskiwaé z uszkodzonych
lub zuzytych urzadzesdi, aparatébw i
maszyn przekazywanych na ziom, w
ktérych byly one stosowane.

Osobng grupe blach ze wzgledu na
odmienne wlasnoéci, sposoby wytwa-
rzania i mozliwodal zastosowafi —
stanowig blachy walcowane z metali
niezelaznych (cynku, cyny, olowiu,
miedzi, aluminium, niklu, chromu)
oraz ich stopéw (mesiadzu, brazu,
tombalcu, nowego srebra, duralumi-
nium, elektronu itp.).

Z tej grupy blach najczesciej spo-

' tyka sie w réinych wyrobach: bla-

che cynkows, miedziang, mosiezng {
sluminiows, rzadziej blache brazo-
wa, nowosrebrna, niklows, srebrna,
cynowa, chromows i olcwiows,

Blachy te réznia sie miedzy sobg
odmiennymi wiasnosciami technicz-
nymi, fizycomymi i chemicznymi,
odgrywajacymi duzy role przy wy-
konywaniu z nich réinych przedmio-
téw uzytkowych, Warto wiec poznaé
e szczegblowie].

Jerzy Niebojewski
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