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Развитие литейного производства в ГДР.
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D evelopm ent oi the foundry industry in the German- 
D em ocratic-R epublic.

1. He vezetés

1945-ig Németország összefüggő gazdasági 
egységet alkotott, amelyben igen kedvező volt 
az ipari fejlődés. Az akkori egységes szervezetben 
az öntőipar igen jól fejlettnek mondható. K i
elégítette a gépipar és a műszeripar szerteágazó 
igényét, valamint minden egyéb öntvényigényes 
iparágát és emellett még össztermelésnek kb. 
70%-át, mint nyersöntvényt exportálta.

A háborús hatások következményeként 1945 
után — különösen a szovjet csapatok által meg
szállt zónában —- öntőiparról nem lehetett beszélni. 
Nemcsak azért, mert a háborús pusztítások 
folytán az öntödék ezen a területen igen súlyos 
károkat szenvedtek és azok megindítása igen nagy 
nehézségekbe ütközött, hanem Németország ketté 
osztása révén az egységes gazdasági terület telje 
sen szétbomlott és így a gyártmányok és a nyers
anyagok nagy részére, melyeket addig hazánk 
nyugati részéből szereztünk be, teljesen új gyár
tási alapokat kellett teremteni. Németország 
kettéosztása különösen az öntőiparra hatott zava
rólag, mert a nehéz öntvények és egyéb öntvény
minőségek gyártására alkalmas öntödék a Ruhr- 
vidéken vannak és így igen sok, hosszú éves ta 
pasztalatokkal rendelkező speciális öntöde a mi 
területünkön kívül maradt. Ez nemcsak azt jelen
tette, hogy számos, különleges öntvényminőség 
gyártására alkalmas öntödénk nem volt, hanem a 
különleges feladatok megoldására megfelelő szak
emberek is hiányoztak.

Meg kell még említeni, hogy 1945 előtt 
majdnem a teljes öntödei gépgyártás Nyugat- 
Németországban volt és annak mindössze 5%-a 
esett a mi területünkre, amely a háborús behatá 
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sok folytán majdnem teljesen elpusztult. Ez a 
körülmény okozta elsősorban öntőiparunk gépe- 
sétésének nehézségeit. Jó néhány évre volt szük
ség, amíg az NDK-ban az öntödei gépek gyártá 
sát rendszeresen meg lehetett indítani és kifej
leszteni. Ehhez nemcsak arra volt szükség, hogy 
megfelelő gyárakat létesítsünk, hanem erre a 
különleges célra megfelelő szerkesztőket is ki 
kellett képezni.

A termelés 1945 után túlnyomórészt a leg
egyszerűbb kézi formázással indult meg. A meg
rongálódott korszerű készülékeket és egyéb be 
rendezéseket vagy csak igen hosszú javítással -— 
de legtöbbször saját magunk által készített pót- 
alkatrészekkel — tudtuk üzembehelyezni, vagy 
nagyon sok esetben egyáltalán nem tudtuk őket 
rendbehozni. A beruházási lehetőségek 1945 után 
öntödei vonalon igen szűkek voltak, mert azokat 
akkoriban elsősorban az újonnan létesítendő ipar 
ágak, mint pl. nehéz — szerszámgépgyártás, 
hajóépítés stb. emésztették fel. Ennek ellenére 
az öntőipar feladata volt, hogy az ipar megindí
tásához szükséges öntvényszükségletet maradék 
nélkül fedezze. Ebben az időben az öntödei szak
emberektől az NDK-ban igen nagy feladatok 
teljesítését követelték meg, amely lényegében abból 
állott, hogy a kohászati, a kémiai ipar és az 
áramellátás biztosításához szükséges berendezések 
öntvényeit előállítsák, amelyeket addig Nyugat- 
Németországban gyártottak. Ennek keretében 
állítottak elő hajócsavarokat, nagy hajó diesel- 
motorrészeket, turbina, vákuumszivattyú — és 
nehéz szerszámgép öntvényeket, továbbá tüb- 
bingeket, kohászati öntvényeket, kokszoló be 
rendezések öntvényeit, a kémiai ipar részére 
ötvözött acélöntvényeket, könnyűfémdugattyú 
kat stb.

Az első évek legfontosabb feladata a termelés 
megindítása volt, amelyet az öntvényminőség 
rendszeres javítása követett, különösen az exportra 
kerülő gépek esetében, ami az öntödékre igen 
nagy minőségi követelményeket rótt. Néhány 
éven belül sikerült az NDK gyártm ányait minő
ségi szempontból világpiaci szintre emelni.
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Sikereinket nagyrészt annak köszönhetjük, 
hogy áttértünk a vékonyfalú, könnyű gépek terve 
zésére, ami könnyebb, kisebb súlyú öntvényigényt 
jelent.
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1. ábra. A z  N D K  ipari termelése és összes öntvényt e m e 
lése 1950— 1958 között
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2. ábra. A z  N D K  ipari- és öntvénytermelése

3. ábra. Vasöntvény termelés az N D K -ban  1950— 1958
között

A = ö sszes ö n tv é n y te rm e lé s , В  — s z ü rk e ö n tv é n y  te rm e lé s ,
C =  a c é lö n tv é n y  te rm e lé s , D  =  te m p e rö n tv é n y  te rm e lé s

2. Az öntőipar fejlődése az NDK megalapítása óta, 
1949-től 1959-ig

Az NDK ipari termelése fennállásának első 
10 esztendejében nagyiramú volt, ami természet
szerűleg az öntödei iparra is hatott, mint ahogy 
az az 1. ábrából megállapítható. Az 1955. évben 
az öntvénytermelés stagnálása, illetve kis vissza
esése a kapacitás hiányos kihasználásban kere
sendő.

Az öntvény termelés fejlődése — egyes nagy 
öntvényigényes iparágakkal összehasonlítva — 
1950—1958 között a 2. ábrából látható. A vas- 
öntvénytermelés növekedését 1958-ig a 3. ábra 
mutatja, míg a fémöntvény termelés alakulását 
1950—1958 között a 4. ábra szemlélteti.

Az öntőiparunk termelése Európán belül a 
Szovjetunió, Anglia, Nyugat-Németország és Cseh
szlovákia után az 5. helyen áll. Az ossz öntvény-
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4. ábra. Fémöntvény termelés az N D K -ban 1950— 1958. 
között

A — összes te rm elev , В  =  k ö n n y ű fé m  ö n tv é n y te rm e lé s ,
C = n e h éz fé m  ö n tv é n y te rm e lé s
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5. ábra. A z  egy főre vonatkoztatott öntvénytermelés 1957 
ben a különböző európai országokban
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termelés 1 főre vonatkoztatott értékét az 5. ábra 
szemlélteti, melyből megállapítható, hogy európai 
viszonylatban szintén az 5. helyen állunk.

1958 közepén az NDK öntőipara a következő 
megoszlást m utatta :

Az öntödék száma : 513 ebből
magánüzem 233 (45,5%).

Termelési kapacitás :
állami öntödék 94,53%
magán öntödék 5,47%

Számos öntödénk már évek óta teljes terhe 
léssel dolgozik, a termelés megoszlását öntvény 
fajtánként az 1. táblázat szemlélteti.

Szürkeöntvény
1. táblázat

о//о
Gép- és k észü lé k ip a r ..................................................
A célm űi k o p ásá lló  an y a g  .........................................
R a d iá to r  és k a z á n ta g  ................................................
Cső- és fo rm a d a ra b  .....................................................
F ék tu sk ó  és s a ru  ............................ i ..........................
K á ly h a ö n tv é n y  . . . .  . ................ ................... ..
C s a to r n a ö n tv é n y ...........................................................
J á rm ű -  és e le k tro m o to r  ............................................
A rm a tú ra  és kap cso ló  ö n tv é n y  . . . .......................
V ízigépek, k om presszo rok , n ag y n y o m ású  s z i 

v a t ty ú k  ....................... ...................... .. л  . . . . . .  .
E g y éb  szü k ség le t ..................................................

40.0
10.0

7.0
1.0
4.0
5.0
3.0
7.0
6.0

3,0
14,0

Acélöntvény

M ozdony és v a g o n .......................................................  11,0
T u rb in a , s z iv a t ty ú  és k o m p resszo r ....................  2,0
V asú t ................................................................................  4,0
E lek tro - és D iese l-m o to ro k  ..................................... 4,0
C e m e n tip ar  és h en g e rm ű i b eren d ezések  ............ 10,0
S z á llító e sz k ö z ö k ......... .... . , .........................................  11,0
M ezőgép és t r a k to r  •................  12,0
T űzálló  és é p í t ő i p a r ..................................................... 4,0
A rm a tú rá k  és h a j t ó m ű v e k .................................   5,0
V egy iipar .........................................................................  2,0
Gép- és k é sz ü lé k ip a r  ................................................... 15,0
B á n y á sz a ti k e ré k  s o r o z a to k ..................................... 4,0
E gyéb  sz ü k ség le t ......... '............................................... 16,0

Temper öntvény

M ezőgép ..............................................  15,0
J á r m ű i p a r ..............................................    29,0
T ex tilg ép ek  ...........      3,0
M űszer és o p tik a i ip a r  .............................................. 1,0
E le k tro m o s ip a r  .............................................................. 8,0
C s ő sz e re lv é n y e k ..............................~.............................  18,0
A rm a tú ra  és szám lá ló g ép ek  ..................................  4,0
E g y éb  g é p ip a r  . . .......................  10,0
E g y éb  szü k ség le t .........................................................  12,0

3. Az NI)K öntőiparának további távlatai 1965-ig

Az ipar egyéb területének hatalmas fejlődésé
vel az öntödei termelésnek is lényegesen emelked
nie kell 1965-ig. Mivel az összes ipari termelés 
1960—1965 között legalább 150%-kal növekedni 
fog, ez 1957-hez viszonyítva a termelés megkétsze
reződését jelenti.

Az öntőiparnak ezen belül az a feladata, hogy 
1965-ig vasöntvény termelését kb. 1,6 millió ton 
nára, a fémöntvény termelést pedig kb. 78 ezer 
tonnára növelje. Ez lényegében a vasöntvények 
64%-os, a fémöntvények 94%-os termelésnöveke
dését jelenti.

Ennek a termelésnövekedésnek a megálla 
pításakor számos olyan tényezőt vettünk figye

lembe, amelyek az össztermelésben az öntvény- 
felhasználás csökkenésére hatnak. I t t  elsősorban 
a műanyagipar erőteljes fejlődése jön szóba, 
amely a kémiai ipar nagyobb fejlesztésével, ál
landó növekvő irányt mutat. Már most megálla
pítható, hogy számos eddig öntvényből készült 
alkatrész műanyaggal helyettesíthető, ami első
sorban a vékony lefolyócsövekre, kis armatúrákra 
és hasonlókra vonatkozik. A legutóbbi időben 
számos területen a vaslemez használatára tértünk 
át. A beton állandóan növekvő felhasználása pl.: 
a közepes és nagyátmérőjű pörgetett betoncsövek 
gyártásával is hozzájárul az öntvényszükséglet 
csökkentéséhez.

Az 1965-re k itűzött termelésnövekedés az 
öntőiparra nagy feladatokat rótt. Mivel a növekvő 
termelést lényegében új öntödék építése nélkül 
és munkaerőnövekedés nélkül kell megoldani, 
ezért a legnagyobb problémát öntödéink rekon
strukciója jelenti. I t t  elsősorban különösen azok 
az intézkedések jönnek szóba, amelyek a munka 
termelékenységének a lehető legnagyobb emel
kedését teszik lehetővé. Nagy termelőképességű 
gyártási eljárások leggyorsabb és minél szélesebb 
elterjedése az öntödékben, valamint a szakosítás 
és a gyors gépesítés azok a lehetőségek, amelyekre 
a legnagyobb figyelmet kell szentelnünk. Az 
öntödéktől a lehető legnagyobb méretpontosságot 
követeljük meg, mert ezáltal az anyagfelhasználás 
csökken és a további feldolgozás folyamán kisebb . 
a munkaigény. A könnyű szerkezetek nagymérvű 
alkalmazása és a legtakarékosabb anyagfelhasz
nálás előfeltételei annak, hogy az anyagfelhaszná
lási szám a gépgyártásban 1958— 1965 között 
tervszerűen 26%-kal csökkenjen. Feladatunk, 
hogy a készgyártmányra vonatkoztatott anyag
felhasználási tényszámokat 13 tonna öntvény/millió 
Dm-ről, 9,6 tonna/millió Dm-re csökkentsük. A 
könnyű szerkezetek erős elterjedése a gépgyár
tásban, (ami ugyanakkor nagyobb mennyiségű, 
mérethű, vékonyfalú, bonyolultabb és elsősorban 
munkaigényesebb öntvényt jelent), az öntödék
től a jelenleginél nagyobb szakmai tudást köve
tel. Ez természetesen nemcsak a berendezésekre 
vonatkozik, hanem az öntödei dolgozók szak
mai képzettségének növekedését is jelenti.

4. A formázástechnika állása az NDK öntödéiben
Öntödéinkben gyakorlatilag minden nemzet

közileg ismert formázási eljárást használnak. Teljes 
gazdasági szervezetünk, valamint az a törekvés, 
hogy az anyagigényes export helyett, mind
inkább a bérigényes export kerüljön előtérbe, 
határozták meg, hogy számszerűleg a kis- és 
középnagyságú öntvénygyártás kerül túlsúlyban.

Mind ez ideig az összes kis öntvényt és a kö
zepes öntvények nagyrészét nedves formában 
gyártottuk. A nedves formában való gyártás a 
vasöntészetben kb. 70%. A szárított formában 
való öntvénygvártás közepes és nagy darabokkal 
az acélöntödékben a legnagyobb. A könnyű- és 
nehézfém öntödékben túlnyomórészt nedves for
mákkal dolgoznak. A háborús károk és Német
ország kettéosztása következtében nem volt le
hetséges az öntödéket rögtön 1945 u tán  korszerű
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gépekkel felszerelni, csak 1952 óta miután a 
szerkesztés és a gyártás megindult — vált lehetsé
gessé a gépformázást növelni. Ma m ár az öntvé
nyeknek kb. 41%-át gyártjuk formázógépeken.

Ez a kedvezőtlen arány azt jelenti, hogy a 
formázás gépesítése még nem kielégítő. A kézzel 
form ázott vasöntvények mennyisége kb. 54%.

Széleskörű rekonstrukciós intézkedésekkel, 
amelyek nagymérvű gépesítést jelentenek, vala 
m int a kokillaöntés szélesebbkörű elterjesztésével 
a közeljövőben a kézzel formázott öntvények 
mennyisége lényegesen csökkenni fog.

Formázástechnikánk fejlődésének legfonto
sabb jellemzője az, hogy az u tó b b i, években a 
kézi formázás és a nedves formákba való öntés is 
csökkent. •

Az öntvények egy részét, amelyet azelőtt 
nedves formában gyártottunk, ma m ár szénsavas- 
vízüveges formában, héjban vagy kokillában 
öntjük. Ez a fémöntvényekre is vonatkozik, ahol 
aránylag nagyobb mértékben tértünk á t homok
formáról a kokillaöntésre és a pörgetőöntésre.

Kokillaöntés
Öntödéinkben minden fémféleséget öntünk 

kokillába. A felhasználás foka azonban az egyes 
ötvözeteknél még nagyon különböző. Az eljárás 
legjobban a könnyűfémek öntéséhez terjedt el.

. 1958-ban a könnyűfémek 33,8%-át, a nehézfém 
öntvények 13,6%-át öntöttük kokillába. A követ
kező években ezen a területen is lényeges növeke
dés várható, mint ahogy azt a 6. ábra is szemlél
teti.

6. ábra. A  kokillaöntés százalékos részesedése a könnyv 
és nehézfém  öntvény gyártásban és a pörgetve öntött nehéz

fém  öntés részesedése 1957— 1965 között 
A  — M g -ö tv ö z e t ,  В  =  A l-ö tv ö z e t, C =  n e h éz fé m  ö tv ö z e t , ' D =  p ö r 

g e t e t t  nehézfém

A szürke-, temper- és kis mértékben az acél- 
öntészetben is az utóbbi években rendszeres 
emelkedés tapasztalható, melynek keretében 1958- 
ban kb. 30 000 tonna öntvényt gyártottunk. Az 
eddigi és a várható termelési fejlődés a vasönté- 
szetben a 7. ábrán látható.

Jelenleg 30 szürke-, 1 temper- és 5 acélöntöde 
gyárt kokillában különböző nagyságú öntvényeket. 
1965-ig az NDK-ban 3 öntödét építünk á t külön
leges kokilla-öntödévé, 60 000, 50 000 és 20 000 
tonna évi termeléssel. A kokillaöntés jelenlegi
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7. ábra. A  kokillában öntött vasöntvénytermelés fejlődése 
1953— 1965 között

termelési programja a vasöntészetben állandóan 
emelkedik. Igen jól bevált a szürkevas öntvények 
gyártása 0,5 kg-tól 7000 kg-ig. Jelenleg a követ
kező öntvényféleségeket gyártjuk kokillában : ce
mentipari örlőtestek és betétlapok, könnyű és 
nehéz szerszámgép alkatrészek, járműöntvények, 
szivattyú- és kompresszor öntvények. A 8. ábra 
egy kokillába öntött hengerperselyt m utat be.

S . ábra. K okillában állva, felülről öntött, hajó diesel- 
■motorhenger perselye. Súlya kb. 310 kg. A  hűtőteret és az 

ablakokat magokkal képezték ki

A kokillaöntés nagy népgazdasági előnyeinek 
kihasználására egy egész sor tipizált alkatrész, 
mint pl. hengeres öntvények, perselyek, lapos és 
négyszögletes rudak, súlyok és ellensúlyok, külön 
böző fémtárcsák és egyéb alkatrészek gyártását 
rendeletek szabályozzák, amelyek azok más eljá 
rással való gyártását eleve kizárják.

A kokillaöntés népgazdasági előnyeit, a ho
mokformákban történő szürkevas öntéssel szem 
ben a 9. ábra szemlélteti, ami a többi fémnél is 
hasonló.
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9. ábra. Megtakarítás homokformáról kokillaöntésre való 
áttéréskor

Nyomásos öntés
A nyomásos öntés eddigi fejlesztését nem 

mondhatjuk kielégítőnek. A visszamaradás okát 
öntőiparunk szervezeti felépítésében kell keres
nünk. A nyomásos öntőgépek gyártása csak 1956- 
ban indult meg. Az 1965-ig tervezett 3 legfonto
sabb nyomásos öntöde termelési kapacitását lénye
gesen megnöveljük és új nagyteljesítményű gépek
kel szereljük fel.

Az 1958. évi 5300 tonnás termelést 1965-re 
20 000 tonnára fogjuk felemelni, amely 3,7-szeres 
növekedésnek felel meg. Nyomásos öntéssel alu 
mínium-, magnézium- és rézötvözeteket gyártunk. 
A nyomásos öntvények legfőbb fogyasztói a 
finommechanika, optika, szerelvényipar, irógép- 
ipar, járműipar, elektromos és műszeripar, vala 
mint rádió és távközlési ipar. A 12. ábra külön-

10. ábra. Autom atikus kokilla záróberendezések szürke 
öntödében

A  munka termelékenységének további növe
lését teszi lehetővé az újonnan kifejlesztett ko
killa karusszel (11. ábra). Ez a karusszel ütem 
elven dolgozik és 8 kokilla van ra jta  elhelyezve. 
Az ütemek gyorsítása érdekében a kokillákat 
vízzel hűtjük. Villamos vezérléssel a berendezés 
teljesen automatikussá vagy félautomatikussá 
tehető.

Kifejlesztettünk ezenkívül egy ún. kokilla 
öntőkereket, amelyet gyakorlati kipróbálásra egy 
temperöntödében helyeztünk el. Ez a kokilla öntő- 
kerék lényegében egy függőleges, forgó kerék,

12. ábra. N a g y  szériában előállított, különböző nyomásos 
öntvények

A kokillaöntés messzemenő gépesítést követel. 
A kézzel mozgatott záróberendezéseket mind 
jobban korszerű berendezésekkel helyettesítjük, 
mint ahogy az a 10. ábrából látható.

11. ábra. Kokillaöntő karusszel (G. K . K . 8)

amelyre kokillákat szereltünk. Az egyes munka- 
folyamatok, mint a kifúvás, kokillabevonás, öntés 
és öntvénykivétel a keréktest folyamatos mozgása 
alatt történik. A kokilla öntőkerék vékonyfalú 
temper- és szürkeöntvények gyártására alkalmas, 
amelyeknek megdermedési ideje nem több 12 
mp-nél. Megfelelő gyakorlat és tapasztalatok 
megszerzése után további karusszeleket és kokilla 
kerekeket helyezünk üzembe.
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13. ábra. Forgattyús ház alsó része (anyag C D A IS i 9 Си 1, 
sú lya  2,4 kg)

böző nyomásos öntvényeket m utat különböző 
felhasználási célokra.

1965-ig tervbevettük, hogy az alumínium 
nyomásos öntvények maximális gyártási súlyát 
10 kg-ra, vagy akár 15 kg-ra emeljük fel. Ez lehe
tővé teszi, hogy nagyobb súlyú és méretű öntvé
nyeket igénylő iparágakat, amilyen a jármű-, 
motor-, készülék- és acélipar, lényegesen jobban 
láthassuk el öntvényekkel.

A nyomásos öntés nagy gazdasági és műszaki 
előnye lehetővé teszi, hogy sok esetben a homok
vagy kokillaöntésről nyomásos öntésre térjünk 
át. A 13. ábrán bem utato tt kis „Trabant” kocsi 
forgattyús házának alsó részét pl. az eddigi 3,3 
kg-os kokiliaöntvény helyett, 2,4 kg-os nyomásos 
öntvénnyel helyettesítsük. Azáltal, hogy 16 fura 
to t áthelyeztünk és 2 nyílást beöntéssel képez
tünk  ki, ez az alkatrész majdnem megmunkálás 
nélkül kerülhet beépítésre.

Pörgető öntés

Az NDK-ban a  pörgető öntést szürke- és 
nehézfém öntvények gyártásához használják. A 
pörgetett szürkevas perselyeket egy külön erre a 
célra berendezett öntödében gyártják. Ennek az 
öntödének a gyártási programjában különösen 
nyomásra és kopásra igénybevett alkatrészek 
szerepelnek. Túlnyomórészt a legkülönbözőbb mé
retű hengerperselyeket gyártják ötvözetlen szürke
öntvényből. Ennek jelenlegi mennyisége az ossz 
öntvénygyártásnak 1,3% -a, amely 1965-ig meg 
közelítően állandó m arad  és kb. 15 000 tonnát 
fog kitenni.

Ez a mennyiség más nagy öntőiparral ren 
delkező államokhoz viszonyítva kicsi. Nyugat- 
Németországban a pörgetett öntvény mennyisége 
az ossz öntvénytermelés 12%-a. Ennek az elma
radásnak az az oka, hogy nem gyártunk nyomó- és

lefolyó csöveket. A szocialista országok együtt
működési keretében ezeket a csöveket Csehszlová
kiából fogjuk importálni. Figyelembe kell venni 
ezenkívül, hogy az NDK-ban a csöveknek tekin
télyes részét pörgetett betonból, cement- azbeszt
ből és műanyagból gyártják.

További fejlődési irány ezen a területen, 
különböző öntvényeket előre behelyezett maggal 
pörgetve önteni vagy részben asszimetrikus kokil- 
lákban gyártani. Erre vonatkozóan egyik acél- 
öntödénkben az előkészületek megtörténtek, hogy 
nagyobb mennyiségű különböző típusú csapágy
házakat pörgetve gyártsunk.

A nehézfém öntvénygyártás területén az
1958. évi 8%-nyi pörgetett öntvény gyártásáról 
1965-re 11,6%-ra kívánunk felfejlődni (6. ábra), 
amely évi 3000 tonnát jelent. Ez a termelés főképp 
2 speciál öntödére vonatkozik, amely vízszintes 
és függőleges tengelyű pörgető gépekkel van el
látva. Elsősorban rézalapú ötvözeteket, mint 
sárgarezet, bronzot, vörösötvözetet és többalkotós 
bronzot gyártanak a gépipar, a nehéz gépipari, 
az elektromos motor és a hajóépítő ipar részére.

A gyártott öntvények közül említésre méltók 
a perselyek, csapágyak, gyűrűk, hengercsapágyak, 
fogaskoszorúk (14. ábra) és egyéb hengeres 
testek.

14. ábra. Kerékkoszorú C -SnB z 14-ből
F e lü l : h o m o k fo rm á b an  g y á r tv a  100 % -ig v is sz a té rő  anyagbó l 
A lu l : p ö rg e te t t  ö n tv é n y  g y a k o r la t i la g  v is sz a té rő  a n y a g  nélkül

Héjformázás

A héjformákban történő öntvénygyártás az 
NDK-ban fokozatosan terjed. A szükséges gépek 
fokozatos beszerzésével az így gyártott öntvények 
mennyisége is növekszik. Jelenleg 5 szürkevas 
öntödében és 2 acélöntődében gyártanak héj- 
formákban öntvényeket. Ezekben az öntödékben 
1958-ban kereken 2300 tonna öntvény készült. 
Ez a mennyiség nem kielégítő, ezért 1965-re a 
héj formákban öntött szürke- és acélöntvény meny- 
nyiségét évi 30 000 tonnára kell növelni (15. ábra).

A héj formáknak fémöntészetben és temper - 
öntészetben való felhasználására most folynak 
az első kísérletek. A héjformázást a szürke és 
acélöntészetben 0,3-tól 20 kg-ig terjedő öntvények 
gyártásához kívánjuk felhasználni, amelyeket a 
jármű, elektro, gépgyártás, varrógép és mező- 
gazdasági gépipar használ fel (pl. 16. ábra).
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15. ábra. A  héj formában gyártott szürke és acél öntvény - 
termelés fejlődése 1955— 1965 között

A héjformákat emeletes öntéshez is hasz 
nálják (17. ábra).

A héj formák kitöltése részben homokkal és 
részben acélszemcsével történik. Gyantával előre 
bevont homokot egy öntödében használnak. Az 
eljárás fokozott bevezetése érdekében a különböző 
öntödéket első ízben kizárólag importált gépekkel 
láttuk el. A későbbiekben szabadalom megvásár
lása utján az NDK-ban gyártott gépek is szóba- 
jönnek. Ugyanakkor intézkedések történtek saját 
tervezésű héjformázógépek gyártására is. Ter
veztünk pl. egy héj magfúvógépet 40 literes ta r 
tállyal, amely különböző öntödékben már több 
éve kifogástalanul dolgozik. A héj forma termelés 
növelésére szerkesztettünk egy héj sorozat elő
állítására szolgáló formázógépet, melynek a pró 
bája nemrégiben a legjobb eredménnyel lezárult.

16. ábra. A  saválló acélból öntött öntvény QS IS  C rN i  
18/8 minőségben

F e n t : ö s sz e é p íte tt  h é jfo rm a  m e tsze tb e n , le n t : h á ro m fu r a tú  h á z

17. ábra. Emeletes héjformázó eljárással készített kioldó  
kapcsolók acélöntvényből, emeletenként 40 kioldó kapcsoló

Szénsavas-vízüveges eljárás
A szénsavas-vízüveges eljárás az NDK-ban 

1954 eleje óta széles körben felhasználásra talált. 
Jelenleg kb. 80 öntöde, elsősorban acélöntödék 
használják kisebb és nagyobb mértékben.

Az ötvözött és ötvözetlen acélöntvénygyár- 
tás ezzel az eljárással 1958-ban 31 000 tonna 
fölött volt, amelyet 1965-ig évi 45 000 tonnára 
kívánunk növelni (18. ábra).

t

195* 1955 1956 195719551959 19601961 1962 1963 196k 1965 év
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18. ábra. A  szénsavas-vízüveges eljárással gyártott acél
öntvény termelés 1954— 1965. között

A szénsavas-vízüveges eljárással a legkülön
bözőbb célokra felhasznált öntvényeket gyártjuk. 
A legtöbb esetben olyan öntvényekről van szó, 
amelyeket azelőtt szárított formákban öntöttek 
vagy olyanokról, amelyeknél nagyobb méret- 
pontosságot követelnek meg. Az így gyártott 
öntvények főképpen kis és közepes nagyságúak. 
Nagyobb öntvényeknek a gyártása még kezdeti 
állapotban van és fejlődés e területen csak a 
következő években várható. A közismert külön 
kézi formázási eljárásokon kívül még elterjedtebb 
az álló vagy fekvő szekrény nélküli emeletes
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19. ábra. Öntésre előkészített, álló emeletes form ák

20. ábra. öntésre előkészített, fekvő emeletes form ák bordás 
lemezekhez

21. ábra. öntésre előkészített szekrénynélküli héjformák 
25 kg-os kerékagy acélöntvények részére

öntés és a szekrény nélküli héjformázás. Az utóbbit 
m utatják  a 19—21. ábrák.

Különös gondot helyezünk az egyes munka- 
folyamatok gépesítésére. Az egyik jelentős acél
öntődé kizárólag a C 02 eljárással készíti szekrény
nélküli formáit (22. ábra).

22. ábra. Formázógép szekrénynélküli szénsavas- víz 
üveges form ában gyártott öntvények előállításához

V iaszJciolvasztásos eljárás
1956 elején indultak meg a nagyüzemi kí

sérletek az eljárás bevezetéséhez. A Központi 
Öntéstechnikai Intézetben kísérleti öntödét ren
deztünk be, amelyben nemcsak a gyártási eljárás 
kísérletei, hanem a később szükséges szakemberek 
kiképzése is folyt. Ez a kísérleti öntöde havonként 
20 000 öntvényt állított elő az ipar részére. E ta 
pasztalatok alapján 1958. VI. 15-én egy külön 
öntödét helyeztünk üzembe, ahol a viaszkiolvasz- 
tásos eljárás ipari méretekben megindult.

23. ábra. M intakészítő  és szerelő részleg precíziós öntö
dében

Ennek a legkorszerűbb elvnek alapján 
épített és berendezett precíziós öntödének évi 
kapacitása kb. 150 tonna általánosan 15 g-os 
öntvénydarabsúly mellett (23. ábra). Gyártmányai 
között szerepel gyengén és erősen ötvözött acél
öntvények gyártása. A 24. ábra néhány sorozat
ban gyártott öntvényt m utat be az öntöde ter
meléséből. Az öntvények súlya 2 g és egy kg 
között változik. Annak ellenére, hogy ezen a terü 
leten a kutatás és az eljárás fejlesztése még nincs 
befejezve, az NDK-ban már 2 speciális öntöde 
gyárt viaszkiolvasztásos eljárással öntvényeket és 
számos más öntöde is megtette előkészületeit a 
precíziós öntés beindítására.
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24. ábra. Különböző precíziós öntésü eljárással készült, 
közepes sú ly ú  öntvények

Bár ez az eljárás igen költséges, a méret
tűrések további szigorításával a felhasználóknak 
mégis lényeges gazdasági előnyöket biztosít. így 
pl. egy alkatrész megmunkálási műveleteinek 
számát 11-ről 5-re sikerült csökkenteni, ami 2,66 
DM költségcsökkentésen kívül még 55%-os súly- 
csökkentéssel is járt.

5. A legfontosabb mutatószámok fejlődése

A szocialista tervgazdaság, amely az NDK 
megalapítása óta teljes mértékben érvényesül, 
magával hozta a fontosabb mutatószámok egyre 
szigorúbb kidolgozását. A továbbiakban az öntő
ipar részére fontosabb mutatószámokat vesszük 
vizsgálat alá, az utóbbi évek tapasztalatai alapján.

öntvénylcihozatal

Az öntödék legfontosabb mutatószáma az 
öntvénykihozatal. Öntödéink állandóan emelkedő

2. táblázat

K ih o z a ta l %  (h id eg  b e té tre )

1955 1956 1957 1958

S z ü r k e ö n tv é n y .......... 63,2 65,4 66,4 66,8
A c é lö n tv é n y .............. 45,3 47,5 48,1 48,8
T e m p e rö n tv é n y  . . . . 41,1 40,7 41,7 41,9
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y 48,2 48,3 50,9 51,2
N eh é z fém ö n tv én y  . . • 49,7 51,3 53,5 55,6

öntvénykihozatala, mint ahogy az a 2. táb lázat 
ból megállapítható, annak a céltudatos munkának 
eredménye, amelyet ezen a területen végeztünk.

SelejtalaJculás

Öntödékben a selejt a legjelentősebb költség- 
tényező. Normális értékre való csökkentése a leg
fontosabb feladat. A selejtvizsgálat minden öntö 
dében állandóan folyik. A legutóbbi 4 évnek 
össz-selejt alakulását (fehér és fekete selejt) a 3. 
táblázat foglalja magában.

3. táblázat
S ele jt %  (jó  ö n tv é n y re )

1955 1956 1957 1958

S z ü rk eö n tv é n y  .......... 8,8 8,7 8,0 7,5
A c é lö n tv é n y .............. 6,5 6,0 4,3 3,8
T em p e rö n tv é n y  . . . . 10,6 9,9 10,7 8,2
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y 5,4 6,7 5,9 5,3
N eh ézfém ö n tv én y  . . 5,4 4,2 4,2 3,3

Fajlagos termelés

A következő évek nagy feladatainak teljesí
tése a  termelés ugrásszerű növekedésével jár, 
ezért igen nagy szerepet játszik a meglevő terme
lési területek racionális kihasználása. Minél jobban 
sikerül a fajlagos formázóterületre vonatkozó 
teljesítményt növelni, annál jobban megvan annak 
a lehetősége, hogy az adott termelési területen 
a termelés mennyiségét növeljük és ezzel a jövő
ben építendő termelési kapacitást a népgazdaság 
szempontjából kedvezőbb időpontban végezzük el. 
A formázóterületre vonatkoztatott fajlagos te r 
melés az NDK öntödéiben a legutóbbi években 
kedvezően alakult, amelyet a következő években 
igyekszünk tovább javítani (4. táblázat).

4. táblázat

F o rm ázó fe lü le tre  eső te rm elés t /m 2, é v  (jó öntés)

1956. 1957. 1958.

S zü rk eö n tv é n y  ................ 2,9 3,2 3,6
A c é lö n tv é n y ..................... 5,0 6 ,0 5,9
T e m p erö n tv én y  .............. 2,8 3 ,0 3,5
K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  . . . 0,93 1,01 1,07
N eh ézfém ö n tv én y  .......... 1,3 1,3 1,4

Olvasztólcolcsz felhasználás

Az olvasztókoksz felhasználás az NDK öntö
déiben kedvezőtlen. Németország kettéosztása kö
vetkeztében az olvasztókokszot importálnunk kell. 
Legnagyobb részét Csehszlovákia, Lengyelország, 
Szovjetunió és kis részben Nyugat-Németországból 
hozzuk be és sajnos a szükséges minőségi kívánal
mak nincsenek mindenkor kielégítve. A nagy 
kokszfelhasználás ugyanakkor azt is mutatja, 
hogy öntvénygyártásunk inkább a  kisebb súlyú 
öntvények területére esik és továbbá, hogy öntö
déinkben igen kevés villamos olvasztókemence van. 
Az 1 tonna jó öntvényre eső kokszfelhasználás 
1958-ban a következő :

szürkeöntvény ............................  250 kg
tem peröntvény............................  380 kg
könnyűfém öntvény ...............  1250 kg
nehézfém öntvény ....................  900 kg

Nyersvas felhasználás
Öntödéink nyersvas felhasználása nagy, ezért 

öntvényeink drágák, ami kielégítő öntvénytöredék 
és acélhulladék ellátás esetén nem következne be. 
Ilyen betétanyagokat azonban nem importálunk. 
Mivel az NDK sok gépet exportál, ezért az öntvény
töredék nálunk állandó hiányanyag marad, mert
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az exportált gépek gépöntvény töredék alakjában 
nem kerülnek vissza. Ez magyarázza a nagy nyers
vas felhasználást, amely 1958-ban 1 tonna önt
vényre vonatkoztatva a következő volt :

szürke öntvény ..........................  648 kg
acélöntvény ...............................  500 kg
temperöntvény .........................  346 kg

6. Összefoglaló

Az NDK öntőiparának 1945 után, a háborús 
károk m iatt, nehéz körülmények között, mindent 
élőiről kellett kezdenie, mert az öntödék nagyobb 
része le volt rombolva és ezenfelül még a legfonto
sabb nyersanyagaitól — nyersvas és öntödei 
koksz —- Németország kettéosztottsága miatt 
meg volt fosztva. Ezeknek és a többi nehézségek
nek a leküzdése után a fejlődés olyan mérvű volt, 
hogy m ár 1955—56-ban a vasöntvény termelés 
elérte a  mi területünknek megfelelő 1938-as szintet.

A termelékenység. és a műszaki színvonal 
állandó emelkedése révén az NDK Európán belül 
az 5-ik öntvénytermelő ország és öntőipara a 
népgazdaság fontos területe lett. Termelési ered
ményeink e látható eredménye csak úgy volt 
lehetséges, hogy a munkásosztály pártjának veze
tésével az öntőipar minden dolgozója állandó 
harcot folytatott a k itűzött célok elérésére.

Ezeknek az eredményeknek az elérésében 
lényegesen közrejátszottak mindazok az intézke
dések, amelyek minden dolgozó életszínvonalának 
javulását eredményezték. Hatalmas lépéseket te t 
tünk szociális és munkavédelmi területeken. A 
kapitalista országokkal szemben nálunk a munka
erő, a munkások védelme és a dolgozó ember 
kulturális ápolása fő feladat. A 25. ábra  bemutat 
egy, az utóbbi években az egyik öntödében épített 
éttermet, illetve kultúrtermet.

Öntőiparunk további fejlesztésének alapja 
üzemeink messzemenő rekonstrukciója és minden

25. ábra. É tterem  és kultúrterem  egy öntödében

rendelkezésre álló tartalék felhasználása a P árt 
V. Plénumán adott irányelveknek megfelelően. 
A 3 fő feladat tökéletes megoldása érdekében 
munkánk súlypontja a műszaki, tudományos 
haladás erőteljes fejlesztése és bevezetése. Ehhez 
szükséges, hogy öntödéinkben a nagytermelé
kenységű, korszerű eljárások nagyobb mértékben 
kerüljenek felhasználásra, amihez az öntvény- 
gyártás messzemenő szakosítása és a termelésnek 
a legracionálisabb alapokra való helyezése szük 
séges.

Nem kétséges, hogy 7 éves tervünknek nagy 
célkitűzései teljesülni fognak, ha az öntödei ipar 
minden dolgozója ezeknek a feladatoknak a meg
oldásában tevékenykedik. Az NDK alapításának 
10 éves évfordulója alkalmával átvett számos 
kötelezettség és az elmúlt években elért eredmé
nyek biztosítékai annak, hogy az NDK öntőipara 
a jövőben is teljesíteni fogja a termelésben tech 
nikai és gazdasági feladatait és ezzel hozzájárul 
a béke biztosításához, az NDK és az összes szo
cialista ország további megerősödéséhez.

K Ö N Y V I S M E R T E T É S

Pintér A ndrás: K ézi fo rm ázás 
M űszak i K iadó, 1959. 146 old. 175 á b ra

Az I p a r i  S zak k ö n y v tá r m inden  te rü le te t  átfogó 
s z a k iro d a lm a t kíván a d n i  sz a k m u n k á sa in k  kezébe, 
hogy  tu d á s u k  a szakm ai fe jlődésse l lé p é s t ta rthasson . 
E n n ek  a  so roza tnak  egy lán cszem e a „K ézi form ázás”.

A k ö n y v  a lap ism ere tek  c. fe jeze te  is m e r te t i  a  leg 
fo n to sa b b  fiz ik a i és k é m ia i a la p fo g a lm a k a t és sz ilá rd 
ság i v iz sg á la to k a t. A m á so d ik  fe jeze t a  fém es anya 
gok k al és  form ázó an y a g o k k a l foglalkozik . A  folyékony 
fém  e lő á ll í tá sa  a k ö v etk ező  fe jeze t té m á ja . M indhárom  
fe je ze t tö m ö ren , m égis k ö n n y e n  é r th e tő e n  tá rg y a lja  az 
ö n té sz e t a la p ja it  képező ism ere tek e t. E n n e k  ellenére 
m in d e z  ' tö b b  m int e g y h a rm a d á t köti le  a  k ö n y v  ta rta l 
m á n ak . E z nem  csak a z é r t  sok, m ert k e v é s  hely  ju to tt 
a  s z a k m a i fogások ism e rte té sé re , hanem  a z é r t  is, m ert 
m in d e n  ily e n  irányú  k ö n y v ü n k  hason ló  bevezetőben 
is m e r te t i  ugyanezeket a  fogalm akat.

A fo rm á z á s  eszközei c. fejezet, m á r  nagyon sok 
g y a k o r la ti  tanácso t ad, e lső so rb an  a m in tá k  kezelésére, 
de a z  ön tőszerszám ok  h a s z n á la tá ra  is.

Az ö tö d ik  fejezet fo g la lk o z ik  a fo rm á zá ssa l. A k ö 
rü l te k in té s s e l  ö sszeválogato tt p éldák  az egyes form á 
zási m ó d o k ra  nagyon jó  tá jé k o z ta tá s t  és g y ak o rla ti ú t 

É rk e z e tt:  1959. X II. 2 -án .

m u ta tá s t  ad n ak . M in t a  könyv szerző je  is m eg jeg y z i, 
a h á n y  m in ta, a n n y i form ázási e ljá rás . C élszerű  le t t  
v o ln a  a bevezető  fe jeze tek  ro v á s á ra  ezek s z á m á t n ö 
v e ln i. N agyobb leh e tő ség  le tt v o ln a  olyan sz ak m a i fo 
g á so k  ism e rte té s re  is, am elyek k im a rad ta k . C sak  egy 
p é ld á t  e m lítsü n k : az  oválsablon form ázás fogásai.

A form a e lő k ész íté se  és ö n té se  című fe jeze t v i lá 
gos, töm ör s t í lu s b a n  a fo rm ák  összerakásával fo g la l 
ko z ik . B ár ez a z  ön tészet legszebb , legnagyobb sz a k 
tu d á s t  igénylő é s  le lk iism ere tesség e t kívánó m ű v e le te , 
a  szerző rö v id en , en c ik lo p éd ik u sán  ism erteti ez t. T a 
l á n  célszerű le t t  v o ln a  a se le jtv eszé ly  c sö k k en tésé re  
m in é l több sz a k m a i fogás ism erte té se .

Teljesség k e d v é é r t  a  V II. fe jeze tb en  az ö n tv é n y k i 
készítéssel, a  V III . fe jeze tben  az  öntödei se le jtte l fog 
la lk o zik . Az eg y es se le jt okok m egelőzésére v o n a tk o zó  
m egjegyzések  ta lá ló a n  a d n a k  ú tm u ta tá s t  azok k ik ü 
szöbölésére. M iv e l a  könyv c é lja  a  kéziform ázás is m e r 
te té se , azokat a  h ibaokokat, a m e ly e k é rt a  fo rm á zó  a 
felelős, jobban  k i  k e lle tt v o ln a  dom borítani. E se tle g  
c s a k  szedéssel is.

A jóa lakú , íz léses  könyv, a  m eg em líte tt h iá n y o s 
sá g a i ellenére  is, m in d en  fo rm ázó  szám ára h aszn o s o l 
v asm án y  és sz a k m a i ú tm uta tó , m e ly  kétség telenü l szé 
le s íti  a szakm ai lá tó k ö rt és e z é r t  m inden  ö n té sz e tte l 
foglalkozó s z a k e m b e r  k ö n y v tá rá b a n  helyet b iz to s ít 
m ag án ak . H ollósi
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A „Spectro-Lecteur A utom atique” *
B É L Á N  J Á N O S  és L Á S Z L Ó  J Ó Z S E F N É  (C sepel V as- és F é m m ű v e k ) D k. 545. 8ЯЯ

А втом ати-ес'ая  считательная машина 
„Спектро-Лектор“.

Der autom atische „Spectro-L ecteur“ .

The autom atic „Spectro-Lecteur“ .

A fémkohászatban az utóbbi évtizedben 
egyre jobban elterjednek azok a módszerek, 
amelyekkel az olvadt ötvözeteket még öntés előtt 
gyorsan és pontosan megelemezhetjük. E zt meg
követeli egyrészt az a tény, hogy a fémkohászati 
termékekben az ötvöző elemek száma állandóan 
növekszik, másrészt, hogy egyes elemek igen 
kismennyiségű adagolása már jelentősen meg
változtathatja a késztermékek tulajdonságait. 
A régi, nedves úton történő elemzési eljárások 
igen hosszadalmasak, ezért a nagy tömeget elő
állító iparágak igényeinek nem felelnek meg.

A színképelemzés pontossága, gyorsasága, 
valamint a próbavételhez szükséges csekély anyag- 
mennyiség nagy segítséget jelent a kohászatban.

Színképelemzéskor az ismeretlen összetételű 
vizsgálandó mintát villamos energiával gerjesztik, 
azaz az illető fémet vagy anyagot elpárologtatják, 
amely ezáltal sugárzóvá lesz. A kisugárzott fényt 
optikai berendezéssel felbontják vonalas szín
képpé, amiből az anyag elemi összetételére lehet 
következtetni.

Színképelemzéskor a mennyiségi meghatáro
zás alapja az egyes vonalak fényerősségének 
összefüggése a gőztérben levő atomok koncentrá 
ciójával, tehát a vizsgált fémek összetételével.

Az 1940-es évekig a színképelemzés az egész 
világon fényképezéses eljárással dolgozott. Műkö
dési elve, hogy a fényérzékeny film meghatározott 
ideig tartó  megvilágításakor és előhívásakor meg
határozott értékű feketedést kapnak. A feketedés 
mérésével állapították meg a fém alkotóinak 
százalékos mennyiségét. A szubjektív hibák ki
küszöbölésére a lemezek, filmek kiértékelése foto- 
metrikusan történik.

A fényképezéses módszer pontossága korlá
tozott a fényképészeti hibák — lemezhibák -— 
miatt. Annak ellenére, hogy ez az elemzési mód 
a kémiai elemzésnél lényegesen rövidebb, még 
sem elegendő ahhoz, hogy az olvadt fémből öntés 
előtt teljes elemzést adjon.

Az elektronsokszorozó csövek fejlesztése tette 
lehetővé, hogy a fényérzékeny lemezt vagy filmet 
ilyen csövekkel helyettesítsék és a közvetlen 
intenzitás-viszony mérését bevezessék.

Az elektronsokszorozó csövekkel dolgozó ké
szülékeket kvantométernek nevezik.

Az elektronsokszorozók működési elve a kö
vetkező (1. ábra) : a gerjesztéskor keletkező 
fény ráesik a katódra, amelynek felületét fény
elektromos tulajdonságú Cs-Bi vagy Cs-Sb réteg
gel vonják be. Ez hasonló a fotocellák katódjá-

* Érkezett 1959. IV. 28-án.

hoz. Az ide beeső fénykvantumok elektronokat 
szabadítanak ki, amelyek az első dinod felé 
haladnak, amelyre a katódhoz képest +100 V 
potenciálkülönbséget kapcsolnak. A katód előtt 
helyezik el a vele azonos potenciálú fémhálót, 
amely megakadályozza az elektronok szétszóró
dását. A katód mögé csillám-lemezt építenek be, 
amely megakadályozza, hogy a dinodokról elektro 
nok jussanak vissza a katódra. A katódról a

c ; csillám tomo7 
1 : dinód 
10: anód

1. ábra. Elektronsokszorozó működési elve

dinod felé haladó elektron +100 V potenciál- 
különbség hatására igen nagy mozgási energiára 
tesz szert, amely többszöröse az egy elektron 
kiválasztásához szükséges munkának. Ezek sze
rint a beütköző elektronok másodlagos elektrono
kat váltanak ki a dinod felületéből. Az 1-es 
dinoddal a 2-es, ezzel a 3-as stb. áll szemben és 
mindegyiknek +100 V a potenciálkülönbsége az 
előzőhöz képest.

A gyakorlatban 4 másodlagos elektron ke
letkezik. Ezek szerint az ilyen elektronsokszorozó 
tényleges erősítése 49-en, azaz közel 260 000-szeres.

Az elektronsokszorozó csövek kiküszöbölik 
a fényképezést, ezért az elektronsokszorozókkal 
dolgozó készülékek gyorsasága sokszorosan felül
múlja a fényképezéses módszert. Fényképezéses 
színképelemzéssel pl. egy ötvözetből két alkotó 
meghatározáshoz kb. 10 perc szükséges. Kémiai 
elemzéssel egy ahmúniumötvözet elemzési ideje 
8 óra. Ezzel szemben az elektronsokszorozókkal 
dolgozó készülékek 10— 15 alkotós ötvözet teljes 
elemzését 2—3 perc a latt elvégzik.

A közölt adat alapján nyilvánvaló, hogy a 
kvantométerek műszakonként 3 fővel 24 óra alatt 
300 ötvözet teljes elemzését elvégezhetik. Ez a 
teljesítmény pedig 9 fővel dolgozó vegyi laborató 
rium 1 hónapi munkájával egyenértékű.

Kvantométert először az Egyesült Államok
ban készítettek. Ma már hasonló készülékeket 
gyárt Franciaország, Anglia, Japán, Olaszország 
és a Szovjetunió is. A francia Spectro Lecteur ki-
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2. ábra. Spectro— Lecteur Autom atique

vételével a többi készülék felépítésekor a  kí
vánt elemző vonalak számával megegyező számú 
elektronsokszorozót állítottak be, amelyek egy-egy 
kondenzátort töltenek fel és a kondenzátorok 
feszültségét mérik meghatározott időközökben. 
Ez a mérési eljárás kizárta ugyan a fényképészeti 
hibákat, de nem adott módot a megvilágítási idő 
alatt az intenzitás viszonyok változásának észle
lésére és a fényforrás rendellenességeinek a meg
figyelésére.

1947-ig csak ilyen, több elektronsokszorozó- 
val dolgozó készüléket gyártottak. A Francia 
Cameca (azelőtt Radio Cinema) 1947 után kezdett 
foglalkozni egy olyan készülék tervezésével, amely 
csak két elektronsokszorozóval működik és köz
vetlen folyamatos leolvasást biztosít. Ez a ké
szülék a Spectro-Lecteur Automatique (2. ábra).

A mennyiségi színképelemzéskor két vonal 
intenzitását mérjük. Az egyik vonal az úgyneve
zett „alapvonal”, amely az ötvözet alapfémének 
egyik elemző vonala. A másik vonal a keresett 
elem valamelyik elemző vonala. A kvantométerek- 
kel lehetséges az intenzitás viszonyok megállapí
tása, mivel több elektronsokszorozó cső van.

Mint már említettük, a Spectro-Lecteur csak 
két elektronsokszorozó csővel dolgozik. Az egyi
ket az alapvonalra állítják és ez az egész elemzés 
alatt o tt is marad, a másik pedig előre meghatáro
zott program szerint halad az ötvözet elemző
vonalain előre, meghatározott időre megállva a 
keresett elem elemzővonalán. Ez idő alatt méri 
az intenzitást és azt állandóan regisztrálja.

A Spectro-Lecteur fontosabb működési elvei
nek ismertetése u tán  rátérünk az 1958 decemberé.

3. ábra. A  Spectro -L ecteur elvi felépítése

ben a Csepeli Fémmű részére leszállított berende
zés részletesebb ismertetésére (3. ábra).

A készülék elvi felépítése a következő :

1. gerjesztő ,
2. p ró b ák ,
3. sp e k tro g rá f,
4. e lek tro n so k szo ro zó  csövek,
5. előerősítő ,
6. erősítő ,
7. oszcilloszkóp,
8. sáv szű rő k ,
9. eg y en irán y ító ,

10. id ő á lla n d ó s ító k ,
11. m illia m p erm é rő k  a  k ö z v e tle n  leolvasáshoz,
12. reg isz trá ló  m űszer.

A készülék a következő fő részekből áll :

1. Gerjesztő
Ez egyszerű szikragerjesztő, amilyent a meny- 

nyiségi színképelemzéshez is használnak.

2. Spektrográf
Közép diszperziójú kvarc spektrográf, me

lyet a francia Jobin és Yvon cég „Nouvelle Zé
lande” néven hozott forgalomba. Lényegesebb 
adatai a következők :

A színkép hossza 210 mm, 2260 A-tól 4500 
A-ig terjed.

A prizma : 65°-os Cornu prizma.
A rés : az optikai tengellyel szimmetrikus, a 

rés magassága 0,01 mm-ként változtatható.
Fényképezéssel történő színképelemzéskor 

9 X 24-es lemez vagy a 35 mm-es film használható.

3. Az érzékelőíej
Az érzékelőfejet arra a részre szerelték fel, 

ahol különben a fényképezés történne. Az érzékelő
fej egyszerű mozdulattal elforgatható és ezáltal 
fényképezéssel történő elemzésre is alkalmazható 
a készülék.
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Az érzékelőfej a következő fontosabb részek
ből áll :

a j  2 db elektronsokszorozócső, ez a már emlí
te tt álló és mozgó elektronsokszorozó,

b) 1 db elemzőléc,
c) 1 db hőfok korrigáló berendezés, 
á j  2 db hullámhosszskála,
ej 1 db programléc,
f)  kapcsolók az érzékenység beállítására,
g) az oldal eltérést szabályozó berendezés.
Az elemzőléc invárból készül. Ezen minden

elem számára, melyet meghatározni kívánunk, 
egy acél ütközőt szereltek fel. Ezeket az ütközőket 
± 2  ja pontossággal állítja be a gyártó cég. Ez a 
pontosság teszi lehetővé, hogy a mozgó elektron
sokszorozó pontosan a kívánt elemző vonalon 
álljon meg. Ezzel az elemzőléccel az elektroniku
san vezérelt reléken keresztül az elemző fotocella 
(vagyis a mozgó elektronsokszorozó) automatiku 
san az elemző vonalakra állítható be.

A hőfokszabályozó berendezés teszi lehetővé, 
hogy a készülékkel 16—32 C° határok között dol
gozhassunk, ha nincsenek hirtelen hőfokingado
zások. A berendezés tulajdonképpeni célja, hogy 
a mozgó fotocella hosszabb vagy rövidebb úton 
mozogjon.

Egyes ötvözetekből nem szükséges minden 
elem meghatározása, bár ezek ütközői az elemző
lécen megtalálhatók, ezért egy programléc szerint 
csak azoknál az elemző vonalaknál áll meg az 
elemző fotocella, amelyek elemzése szükséges. 
Ezek a programlécek 5—10 nap alatt cserélhetők. 
A programléceken bizonyos számú bevágás van 
és ezek a bevágások egy-egy elemző vonalnak 
felelnek meg. Erre a programlécre szerelik azon
kívül a érzékenység állító ütközőket is. Ezek célja 
a felerősítés automatikus szabályozása.

A hullámhossz-skálák lineáris osztásúak. A 
sokszorozó csövek pontossága ezekkel ±1Á .

4. Vezérlő berendezés

A vezérlőberendezést egy szekrényben épí
te tték  össze és a következőkből áll :

a)  Hajtómű : egyenáramú motor, amely az 
elemző fotocellának négy mozgási lehetőséget 
biztosít :

előrehaladást nagy sebességgel, 
előrehaladást kis sebességgel, 
megállást, 
visszaállítást.
b) A felvételi időt szabályozó óraszerkezet : 

ennek beállítási határa 55 mp. Ez állítja be, hogy 
az elemző fotocella egy-egy vonalon mennyi ideig 
álljon.

c) Vezérlő relé tartozékaival,
d)  Egyenfeszültségű áram ellátás a  vezérlő 

berendezéshez. A vezérlő berendezés és a  vevő 
fej közötti összekapcsolás kardántengellyel tö r 
ténik.

5. Erősítő és regisztráló berendezés
Külön szekrényben helyezték el. I t t  talál

hatók az erősítők tartozékaikkal, valamint a felső 
részen elhelyezett kontrol műszerek, egy oszcil

loszkóp és a regisztráló berendezés. Az oszcillo 
szkóp hárm as kapcsolóval á llíth a tó  az álló fo to 
cella, a  mozgó fotocella, va lam in t a ke ttő  k ü lönb 
ségének ellenőrzésére.

Könnyűfémek elemzése Spectro-Lecteurrel
A készülék jelenleg 24 elem meghatározá

sára alkalmas. Ezek az elemek és vonalaik hullám- 
hosszúságai a következők :

W -400,8
Al-3961,5 ; 3092,7
Uo-3453,5
N i-3414,8
Ag-3382,9
Ti-3349
Zn-3302,9 ; 2502 
Cu-3274 ; 3247,5 ; 2293,8 
M o-3170,3 ; 2816,1 
B e-3130,3 ; 2650,5 
V-3110,7 
Bi-3067,7

M n-2939,3 ; 2593,7 
Si-2881,6 ; 2516 ; 2475 
Sn-2863,3 
M g-2852,1 ; 2802,7 
P b-2833,1
Fe-2755,7 ; 2599,4 ; 2382
Cr-2677,2
Zr-2571,4
P-2535,6
Sb-2528,5 ; 2311,4 
As-2350 л 
Cd-2288

Próbavétel
Jelen esetben csak az alumínium-ötvözetek 

próbavételét ismertetjük. Az elemzéshez a  leg
megfelelőbbnek a korongelektródát találtuk. Ez a 
rúdelektróddal szemben két lényeges előnyt biz
tosít :

1. K önnyen  m egm unkálható, m ivel síkban  
egyszerűen leesztergálható.

2. Az esztergált felület újramegmunkálás nél
kül 9 helyen szikráztatható.

A dúsulás veszélye a korongelektródákban 
sem nagyobb, mint a rúdelektródban. Ellen
elektródaként 120 mm-es, magyar grafitot hasz
nálunk, melyet a Központi Fizikai K utató Inté 
zet gyárt. A korongelektróda kokilláját a 4. ábra 
mutatja.

Ez az ötvözettípus ismert és a készülék be
állítása jó, akkor csak a próbát kell a készülékbe 
behelyezni és egy gomb megnyomásával az összes 
műveleteket a gép automatikusan elvégzi.

Egy elemzés menete a következő :
Az automata gomb megnyomásával a szik- 

ráztatás megkezdődik, bekapcsolódik egy óramű.

/. ábra. A  korongelektróda kokillája



14 Öntöde 1960. 1. 8Z. Bélán J.—László J.: Spectro-Lecteur Automatique

amelyen előre beállítottuk a kívánt előszikrázta- 
tási időt.

Amikor lejárt az előszikráztatás ideje, auto 
matikusan bekapcsolódik a vezérlőmű motorja, 
az elemző fotocella nagy sebességgel halad az 
elemző vonalakon. Amint azonban a fotocella 
arra a pontra ér, ahol a programlécen egy bevá
gás jelzi, hogy azt az elemet elemezni kívánjuk, 
az elemző fotocella tovább már kis sebességgel 
halad addig, amíg az elemzőlécen levő ütközőig 
nem ér. I t t  megáll, ami azt jelenti, hogy pontosan 
ráállt a kívánt elemzővonalra. Ezen a ponton a 
fotocella addig áll, amíg a vezérlőberendezésen 
levő órán előre beállított idő tart. Ez a tapasztalat 
szerint 10—15 mp. Ennek az időnek az elteltével 
a megállító relé kiold és az elemző fotocella nagy 
sebességgel halad tovább. Ez megismétlődik mind
addig, amíg a kívánt elemek száma tart.

Amikor az elemző fotocella megáll, a regiszt
ráló mű bekapcsol és jelzi az elemző vonal inten 
zitását az alapvonalhoz viszonyítva. Mivel az 
intenzitásviszonyok különbözőek, ezért szükséges 
ötvözettípusonként megállapítani, hogy melyik 
elemet, milyen erősítéssel kívánunk elemezni. 
Általában egy-egy ötvözet-típus elemeinek kon 
centrációja különböző. Pl. a szilíciumban az 
ötvöző elemek mennyisége 0,1%-tól 12%-ig ter 
jed. Ezért ezeket külön-külön erősítési fokozattal 
kell ellátni. A készüléken, hogy ezt ne kelljen 
kézi úton végezni, úgy oldották meg, hogy a 
programlécen a bevágások a la tt az előzőekben em 
lített érzékenységi ütközőket helyezték el. A ttól 
függően, hogy milyen mélyek ezek az ütközők, 
változik az erősítés kapcsolása. Ezekkel a megál
lás pillanatában a gép a kívánt érzékenységgel, 
illetve erősítéssel regisztrálja az elemet. Ahhoz, 
hogy megállapítsuk, melyik elemet milyen érzé
kenységgel kívánjuk elemezni, úgy járunk el, 
hogy olyan mintát veszünk, amelyben az ötvö 
zök összetétele közepes értékű. Ilyen ötvözetet 
szikráztatva a regisztráló mű irószerkezetét az 
erősítő kapcsolókkal középre visszük és a kap 
csolón leolvasott érték az erősítés foka. Ilyen érzé-

%

kenységű ü tköző t helyezünk a  program lécre. 
E zzel az eljárással elérhető az, hogy a  regisztráló 
m űvön m inden elem  in tenzitásviszonyát 0— 1 
k ö zö tt ta r th a tju k .

Az elemzés befejeztével a regisztráló műről 
leolvasott értékekkel (intenzitásviszonyokkal) az 
előre megszerkesztett diagramban leolvassuk az 
ötvöző elem valódi mennyiségének megfelelő 
százalékos értékeket (5. ábra).

Am ikor az elem zést befejeztük, egy jelfogó 
készülék a sz ik ráz ta tás t leállítja  és az elemző 
fotocella visszatér kiindulási helyére. így  a készü 
lék kész a következő elemzésre.

Spectro-Lecteur legjellemzőbb tulajdonsága, 
hogy nemcsak végeredményt ad, amelynél a ka 
pott értékek az intenzitásviszonyok középértékei, 
hanem folyamatosan feljegyzi az intenzitásvi
szonyok pillanatnyi értékeit a megvilágítási idő 
alatt.

Ezzel a készülékkel egy-egy elem megvilá
gításához 10—20 mp szükséges. Ennek elteltével 
a két szélső intenzitásviszony pillanatértékének 
számtani közepéből a tényleges intenzitásviszony 
leolvasható. Ez persze a gyakorlatban igen egy
szerű, hiszen mm nagyságrendű kilengések vannak.

A Spectro-Lecteurt alkalmazni lehet min
denütt, ahol a közép diszperziójú spektrográf is 
megfelel, azonban igen sok tekintetben felülmúlja 
a fényképezéses módszert.

Előnyei közül m egem lítendők a következők :
a fényképészeti hibák elesnek,
rövid hullámhosszúságú területen az elektron

sokszorozó érzékenysége nagyobb, mint a filmé.
N agy intenzitás-különbségek h idalhatok  á t 

az erősítési fokozatok variálásával. M iután fén y 
u d v a r képződés nincs, erős vonalakat is lehet 
használni gyenge vonalak  m ellett.

Meg kell még említeni ezenkívül a gyorsasá
got is. Általában egy 8— 10 alkotós ötvözettípus 
elemzése 2—3 percig ta rt. Természetesen az elem
zés ideje függ az előszikráztatás idejétől és a 
meghatározandó elemek számától.

Igen nagy előnye még a készüléknek, hogy 
egy ötvözet-típusról másik ötvözet-típusra való 
átállás csak kb. fél percig tart, ha azonos az alap 
fém. Ha az alapfém nem azonos, úgy az átállás 
kb. 5 perc.

Jelenleg az elemző lécen, amely a készülék
ben van, 36 elemző vonal szerepel. Ha egy olyan 
elemet kívánunk meghatározni, amely ezen a 
lécen nincs rajta, úgy az elemző fotocellát kézi 
mozgatással bármelyik elemre ráállíthatjuk, ki
véve a foszfort, ként és karbont. A kézi mozgatás
kor az elemző vonal kikeresését nagy mértékben 
megkönnyíti a hullámhossz-skála, amely mint 
már említettük ± 1  Â pontossággal m utatja 
az elemző fotocella helyét az elemző síkon.

Mindezek után látható, hogy a Spectro- 
Lecteur alkalmazása igen sok előnnyel jár és 
széria-, valamint gyors-elemzések elvégzésére ki
válóan alkalmas. Ä készülékkel alumínium-, réz- 
és acélötvözeteket fogunk üzemszerűen elemezni.

A készülék számos előnyével szemben h á t 
ránya, hogy csak előre meghatározott programot 
elemez, ellentétben a fényképezéses eljárással,5. ábra. K iértékelő diagram
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ahol a lemez megörökíti azokat az elemeket is, 
melyek esetleg pillanatnyilag nem fontosak, de 
később az esetleges hibák (rossz hengerelhetőség) 

. felderítésekor nagy szerepet játszanak. Ezenkívül 
még megemlítendő, hogy az ilyen készülék a kö
zönséges spektrográf árának kb. 10-szerese.

A készülék gyorsasága lehetővé teszi, hogy

az üzemek öntés előtt ellenőrizhetik a kemen
cékben levő anyag összetételét és kiküszöbölhetik 
az esetleges hibákat. Gondos munkával ezek sze
rint a selejt a minimumra csökkenthető.

A továbbiakban a készülék pontosságát mu
ta tju k  be egy pár példán.

Háromféle alumínium-típust ismertetünk.

C u Si Ti F e Mn M g Ni Zn P b Sn

Al-Si 0,01 12,7 0,01 0,30 0,01 0,01 к
0,01 12,7 0,01 0,30 0,01 0,01 S

Al-Si 0,02 12,0 0,01 0,43 0,02 0 ,04 к
0,02 12,5 0,01 0,44 0,01 0 ,05 S

Vegyes 1,27 0,0 0,80 0,20 0,52 0,08 1,28 к
1,20 0,2 0,75 0,20 0,50 0,00 1,30 S

L m -2 1,40 9,5 0,02 0,82 0,34 0,01 0,30 0,07 0,12 к
1,33 9,6 0,011 0,79 0,31 0,01 0,24 0,01 0,10 S

M egjegyzés : A  ,,k” je le n ti a  k ém ia i elem zés eredm ényeit,
A  ,,S ” je le n ti a  S p ec tro -L ec teu rre l k a p o tt  e re d m é n y t.

A  p o n to sság ró l m ég m eg em líten d ő , h o g y  a  n éh án y  %  k o n ce n trác ió  a l a t t i  é r té k e k  m e g o ld ásak o r a  k észü lék  
p o n to sság a  nag y o b b , m in t  a  k ém ia i elem zés po n to sság a . A  m ű sz e r-h ib a  á l ta lá b a n  nem  h a la d ja  m eg  a  0,2— 0,3 
re la tív  % -o t. Ig en  n ag y  a  k észü lék  re p ro d u k á ló  képessége.

A Lengyel Öntők Műszaki Egyesületének közgyűlése*
1959. Krakkó

(STOP)

1969. m á ju s  hó  29— 31-én  ren d e z té k  m eg  a  L engyel 
Ö n tő k  M űszak i E g y esü le té n ek  k özgyű lésé t és a  vele 
k ap c so la to s  m ű szak i e lő a d á so k a t.

A  közg y ű lés p ro g ra m ja  a  következő  v o lt  :
1959. m á jus 29 (péntek)

A  S T O P  (Lengyel Ö n tő k  M űszaki E g y esü le te ) 
V II I .  k ü ld ö ttk ö zg y ű lése .
A  tu d o m á n y o s  ü lé sek  m e g n y itó ja .
M . Olszewski eg y e t, t a n á r  : Je rz y  B u z ek  p ro 
fesszo r h a lá lá n a k  h u s z a d ik  év fo rdu ló ja .
G. Podrzucki : A  v a s o lv a sz tó  e ljá rá so k  te lje s ít 
m é n y é t növelő k o rsz e rű  m ódszerek  (J . B uzek 
p ro f. m u n k á ja  tü k ré b e n ) .
S . Pelczavski docens : Szifonos vas- és sa la k 
c sapo lóny ílások  a lk a lm a z á s a  kupolón .
V ita  és a  ko n g resszu s első n a p já n a k  zá rószava. 

1959. m ájus 30. (szombat)
Z . Tyszko : A  v a so lv a sz tó  eljárások  fe jlődésének  
irá n y a i.
I .  B . Guillamont (F ran c iao rsz ág ) : M egjegyzések 
a  k u p o ló b a n  fo rrószé lle l v é g z e tt v aso lv asz tá sh o z .
T . H ejm ar és S . P ietrkievicz : A v as  k é n te le n íté se  
b á z ik u s  üstb en .
Csiszár M iklós (M agyaro rszág ) : N ag y sz ilá rd ság ú  
ö n tö ttv a s .
J .  W ojtasik : A v aso lv asz tá sh o z  h a s z n á la to s  koksz 
a lk a lm assá g án a k  fe lté te le i bel- és k ü lfö ld ö n .
J .  Sope : K ísé rle tek  a  v aso lv asz tá s  te lje s ítm é 
n y é n e k  növelésére o x ig én n e l d ú s íto tt  levegő be- 
fú v a tá sá v a l.
A  tu d o m á n y o s  ü lé sek  zá rószava.

1959. m ájus 31. (vasárnap)
J e rz y  B uzek p ro fesszo r e m lé k tá b lá já n a k  le 
leplezése.
F . Olszak egyet, ta n á r ,
P . Januszevicz docens,
S . Kw iatkow ski ü n n e p i beszédeivel.
A L e n in  K ohóm ű m eg tek in tése .

* Érkezett 1959. IX. 3-án.

M eg érk ezésü n k k o r a  k rak k ó i á llo m á so n  sz ívélyes 
fo g a d ta tá s b a n  ré sz esü ltü n k .

K e d v e s  v e n d é g lá tó in k  e lő zék en y ség én ek  k ö sz ö n 
h e t jü k ,  hogy  m e g ism e rk e d tü n k  az  eg y es  tö r té n e lm i 
em lék ek k e l, k ezd v e  a  W aw el a ra n y p é n z e k k e l f e d e t t  
k u p o lá já tó l  (1. á b ra ) ,  a  fekete m á rv á n y b ó l f a r a g o t t  
o l tá ro n  k eresz tü l a  kü lönböző  te rm e k b e n  levő  m ű 
k in csek ig . Szegényes az  em beri n y e lv , h o g y  k ife jezze 
a  l á t o t t  szépségeket. F e le jth e te t le n ü l szép  Z áp o ly a

1. ábra. A Wawel aranypénzekkel fedett kupolája
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B orbála —  m in t  lengyel k irá ly n ő  Ja d w ig a  —  feh é r 
k a rra ra i m á rv á n y b ó l k é s z ü lt  sírem léke, n e m  k ü lö n b e n  
az  egyes tö r té n e lm i a la k o k  szarkofág ja i.

A len g y e l nép  h á lá ja  é s  szerete tő  n y i lv á n u l t  m eg a  
Kosciuszko h egyben . E n n e k  a  hegynek az  az  é rd ek es 
sége, ho g y  az  ö sszeh o rd ásáh o z  sem m iféle já rm ű v e t 
nem  v e tte k  igénybe. A le n g y e l nép  f ia i és le á n y a i k é t 
kezükkel h o r d tá k  össze, h o g y  n ag y  n e m z e ti h ő sü k n e k  
m ara d an d ó  em lék e t á l l í ts a n a k .  I t t  v a n  e l te m e tv e  a  
n ag y  hős is.

2. ábra. A  krakkó i M ária-templom

E gyik  legh íresebb  m ű e m lé k  a  fő té re n  levő  M ária  
tem plom  (2. áb ra ), m ely  g az d ag ság b an  m in d e n t fe lü lm ú a  
A ran y b a  fo g la l t p o m p ás reliefjei, m ű v ész i fa ra g á sú  
faszobrai, ó r iá s i m é re tű  sz á rn y a s  o l tá ra ,  v a la m in t 
g ig an tik u s m é re tű  k e re s z tje  sz in te  egyed ü lá lló . E n n e k  
a  te m p lo m n a k  to rn y á b ó l h a n g z ik  el m in d e n  ó rá b a n  az a

k ü r ts z ó , m ely a  t a tá r já r á s  id e jé n  is fe lh an g zo tt, és 
a b b a m a ra d  a n n á l a  h a n g n á l, am e ly n é l a  k ü rtö s  to r k á t  a  
t a tá r o k  n y ila  á t j á r ta .

A belv áro so n  k ív ü l  az Ü jv á ro s  5— 6, ső t 8 em ele te s  
h á z a iv a l,  k iseb b -n a g y o b b  ip a rte le p e iv e l, vegy im űveivel 
és k o m b in á tja iv a l h ir d e t i  a  lengyel n é p  ép ítőerejé t.

P én tek en  reg g e l a u tó b u szo n  in d u l tu n k  ki a  k o n g 
re ssz u s  színhelyére, N o w a -IIu tá b a . I t t  egészen ú j k é p  
t á r u l t  elénk. A  h a ta lm a s  K ra k k ó  v áro sáv a l im m á r  
összefüggő, új v á ro s  h a ta lm a s  é p ü le ttö m b je iv e l le 
n y ű g ö ző e n  h a t, b á r  csak  m ost v a n  épülőben. É p p e n  
o t t l é tü n k  a la t t  a d t a k  á t  900 d b  ké tszo b ás la k á s t  a  
N o w a-H u ta - i d o lg o zó k n ak . Az ép ítk ezések n él n em csa k  
a  célszerűséget t a r t j á k  szem  e lő tt ,  h an e m  az id eg ek re  
és szem re  való m e g n y u g ta tó  h a t á s t  is. F eltűnő , h o g y  
a z  egyes é p ü le tszak a sz o k  k ö z ö tt o ly a n  kü lönbségek  
v a n n a k , am elyek  a z  eg y h a n g ú sá g o t te ljesen  k ik ü sz ö 
b ö lik  és m e g n y u g ta tó la g  h a tn a k  a  lá to g a tó k ra  és 
o t t la k ó k ra  e g y a rá n t. T erv ező in k  ta n u lh a tn á n a k  tő lü k .

A koh ó m ű b en  z a j lo t t  le az E g y e sü le t kongresszusa, 
a  v á la sz tm á n y  b eszám o ló ja , az  ú j  v á la sz tm á n y  m e g 
v á la sz tá s a , v a la m in t  a  m űszak i e lő ad á so k  és v itá k .

A z elnökség és a  v á la sz tm á n y  v á la sz tá sá n a k  
érdekessége az v o lt ,  h o g y  előre m e g h a tá ro z o tt l i s ta  
n e m  v o lt, h an e m  o t t  a  he lysz ínen  az  egyes c so p o rto k  
je lö lté k  k i név  s z e r in t  az o k at, a k ik e t  a  k ü lö n b ö ző  
v eze tő ség i h e ly ek re  ó h a j to t t  a  közgyűlés m in te g y  
200 ta g ja  m e g v á la sz tan i. A je lö lé sek  k ö rü l kb . 2 ó rás  
v i t a  za jlo tt, m íg  v é g ü l a  je lö lési l is tá t  e lfo g a d ták  ; 
u t á n a  titk o s  sz a v a z á ssa l d ö n tö tte k  az  egyes je lö lte k  
m e g v á la sz tásá ró l.

A v á lasz táso k  befejezése u tá n  k e rü lt  sor a z  egyes 
e lő a d á so k  m e g ta r tá s á ra .  Az e lő a d á so k  —  m in t  m á r  
e m líte t te m  —  a  k u p o ló k e m en c éb e n  tö rté n ő  m e ta l lu r 
g ia i fo ly am ato k  ism erte tésé re , a z  e tá rg y b a n  e lé r t  
k ís é r le ti  e red m én y ek re , a  k u p o ló k em en cék  szerk ez e té 
n e k  m e g v á lto z ta tá s á ra , a  h ideg és forrószeles k u p o ló k  
g az d aság i té n y ez ő in ek  ism erte tésé re , s á lta lá b a n  k i 
z á ró la g  a  kupoló  ü z e m re  sz o rítk o z ta k . K ülönösen éles 
v i ta  a la k u lt  k i a z  égési fo ly a m a to k  k ö v e tk ez téb en  
fe jlő d ő  СО és C 0 2 v iszo n y ró l, az  ö n tö d e i koksz m in ő sé 
g é n e k  rom lása  k ö v e tk e z té b e n  k ia la k u l t  ú j m ó d szerek  
bevezetésérő l, a  n a g y  k a rb o n ta r ta lm ú  ö n tö ttv a s n a k  
m in ő ség i a n y a g k é n t tö r té n ő  fe lh aszn á lásáró l, a  sz ifonos 
m eg o ld ású  sa lak csap o lásró l, s v é g ü l am i az ö n té sze tb en  
a  leg fon tosabb , a  f o r ró n  tö r té n ő  o lvasztásró l.

S zom baton  d é lb e n  az  e lő ad á so k  u tá n  a  N ow a- 
H u ta - i  L enin  M ü v ek  vas- és a c é lö n tö d é jé t lá to g a t tu k  
m eg . M indkét ö n tö d e  k izáró lag  T M K  öntöde, csak  a  
m ű  k iszo lg á lásá ra  te rv e z té k  és é p íte tté k . A z ac é l 
ö n tő d é t  közepes m é re tű  és k is  d a ra b o k  g y á r tá s á ra

,). ábra. A  Nowa-H uta-i L en in  m üvek kupolá inak félautom atikus adagolása
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ren d e z té k  be , de  lehetőség  v a n  n agyobb  d a ra b o k  
g y á r tá s á ra  is. K izáró lag  e le k tro m o s  k em en cék k e l do l 
go zn ak . T ö b b  5 t- s  e lek tro m o s kem ence v a n  ü zem ben . 
V asö n tö d é jü k  te lje se n  k o rsze rű , 8 0 % -b an  m e c h a n iz á lt 
ön tö d e . G y á r tm á n y a i ac é lm ű i kok illák , a la p la p o k , 
sa la k ü s tö k , v a la m in t  egyéb k ö zép ' és kis T M K  a lk a t 
részek . A k u p o ló  adago lása  m a jd n e m  te lje sen  m e ch a 
n iz á lt  (3. á b ra ) .

A  v a g o n té te le k b e n  b eé rk ező  n y e rsv a sa n y a g o k  az 
I. c sa rn o k b a  é rk ezn ek  be, a h o l  a  k irak o d ás d a ru v a l 
tö r té n ik . A  n a p o n k é n t fe lh a sz n á lá s ra  k erü lő  a n y a g o t 
(nyersvas, g é p tö re d ék , ac é lh u lla d é k , s a já t  h u lla d é k , 
koksz , m észkő) sz in tén  d a r u v a l  em elik  á t  a  I I .  c sa r 
n o k b a n  e lh e ly e z e tt egyes rek eszek b e . A rekeszekbő l 
gém es d a ru  seg ítségéve l k e rü l a z  ad ag o lan d ó  a n y a g  az 
ad ag o ló  v ö d ö rb e , m ely  a  v o n a lk á z o tt  g ö rgőso ron  áll. 
E z e n  h e ly ezk ed ik  el az a u to m a ta  m érleg  is. A m ik o r  a  
m egfelelő  sú ly m en n y iség  az  eg y es  an y a g o k b ó l a  v ö 
d ö rb e  k e rü lt , a z  adagoló  v ö d rö t  á t to l já k  a  v o n a lk á z o tt  
görgősor m e lle t t  levő, egész v o n a lla l  k ih ú z o tt  görgő 
so rra . In n e n  az  adagoló  v ö d ö r le g u ru l az a d a g g a l a  I I I .  
c sa rn o k b a . I t t  az  adagoló d a r u  felem eli az  adago ló  
v ö d rö t és b ev isz i a  kupo lóba . A  v ö d ö r feneke a u to m a t i 
k u s a n  k in y ílik  és az  adag  a  k u p o ló b a  hullik . A  v ö d ö r 
a  kupolóból k i jö v e t  lekerül a  v o n a lk á z o tt  g ö rg ő so rra  és 
a u to m a tik u s a n  lekapcso lód ik  a z  cm elődaru ró l, a h o n n a n  
ism é t a  m érleg re  gurul. E h h e z  a z  adagoláshoz összesen 
4 em b erre  v a n  szükség. G o n d o sk o d ta k  a rró l is, hogy  
a z  adagolás n e  á lljo n  m eg a k k o r  sem , h a  a  d a r u  fe l 
m o n d a n á  a  sz o lg á la to t. Az eg y e s  rekeszek u g y a n is  úgy 
v a n n a k  fe lá llítv a , hogy azo k b ó l k a p a ró k k a l az  a n y a g o t 
k ö n n y ű sz erre l a z  adagoló v ö d ö rb e  leh e t ju t t a tn i .

A  fo ly ék o n y  v a s a t 4 n a g y te lje s ítm é n y ű  k u p o ló b a n  
á l l í t já k  elő. E z e k  levegőnyom ás- és lev egőm enny iség 
m érővel, v a la m in t  á ram m érő v e l is el v a n n a k  lá tv a .

Az o lv a s z to tt  vas n em  tú l  n ag y  h ő m érsék le tű . 
U g y an a zz a l a  m inőségű  k o k ssz a l dolgoznak, m in t  mi, 
s h a b á r  v a n  m egfelelő  jó m in ő ség ű  kokszuk , a z t  —  m in t 
érd ek lő d ésem re  m o n d tá k  —  e la d já k  v a lu tá é r t .  Íg y  
k é n y sz e rü lh e tn e k  r á  a  ro ssza b b  m inőségű k o k sz  h asz 
n á la tá ra , a m i te rm észe tesen  a  fo lyékony  v a s  h ő m é r 
s é k le té t c sö k k en ti. E zé rt is v o l t  szükség a  k u p o ló k  
üzem ével fog la lkozó  a n k é tra , m e ly en  a  m eg o ld ás ra  
v á ró  leg ég e tő b b  kérdés az v o l t ,  h o g y a n  le h e t kevésbé 
jóm inőségű  koksszal, m inél n a g y o b b  h ő m é rsé k le tű  
fo lyékony  fé m e t nyerni.

Az ö n tö d e  3 csarnokból á ll. E g y  fő- és k é t  m ellék- 
csarnokbó l. A z egyik m e llék csa rn o k b an , a  csarn o k  
k ö zep én  h e ly e z té k  el. a  k u p o ló k a t.  E z á lta l b iz to s ítv a  
v a n  a  z a v a r ta la n  ön tési le h e tő ség , illetőleg a z  össze 
r a k o t t  fo rm á k n a k  fo lyékony  fém m el való  m e g tö lté se  
d a r u  m eg h ib áso d ás esetén is. E b b e n , áz ú g y n e v e z e tt 
k u p o ló  c sa rn o k részb en  h e ly e z té k  el a  légkeverős 
sz á rító k e m en c ék e t, aho l a  m a g o k a t  és fo rm á k a t  szá 
r í t já k . M in th o g y  te rm elésü k  legnagyobb  ré s z é t a  
k o k illák  k ép ez ik , azo k n ak  m a g ja i t  fo rm ázó g ép en  k é 
sz ítik , s a  k ö zép ső  c sa rn o k b an  e lh e ly eze tt s ü lly e sz te t t 
m ag szá rító  k em en céb en  s z á r í t já k .  A  k o k illák  fo rm á i 
fe lü le ti s z á r í tá s t  kap n ak . A  sz á rító rész leg  is a  kupoló-

4. ábra. A z  öntöde nagy csarnokának daru elrendezése

csa rn o k b a n  v a n  elhelyezve . A sz á r ítá s  a lu lró l g áz lán g  
seg ítségével tö r té n ik .

A z ö sszerak ás és  ö n té s  az ú g y n e v e z e tt n a g y  c s a r 
n o k b a n  tö r té n ik , m e ly n ek  d a ru -e lren d e zé sé t a  4. á b ra  
m u ta t ja  be. A  d a r u k  k é t  sz in te n  v a n n a k  elhelyezve . 
Az első em ele te n  a z  ú n . fé l-fu tó  d a ru k  m ű k ö d n e k , 
ezekkel tö r té n ik  az  összerakás, a  m á so k  elh e ly ezése  és 
a  fo rm ázás. A  n a g y o b b  sú ly o k  em elésére a  m á so d ik  
em ele ten  levő  f u tó d a r u k  szo lg á ln ak . E z t  a  d a r u  el 
ren d e zés t lá t ta m  C sehsz lovák ia  tö b b  ö n tö d é jé b e n  is  és 
o t t  is b e v á lta k . H ely es  vo ln a , h a  te rv e z ő in k  az  új 
ö n tö d é k  te rv e zé sek o r figyelem be v e n n é k  e z t a  n ag y o n  
cé lszerű  m eg o ld ás t.

A  fo rm ázásh o z  h a s z n á lt  h o m o k o k  m inősége , szem 
csen ag y ság a  k ö rü lb e lü l m egegyezik  a  n á lu n k  h a s z n á lt  
h o m o k o k  m inőségével és szem csen ag y ság áv al. N ag y 
sze rű en  fe lszere lt h o m o k -la b o ra tó riu m u k , n em k ü lö n b e n  
h om okelőkész ítő  b ere n d ezé sü k  v a n .

M ájus 31-én  v a s á rn a p  d é le lő tt a  n a g y  lengyel 
kohász, Jerzy Buzek  e m lé k ü n n e p é ly én  v e t tü n k  ré s z t a  
K u ta tó  In té z e tb e n . A  fe lá ll í to tt  em lék m ű  m eg k o 
szo rú zása  u tá n  m e g te k in te t tü k  a  K u ta tó  I n té z e te t  és 
m in d a z o k a t a  h e ly iség ek et, ahol J e rz y  B uzek  d o lg o z o tt 
és a lk o to tt .  A  K u ta tó  In té z e tn e k  jó l fe lsze re lt la b o ra 
tó r iu m a i és k ísé rle ti te lepe , v a la m in t  ö n tö d é je  v a n  és 
m o st é p ü l egy  egészen  ú j ö n tö d e , v a la m in t  tö b b  m ás 
hely iség  is  az  I n té z e t  részére.

V asárriap  e s te  a z  idegen ré sz tv ev ő k  tis z te le té re  
re n d e z e tt v a c so rán  v e t tü n k  ré sz t, m ely  n a g y o n  jó 
h a n g u la tb a n  a  késő i ó rá k b a  n y ú lo tt .  E gész o t t- ta r tó z -  
k o d á su n k  id e jé n  b á rh o v a  m e n tü n k , m in d e n ü t t  a  
lengyel n ép  s z e re te té t  é re z tü k  és a z t, ho g y  a  le n g y e l—  
m a g y a r  b a rá ts á g  n em  ú jk e le tű , h a n e m  év sz á z a d o k ra  
n y ú lik  v issza . ■ Csiszár M ikló s
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A z In d ia i Ö n tő sz ak e m b erek  E g y e sü le té n e k  9. év i 
k ö z g y ű lé sé t 1959. jú liu s  2 6 -án  ü n n ep é ly e s  k e re te k  k ö 
z ö t t  n y i to t t a  m eg Sardar Swaran Singh, acél-, b á n y a -  
és en e rg ia ü g y i m in isz te r , m ely  a lk a lo m m al e g y ú t ta l  
h iv a ta lá b a  ik ta t t a  az  ú jo n n a n  m e g v á la s z to tt  e ln ö k ö t, 
dr. B. R . N ijhaw an-t, a  N a tio n a l M e ta llu rg ica l L a b o ra 
to ry  ig a z g a tó já t.  A ta n á c sk o zá so k o n  tö b b  m in t  150 
ta g , k ö z tü k  vezető  ö n tő n a g y ip a ro so k , a  k eresk ed e lm i 
k a m a r á k  elnökei és ip a rv á lla la t i  ig a z g a tó k  v e t te k  
rész t, h o g y  m eg v izsg álják , ill. m e g v ita ssá k  a z o k a t  a  
k ö z v e tle n  te n n iv a ló k a t, m e ly ek  a  k o rm á n y z a t te rm e 
lési cé lk itű zése iv e l összefüggnek.

A z  Intézet szerepe a nemzetközi bizottságokban

A z In té z e t  sz e rep é t vázo lva , d r. N ijh a w a n  jogos 
b ü szk eség g e l szám o lt be b z  In té z e t  kü lö n b ö ző  te v é 
k en y ség e irő l az  1951. év i m e g a la k u lá s  ó ta , v a la m in t 
a rró l, h o g y  ez az In té z e t  v o lt  Á zsiáb an  a z  első, m e ly  a  
h íre s  F o u n d ry  T ech n ica l A sso c ia tio n  N em z e tk ö z i B i 
z o t ts á g á n a k  ta g ja  le t t .  H o g y  m iné l szélesebb k ö rb e n  
f e lk e lts ü k  az é rd ek lő d ést és az  ö n té sz e ti te c h n ik á b a n  
a k u t a t á s t  e lőseg ítsük , a z é r t  az  ip a rb ó l, a  k u ta tó 
la b o ra tó r iu m o k b ó l, a z  eg y e tem ek b ő l k ik e rü lő  e re d e ti 
ta n u lm á n y o k a t  és a z  ö n té sz e ti te c h n ik a  k ü lö n b ö ző  
te rü le te in  e lé rt k im ag as ló  te lje s ítm é n y e k e t ju ta lm a z n i 
fo g ju k , m ely  cé lra  n é g y  a ra n y é rm e t és  p é n z a la p o t 
lé te s í te t tü n k ,  je le n te tte  b e  d r . N ijh a w a n  a  ta g ság  le lkes 
h e ly eslése  m e lle tt.

Egyesületek alapítása

A z In té z e t  s o k ré tű  te v ék e n y ség é n ek  b iz to s ítá s á ra  
—  je le n te t te  k i d r. N ijh a w a n  -—- a  fo n to sa b b  ip a r i  
k ö z p o n to k b a n  eg y e sü le tek e t lé te s ítü n k , h o g y  az  o rszág  
m in d e n  ö n tő sz ak e m b eré n ek  m eg legyen  a  le h e tő ség e  
a r ra , h o g y  o t t  s a já t  m ű sz a k i e re d m é n y e it ism ertesse , 
n é z e te i t  és v é lem é n y é t m á so k k a l k icserélhesse  é s  íg y  
az ö n tö d e i  p ro b lém ák  m e g o ld ásáb an  te v é k e n y e n  k ö z re 
m ű k ö d jé k .

Az ind ia i öntőipar jelenlegi helyzete

A z ö n té sze t je len leg i h e ly z e té t és a  jö v ő  te rv e it  
v iz sg á lv a  d r. N ijh a w a n  m e g á lla p íto tta ,  h o g y  az  ö n té 
s z e ti te c h n ik á n a k  v ilá g v isz o n y la tú  fe jlődése , n ö v e k e 
dése  a  le g ú ja b b  tech n o ló g ia i e ljá rá so k  á tv é te lé v e l ó riási 
le h e tő sé g e k e t b iz to s ít az in d ia i ö n tö d é k  fe jlő d ésén ek . 
A zok  a  m ű sz a k i a d a to k ,  m e ly ek e t a  N a tio n a l M e ta llu rg i 
c a l L a b o ra to ry  a  h a z a i fo rm á zó a n y ag o k  ren d sz e res  
v iz s g á la ta  a la p já n  ren d e lk ezésre  b o csá jt, te lje s e n  k i 
e lé g ít ik  a z  ö n tö d é k  k ö v e te lm é n y e it. A  N a tio n a l M e ta l 
lu rg ic a l L a b o ra to ry  ily en  irá n y ú  k u ta tá s a i  m á ris  
h o sszú  id ő re  e lő k é sz íte tté k  az  ö n tö d é k  részére  a z  u ta t ,  
h o g y  b ev ezessék  a  re n d sz e res  h o m o k v iz sg á la to t. M ár 
sz ám o s k o rsze rű  ö n tö d é b en , m in t p l. a  T a ta  L o co m o tiv e  
ançl E n g in e e r in g  Со. jó l fe lsze re lt la b o ra tó r iu m á b a n  
tu d o m á n y o s  a lap o k o n  v égzik  a  h o m o k v iz sg á la to k a t és 
e lle n ő rz ik  az  ön tö d e i h o m o k  v isszan y e résé t.

A  k ö zép  és k is  ö n tö d é k  a  T u d o m á n y o s  és Ip a r i  
K u ta tá s i  T an ács F é m  B iz o ttsá g a  ja v a s la tá ra  (m ely n ek  
e ln ö k e  J .  J . Ohandy, a k i e g y ú t ta l  e ln ö k e  a  N a tio n a l 
M e ta llu rg ic a l L a b o ra to ry  v é g re h a jtó  ta n á c s á n a k  és 
ü g y v e z e tő  ig a zg a tó ja  a  T a ta  In d u s tr ie s  L td -n e k )  az

* É r k e z e t t  1959. X . 13 -án .

ország  egyes h e ly e in  E g y ü ttm ű k ö d ő  Ö ntödei K u ta tá s i  
K ö z p o n to k a t lé te s íte n e k . E ze k  az ö n tödei k u ta tó  
á llo m áso k  h o sszab b  id ő t  igény lő  p ro b lém ák  m e g o ld ásá 
v a l fo g la lk o zn ak  és cé lju k  a  leg ú jab b  tech n o ló g ia i 
e ljá rá so k  ism erte té se  á l ta l  az ö n tö d é k  te rm elék en y ség é 
n e k  növelése, a  gazd aság o sság  b iz to s ítá sa  és a  m in ő ség  
ja v ítá s a .  Ig en  fo n to s  m ég  m egfelelő  o k ta tó  in té zm én y e k  
lé tes ítése , aho l m a jd  az  ö n tö d e i techno lóg ián  a lap u ló , 
k o rsz e rű  e lm életi és g y a k o r la ti  ta n fo ly a m o k a t fo g ják  
ta r t a n i .  A z A ll In d ia  T ech n ica l E d u c a tio n  ja v a s la tá ra  
a já n lo t ta  egy N em zeti Ö n tésze ti K o llég ium  lé te s íté sé t, 
m ely  h ason ló  len n e  az  E g y e sü lt K irá ly sá g b a n  levő 
W o lv erh am p to n -i N em zeti Ö n tésze ti K o llég ium hoz. 
R em éli, ho g y  a  k ö ze ljö v ő b en  lehetséges lesz az  ip a r t  
tu d o m á n y o sa n  k é p z e t t  és g y a k o r lo tt m űszak i sz em é ly 
z e tte l e llá tn i, a k ik  a  m a g a sa b b  ad m in isz trác ió s  és 
ig azg a tó ság i á l lá s o k b a n  h e ly t á llv a , lép ést tu d n a k  
ta r t a n i  a  v ilág  g yors te c h n ik a i fejlődésével.

A z In té z e t  tá v o z ó  elnöke, N . O. Ghakrabarti a  
T a ta  L o co m o tiv e  a n d  E n g in e e rin g  Со. ö n tö d é in e k  
ig a z g a tó ja  rö v id en  is m e r te t te  az  In té z e t  te v ék en y ség é t, 
m a jd  b e je le n te tte , h o g y  az  In té z e tn e k  f á r a d h a ta t la n  
en e rg iá v a l s ik e rü l t  a z  Ip a r -  és  K eresk ed elem ü g y i 
M in isz té riu m , az  O k ta tá sü g y i M in isztérium  és az  
In d ia i M űszaki E g y ü ttm ű k ö d é s i Misszió k ö z re m ű k ö d é 
sével egy Ö n tő k ép z ő  K ö z p o n to t lé tes íten i, m ely  
K h a ra g p u r-b a n , a z  In d ia n  I n s t i tu te  of T echno logy  
k eb e lé b en  k e z d te  el m ű k ö d é sé t. I t t  m á r tö b b  m in t  
száz d o lgozó t k é p e z te k  k i és ezek  jó  szo lg á la to t te szn e k  
ö n tö d é ik n ek . K ife je z te  a z t  a  rem é n y é t, hogy m in d a zo k , 
a k ik  eb b e n  az  In té z e tb e n  ta n u l ta k ,  a lk a lm asa k  a r ra , 
h o g y  tu d á s u k k a l  e lőseg ítsék  az  ország á l la n d ó a n  
n ö v ek v ő  és fe jlő d ő  ö n tő ip a rá t.

D r. N ijh a w a n  sz ak m a i m ű k ö d é sé t a  k ö v e tk ez ő k b en  
m u ta t ju k  be :

1915. sz e p te m b er 12-én s z ü le te tt .  E g y e tem i ta n u l 
m á n y a it  a  B a n a ra s  H in d ú  E g y e tem  m e ta llu rg ia i 
sz ak o sz tá ly á n  1936-ban  fe je z te  be, m a jd  az  ango l 
Sheffield-i eg y e te m en  m e ta llu rg ia i d o k to rá tu s t sz e r 
z e tt.

T ö b b  m in t  száz  m ű sz a k i és tu d o m án y o s ta n u lm á 
n y a  je le n t m eg és szám os k o h á s z a ti  e ljá rá s ra  v o n a tk o z ó  
sz a b a d a lo m  b ir to k o sa . Ö k ép v ise lte  A u sz trá liá b a n  az 
5. B iro d a lm i B á n y á s z a ti  és K o h á sz a ti K ongresszuson , 
v a la m in t a  C h icag ó b an  t a r t o t t  2. K o h ász a ti V ilág 
K o n g resszu so n  —  m in t  a  delegáció  h iv a ta lo s  t a g ja  —  
a  T u d o m á n y o s  és Ip a r i  K u ta tá s i  T anácso t.

D r. N ijh a w a n  ta g ja  a z  I n s t i tu t io n  of M eta llu rg is ts  
(L ondon) és az  in d ia i N a tio n a l I n s t i tu te  of S ciences-nek. 
T ö b b  éve ta g ja  a  B ritish  I ro n  a n d  Steel In s t i tu te -n a k ,  
a  B r itish  I n s t i tu t e  o f M e ta ls-n ak , az  In d ia n  M ining, 
M eta llu rg ica l a n d  G eological In s t i tu te -n a k  és ta n á c s 
ta g ja  az  I n d ia n  I n s t i tu t e  o f  M eta ls  és I n s t i tu t e  of 
In d ia n  F o u n d ry m e n -n e k . K ap c so la tb a n  v a n  a  C S IR  
M etals R esea rch  C om m itee-v e l és szám os m ű sz ak i 
ta n á c sa d ó  te s tü le tte l .  T ev ék en y  k a p c so la tb a n  v a n  az 
In d ia i S zab v á n y  In té z m é n y  szám os b iz o ttsá g á v a l és 
h e ly e tte s  e ln ö k e  a z  I n s t i tu t io n s  S tru c tu ra l a n d  M eta ls  
D iv is io n  C o unc il-nak .

A z in d ia i k o h á s z a t  te rü le té n  k if e j te t t  tu d o m á n y o s  
m u n k á ssá g á n a k  e lism eréséü l I n d ia  e lnöke 1 9 5 8-ban  a 
„ K ö z tá rsa sá g  N a p já n ”  a  „ P a d m a  S hree” e ln ö k i d íj ja l  
t ü n te t t e  k i. Ohapó



Öntöde 1960. 1. sz. 19

Öntödei berendezések a brünni vásáron*
K Á L M Á N  L A J O S

1959. sz e p te m b er 6. és 20. 
k ö z ö tt  ren d e z té k  m eg  az  első 
n em ze tk ö z i á ru m in ta v á s á r t  a 
330 ezer lak o sú  B rn o  v á ro sá 
b a n , C sehszlovák ia e festő i 
k ö rn y e z e tb e n  fekvő  ip a r i  és 
tu d o m á n y o s  g ó c p o n tjá b a n .

A v á s á r  m a i te rü le té n  e lő 
szö r 1928-ban —  C sehsz lová 
k ia  fe n n á llá s á n a k  10. é v fo rd u 
ló já n  —  n y íl ta k  m eg  az  első 

k iá llítá s i csarnokok . A z ó ta  tö b b , főleg g é p ip a ri k i 
á llítá s  z a j lo t t  le ú ja b b  c sa rn o k o k  ép ítésév el, m íg  a  
m ai a la k já t  e lé rte  ez az  53 h e k tá r  n ag y ság ú  városrész . 
K erek en  70 ezer m 2 fe d e tt  és (37 ezer m 2 sz a b a d  te rü le t 
á ll a  k iá llító k  rendelkezésére , de  sok  ad m in isz trác ió s , 
v e n d é g lá tó ip a ri és k u ltu rá lis  lé te s ítm é n y  is fo g a d ja  a  
v ásá r  lá to g a tó it .

T ö b b  m in t  30 ország  á r u m in tá i t  szem lé lh e tte  m eg 
a  lá to g a tó , b á r  z a v a r ta  e z t az  ig y ek ezete i a  c sa rn o k o k 
b a n  á ra m ló  h a ta lm a s  tö m eg , a m e ly e t s z a k a d a tla n u l 
o n to tta k  a  C sehsz lovák ia  m in d en  részébő l érkező 
a u tó b u sz k a ra v á n o k  és k ü lö n v o n a to k . 2,5 m illió t m eg 
h a la d ta  a  v á s á r lá to g a tó k  szám a.

v ezére lt, a  sa jto ló fe jh ez , an n a k  m e g b illen té se  e lő t t  
le jtő se n  k apcso lódó  b illen ő  görtrőasztal k ö zv e títésév el 
h a j t ja  v ég re . A g ö rg ő a sz ta l v issz a b ille n té sé t és ezzel a  
fo rm á zó g é p  sz ab a d d á  té te lé t  a  fo rm a fé l  o ld ja  k i a  
görgősor görgői közé h e ly e z e tt ü tk ö z ő  len y o m ásáv al. 
Á seg éd b eren d ezés m ű k ö d te té se  is te lje s e n  p n eu m atik u s , 
m in t a  fo rm ázógépé.

A  h a rm a d ik  k iá l l í to t t  ön tödei b e re n d ezé s  a  K S 2 
je lű  m a g lö v ő g ép  v o lt, a m e ly e t h aza i ö n tö d é in k  rö v id e 
sen a  g y a k o r la tb a n  is m eg ism ernek . A k é t  l i te r  befogadó- 
k ép esség ű  h o m o k ta r tá ly  és a  leg fe ljebb  2 8 0 x 2 5 0 x  160 
m m  m a g sz e k ré n y m é re t je llem zi e z t a  szép  k ü lse jű , 
m ű k ö d é s i elvében  k o rsz e rű  m ag k ész ítő  beren d ezést (1. 
áb ra ).

A  L e n g y e l N é p k ö z tá rsa ság  k iá l l í tá s i  te rü le té n  l á t 
h a t tu k  a  leg tö b b  ö n tö d e i gépet, a m e ly e k  leg többje  a  
m á r  k la ssz ik u sn a k  m o n d h a tó  b ere n d ezé sek  közé t a r 
toz ik . K is  ö n tö d ék  ré sz é re  jó l m egfe lelő  hom okelőké 
szítő  eg y ség e t m u ta t ta k  be 330 1 b efo g ad ó k ép esség ű  
k o lle r já ra t ta l ,  am elyhez g é p e s íte tt a d a g o ló  és h o m o k 
laz ító  k ap cso ló d ik . A  150 1 befog ad ó k ép esség ű  m ag- 
h o m o k k e v e rő  karos ren d sz erű . J ó l h a sz n á lh a tó , d e  
ö n tö d é in k b ő l m égis h iá n y z ik  az  u g y a n c s a k  b e m u ta to tt  
b o rdás-sza lagos, k e ré k e n  já ró  h o m o k la z ító , am ely n ek  
a  v a s  k iv á la s z tá s á ra  m egfe le lő  m á g n e sd o b ja  is van .

H a z á n k b a n  m ég n e m  ism ert a  s z iv a t ty ú s  fekecs- 
k ev e rő g ép  (2. áb ra ), a m e ly  2,8 kW -os m o to r r a l  300— 600 
lite r  fe k e c se t képes k e v e rn i  ó rán k én t.

2. ábra. Sziva ttyús fekecs-keverőgép

A  m ű k ö d é s  k ö zb en  b e m u ta to tt  3 d b  fo rm ázógép  
m ár n e m  korszerű . A  l á to t t  h o m o k d o b ó g é p  eg y ik  
eg y szerű  f a j t á ja  3 m k a rk in y ú lá sú , 8— 12 m 3/ó ra  te l je 
s ítm é n y ű , á lló  oszlop k ö rü l e lfo rdu ló , am e ly  20 m 2 
k ö ra la k ú  te rü le te t  szo lg á l ki.

E g y sz e rű , de jó l b e v á l t  gépegység a z  a s z ta lra  sze re l 
h e tő  m ag lö v ő g ép  (3. á b ra ) ,  am ely  2 5 0 x  1 5 0 x 2 0 0  m m  
le g n ag y o b b  m a g sz e k ré n y m é re tte l és 1 l i te r e s  befogadó- 
k ép esség ű  h o m o k ta r tá l ly a l  ó rá n k é n t 200— 300 m a g  
k ész ítésé re  a lkalm as.

A tis z tí tó b e re n d e z é se k  közül e g y  fo rgóaszta los, 
acélszem csés ö n tv é n y tis z tító  (OK 2430 típ u s)  és e g v

1. ábra. K S  2 je lű  maglövőgép

E z é r t  n e m  v o lt k ö n n y ű  m e g ta lá ln i a  fo rg a ta g b a n  
az  ö n tö d e i beren d ezések e t, b á r  kevesebben  to lo n g ta k  
k ö rü lö ttü k , m in t pl. az  ú js z e rű  csehszlovák f ilm p ro d u k 
ció, a  „ p o ly e c ra n ” b e já ra ta  e lő tt.

M agyaro rszág  k iá llítá s i c sa rn o k á b a n  a  sok  szép 
szerszám gép , m űszer s tb . m e lle tt  csak  a  n á lu n k  is 
h a szn á la to s  hom okv izseáló  beren d ezés k e l th e t te  fel az 
ö n tő k  s z a k m a i é rd ek lő d ésé t a  k iá ll í to tt  g ép ek b e  b e 
é p í te t t  ö n tv é n y e k e n  k ív ü l.

N é h á n y  k o rszerű  g é p e t l á th a t tu n k  a  N ém et 
D e m o k ra tik u s  K ö z tá rsasá g  p av ilo n já b a n . E z e k  közü l 
k é t fo rm á zó g é p e t la p u n k  1959. 5. szám a (131— 133. old.) 
m á r  i s m e r te te t t  (F R P  10 A  és W efom at 20). K ü lö n  
m eg ke ll a z o n b a n  em líte n i a z t  a  szellem es kiszolgáló  
b eren d ezést, am ely  a  fo rd ító tö rz s ű  W efo m at görgős 
sa jto ló la p já ró l k ü lö n  b e a v a tk o z á s  n é lk ü l gö rgőso rra  
to v á b b ít ja  a  kész fo rm afe le t. E z t  az  e lkészü lt fo rm a fe le t 
ta r tó  sa jto ló fe j m eg b illen té sév e l és a  fo rm ázógéprő l
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3. ábra. Aszta lra  szerelhető maglövőgép

4. ábra. Shalco M C M 5 héjmaglövőgép
1 — lé g h e n g e r  a  m ag szek rén y  z á r á s á ra .  2 — f ű tő la p o k .  3 — léghenger 
a  h o m o k ta r tá ly  m o z g a tá sá ra . 4 —  időrelék a  m ű v e le te k  in d ítá sáh o z  
é s  id ő ta r ta m u k  sza b á ly o z ásá h o z . 5 —  g y a n tá sh o m o k  ta r t á ly ,  в —  h ő 

fo k s z a b á ly o z ó k

h o m o k fú v ó  kam ra , a  p a d ló sz in tb e  é p í t e t t  fo rg ó asz ta lla l 
é rd e m e l em lítést.

N y u g a t i  öntödei g é p e k e t  csak k é t  a n g o l cég á l lí to t t  
k i. A C o lem an— W a llw o rk  Co. L td. 1,5 t  rázóképességű , 
m e c h a n ik u s  iir ítő rá c so t m u ta to t t  be, a m e ly  nagyfokú  
k ie g y e n sú ly o z o tts á g á v a l t ű n t  ki. Je llem ző , hogy  a gép  
a  s im a  d eszk a p ad ló ra  h e ly e z v e  (a lapozás, lecsavarozás 
n é lk ü l)  n e m  m o zd u lt e l  a  helyéről m ű k ö d é s  közben. 

U g y a n c sa k  m ű k ö d é s  közben l á t h a t t u k  a b eá llít 

h a tó  id ő re lék k e l dolgozó S h a lco -ren d szerü  héjm ag lövő- 
g é p e t (4. á b ra ) ,  a m e ly  40 lite re s  h o m o k ta r tá ly b ó l fék- 
d o b m a g o k a t k é s z íte t t .  E n n e k  m ű k ö d é sé t m á r  rég eb b en  
le í r tu k  [1]. A m o s t  b e m u ta to t t  g ép  az  előzőtől a  g ép e 
s í té s  fo k áb a n  k ü lö n b ö z ik , m e r t  m inden  m ű v e le t 
b e a v a tk o z á s  n é lk ü l, az  elő re b e á ll í to t t  m ódon k ö v e ti 
eg y m ást. E n n e k  a  gépnek  fe j le t te b b  fo rm á ja  a z  U 
1 8 0 -as  típ u s  (5. á b ra ) , a m e ly n e k  k ia la k ítá sa  le h e tő v é  
te s z i  5 felé sz é tsz ed h e tő  b o n y o lu lt  m agszekrény  h a s z 
n á l a t á t  is. A z á b r á n  a m in d e n  o ld a lán  h o zzáfé rh e tő  
h en g e res  m a g s z e k ré n y ta r tó n a k  c sa k  3 o ld a lá t fo g la lja  el 
a  k é t  fű tő la p  és a  fú v ó ed én y . A z a u to m a tik u s  s z a b á 
ly o z ó  b eren d ezést ú ja b b a n  a  g ép tő l k ü löná llóan  sz á l 
l í t já k .

5. ábra. Shalco~ U 180 héjmaglövőgép
1 —  léghenger a  m a g sz e k ré n y  z á r á s á ra .  2 —  fű tő lap o k . 3 —  lé g h e n g er 
a  h o m o k ta r tá ly  m o z g a tá s á ra .  4 —  id ő re lé k  a  m ű v e le tek  in d ítá s á h o z  
é s  Id ő ta r ta m u k  m e g h a tá ro zá sáh o z . 5 —  . g y a n tá sh o m o k  ta r tá ly ,  

в —  h ő fo k sz a b á ly o z ó k

A Projectile-Engineering Co. Ltd. cég n a g y  m ű 
an y ag p résse l m o sd ó tá la k a t k é s z í te t t  a  szerencsés lá to 
g a tó k n a k . U g y a n e z  a  beren d ezés a lk a lm as  a z o n b an  p rés 
ö n tv é n y ek  g y á r tá s á r a  is. E z e k e t  a  PECO  p résö n tő - 
g ép ek e t 300, 600 és 750 to  zá ró erő v el és en n e k  m eg 
fele lő  le g n ag y o b b  g y á r th a tó  ö n tv é n y sú lly a l sz á llítjá k .

A n y o m áso s ön tés i r á n t  é rd ek lő d ő k  a  csehsz lovák  
C L P  180.30 típ u s ú ,  h a z á n k b a n  is ism ert P o llak -ren d - 
sz e rű  gépet is m e g te k in th e tté k , am ely n e k  zá róere je  18 0 1.

B rn o b an  a  jö v ő b en  é v e n te  rendszeresen  m eg sze r 
v e z ik  az á ru m in ta v á s á ro k a t ,  s ő t  kellő  érdek lődés ese té n  
ta v a ssz a l és ő sszel is. Ez a  té n y ,  v a la m in t a  ro h am o sa n  
ép ü lő  váro s fe s tő i k ö rn y ez e te , v ilág h írű  csep p k ő 
b a r la n g ja , v ö lg y z á ró g á tta l lé tre h o z o tt, a  fen y v esek  
k ö z ö t t  m eg b ú v ó , n y a ra ló k k a l ö v e z e tt 6 k m  h osszú  
m esterséges t a v a  n em csak  a  sz ak em b erek e t, h a n e m  az 
ü d ü ln i v á g y ó k a t is egyre n a g y o b b  szám b an  vonzza.

f i ]  K álm án— Szilágyi:  A  h é jfo rm á zá s  g ép esítésé 
rő l. Ö ntöde 1958. 22— 23. o.
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Minta- és formakészítési konferencia Lipcsében*
S Z I L Á G Y I  I M R E ,  Csepeli V a s- és A célön tödék

L ipcsében  1959. sz ep t. 24— 25-én t a r t o t t á k  m eg 
a  N ém et D em o k ra tik u s  K ö z tá rs a s á g  m in ta k é sz ítő i 3. 
k o n fe ren c iá ju k a t.

A k o n fe ren c iá t a  ,,K am m er der T echnik”  K ohá 
szati és öntéstechnikai Egyesületének M inta- és F orm a 
készítési Szakosztálya  ren d e z te .

N em  so k k a l előbb, sz e p t. 15— 17-én a  c seh  m in ta 
k ész ítő k  is ren d e z te k  k o n fe re n c iá t P o zso n y b an , am e 
ly en  szám os kü lfö ld i o rszág  m in tak ész ítő i és ön tő  
eg y esü le te  k é p v ise lte tte  m a g á t .  O t t  v e te tté k  fe l a z t  a 
ja v a s la to t,  (ezzel a  lipcsei k o n fe ren c ia  is e g y e té r te t t) ,  
hogy  k é té v e n k é n t egy-egy n é p i d em o k ra tik u s  ország  
ö n tö d e i eg y esü le tén ek  ren d e zéséb en  ta r t s a n a k  m inta- 
és formakészítési k o n fe re n c iá k a t, am ely  le h e tő v é  te n n é  
a  b a r á t i  á llam o k  szak e m b ere in ek  ta p a s z ta la tc s e ré jé t és 
b a rá ts á g u k  to v á b b i e lm é ly íté sé t. Ö ntödei S z a k o s z tá 
ly u n k n a k  fog la lk o zn ia  kell a z z a l a  g o n d o la tta l, hogy  
kü lfö ld i k a p c so la ta in k a t ily e n  k o n ferenc iák  ren d e zésé 
vel is erősítse . T a lá n  helyes v o ln a , h a  az id é n  m e g re n 
d e z e tt o ly  sikeres Öntödei N a p o k-a t  ren d szeresen  m eg 
ta r ta n á n k  és ezen  he lü l re n d e z n é n k  m eg a  m in ta k é s z í 
tő k  ta n á c sk o z á sá t is.

A  L ip cséb en  m e g ta r to t t  k o n fe ren c iá t az  E ls te r ta l  
vendéglő  n ag y te rm é b e n  re n d e z té k . A te re m  k a r z a tá t  
n ém et, szo v je t és m ag y ar lo b o g ó k  d ísz íte tté k .

A  százn á l tö b b  m e g h ív o tt n é m e t minta- és form a 
készítő szak em b erek en  k ív ü l n é g y  külfö ld i (k é t sz o v je t, 
egy  lengyel, egy m ag y ar) v e t t  r é s z t  a  k o n feren c ián .

K é t  n a p o n  á t  12 e lő ad á s  h a n g z o tt  el, (e b b ő l 6gy 
szo v je t és egy m ag y ar). A m á so d ik  n ap o n  k é t  te re m b e n  
p á rh u z a m o sa n  fo ly ta k  az  e lő ad á so k .

A z elő ad áso k  az a lá b b i té m á k k a l fo g la lk o z ta k  : 
G rüning : A  m in ta -é s  fo rm a k é sz íté s  tá v la ta i  a z  N D K - 

b an .
I s m e r te t te  az  ip a rá g  je le n tő sé g é t és g az d aság i fő 
f e la d a tá t  a  7 éves te rv  k e re te ib e n , m ajd  á t te k in té s t  
a d o t t  1965-ig az  egyes ö n té s i e ljá ráso k  p ro g ra m já 
v a l k ap c so la to s  cé lk itű zé sek rő l. K ü lö n ö sen  a  n a g y 
te rm elék en y ség ű  e l já rá s o k ra  : kok illára , n y o m á so s  
ö n té sre , h é jfo rm á zá sra  és p rec íziós ö n té s re  h ív ta  
fe l a  f ig y e lm et.

M . Hauser : A z  em b er cé lszerű  igénybevétele  a  te c h n o 
lógia i m ű v e le tek  so rán  m u n k afiz io ló g ia i s z e m p o n t 
ból.
R ész le te sen  tá rg y a lta  a  k ö rn y e z e ti  té n y e z ő k e t és 
azo k  h a tá s á t  az  em b eri m u n k á ra .
A z ip a r i  za j, p o r és az e l le n ü k  való  k ü zd e lem , v a la 
m in t  a  m u n k a k lím a , a  v ilá g ítá s  és a  m ű h e ly e k  
helyes sz ín k ia la k ítá sá ra  sz ám o s p é ld á t so ro lt  fe l és 
az  ezek  m érésére a lk a lm a s  m ű szerék e t is m e r te t te .  
B e m u ta tta  a  te s ti  te lje s ítő k é p essé g  v iz sg á la ti esz 
k ö ze it (a  p u lz u s-frek v e n c ia  és a  k á ló ria fo g y asz tá s  
m e g h a tá ro z á sá ra  a lk a lm a s  készü léket).

II. II. Göttsch, F . L inke, K . G rünev : M in ták  és  b e re n 
dezések  gazdaságos k ész íté se  a  m inőségi k ö v e te l 
m é n y ek  b e ta r tá s á v a l.
A z e lő ad ás  tá rg y a lta  a z o k a t  a  le g fo n to sab b  elő fe l 
té te le k e t, am ely ek  a  te c h n ik a  legú jabb  á l lá s á n a k  
m egfelelő m in tá k  g y á r tá s á h o z  szükségesek. R é sz 
le tesen  fe jte g e tte  az  ö n té stech n o ló g ia i ta n á c s a d á s  
és az  eg y ü ttm ű k ö d é s  szü k ség esség é t az ö n tö d e  és a 
m in ta k é sz ítő  üzem  k ö z ö t t .  J a v a so lta  k ö z p o n ti

* É rk eze tt 195'.). X. JO-én.

m in ta k é sz ítő  k ísé r le ti  és fejlesz tő  á llo m á s  lé te s í té 
s é t  a z  N D K -b an .

H. D orn : M unkaszervezés a  m in tak é sz íté sb e n .
A  m in tak é sz íté s  fe jlő d ésé t is m e r te t te  1939 és 1945 
k ö z ö t t ,  v a la m in t 1945 u tá n .
A  m in ta k é sz íté sh e z  megfelelő r a jz  kész ítésének , 
v a la m in t  az „ ö n tv é n y ra jz ” szü k ség esség é t v e 
t e t t e  fel.

W. Gaitzsch : A  kézm ű - és m a g á n ip a r tó l a  szo c ia lis ta  
ü zem ig .

E. J ander : A  k o k illa g y á r tá s  te c h n o ló g iá ja  k ö n n y ű fém  
ö n tv é n y ek h e z .
A  k o k illá k  k ö ltség e in ek  m e g á lla p ítá sa  é rd ek éb en  
h á ro m  sú ly c so p o rto t á l l í to t ta k  fe l, am ely ek b ő l a  
b o n y o lu ltsá g  fig y e lem b ev é te lév e l a  k o k illak é sz ítő k  
lé ts z á m a  is m e g h a tá ro z h a tó .
A  k o k illa  a lk a tré s z e k  sz a b v á n y o s ítá sá ra  és a  m e g 
fe le lő  illesztések  és tű ré se k  a lk a lm a z á sá v a l b iz to 
s í t h a tó  cserélhe tőség  fo n to ssá g á ra  h ív ta  fel a  
f ig y e lm e t.

G. Schw arz : A  m in ta  k ia la k ítá sa  sz ü rk e v a s  ö n tv é 
n y e k h e z .
A  so k  k éppel t a r k í t o t t  előadás b ő ség es  ta p a s z ta la t 
r ó l  t e t t  ta n ú sá g o t a  k o k illa  te rv e z é sb e n  és k ész íté s 
b e n . H asznos ta n á c s o k k a l szo lgált a  k o k illá k  he ly es 
k ia la k ítá sá h o z  és e lő á llítá sáh o z . K ü lö n  tá rg y a lta  a  
k ib o r ító s -  v ag y  fazék-kokillákal és  a  k é trészes 
k o k illá k a t.

W. P a u :  A  sz ik ra fo rg ácso lási e ljá rá so k  és  a lk a lm az ás i 
le h e tő ség ü k .

H. Schiegner : E p o x i-g y a n tá s  m in ta k é s z íté s  e re d m é 
n y e i.
E z  a z  e lőadás lé n y eg é b en  azonos v o l t  a  szerzőnek  
a z  Ö n tö d e i N a p o k b a n  e lh a n g z o tt  e lő ad ásáv a l. 
(M eg je len t az Ö n tö d e  1959. 9. s z á m á b a n .)

E. Löffler : M it k ö v e te l az  ö n tö d e  a  m in ta k é sz íté s tő l ? 
P. F . Vaszilevszkif : M unkaszervezés a  m in ta k é sz í 

té s b e n .
Szilágyi Im re : N y ersm ag o k  kész ítéséhez  a lk a lm a s  m in 

t á k  çs  m ag szek rén y ek .
A z e lő ad á so k a t m in d k é t  napon  é lé n k  v i ta  k ö v e tte . 
A  k o n fe ren c ia  id e jé re  k iá llítá s t is re n d e z te k  a  h e ly 

színen, a h o l  kü lönböző p rés- és frö ccsö n tésse l e lő á llíto tt 
a lk a tré s z e k e t, p o liv in ila c e tá tta l (V in a lit D  50) k em é 
n y í te t t  g ip sz m in tá k a t, m ű a n y a g  m in tá k a t  és v u lk án - 
fib e rb ő l k é s z ü lt  m in ta la p o k a t  m u ta t ta k  be.

A  k o n feren c ia  F ritz N aum ann, a  Z IG  (Z e n tra lin 
s t i tu t  f ü r  G iessere itechn ik ) ig a zg a tó ja  z á rsz a v á v a l é r t  
véget.

A  k o n fe re n c ia  összes rész tv ev ő je  h iv a ta lo s  v o lt az  
első n a p  re n d e z e tt m ű so ro s  e s tre , am ely  jó  h a n g u la to t  
te re m te t t  a  rész tv ev ő k  k ö z ö t t .

A  k o n fe ren c ia  u to lsó  n a p já n  a  k ü lfö ld i ré sz tv ev ő k  
tis z te le té re  b ú c sú v ac so rá t a d o t t  a  ren d ező ség , am ely en  
b a rá ti lé g k ö rb e n  é r té k e ltü k  a  k o n fe ren c ia  m u n k á já t és 
m eg b esz é ltü k  a  m ás o rszá g o k b an  t a r t a n d ó  m inta- és 
formakészítői konferenciák lehetőségét. A z  u to lsó  p r o 
g ram u n k  a  lipcsei Z IG  m e g tek in té se  v o lt ,  ah o l az in té 
zethez ta r to z ó  jól fe lsz e re lt üzem eken  k ív ü l  m eg n éz tü k  
a la b o ra tó r iu m o k a t is, és  egyes o sz tá ly o k  m u n k á já b a  
n y e r tü n k  b e p illa n tá s t.

S ok élm én n y e l és ta p a s z ta la t ta l  g a z d a g o d v a  v e t 
tünk  b ú c s ú t  v en d é g lá tó in k tó l.
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A . H autm ann : Z cm ánctapadás és az öntöttvas 
kém iai összetétele .

M e g je le n t:  G iesserei 1958. (45. év f.)  m á ju s  22. 
11. szám  301— 304.

A z iro d a lm i a d a to k  s z e r in t a zo m án c o zá sra  k erü lő  
ö n tö t tv a s  ö ssze té te le  a  k ö v e tk ező  h a tá r o k  k ö z ö tt  v an  : 
Cättz =  3 ,00  —  3,70% , Si =  2,20 —  3 ,3 0 % , M n =  0,35 
—  0 ,8 0 % , P  =  0 ,6 0 —  1,30% , S =  0 ,05 —  0,170% .

A z a m e r ik a i  iro d a lo m  a  k ö v e tk ező t a d ja  m eg  :
C =  3 ,4 % , S i =  2 ,5 % , M n =  0 ,6% , P  =  0 ,7 % , S 

=  0 ,0 8 %  (T  =  1,045)
A  v é k o n y fa lú  (3— 6 m m ) ö n tv é n y e k  ö ssz e té te lé t 

te rm é sz e te se n  szü k eb b  h a tá r o k  kö zö tt k e ll ta r ta n i .  A z 
egyes ö n tö d é k  k ia la k í to t ta k  a  g y a k o r la tu k b a n  h a sz n á 
la to s  ö ssz e té te le k e t, é p p e n  ezért k ív á n a to s  a  kérdés 
á lta lá n o s  m ű sz ak i v iz sg á la ta .

A zo m án c  ta p a d á s t  le g ú ja b b a n  egy d u p la  T p ró b a  
seg ítség év e l v iz sg á lják . E z  lényegében a b b ó l áll, hogy  
k é t  ö n tö t tv a s  T -p ró b a  fe lső  o ld a lá t a  szo k áso s  m ódon  
b e v o n já k  a la p -  és fed ő zo m án o cal és a  z o m án c o zo tt 
o ld a lu k o n  k em en céb en  összeégetik . A z íg y  k a p o t t  
p ró b á t  u n iv e rz á lis  s z a k ító g é p e n  erre  a  c é lra  k é s z íte tt 
k é sz ü lé k b e n  sz a k ít já k  és a  ta p a d á s t  (crH k g /c m 2) 
m érik .

E zze l a  m ó d szerre l v iz sg á lja  k ü lö n b ö ző  ö n tö t tv a s a 
k o n  a  z o m á n c ta p a d á s t ,  m ik o r  a  zom ánc a n y a g a  és ége 
té se  m in d ig  azonos (É g e té s i h ő m érsék le t 830— 870 C°; 
a la p  b eég e tése  12— 17, fed ő é  1— 4 perc .)

A  p r ó b a d a ra b o k a t  fe lh aszn á lás  e l ő t t  acé lsö ré tte l 
t i s z t í t já k .  A  fo rm á z ó a n y a g  nedvessége 5— 6 % , szén p o r 
t a r t a lm a  4 % . A fo rm á b ó l rö g tö n  k iv esz ik , h o g y  a  rozs- 
d á s o d á s t e lk e rü ljé k .

H id e g  és  fo rrósze les k u p o ló b an  o lv a s z to t t  an y a g o t 
v izsnál. A z  u tó b b in á l v iz sg á lja  a  FeSi, a  C aS i, ill. m in d 
k e t tő  e g y id e jű  m ó d o sítá s  h a tá sá t. M ár k o rá b b i m eg 
á lla p ítá s , h o g y  a  m ó d o s í to t t  öv. jobb  z o m á n c ta p a d á s t 
ad , a z a z  a  s z ilic iu m ta r ta lo m  n ö v ek ed ésév el ja v u l a  
z o m á n c ta p a d á s .

A  k ís é r le te k  a z t  m u ta t tá k ,  hogy 1,04 te líté s i fo k  
a l a t t  a  z o m á n c ta p a d á s  ro h am o sa n  c sö k k en , m íg  fö lö tte  
e rő sen  ja v u ló  é r té k e t  m u ta t .  A  k ísé rő e lem ek  h a tá sa  a  
z o m á n c ta p a d á s ra  a  k ö v e tk e z ő k b e n  n y i lv á n u l t  m eg : 
a  C h a tá s a  n em  v o lt k ié rté k e lh e tő , m e rt ig e n  kis é r té k 
h a tá r o n  b e lü l s z ó r ta k  a z  eredm ények . A  sz ilic iu m ta r 
ta lo m  a  z o m á n c ta p a d á s t lényegesen b efo lyáso lja , 
ésp ed ig  2 ,4 5 %  sz ilic ium  a l a t t  ro h am o sa n  csökken , m íg  
fö lö tte  á l la n d ó a n  közel azo n o s értékű . H a s o n ló  a  foszfor 
h a tá s a  is, és  a  z o m á n e ta p a d á s  roham os ro m lá sa  0 ,6%  
fo s z fo r ta r ta lo m  a l a t t  k ö v e tk e z ik  be. A m a n g á n ta r ta lo m  
0 ,5 %  fö lö tt ,  a  k é n ta r ta lo m  pedig 0 ,095%  fö lö tt  káro s 
h a tá s ú .

A  k ísé rő e lem ek  f e n t i  h a tá sá b ó l k ö v e tk e z te tn i  le h e t 
a z  o p tim á lis  C - ta r ta lo m ra  a  te líté s i fo k  k ép le té n ek  
seg ítsé g év e l, m ik o r is a z t  az e re d m én y t k a p ju k ,  hogy  
3 ,43%  -C -ta rta lo m  a l a t t  csökken  a  te l í té s i  fok , s íg y  
ro m lik  a  z o m á n c ta p a d á s , a fö lö t t  ped ig  ja v u l .

A  zo m án co zási h ő m é rsé k le tre  való  fe lh e v íté s  k ö z 
b en  az  ö n tv é n y  á ta la k u lá s o k o n  m egy á t .  A z eu tek to id o s  
á ta la k u lá s i  p o n t  a l a t t  a  lem ezes cem e n tit g ö m b  a la k ú v á  
lesz,- az  a la p a n y a g b a n  f e r r i t  je lenik  m eg és k a rb o n  fog a 
g r a f i t la p o k ra  k r is tá ly o so d n i. A z eu te k to id o s  á ta la k u lá s  
fö lö tt  a  g ra f itb ó l C d if fu n d á l a  szövetbe, e leg y k ris tá ly o k  
k e le tk e z n e k , am ely ek  te lí té s i  k o n c e n trá c ió ja  a n n á l 
n a g y o b b , m in é l n a g y o b b  a  hőm érsék le t. H a  a z  ö n tv é n y  
g y o rsan  h ü l  le, úgy  p e r l i te s  szö v etű  lesz, a m i te h á t  b izo 
n y í t j a ,  h o g y  az  á ta la k u lá s i  p o n t fölé l e t t  h ev ítv e , ill. 
a z  á t a la k u lá s i  p o n t a l a t t  rö v id  ideig v o lt.

I sm e re te s , h o g y  a z  eu tek to id o s  á ta la k u lá s  h ő m é r 
s é k le té t  a z  1%  sz ilíc iu m  k b . 70 C°-kal em eli, lehetséges 
te h á t ,  h o g y  zo m án c o zá sn á l el sem é r jü k  e z t, m e rt 720 
C °-ró í 820 C °-ra e m e lk e d e tt .  E ddig  a  h ő m érsék le tig  
te h á t  a  fe rr itk ép z ő d ésse l, a fö lö tt a  p e rlitk ép z ő d ésse l 
s z á m o lh a tu n k .

A k ísé r le te k  a z t is  ig azo lták , h o g y  0 ,1%  k ö tö t t  
( '- ta r ta lo m ig  az  ö n tö t tv a s  jól zo m ánco lható .

Varga Ferenc

M . V. SzladJcova : Az e tilsz ilik á t hidrolízise.
M egjelent : L it .  P ro izv . 1958. 9. sz. 8— 12. o ld .
Az e t ils z il ik á t k ü lö n b ö ző  tu la jd o n ság ú  é te re k  

k everéke. A  38— 4 2 % -n á l tö b b  S i0 2-t ta r ta lm a z ó  etil- 
sz ilik á to t, e tilsz il ik á t-k o n d e n z á tn a k  nevezik.

Az e t ilsz ilik á t-k o n d e n z á tb ó l k észü lt k ö tő a n y a g o k 
k a l  h id ro fob  h é ja k  k ész íth e tő k , a  héj sz á r ítá s i id e je  
120-ról 30 p e rc re  c sö k k en th e tő .

A z etilszilikát hidrolízise. A z  e tilsz ilik á t h id ro líz isé 
vel egy idejű leg  a  rea k c ió te rm é k e k  p o lim erizáció ja  is 
végbem egy.

Az e t ils z ilik á t te tszés s z e r in t i  v ízm ennyiséggel is 
h id ro liz á lh a t és  e t tő l  függően kü lönböző  ö ssz e té te lű  és 
tu la jd o n sá g ú  h id ro liz á to k n a k  n e v e z e tt  k ö tő a n y ag o k  k e 
le tk ez n ek  p l.

(C2H 60 ) 4Si +  H O H  =  (C2H 6O )3 S i0 H  +  C2H sO H  (1) 
(C2I150 ) 4 Si -f  2 H O H  =  S i0 2 +  4 C 2H 2OH (2)
(C2H 50 ) 4 Si +  4 H O H  =  Si (O H )4 +  C2H 5O H  (3)

Az (1) re a k c ió b a n  szerep lő  v ízm ennyiség  k ise b b , 
a  (3) re a k c ió b a n  n ag y o b b  a  sz tö ch io m etrik u s  a rá n y n á l  
(1 gmol. é te rre  2 gm ol víz), e z é r t  az  (1) reakció  n a g y o n  
la ssan , a  (3) p ed ig  n agyon  g y o rsa n  m egy végbe. G y a k o r 
la tila g  1 gm ol é te rh e z  0,5— 3 g m o l v ize t sz á m íta n a k .

V ízhiány e s e té n  is v ég b e m e g y  a  kondenzáció  v a g y  
po lik o n d en záció , am ik o r a  k ism o lek u lá jú  k iin d u lá s i 
an y ag o k b ó l n ag y m o lek u lá jú  vegy ü le tek  k e le tk e zn e k . 
E z t  re n d sz e r in t k ism o lek u lá jú  vegyület, v íz  v a g y  
a lk o h o l k iv á lá s a  kíséri.

A k e le tk e z e tt  v íz  a  m ono- v a g y  d ié ter tö b b i m o le k u 
lá já v a l is re a k c ió b a  lép.

A z e t ils z ilik á t te h á t lé p cső ze te sen  h idro lizál. E lő 
s z ö r  részleges h idrolízis, m a jd  a  m olekulán  b e lü li 
k ondenzáció , v a g y is  szilikagél képződése m egy  végbe . 
A szilicium  p o lim er v e g y ü le te i o ld a tb an  v a n n a k ,  
e z é r t az  o ld a t á t te ts z ő  v a g y  a l ig  opálos.

K o v asav g él k ic sap ó d ása  e s e té n  a  hidrolízis s z a b á ly 
ta la n u l  m en t v ég b e . Szilárd h é j e lérése  végett a  h id ro liz á t 
S i0 2 ta r ta lm a  n e m  lehet 2 0 % -n á l kevesebb, h a  a  h id ro 
lízis" foka (% C 2I I 50  : % SiO , a  sz á ra z  h id ro lizát m a ra d 
v án y b a n ) o p tim á lis . A h id ro líz is  fo k a  a n n á l n a g y o b b , 
m in é l k isebb a  % C 2H 50  : % S i0 2 arány . A szü k ség es  
h id ro líz isfok  a  m in ta a n y a g o k  tu la jd o n sá g a itó l, a  fo r 
m ázás  és a  m in ta  k io lv a sz tá sá n a k  m ód já tó l függ .

Az e tilsz ilik á t h id ro líz isének  k é t  m ódja ism e re te s  : 
egylépcsős és több lépcsős.

A S zo v je tu n ió b a n  az egy lépcsős, külfö ldön  p e d ig  a 
töb b lép cső s m ó d sz e r  h a sz n á la to s .

A z egy lépcsős m ódszer s z e r in t  előbb a  s a v a n y í to t t  
v iz e t ö sszek ev erik  az  o ld ó sz e rre l (alkohol, a c e to n , 
é te ra ld eh id , f ra k c ió ) , m a jd  h o z z á ö n tik  az e tils z il ik á to t 
és összekeverik  a z  o ld a to t. A  h á trá n y a  az, h o g y  a  
h id ro líz is n e h e z e n  irá n y í th a tó  és  szabá lyozha tó , v a la 
m in t  egy és u g y a n o ly a n  k ö rü lm é n y ek  (h ő m érsék le t, 
k ev erési idő, rea g en se k  m en n y iség e) k ö zö tt a  h id ro líz is  
tö b b fé lek ép p e n  m e h e t végbe , p l. egyszer k ic sa p ó d ik  
a  kovasavgél, m á sszo r á t te ts z ő  m a ra d  az o ld a t.

A z e t ils z il ik á t h id ro líz isén é l a  k o m p o n en sek n ek  
a  S zo v je tu n ió  k ü lö n b ö ző  ü z e m e ib e n  h aszn á la to s a r á n y a  
a  következő  tá b lá z a tb a n  lá th a tó .

A  k o m p o n e n se k  a r á n y a  té r fo g a t % -ban

N r. E til-
O l d ó s z e r

Ví zsz ilik á t
m eg n ev ezés %

1. 67,0 E t i la lk o h o l  v a g y  E A F  ........................ 29 4,0

2 . 52,5 E t i la lk o h o l  vag y  E A F  ........................ 42,1 6,4

3 . 50,0 A c e to n  ................................................ .. 35 ,0 15 ,0

4. 57,0 S z in a z o l ...................................................... 35,0 8 ,0

A z 1. és 2. sz ám ú  ö ssz e té te lek b e n  a  víz m en n y iség e  
k b . m egfelel a z  (1) reakció s z e r in t  szám íto tt m enny iség -
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пек . A  kezd eti h id ro liz á t a lig  ta p a d  a  m in tá h o z , a  héj 
sz ilá rd ság a  k iesi és n é h a  k is  h id ro líz is  fo k n á l lecsúsz ik  
a  m in tá ró l. A  h é j m e g h ib áso d ásá n ak  e lk erü lése  és 
m ásod lagos h id ro líz is  elő idézése v é g e tt  g lic e rin t és b ó r 
s a v a t  ad n a k .

A  3. ö ssz e té te lb en  a z  e tilsz ilik á t m a jd n e m  te lje sen  
. h id ro lizá l, ez a z o n b a n  p a ra ff in -sz te a r in  m in ta  h a s z n á 
la ta k o r  nem  jó, m e r t  ro sszu l ta p a d  a  m in táh o z  és rosszak  
a  héj m ech an ik a i tu la jd o n sá g a i. A ceton , azaz  v íz  n élkü li 
o ldószer h o zz áa d ása  növeli a  h é j sz ilá rd sá g á t. A 3. 
ö ssze té te lh ez  k is  v íz ta r ta lo m n á l a  tű z  és ro b b an á s-  
veszélyes ac e to n  h e ly e t t  é te ra ld e h id  frak c ió  (E A F ) is 
h a s z n á lh a tó , a  hé j sz ilá rd sá g a  m e g jav u l, m e r t  ez n em  
az  oldószer m inőségétő l, h a n e m  a  h idro líz is fo k á tó l függ.

A z e tilsz ilik á t h id ro líz isén ek  töb b lép cső s m ódszere  
a z é r t  o ly an  e l te r je d t, m e r t  a  po lik o v asav g él k ic sa p ó d á sá 
n a k  valószínűsége k iseb b , m in t  az  egylépcsősnél. A 
h id ro líz is  tö b b lép cső s m ódszere  n ag y o b b  S i0 2- ta r ta lm ú  
h id ro liz á t e lő á llítá sá t b iz to s ít ja , v a la m in t a  h id ro líz is  
m e n e té n e k  e llen ő rzésé t a  h id ro liz á t v isz k o z itá sá n a k  
m érése  révén .

A  h id ro líz is  első s z a k a sz á b a n  (fázisában) az, e t il 
s z ilik á t 1/5 részé t a  c sap ad ék k ép ző d és e lkerü lése  v é g e tt 
először vízzel k ev e rik , m a jd  a  k a p o t t  k ev e rék h ez  10— 15 
p e rc e n k é n t 3— 4 a d a g b a n  h o z z áö n tik  a  m a ra d é k  etil- 
sz ilik á to t és a  s a v a n y í to t t  v iz e t és az o ld a to t 20 perc ig  
k e v e rik . A  h id ro liz á t v isz k o z itá sá t O stw ald-fé le  v isz 
k o z im éte rre l e llenőrzik  és a  k ív á n t  é r té k re  b e á llí tjá k . A  
v iszk o z itás  n ö v ek ed ésén ek  sebessége a  v íz m en n y iség é tő l 
és a  h ő m érsék le ttő l függ . A  h id ro líz is  m ásod ik  fáz isáb a n  
a  h id ro liz á th o z  h o z z á ö n tik  a  18— 20°-os E A F  (é te ra ld e 
h id  frakció) o ld ó szert és 30 perc ig  keverik .

Oldószerek. A  víz n em  k ev e red ik  az  e tilsz ilik á tta l, 
e z é r t a  h idrolízis csak  az  é r in tk e z ő  fe lü le ten  m egy  végbe. 
A  hom ogén  k ö zeg et a  v iz e t és az  e t ilsz ilik á to t is oldó 
o ldószer hozzákeverésével é r ik  el. A S z o v je tu n ió b a n  
e rre  a  cé lra  r e k ti i ik á l t  e tila lk o h o lt, a c e to n t v a g y  é te r 
a ld e h id  f ra k c ió t h a sz n á ln a k . A z U SA -ban e t i la c e tá t ta l  
h íg í to t t  d e n a tu rá lt  e tila lk o h o lt, am il— izopropil-—v ag y  
iz o am ila lk o h o lt h a sz n á ln a k . B árm ely  o ldószer a  h id ro 
lízis m e n e té t b e fo ly á so lh a tja . A z é te ra ld e h id  frak c ió  
a  h id ro líz is m e n e té t m e g g y o rs ítja , fo rrá sp o n tja  20— 186° 
k ö z ö t t  v an  (az ö ssze tev ő k  m ás és m ás fo rrá sp o n tu n k ), 
e z é r t  a  héj s z á r ítá s a  k ö zb e n  az  oldószer p á ro lg ása  
egyen le tes, a  h é jb a n  k é p z ő d ö tt  feszü ltségek  k isebbek , 
e lő n y e  m ég, ho g y  olcsó.

A  szuszpenzió tapadása a mintához. A  ta p a d á s  
fü g g  az oldószer je llegétő l, m enny iségétő l, az  e tilsz ilik á t 
h id ro líz isének  fo k á tó l, a  m in ta  fe lü le tén ek  e lőkész ítésé 
tő l, v a la m in t fe lv ite lé n ek  m ó d já tó l. A z ad h éz ió  a  
m in ta  és a  h id ro liz á t m o lek u lá i k ö z ö tt fellépő po lá ris  
k ö té s  elm életével m a g y a rá z h a tó . A  po láris o ldószerek  
jó l o ld ják  a  p o lá ris  a n y a g o k a t pl. e tan o l (etilalkohol), 
m e tan o l, jó l o ld já k  a  se lla k o t. A  n em  po lá ris  o ldószerek  
(benzin , benzol, CCI,) n em  o ld já k  a  se llak o t, u g y a n 
a k k o r  jól o ld ják  a  z s íro k a t, p a ra ff in o k a t. H a  a  h id ro líz is 
te rm ék én e k  és m in ta a n y a g á n a k  m oleku lá i p o lá risak , 
a k k o r  a  szuszpénzió  h á r ty a  és a  m in ta  k ö z ö tti adhéziós 
erő  nagy . A s z te a rin -p a ra ff in  an y a g ú  m in tá k  és a  héj 
k ö z ö tti ta p a d ó  erő  ac e to n  h o zzáad ásáv a l m egnő. Az 
ac e to n  részben  o ld ja  a  sz te a r in t,  a  m in ta  fe lü le te  
é rd essé  vá lik , n e d v e s íth e tő  lesz és h ib á tla n  h é j jö h e t 
lé tre .

A  héj szilárdságának növelése. 1000 c m 3 e tilsz ilik á t 
k o n d en z á th o z  200— 300 c m 3 n a g y  fo rrá sp o n tú  o ldó 
s z e r t 20 percig  k ev e rn ek , 5 p erc ig  p ih e n te tik , a z u tá n  a  
m áso d ik  és n eg y ed ik  h é j fe lv ite le  u tá n  a  m in tá t  á t 
i t a t já k  a  sz ilá rd sá g jav ító  k ev e rék k el. A  h é ja k  sz ilá rd 
sá g a  n agy , e z é r t e z ek e t n a g y  o lv a d ásp o n tú  m in ta 
an y a g o k h o z  is h a s z n á lh a tjá k . A  sz ilá rd sá g jav ító  o ldó 
szer le h e t a m il-v a g y  izoam ila lkohol, k o zm ao la j, e t i l 
cellu lóz s tb . Faragó

L . I .  Levi : A  vas ox igén-, hidrogén- és n itrogén 
tartalm ának m eghatározásáréi.

M egjelent: L i t .  P ro iz v . 1958. 11. sz. 20— 23. old.
A z oxigén, n itro g é n  és h id ro g én  a  v a s b a n  g áz zá r 

v án y o k , hó lyagok , sz ilá rd  v eg y ü le tek  a la k já b a n , a  
k r is tá ly rá c sb a n  e lh e ly ezk ed ő  a to m o k  v ag y  ionok  sz ilá rd  
o ld a ta k é n t v ag y  a  fe lü le te n  ab szo rb eá ló d v a  ta lá lh a tó k . 
A g ázzá rv án y o k  p o z itív  v ag y  n eg a tív  h a tá s a  a  v as

tu la jd o n sá g a ira  a  z á rv á n y  a la k já tó l,  v a la m in t az  a d o t t  
ö tv ö z e t ö ssze té te lé tő l és re n d e lte té sé tő l függ.

A  gázm enny iség  helyes m e g h a tá ro z á s a  n ag y o n  
fo n to s , m e rt h ib á s  m e g h a tá ro z ás  m ia t t  h e ly te le n  k ö v e t 
k e z te té se k e t le h e tn e  levonni.

M ár 0 ,01%  N 2- ta r ta lo m  k a rb id s ta b il iz á to r  z a v a r ja  
a  fe r r ite s  te m p e rv a s  hőkezelésé t, e z é r t  k á ro s  és nem - 
k ív á n a to s  szennyező . A s z ü rk e v a s b a n  és a  p e rlite s  
te m p e rv a s b a n  a  N 2 ö tv ö ző e lem k én t v a g y  m o d iiik á to r-  
k é n t  szerepel. A  v a s  N 2- ta r ta lm á v a l  k a p c so la to s  az  
a lu m ín iu m , t i tá n ,  b ő r hőkezelést g y o rs ító  h a tá s a  is, 
m e r t  ta r tó s  n i tr id e k  k ép z ő d n ek  és ezek  n a g y  o lv a d á s 
p o n tju k  m ia tt  hőkezelésk o r k r is tá ly o so d á s i k ö z é p p o n 
to k k é n t  szerepelnek .

A legu to lsó  m e g b ízh a tó  v iz sg á la to k  sz e r in t a  2,6—  
3 ,5%  C és 1— 3%  S i ta r ta lm ú  n y e r s v a s  o x ig é n ta r ta lm a  
0,0008— 0,0016% . A z o x ig é n ta r ta lo m  0,05— 0 ,0 7 % -ig  
csak  a k k o r  nő, h a  a  v a s a t  ü s tb e n  m este rség esen  ércce l 
v a g y  oxigénnel o x id á ljá k . R ü b a k o v  és R eb v eco v  s z e r in t 
a  faszenes n y e rsv a s  z á r v á n y ta r ta lm a  0 ,0 4 2 % , m íg  a  
kokszos n y ersv asé  0 ,338% . A k é ső b b i k u ta tá s o k  a z o n 
b a n  b e b iz o n y íto ttá k , h o cy  a  fa szen es  és kokszos ny ers- 
v a s  z á rv á n y ta r ta lm a  alig  k ü lö n b ö z ik  egy m ástó l.

P . P . A rszen ty ev  b e b iz o n y íto tta ,  h o g y  a  v a s  egész 
o x ig é n ta r ta lm a  g y ak o rla tila g  30— 7 0 %  SiŐ2 ; 20— 50%  
(A120 3, CaO, M gO) ; 3— 17%  F eO  és k b . 10%  M n
ö ssze té te lű  nem fém es z á ró d m án y  a la k já b a n  v an .

A  v a s  n em fém es z á ró d m á n y b a n  levő  k ém ia ilag  
k ö tö t t  o x ig é n ta r ta lm á t v á k u u m o lv a sz tá ssa l te lje sen  el 
le h e t tá v o líta n i. G ra fitté g e ly  h a s z n á la ta  v á k u u m o lv a s z 
t á s  közben  je len tő sen  m eg k ö n n y íti a  v a s  d e z o x id á c ió já t 
és az  oxigén e x tra k c ió já t.  A C d ez o x id á ló  képessége 
u g rásszerű en  m eg n ő  a  fo lyékony  fém  fe le tti  n y o m á s  
csökken téséve l, a  C - ta r ta lo m  és a  h ő m é rsé k le t n ö v e lésé 
vel.

A  kü lönböző  n y e rsv a sm in ő sé g ek  gázan a líz ise  a z t  
m u ta t ja ,  hogy je len leg  az  ö ssz g á z ta r ta lo m  m e g h a tá ro z á 
s á n a k  egyetlen  b iz to s  m ódszere a  v ák u u m o lv a sz tá so s  
m ódszer. E z  a  m ó d sz e r csak  a k k o r  p o n ta t la n ,  h a  a  
p ró b a te s tb e n  ü reg e k  és rozsdás fo lto k  v a n n a k , e z é r t 
p o n to s  e redm ény  elérése v é g e tt  eg y sze rre  le g a lá b b  
h á ro m , egym ássa l p á rh u z am o s v iz sg á la to t kell végezn i.

A  k ísé rle tek  a z t  m u ta t tá k ,  h o g y  1180— 1300°-on 
a  v a s  g á z ta r ta lm á n a k  je len tős része  k iv á lik . J e le n tő s  
m en n y iség  kb . 0,5 c m 3 1340— 1380° k ö z ö t t  v á l ik  k i. 
A h ő m é rsé k le t növelésével a  g á z k iv á lá s  sebessége 
csö k k en  és 1380— 1760° k ö zö tt a  k iv á l t  gáz m en n y iség e  
m indössze 0,4— 0,5 c m 3. A v a s  h id ro g é n ta r ta lm á tó l 
fü g g e tlen ü l az ö ssz h id ro g é n ta rta lo m  93— 9 4 % -a  1180°- 
on  v á lik  k i és a  h id ro g én k iv á lá s  1270°-on m eg szű n ik . 
A v a s  o x ig é n ta r ta lm á n a k  kb . 35— 5 0 % -a 1180°-on, tö b b i 
része  ped ig  1250— 1270°-on v á lik  k i. J e le n tő s  N 2 k i 
v á lá s  1180°-on k ezd ő d ik .

A  k ísé rle ti p ró b a te s te k  0 2, N 2, I I 2 eg y ü tte s  t a r t a l 
m á t  1640°-on 1 - 1 0 -4 H g  m m  v á k u u m b a n , v á k u u m 
o lv a sz tássa l h a tá ro z tá k  m eg. A c e ru z a  a la k ú  p ró b a te s te k  
sú ly a  100— 200 g és 1 p ró b a te s t g á z e x tra k c ió já n a k  id e je  
15 p e rc  vo lt. V ák u u m h ev íté sse l is v é g e z te k  v iz sg á la to 
k a t .  A k ísé rle t so rán  hom ok és fé m fo rm á b a  ö n tö t t  
k u p o ló v as , n ag y o lv asz tó i n y e rsv a s  és 1868-ban  ö n tö t t  
ö n tv é n y b ő l k é s z íte tt  p ró b a te s te k  g á z ta r ta lm á t  v iz sg á l 
tá k . K ü lönböző  m ódszerek  s z e r in t m e g h a tá ro z o tt  H 2- 
t a r ta lm a t  a  k ö v e tk ező  tá b lá z a t m u ta t ja .

P r ó b a te s te k

H 2 m e n n y i s é g e

M eg h a tá ro zás  
v ák u u m  

o lv asz tá ssa l 
c m s/100 g

M e g h a tá ro z á s  v á k u u m  
h e v íté sse l

c m 3/1 0 0  g

A v á k u u m  
o lv a sz tá s sa l 

m e g h a tá r o z o tt  
m e n n y , % -b an

H o m o k fo rm á b a  ö n tö t t  
k u p o ló  v as  .............. 2,8 1Д 39,3

K o k illá b a  ö n tö t t
k u p o ló  vas ................. 2,6 1,57 60,0

N a g y o lv asz tó i n y e rsv as 13,0 5,22 40,0

1 8 6 8-ban  ö n tö t t
ö n tv é n y  . . . , , ............ 12,4 5.8« 47,5
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A p ró b a te s te k  I I 2 t a r t a lm a  1,1— 5 ,8 6 c m * 1 2 3 4 5 */100  g, N 2- 
t a r t a lm a  p ed ig  0,08— 0,24 c m 3/ 100 g  k ö z ö t t  v á lto z ik  
(v á k u u m  h e v íté s  e red m én y e  a la p já n ). A  k iv á l t  gáz 
H 2- ta r ta lm a  k b . 36,3— 73,0% , N 2- ta r ta lm a  8,0— 8,5% . 
A  p ró b á k b ó l C 0 2 és СО gáz  is v á lik  k i. A C 0 2-ta r ta lo m  
1 0 % -n á l kevesebb . A  С О -m enny isége p ed ig  5 0 % . A 
СО- ta r ta lo m  k b . 5 0 % -a  1300 -ig k iv á lik .

S zü rk ev a sb an  a  g ra f it  je len lé te  m ia t t  a  112 d iffúziós 
sebessége k iseb b , m in t  a  fe h é rn v e rsv a sb a n , e z é r t  ebből 
k ö n n y e b b  a  H 2-t e ltá v o líta n i.

A g ázk iv á lás  a  p r ó b a te s t  fe lü le té tő l is függ , pl. 
3-szor n a g y o b b  fe lü le tű  p ró b a te s tb ő l 1,4-szer tö b b  II.,, 
1 ,6-szor tö b b  0 2, 3 ,8-szor tö b b  N 2 v á lik  k i. A n itrogén- 
k iv á lá s  m a jd n em  eg y en esen  a rá n y o s  a  fe lü le tte l.

A k ísé rle te k  a la p já n  a  k ö v e tk e z ő k e t le h e t m eg 
á lla p íta n i. A  H 2, N 2, 0 2' m e g h a tá ro z á s á n a k  le g b iz to sab b  
m ó d szere  a  v á k u u m o lv a sz tá s , m e rt v ák u u m h ev íté sse l 
n e m  le h e t te lje sen  e l tá v o líta n i a  h id ro g én t. A v á k u u m 
o lv a sz tá s  m ax im á lis  h ő m é rsé k le te  1600— 1700 0°.

Faragó

A célönt vénygyártás T ropenas-konverterből.

(B ritish  F o u n d ry m a n , 1958. au g .)

G. M . Ford f e n ti  c ím m el a  közel 70 éves kis- 
k o n v e r te re k  egy ik  e l te r je d t  t íp u s á t  ism erte ti. A  kis- 
k o n v e r te r  típ u s o k  á l ta lá b a n  a  m. század  80-as év e ib en  
k e le tk e z te k  s az  ac é lö n té sz e t h aszn o s b eren d ezése in ek  
b iz o n y u lta k . A  T ro p e n a s -k o n v e r te r t  e le in te  k e ttő s  
fú v ó k a s o r  je llem ezte , d e  a  k éső b b iek  fo ly a m á n  ez  fe les 
le g esn ek  b iz o n y u lt, m a  m á r  ezek  is eg yso rosak . A la k ja  
a  pzokásos k ö r te fo rm a . A d a g ja  á l ta lá b a n  2— 2,5 
to n n á s , ehhez p e rc e n k é n t 100— 120 m 3 levegő sz ü k 
ség es 1,8— 2,2 a tm  n y o m á ssa l. A  levegő b ev eze té se  a 
k ö p e n y re  szere lt s z é lk a m rá n  á t  tö r té n ik . A 6 fú v ó k a  
0  k b  4 0  m m .

B élelése sa v as  té g lá k b ó l vagy7 döngölve, sav as  
b é lé sa n y ag b ó l (gan isz ter) tö r té n ik . G ondos k isz á r ítá s  
és (ü ze m b ev é te l e lő tt)  vö rö sm eleg re  h e v íté s  szükséges. 
A  b é lés  é le t ta r ta m a  20— 30 o lv a sz tá sn á l r i tk á n  tö b b , 
a k k o r  (lega lább is rész leges) ú jra fa la z á s  szükséges. 
G y a k ra n  m in d e n  ö n té s  u tá n ,  k ü lö n ö se n  a  fú v ó k á k  
k ö rü l  k i ta p a s z tjá k .  I ly  m ó d o n  te ljes  ú jra fa la z á s ig  70—  
90 a d a g o t is te lje s ít.

A kupo ló b ó l c s a p o lt v a s a t  sa lak e lem zés u tá n  
sz ó d á v a l k én te le n ítik , s á tö n t ik  a  k o k ssza l k b . 1000°-ra 
h e v í te t t  k o n v e rte rb e . F ú v a tá s  k ö zb e n  a  k o n v e r te r  kb . 
15°-os szöggel áll a  függő legeshez . A z ad a g o k  s z á m á 
v a l nő n a g y ság u k  is, a m it  2,2 to n n á ró l k b . 2,5 to n n á ra  
n ö v e ln ek . A fú v a tá s i idő  e le in te  30 perc , ez a  n a p  fo ly a 
m á n  20— 22 p e rc re  csökken . M a m á r  a  k isk o n v e rte -  
r e k b e  is  o x ig é n d ú sítá ssa l fú v a tn a k ,  am i 10% -os sz o k o tt 
le n n i.

L e ír ja  e z u tá n  a  fú v a tá s  ism ert m e n e té t. M ivel a 
Si fő  tü ze lő a n y ag , h a  szükséges F e S i-p ó tlá s t is a d n a k . 
A  lán g k ép z ő d és  k iism erése  igen  fon tos. F ú v a tá s  u tá n  
az  ö tv ö z ö k  és t is z t í tó k  b e a d á s a  k ö v e tk e z ik  szükség  
sz e r in t. A fú v a tá s  m e n e te  egy ö tv ö z e tle n  ad ag h o z .

c
0./ 0

Si
О

0
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О, 0
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P
О  '/О

K u p o ló v a s  . . .  2,7 1,25 0,60 0,12 0,05

F ú v a tá s  u tá n  0,08 0,10 0,09 0,045 +  
+  szódázás

0,05

K ész ac é l . . . .  0,29 0,25 1,20 0,045 0,05

A sa la k  k ö n n y ű  á t tö ré sé re  az  ö tv ö z ő k e t m e g n ed 
v e s ítik . A  F eM n-t so k szo r fo ly ék o n y a n  ad ag o ljá k .

N a g y o b b  C - ta r ta lm a k  elérésére v isszasze n ító k én t 
g y a k ra n  k é n te le n íte t t  k u p o ló v a sa t a d n a k . FeM n és 
FeSi u t á n  m ég A l-t is a d n a k  (kb. 0 ,0 5 % -o t).

A - kezdet C-D-langmagasság
A-B=si- égésé £ ‘ furatás rége
B-E = C -égése F = mszagyujtás

ín ГУ-1 1
1. ábra. Tropenas-konverter hővezetése

A  fo to e lek tro m o sa n  fe lv e tt á b r a  a  fo ly a m a to t 
jó l sz e m lé lte ti (1. á b ra ) . A  sp e k tro szk ó p p a l is k ö z ism er 
t e n  h a sz n o s  m egfigyelések  végezhetők .

A z e ljá rá s  h á t r á n y a i  :
1. A z o lvasz tási vesz teségek  je len tő sek . 5%  a  ku- 

p o ló b a n  és  10— 15%  a  k o n v e rte rb e n .
2. S és P  a k o n v e r te rb e n  n em  csökken . V álo g a 

t o t t  h u lla d é k  kell (P- és S-szegény) és az o n k ív ü l szó- 
d ás  k én te le n íté s .

3. Je le n tő se k  a  tű z á lló a n y a g  k ö ltség ek , m u n k a 
bérek .

4. A sa lak - és ac é lk id o b ás és a  fü s t  g y a k ra n  erősen  
z a v a r. E lsz ívó  kell.

A z e ljá rá s  e lő n y ei :
1. E g y m ű szak o s üzem  tö b b n y ire  elég, 30— 35 

p e rc e n k é n t 2,5 to n n a  n y erh e tő . E b b e n  fe le tte  v a n  
az  e le k tro o lv a sz tá sn a k  is.

2. Ig e n  fo rró  a c é l n y e rh e tő  (g y a k ra n  tö lc sé rz e té t 
h ű te n i kell).

3. K is  kézi ü s tö k b e  le h e t ö n te n i, dugós ü s t  alig
kell.

4. A  berendezési k ö ltség  % része  haso n ló  te l je s í t 
m é n y ű  a c é lg y á rtó  berendezésnek .

5. E le k tro a c é l tö b b n y ire  m ellőzhető .
V égső k o n k lú z ió k én t, h a  az  á ra m  d rá g a  v a g y  kevés, 

a k k o r  a  T ro p en as h aszn o s szo lg á la to t te lje s ít. F e lm erü l 
h e t  a  tr ip le x  e ljá rás  is, b izonyos ese tek b en . Íg y  a  bá- 
z ik u s  ox id á ló  s a la k k a l  dolgozó ú n . Y oco m -e ljá rás 
P -e ltá v o lítá ssa l.

A  közönséges d u p le x  o lv asz tás  (kupo ló -k iskonver- 
te r)  m ég  sokáig m egőrzi sze rep é t az  ac é lö n tv én y - 
g y á r tá s b a n . К  В.
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keverő-kollerjáratokat formázó homokhoz, 

maghomokkcverj-gépekeí, homokszóró for

mázó gépeket, hom okelőkészítő gépeket, 

pneumatikus rázó-sajtoló formázó gépeket, 

kúpolókemencéket, emelő-készülékeket, önt

vénytisztító dobokat, centrifugál tisztító

gépeket, formakiverő rostélyokat, öntödei 

szá llítósza lagok at, adagoló készülékeket, 

komplett homokelőkészítő berendezéseket, 

az öntödék gépesítésére és modernizálására 

szolgáló berendezéseket.
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

A rázóüst új metallurgiai segédeszköz a vasfürdők kéntelenítésére
és ötvözésére

T Ü N D É R  S I E G F R I E D  (D ü sse ld o rf)
I*. K . : 669 .046 .546 .2  : 669.13

В с т р я х и в а ю щ и й с я  ковш , как  н о во е  м е т а л л у р ги ч е с к о е  
п р исп о со бл ен ия  д л я  о б е с с е р и в а н и я  и л е г и р о в а н и я  
ж и д ко го  ч у гу н а .

Die Schüttelpfanne, ein  m etallurgisches Hilfsm ittel zum  
Entschwefeln und Legieren von flü ssigen  E isenschm elzen .

Vibrating-ladle, a m etallurgical device for alloying and  
desulphurizing m olten  iron.

A vasfürdő mozgatásának jelentőségét a 
metallurgiai reakciók lefolyására régóta ismerjük. 
A műszaki probléma megoldásához vezető utak  
— a folyékony vasnak gépi berendezéssel történő 
helyes mozgatásával — azonban mind ez ideig 
nem érték el a remélt eredményt.

Amíg az ismert villamos olvasztási eljárá 
sokkal és a konverteres frissítő eljárások beveze
tésével sikerült erőteljes fürdőmozgást elérni és 
ezzel a kívánt metallurgiai reakciókat meggyorsí
tani, nem sikerült az olvasztóedény mozgatásával 
a fürdőt a kívánt mozgásba hozni.

Egyszerűen és pontosan szabályozható fürdő 
mozgás biztosításához az a gondolat vezetett, 
hogy gyengébb minőségű nyers vas vagy öntöttvas 
kéntelenítése és felkarbonizálása végbemehet por 
alakú égetett mész és a folyékony vas ideális 
érintkezése révén. Megállapították, hogy a moz
gásban levő folyékony vas és égetett mész ben 
sőséges érintkezésekor majdnem tökéletes kénte- 
lenítés érhető el folyékony salak képződése nélkül.

Ismeretes olyan eljárás is, amikor mészport 
fúvatnak a folyékony vasba nitrogénnel vagy 
levegővel, hogy a fürdő heves mozgatásával kén- 
telenítést érjenek el. Másik ismert kéntelenítő 
berendezés a Kalling-dob; folyékony nyersvasat 
gyorsan forgó kemencében mészporral hoznak 
bensőséges érintkezésbe.

Ezekhez és más hasonló eljárásokhoz azonban 
aránylag bonyolult gépi berendezések szükségesek. 
Zavartalan működésükhöz igen gondos ellen-

E lh a n g z o tt a z  Országos E n e rg ia  K ongresszuson , 
1959. X . 15-én.

őrzésre van szükség. E  hátrányuk m iatt az el
járások a gyakorlatban nem tud tak  elterjedni.

A Kalling-dobban történő kéntelenítés az 
eddig ismert eljárások közül a legfigyelemre
méltóbb. Ha a vashőmérséklet elég nagy, a kén
telenítő dob kellőképpen elő lett melegítve és az 
oxigénnel való érintkezést ki lehet küszöbölni, 
akkor 20 perces forgatás után figyelemreméltó 
kéntelenítés érhető el. Az eljárás hátránya az, 
hogy a dob tűzálló bélése a gyors forgás következ
tében gyorsan tönkremegy. További hátránya, 
hogy a nagy berendezésben, térfogatához viszo
nyítva csak kevés folyékony vas fér. A befagyás 
lehetősége és a hőmérséklet veszteség ugyancsak 
igen komoly veszélyt jelent. E hátrányok ki
küszöbölésére irányuló törekvés vezetett az ún. 
„rázóüst” kifejlesztéséhez.

Az első kísérleteket ilyen berendezéssel Во. 
Kalling és munkatársai 1958 tavaszán kezdték 
el a Domnarvet-i vasműben (Svédország). A rázó
üstben elért eredmények már kezdetben figye
lemreméltóak voltak.

A rázóüst megfelelő kiképzésével olyan jól 
hőszigetelt, metallurgiai berendezést sikerült k i 
alakítani, melyben a vasfürdő a poralakú adalé
kokkal a legbensőbb érintkezésbe kerül és így a 
kívánt reakciók végbemehetnek számottevő hő
mérséklet-veszteség nélkül, ugyanekkor az üst 
falazata sem megy tönkre. Az eljárás olyan egy
szerű, hogy hibalehetőségek gyakorlatilag nincse
nek. így a Mannesmann—Meer A. G. öntödéjében 
felállított első üzemi rázóüstben is jó eredményt 
sikerült elérni.

A rázóüst alapgondolata régi. A folyadék 
mozgatása hasonló ahhoz, amikor egy pohár vizet 
kezünkben úgy mozgatunk, hogy közben a pohár 
kis sugarú körmozgást ír le anélkül, hogy tengelye 
körül forogna.

A folyadék viselkedésének megállapítására 
modellkísérleteket végeztek vízzel. Az 1. ábra 
jobb oldalán egy edény látható, amelyben 2 tonna
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1. ábra. Modell kísérlet vízzel a rázóüstben

folyékony vasnak megfelelő térfogatú 300 1 víz 
van. Nyugalmi állapotban a fürdőmélység 490 mm. 
Ha az edényt változó excentricitással és különböző 
fordulatszámmal mozgásba hozzuk, akkor az 
edény falán hullámmozgás keletkezik, miáltal a 
fürdőmélység megváltozik. Meghatározott ex 
centricitással (60 mm) és fordulatszámmal (50/perc) 
olyan hullámmozgás hozható létre, amely a tenger 
hullámveréséhez hasonlít.

A folyadék felülete 'mind jobban paraboloid 
alakú lesz, melynek forgásitengelye az edény 
tengelyétől a választott excentricitásnak meg
felelően eltér.

A legkedvezőbb fordulatszámot és excentri- 
citást gondos kísérletekkel határozták meg, külön
böző méretű edényekre. Az így végzett elvi kísér
letek alapján határozták meg, hogy egy 3 tonna 
folyékony vas befogadására alkalmas rázóüst ese
tén az excentricitás 60 mm és a fordulatszám 
60/perc. Nagyobb üstök esetén a fordulatszám 
csökken, változatlan excentricitás mellett.

2. ábra. Kísérleti berendezés Domnarvet-ben

Az előbbi elméleti meggondolások alapján a 
Domnarvet-i kutatóközpontban egy rázóüstöt szer
kesztettek, amelyben 3 tonna vasat a legkülön
bözőbb módon lehetett kezelni.

A 2. ábra szerint a _B-ben csapágyazott A 
lengőasztal egy fogaskoszorú segítségével forgat
ható. Erre a  lengőasztalra szerelik az ,,a” ex- 
centricitású C tárcsát. A C tárcsán görgőkön áll 
az F pontban rögzített D tárcsa, melynek ezáltal 
szabályozva van saját tengelye körüli mozgása. 
A rázóüst a D  tárcsával van szorosan összekötve 
és a kívánt excentricitású forgómozgást végzi.

A Domnarvet-i kísérleti berendezés konverter
hez hasonló kivitelben készült és samott téglával 
lett kifalazva. A konverter-szerű kiképzés azért 
szükséges, mert a rázóüstnek a kezelési idő alatt 
zárva kell lennie és csak egy kis nyílás van enge
délyezve a keletkező gázok elvezetésére. A kén- 
telenítéshez redukáló atmoszféra szükséges, hogy 
a mészszulfid oxidációját megakadályozzák és a 
kéntelenítési folyamat végbemehessen.

A rázóüst jellegzetes mozgásának biztosítására 
különböző szerkezeti megoldások lehetségesek. A 
G. H. W. átvette a rázóüstre vonatkozó licenciát 
és a Domnarvet-i tapasztalatok alapján egy 3

tonnás üstöt szerkesztett (3. ábra), amely ez idő 
szerint a Mannesmann—Meer A. G. öntödéjében 
van üzemben.

f A lengőasztal szerkezetét megváltoztatták és 
egy szabályozható meghajtással lehetővé tették, 
hogy kezelés közben a fordulatszámot változtassák. 
Az ötvözés és a kéntelenítés közben fellépő hő
veszteség csökkentésére az ríj rázóüstöt könnyű, 
tűzálló téglával szigetelték, míg az ü s t belső 
falazatát kopásálló korund téglával bélelték. A 
rázóüstöt tartógerendára szerelt szállítógyűrűvel
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is ellátták. Ezáltal a rázóüstöt időveszteség nélkül 
lehet a lengőasztalra helyezni és ékekkel rögzíteni. 
Az adalékok könnyebb beadására az üst felső 
nyílását oldalt helyezték el és gondoskodtak a 
tető egyszerű rögzítéséről is. A rázóüst így a 
gyakorlatban egyszerűen kezelhető. Az üstöt kb. 
2/3 részéig lehet vassal megtölteni és így félti 1 - 
múlja a forgókemencét, mert a forgókemencében 
1 tonna vashoz 0,5 m3 kemencetérfogat szükséges, 
addig a rázóüstben csak 0,25 m3/tonna. Ezáltal 
a kemence kisebb és olcsóbb — és emellett a vas- 
fürdő hő vesztesége minimális. A tűzálló falazat 
kopása rendkívül kicsi. Kb. 130 kísérleti adag 
után a falazaton kopás nem volt megállapítható. 
A tűzálló falazat kémiai összetétele semmiféle 
hatással nincs a metallurgiai folyamatra, mert 
folyékony salak nem keletkezik és így a salak és 
a tűzálló falazat között nem mehetnek végbe 
kémiai folyamatok.

A folyékony vasnak mésszel való kénteleníté- 
sekor tehát nem szükséges semleges vagy bázisos 
falazat, a kéntelenítés savanyú béléssel is végbe
megy. A rázóüst szerkezete olyan, hogy nemcsak 
a folyékony vas kezelésére, hanem egyúttal öntő
üstként is használható.

Kéntelenítés
A nyersvas vagy az öntöttvas kéntelenítése 

mésszel történik a folyékony fürdő és poralakú 
mész érintkezésekor. A rázóüstbe, folyékony vassal 
való megtöltés után 1—2% kereskedelmi meszet 
adagolnak. A fürdő mozgatásakor bekövetkező 
bensőséges érintkezés során a vas kéntartalma 
CaS alakban eltávozik. A közben felszabaduló 
oxigént a kokszdara СО alakban leköti és ez az 
adagoló nyíláson át kilépve C02-vé ég el. A rázó
üstben ezáltal kis túlnyomás keletkezik, amely 
megakadályozza a levegő oxigénjének az üstbe 
való hatolását. A gyakorlati tapasztalatok azt

S%

4. ábra. K én te len ítő i kísérletek rázóüstben

mutatták, hogy mindössze 10 perces rázási idő 
után 90%-os kéntelenítés érhető el.

A 4. ábra néhány kéntelenítési eredményt 
mutat, amelyből látható, hogy még aránylag nagy 
kezdeti kéntartalom esetén is meglepően jó ered
mények érhetők el. Az első Domnarvet-i kísér
letek aránylag kis hőmérsékletű folyékony vassal 
folytak, a vas-hőmérséklet mindössze 1250° volt. 
A Mönchen Gladbach-i kísérletekben a vas hő
mérséklet m ár 1400—1450° volt, ami még haté 
konyabb kéntelenítést eredményezett. 0,15—0,2 
százalékos kezdeti kéntartalom mellett is a végső 
kéntartalom minden esetben 0,01% volt, miköz
ben a hőmérsékletcsökkenés a 3 tonnás rázóüstben 
mindössze 40° volt. A mész mennyiségnek 2%-róI 
1,5%-ra való csökkentése és a kezelési időnek 
10 percről 5 percre való lecsökkentése gyakor
latilag ugyanazokat a kéntelenítési eredményeket 
adta.

A kísérleteket különböző összetételű keres
kedelmi mésszel végeztük. Eközben megállapí
tottuk, hogy a kis kovasavtartalmú és kis izzítási 
veszteségű mész adja a legjobb eredményeket. 
A kísérletek elején 6% kovasavtartalmú és 10% 
izzítási veszteségű mésszel dolgoztunk. Ekkor a 
kezelés elején igen heves reakció ment végbe, 
mely a mész egy részét az adagolónyíláson át 
kifújta. Ezt a kellemetlen jelenséget azáltal sike
rült elkerülni, hogy kis kovasavtartalmú és kis 
izzítási veszteségű meszet használunk.

A kezelés után a rázóüstben az izzó, nagy 
kéntartalmú mész morzsolódó csomókká áll össze. 
Megállapítottuk, hogy kis mennviségű szóda adago
lással a másznék az üst falához való tapadása 
megakadályozható úgy, hogy a rázóüst kiürítése 
után a morzsolódó salak egyszerűen kiesik tapadék- 
képződés nélkül. Mönchen-Gladbach-ban a kén
telenítést úgy végeztük, hogy a rázóüstöt egy 
forrószeles kupoló buktatható előtétjéhez daruval 
szállítottuk. A buktatható előüstben bekövetkező 
hőveszteség elkerülésére közvetlen lefolyót épí
tettünk a rázóüstre. Ezáltal a rázóüstből kikerülő 
folyékony vas hőmérséklete a kéntelenítés után 
megegyezik a buktatható előíistből csapolt folyé
kony vas hőmérsékletével. Egy öntödének rázó
üsttel való felszerelése esetén tehát nincs szükség 
buktatható előüstre és annak szerepét a rázóüst 
veszi át.

Karbon- és szilíciumtartalom növelése
A sikeres kéntelenítési kísérletek után kísérle

teket folytattunk a folyékony vas karbon- és 
szilíciumtartalmának növelésére. A folyékony vas 
karbontartalmának növelése a szokásos üstben 
igen nagy nehézségekkel já r  és bizonytalan ered
ményeket ad. A rázóüstben végbemenő fürdő 
mozgás lehetőséget ad arra , hogy az olvadék 
rövid idő a la tt bensőséges érintkezésbe kerüljön 
a szilárd karbonnal és ezáltal a kívánt karbon 
tartalom növelés lényeges hőmérsékletcsökkenés 
nélkül érhető el. Domnarvet-i kísérletek igazolják, 
hogy 2,7% karbontartalmú vasat max. 10 perces 
kezeléssel 4% -ra lehet felkarbonizálni. Felkarbo- 
nizálásra kokszdarát használtak.



28 Öntöde 1960. 2. sz. T ü n d é r  S . :  A  r á z ó ü s t

Az öntöttvas minőségének javítása 
és árának csökkentése

A rázóüstben bekövetkező jó kéntelenítési és 
felkarbonizálási eredményeknek az a gyakorlati 
jelentősége, hogy a jövőben az öntödékben is leg 
olcsóbb és legsilányabb minőségű betétanyagból 
jó minőségű öntöttvasat lehet előállítani. A Mön
chen—Gladbach-i kísérleteink arra irányultak, 
hogy savanyúbélésű forrószeles kupolóban, tekintet 
nélkül az öntöttvas összetételére, a lehető leg 
olcsóbban olvasszunk és rázóüstben nemesítsünk.

E  kísérletekben figyelemreméltó az a tény, 
hogy minden egyes adag kielégítő eredményt 
adott. Rendes körülmények között 50% acél- 
hulladékot* és 50% öntöttvas töredéket, illetve 
kokillatöredéket adagoltunk, amiből 2,9—3,1% 
karbontartalm ú és 0,13—0,2% kéntartalmú folyé
kony vasat nyertünk.

Ez az igen kis kokszadaggal olvasztott folyé
kony vas természetesen lágy öntvényminőségre 
nem alkalmas. E zt a folyékony vasat a rázó- 
üstben 1—2% mésszel és 1% kokszdarával 
kezelve 3,7—3,9% karbontartalmú és 0,01—0,02% 
kéntartalm ú öntöttvasat nyertünk.

5. á bra . E k p r ó b á k

Az 5. ábra kezelés előtti és kezelés utáni 
ékpróbát mutat. A kupolókemencében szilícium
adagolás nélkül 50% acélhulladék és 50% kokilla- 
töredék adagolásával 2,9% karbon-, 0,6% szilí
cium — és 0,15% kéntartalmú öntöttvasat 
olvasztottunk. Ez a vas kis karbon- és szilícium
tartalm a miatt teljesen fehéren dermed, mint az 
5. ábra jobb oldalán látható. A rázóüstbe meszet, 
kokszdarát és FeSi-ot adagoltunk, miáltal acélműi 
kokillák anyagának megfelelő, szürkén dermedő 
vasat kaptunk 3,9% karbon-, 1,3% szilícium- és 
0,01% kéntartalommal. Figyelemreméltó a kokilla-

6. ábra. K ifo lyási próbák

anyagnak alkalmas durva kristályos töret. A vizs
gálatok azt mutatják, hogy a rázóüstben való 
kezelés hatására az öntöttvas szabad karbon
tartalm a nagyobb lesz, miközben kötö tt karbon
tartalm a csökken. Ezáltal olyan szövetszerkezetet 
nyerünk, amelyben a kivált karbon ferritbe van 
ágyazva. Ez a szövetszerkezet az acélműi kokillák 
tartóssága szempontjából igen kedvező, a kötött 
karbontartalom csökkentésével természetesen csök
ken a Brinell-keménység is.

A folyékony vasnak rázóüstben való kén- 
telenítése és gáztalanítása a folyékony vas forma
töltő képességének a növekedését is magával 
hozta. A 6. ábra m utatja  a kezelés előtti és keze
lés u táni spirálpróbát.

E zek a tapasztalatok oda vezettek, hogy a 
kupoló adagban az acélhulladék-hányad növelésé
vel és rázóüstben a  felkarbonizáló anyag helyes 
adagolásával, tetszőleges összetételű és kemény
ségű és ezzel megfelelő szilárdságú öntöttvasat 
lehet gyártani. A szilíciumtartalmat célszerű már 
a savanyúbélésű forrószeles kupolóban a helyes 
értékre beállítani; i t t  — mint ismeretes — a legked
vezőbbek a leégési viszonyok. A gyakorlatban az 
alapanyagot egy normális, forrószeles kupolóban 
állítják elő acélhulladékból és öntvény töredékből, 
melyből a rázóüstben felkarbonizálással és kén- 
telenítéssel tetszőleges összetételű öntöttvas állít
ható elő. Kézenfekvő, hogy a rázóüstből nyert 
folyékony vasat gömbgrafitos öntöttvas előállítá
sához használják, mely esetben az eddigi eljárás
hoz viszonyítva magnézium takarítható meg. 
A legkülönbözőbb gépöntvényminőség gyártásá
nak lehetősége mellett még a fekete töretű, ferrites 
temperöntvény gyártásának a lehetősége is meg
van a rázóüstben.

A forrószeles kupoló — villamos vagy forgó
dobos kemence duplex eljárásban mindig nehéz
séget jelent a kis karbontartalmú, oxidmentes 
folyékony vas előállítása. Ha forrószeles kupoló
ban 2,5% karbontartalmú vasat állítunk elő, 
amelyet villamos kemencében készíthetünk ki 
megfelelő összetételű fekete temperöntvénynek, 
akkor a  folyékony vas nagy oxidtartalma miatt 
a temperöntvény perlites lesz és nem ferrites. 
A ferrites temperöntvény gyártására a forrószeles
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kupolóban 2,9—3% karbontartalmú vasat kell 
olvasztani és annak karbontartalmát a villamos 
kemencében acélhulladék adagolással 2,5%-ra kell 
beállítani. Ez az eljárás azonban pénzbe és időbe 
kerül. Rázóüstben megvan annak a lehetősége, 
hogy a forrószeles kupolóban igen kis kokszadag
gal olvasztott, 2,5% karbontartalmú folyékony 
vasat gáztalanítsuk és így a villamos kemencében 
való kikészítés után a rázóüstbe történő öntéssel 
ferrites szövetet biztosítsunk.

A rázóüstben lehetséges a kis Bessemer
konverter bői nyert acél minőségének javítása is. 
A kupolóból nyert vasat kénteleníteni lehet úgy, 
hogy a savanyú konverterben való fúvatás után 
jó minőségű kénszegény acél biztosítható.

A nyersvas kéntelenítése és frissítése

A rázóüst olyan nagyolvasztó üzemekben is 
előnyös, amelyeknek bizonyos mennyiségű savanyú 
érccel kell dolgozniok, vagy kis karbontartalmú 
különleges nyersvas fajtákat kell előállítaniok. 
Köztudomású, hogy nagyolvasztóban nehézséget 
okoz savanyú érceknek bázikus olvasztása, mert 
rendkívül nagy salakmennyiségek adódnak. A 
nagy salakmennyiség nagy kokszfogyasztást és a 
nagyolvasztó teljesítményének a csökkenését ered
ményezi. A sok salak ezenkívül egyenetlen kohó
járatot is eredményezhet. A rázóüst bevezetésével 
lényegében megvan annak a lehetősége, hogy az 
ércet savanyú vagy erősen savanyú salakkal olvasz • 
szák meg.

Ebben az esetben a nyersvas karbontartalma 
igen kicsi a nagy szilícium- és kéntartalom mellett. 
Egy-egy csapolás mennyiségének megfelelően mé
retezett rázóüstben megvan a savanyúan gyártott 
nyersvasnak a felkarbonizálási és kéntelenítési 
lehetősége.

H a a nagy  szilícium tartalom  zavaró, pl.: 
acél vagy nyersvas, vagy Thom as-nyersvas g y á r 
tásakor, akkor a szilíc ium tartalm at frissítéssel a 
rázóüstben a  k ív án t kisebb értékre lehet beáll! 
tani. K everővei rendelkező nagyolvasztó üzem  
ebben az esetben úgy lá tn á  el az acélm űt, hogy a 
nagyolvasztótól a keverőig ta r tó  úton a nyersvasat

FÚstgai

a  rázóüstben előfrissítené, am i igen kedvező hő 
m érsékletnövekedéssel já r. U gyanebben az ü s t 
ben még ez ú to n  a  k én te len ítés t is el lehet végezni.

A 7. ábra a folyékony vasnak a rázóüstben 
való oxigénes kezelését szemlélteti. Eddig egyes 
üzemekben a vasat nyugalmi állapotban elő
frissítették oxigénnel. Ennek az eljárásnak az a 
hátránya, hogy a fürdőmozgás nem kielégítő. 
Ennek az a következménye, hogy a fürdő szilí-

S. ábra. A  frissítés hatása rázóüstben

9. ábra. A  szilícium  és vanádium  csökkenése a rázóüstben

ciumtartalma az üst aljában lényegesen nagyobb, 
mint a felület közelében, miközben a felső fürdő 
rész hőmérséklete nagyobb, mint a fürdő többi 
részéé. Ennek következtében a karbontartalom 
egy része is eltávozik. A rázóüstben az erélyes 
fürdőmozgással az előfrissítést igen pontosan el 
lehet végezni.

A 8. ábra egy rázóüstben végrehajtott elő- 
frissítési kísérletet ábrázol, ahol 12 perces kezelés 
után a nyersvas szilíciumtartalma 1,3%-ról egyen
letesen 0,05%-ra csökkent. A karbontartalom 
eközben a nagy szilíciumcsökkenés ellenére alig 
változott, 3,5%-ról mindössze 3,3%-ra csökkent. 
Várható, hogy a rázóüst nagy fürdőmozgatása 
miatt lényegesen nagyobb lesz az oxigénkihozatal, 
mint a konvencionális befúváskor. Meg kell emlí
teni, hogy rázóüstben sikerült thomas-nyersvasból 
a vanádiumtartalmat is kifrissíteni. A gömb
grafitos öntvénygyártás szempontjából kívánatos 
foszforcsökkentés vagy a thomas-nyersvasnak he-7. ábra. Frissítés oxigénnel a rázóüstben
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m atit nyersvassá való átalakítása is komoly érdek
lődésre ta rth a t számot.

A 9. ábra a Domnarvet-ben elért figyelemre 
méltó eredményeket mutatja, amikor a szilícium- 
és a vanádiumtartalom messzemenően csökkent 
a karbontartalom változása nélkül.

A Mönchen—Glad bach-i kísérleti berendezés

Mint már említettük M. G.-ben a  3 tonnás 
kísérleti rázóüstöt úgy alakítottuk ki, hogy azt 
egy forrószeles kupoló buktatható előtétjéből 
lehetett megtölteni.

10. ábra. A  rázóüst megtöltése

A 10. ábra a rázóüstnek a folyékony vassal 
való megtöltését szemlélteti. A megtöltött üstöt 
daruval a lengő asztalra helyezik és leékelik.

A 11. ábra m utatja az adalékok adagolását. 
A kezelés előtt az üstöt fedővel lefedik, mint ahogy

12. ábra. A z  üst lefedése

11. ábra. M ész adagolása 13. ábra. A  kezelés
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14. ábra. Rázókeret 16 tonnás üsttel

lásakor a salak visszatartására egy oldalt elhelye
zett öntőnyílás van (16. ábra). A csapolónyílás a 
rázás alatt fadugóval van elzárva. Az üst kiürítése 
ezzel az egyszerű berendezéssel lehetséges anélkül, 
hogy salak kerülne a formába, akár lassan akár 
gyorsan kívánunk önteni.

Egy 15 tonnás rázóüst öntödei felhasználása
kor közvetlenül a kupoló kemencék elé az elő- 
medence helyére kerül. A folyékony vas folya
matosan ömlik az üstbe, miközben annak súlyát 
pontosan mérik. Mihelyt a 15 tonna folyékony 
vas az üstben van, a kéznél lévő következő üst 
kerül bekötésre egy keresztcsatorna segítségével. 
A már megtelt üstöt a daru a lengőasztalra helye
zi. Automatikus mérő- és szállítóberendezésekkel

US 
— 1

tartalom. 3t 6 t  151 301 eOt Ük»-«)
L1st súlya 
tűzálló
falazattal : kb\2L Kb.B.5t kb.13t kb.20t kb.tOt

azt a 12. ábra szemlélteti. A kezelés alatt le ját 
szódó reakciók a szilárd és a folyékony alkatrészek 
keveredéséből erednek. Éppen ezért az üstben 
uralkodó túlnyomás következtében rövid láng 
jelenik meg (13. ábra). Ez a láng néhány másod
perc után megszűnik úgy, hogy tovább lá t 
ható reakciók nélkül megy végbe.

A rázóüst üzemi felhasználása további kon
struktív változtatásokat eredményezett, azt pl.: 
hogy a rázó mozgás nem forgó lengőasztalon 
történik. Erre inkább alkalmasabb a rázókeret 
(14. ábra).

Az üstöt daruval a rázókeretbe lehet helyezni 
anélkül, hogy rögzíteni kellene, mert a rázókeret 
közvetlenül a súlypont fölött rögzíti az üstöt. Az 
üst kiemelése ismét egyszerűen daruval történhet, 
minden további mechanizmus nélkül. A rázókeret 
3 pontban golyóscsapágyazva van, ezek a golyós
csapágyak általában az erős szerkezet-kivitellel 
lehetővé teszik a legnehezebb súlyok felvételét. 
Meghatározott excentricitás beállítása után az 
üst a kívánt mozgásba hozható.

Miután megállapítást nyert, hogy a rázóüst 
térfogatának 2/3 részét lehet folyékony vassal 
hasznosan megtölteni, meghatároztuk a külön 
böző mennyiségek befogadására megfelelő rázóüst 
méreteket. Öntödék részére elsősorban 3, 6, 8 és 
15 tonna folyékony vas befogadására alkalmas 
rázóüstök jönnek szóba. Nagyolvasztó művek ré 
szére a 30—80 tonnás üstök alkalmasak. A 15. 
ábra az ilyen üstök méreteit mutatja. Látható, 
hogy a méretek nem lesznek olyan nagyok, hogy 
komolyabb műszaki nehézséget okoznának.

A rázóüstöknek a tömböntőgéphez vagy öntő 
üstbe, vagy közvetlenül formába való felhaszná-

15. ábra. Rázóüstök

Ш0Э.-16.1

16. ábra. 15 tonnás rázóüst

kokszdarát, mészport és szükség szerint egyéb 
adalékokat adagolunk a rázóüstbe. Ezután követ
kezik a rázás, mely 5—10 percig tart. Ennek be
fejezése u tán  a daru egy öntőberendezésre he
lyezi a rázóüstöt, amelynek segítségével annak 
tartalmát különböző nagyságú öntőüstökbe lehet 
átönteni. A rázóüst kiürítése és a salak eltávo
lítása után ismét a kupoló kemencéhez kerül be
kötésre.

Összefoglalóan elmondható, hogy a rázóüst 
bevezetésével az öntödék olyan egyszerű berende
zést kaptak, amelyben a legolcsóbb betétanyagból 
tetszésszerinti minőségű öntöttvasat tudnak elő
állítani.

A nagyolvasztó művek pedig rázóüstben bár
milyen minőségű nyersvasat állíthatnak elő 
tekintet nélkül a nagyolvasztójárat nehézségeire 
és az ebből adódó nyersvas összetételére.
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Néhány módszer
a csökkentett térfogata tápfejek (takarék tápfejek) tervezéséhez

N É M E T H  P Á L  és L I P O V E T Z  I V Á N
I) К  : 621.746.4(5

Методы проектирования прибылей с уменьшенным 
объёмом  (экономические прибыли)

E in ige  Methoden zur V erm inderung des Steigerge- 
w ieh ts (Spaar-Steiger).

Som e methods for design ing  risers w ith  reduced volum es 
(saving-riser).

A folyékony fémnek megdermedéséig két 
térfogatcsökkenési szakasza van :

a ) a folyékony fém lehűlésekor, a kristályo
sodás megkezdődéséig,

b )  a kristályosodás folyamán, egészen a 
folyékony fém megdermedéséig.

c) A harmadik térfogatcsökkenést — az 
öntvény lehűlését a megdermedés hőmérsékletétől 
a  műhely hőmérsékletéig — a tápfejek méreteinek 
meghatározásakor nem vesszük figyelembe.

Az öntésznek csak ezt a kétféle (a és b) té r 
fogatcsökkenést (fogyást) kell fém-utántöltéssel, 
azaz tápfejből pótolnia.

1. táblázat

A különböző fémek (ötvözetek ) térfogatos fogyása [1]

0 ,53%  C - ta r ta lm ú  a c é l .......................................
Ö tv ö z ö tt a c é l ......................................................
S zürke ö n tö t tv a s  (3,0-—3 ,5 %  C -ta rta lim i) . 
Ö tv ö z ö tt ö n tö t tv a s  (2,3-— 2 ,7 %  C -ta rta lm ú ) .
F eh ér ö. V .  te m p e r ö n tv é n y ..............................
R é z ..............................................................................
B r o n z .........................................................................
S á r g a r é z .....................................................................

7 ,2%
1 0 ,0 %

3,0%
5,0%
7,2%
3,8%
7,3%
5,4%

módszereink vannak, ezért csupán a tápfejek biz
tonsággal való tervezésének elveivel foglalkozunk.

Az öntészetben legismertebb tervezési mód
szerek :

A redukált falvastagság alapján történő táp 
fej méretek meghatározása.

A legnagyobb beírható körök módszere alap
ján kivitelezett öntvénytáplálás a 2. ábrán lát
ható. A furatmag felső részének alakja lehetővé

1. ábra. A z acél fajtérfogatának változása a hőmérséklet 
függvényében

A térfogatcsökkenés mértéke a fajtérfogat- 
hőmérséklet függvényéből állapítható m eg[l]. 
E z t acél esetében az 1. ábra szemlélteti. A tá p 
fej térfogat megállapításához két kérdésre kellene 
pontos választ adnunk :

1. Mekkora az öntvény kristályosodásakor 
bekövetkező térfogatcsökkenés, amit a tápfej 
nek kell folyékony fémtartalékából kiegyenlí
tenie.

2. Mekkora térfogatú tápfejből biztosíthat
juk  megfelelő nyomással az 1. pontban említett 
fogyási üreg megtöltéséhez szükséges mennyiségű 
folyékony fémet.

Az első kérdésre könnyen felelhetünk 
az 1. táblázat kísérleti úton megállapított értékei
vel. (A táblázatban feltüntetett értékeket tápfej- 
méretezéskor biztonsági okokból 1,5—2-szeresre 
szokták növelni.)

A második kérdésre nem tudunk egyértelmű 
választ adni, mert a megoldásra csak közelítő

2. ábra. H  envers körökkel tervezett öntvénytáplálás [2]

teszi az öntvény kritikus szelvényének leghatá
sosabb kitöltését [2]. A tápfejeknek a töltőnyomás 
biztosítására kellő magasságúaknak kell lenniök : 
acélöntészetben ez általában az átmérőnek 1,5- 
szerese. A táplálandó öntvényrész és a tápfej 
kristályosodásának ideje arányos a redukált fal- 
vastagság értékek négyzetével, tehát a redukált 
értékek alapján is célt érhetünk, ha az Rtáp/ej >  
> iü beUtő >  RönMny alapon méretezünk.

Az öntvény felső részéhez kapcsolódó táp 
fejek méretezéséhez általában Rtápjej =  l,2R<inw(ny 
arányt javasolják.

Az általánosan használt tápfej alakok redu
kált falvastagság értéke könnyen megállapít
ható :

Ha a tápfej hengeres, akkor a redukált fal- 
vastagság :

É rk e z e tt 1958. X I I .  4-én.
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a tápfej T térfogata :

F, =  r— 1,5 D c^ 1,2 D3
4

Ha a tápfej zárt (henger és félgömb kombináció), 
teljes magassága 1,5 D és a záró félgömb főköré
nek átmérője — D : a redukált falvastagság

Rt
D

a térfogat
4,5

0 ,22  D

j D3 • л  T
Vt =  — -—  DA

Megemlítjük még a B. Millington [3] kidol
gozta eljárást, amely különböző alakú öntvé 
nyek hülési sebességének összefüggésén alapul. 
A szerző feltételezi, hogy — végtelen hosszúságú, 
tehát véglapok nélküli — síklap öntvény meg- 
dermedési sebessége arányos az olyan hengerével, 
amelynek átmérője egyenlő a lap vastagságának 
kétszeresével.

A véglapok elhagyásával történő számításkor 
a redukált falvastagság értékek egyeznek.

A tápfejek méretezése a alábbi összefüggés 
alapján történik :

D — 2 Fv +  1 hüvelyk,

ahol D — a tápfej átmérője,
Fv — a táplálandó öntvényrész vastagsága.
A képletben levő 1 hüvelyk (25,4 mm) 

biztonsági tényező, a tápfej kristályosodásának 
későbbi befejeződését biztosítja a táplálandó 
öntvényrészhez képest.

A legnagyobb tápfej magasságot a szerző 
2 7)-ben, a legkisebbet 1,5 Z>-ben állapította 
meg.

A tápfejek méretezéséhez kidolgoztak még 
számos, ritkábban használt képletet és diagramot 
is ; ezek ismertetésétől eltekintünk.

Csökkentett térfogatú (takarék) tápfejek 
tervezése

A tápfejek térfogata általában csökkent
hető :

a)  Ha a táplálandó öntvényrészt jó hővezető
képességű anyaggal, pl. vassal1 burkoljuk. A 
táplálandó öntvényrész gyorsabban kristályosodik 
és a táplálási folyamat is gyorsabban zajlik le ; 
így a tápláláshoz elegendő kisebb fémtartalék.

b) Ha a tápfej kristályosodásának, tehát a 
töltőhatás érvényesülésének időtartamát szige
teléssel vagy hevítéssel növeljük.

(Az a) és b) módszer egyidőben történő 
használatakor az eredmény még jobb lehet.)

c) Ha a tápfej töltőhatásának időtartam át 
levegő vagy gáznyomás alkalmazásával növeljük.

A csökkentett térfogatú tápfej belsejének, a 
táplálandó öntvényrész kristályosodásának befe
jeződéséig folyékony állapotban kell maradnia. 
Jó hővezetőképességű burkolóanyagként a gya 
korlatban elsősorban az öntöttvas jöhet tekin 
tetbe.

W. Trommer [4] szerint a burkolóvas súlya 
az alábbi képlettel számítható :

O h  =  Vs
Rö R\ Qa * В a

Rö Oh • t) t
ahol Oh  =  a hűtővas súlya (g),

Vö — az öntvény térfogata (cm3),
R ü =  az öntvény hűtendő részének 

redukált falvastagsága (cm), 
i?! =  az öntvény „megkívánta” redukált 

falvastagság az 1. táblázat kétszeres 
értéke alapján számított tápfej tér 
fogat esetében,

Qa =  az öntött acél fajsúlya (g/cm3),

La =  az öntött acél olvadáshője  ̂--- - j
( cal ^

a hűtővas véghőmérséklete (C°).

C), =  a hűtővas fajhője 

to

A hűtővas véghőmérsékletét 350 C°-kal kell 
behelyettesíteni. Aszóban forgó összefüggésből meg
kapjuk, hogy a kérdéses öntvényrész kívánt mér
tékű hűtéséhez hány g tömegű vasat kell felhasz
nálni.

A tápfej kristályosodási időtartamának növe
lésekor a következő W. Trommer [4] javasolta 
összefüggéssel számolunk :

R t-- Rft Qa * La
r 0G it

Rtt
ahol Gh  =  a szükséges hőleadó anyag súlya 

(g).
Rt =  a normál tápfejnek az Rt =  1,2 It; 

képlet szerint számított redukált fal- 
vastagsága (cm),

F 0 =  az 1. táblázat kétszeres értékével 
számított tápfejtérfogat (cm3),

R 0 =  a F0 térfogathoz tartozó redukált 
falvastagság érték (cm), 

q =  a hevítő anyag leadott meleg-
( cal )

mennyisege -—j

A képlettel megkapjuk, hogy hány g, adott 
hőmennyiséget leadó hevítőanyag kell ahhoz,
hogy a felvett térfogatú tápfej táplálni tudja az 
öntvényt.

A tápfejet burkoló magbetét külső és belső 
átmérőjét geometriai összefüggésekből számít
hatjuk.

Pl. ha a tápfej átmérője és magassága egy
aránt D, térfogata pedig F 0, felülete pedig F 0: 
a redukált átmérő :

V« _  D

F n 4  ’

de

tehát

Vu
J)2

• D,

D = 4 F'o
л ; f l , 3  F„
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\

A D egyúttal a táp fej et burkoló mag belső 
átmérője is. A burkolómag külső átmérője«.

Dk —
4 G„ 

Tt-QH-D
D2 +  1,3 G h

Qh-D
qh =  a hőleadó.anyag fajsúlya (g/cm3).
A hevített tápfejek méreteinek meghatározá

sakor abból az elvből is kiindulhatunk, hogy a 
nem hevített és a hevített tápfej hőtartalmának 
egyenlőnek kell lennie. Két azonos anyagi! táp- 
fejet azonban akkor tekinthetünk egyenértékűnek, 
ha a tápfejek egységnyi felületére jutó hőmennyi
ségek egyenlők.

Az általában alkalmazott, azaz nem hevített 
tápfejek hőtartalma az öntési hőmérsékleten kívül 
a tápfejben levő acél tömegével arányos. A he
v íte tt tápfejek hőtartalm át azonban az acél tö 
megétől gyakorlatilag függetlenül hőtleadó bur 
kolattal szabályozhatjuk.

Ezért e kétféle tápfej összehasonlításakor 
redukált falvastagság helyett redukált hőmennyi
séggel, az egységnyi tápfej felületre jutó hő
mennyiséggel célszerű dolgozni.

Rm — %■ (cal/cm2),
Üt

ahol Rht — a tápfej redukált hőmennyisége 
(cal/cm2),

Qt =  a tápfejbe töltött folyékony acél 
hőmennyisége (cal),

Ft =  a tápfej felülete (cm2).

A táp fej térfogata, ha a magassága az átmérő 
másfélszerese :

=  1,18 Dt3 =  1,18-5640 Éá 6655 cin3, 

és felülete :
Ft =  4,71 Z>2 =  4,71 -317 =  1493 cm2

A tápfej hőmennyisége Qt = V t-y -qa =  
=  6655 ■ 7 • 280 a* 13 044 000 cal, 
ahol Qt — a tápfej hőmennyisége (cal),

Vt =  a tápfej térfogata (cm3), 
y  =  a folyékony acél faj súlya 

(7 g/cm3),
qu — az 1500 C° hőmérsékletű acél

közepes hőtartalma (280 cal/g) [8].

Ha a hevített tápfej térfogatát (Vu) az önt
vényrész táplálásához elméletileg szükséges fo
lyékony acél térfogatos fogyásának kétszeresében 
(2. táblázat) állapítjuk meg : akkor

Vht =
25 630-15 

100
=  3845 cm3

A nem hevített tápfejével egyező tápfej magas
ságú hevített tápfej átmérője :

D u  =

felülete
Fht

=  j/ 3258 ^  14,8 cm ;
1,18

4,71 D l  =  1032 cm2ht

A hevített tápfej méreteinek és a tápfejbe 
táplálandó hőmennyiségnek számítását a követ
kező példán m utatjuk be :

Legyen a táplálandó öntvényrész térfogata : 

V =  25 630 cm3 és felülete 6960 cm2,
akkor az öntvényrész redukált falvastagsága :

Rö =
V 25 630 cm3

6960 cm2
3,7 cm

A szokásos tápfej méreteinek meghatározá
sakor az 1,2 Rá =  Rt összefüggés figyelembe véte 
lével hengeres, felül nyitott tápfej használatakor

Rt =
Dt 
4 ’

A tápfejben levő acél melegtartalma 

Qu =  Vht-y-q =  3845-7-280 =  

at 7 536 000 cal.

A két tápfej akkor egyenértékű, ha

Qt Qu
Ft F  и  ’

vagyis
13 044 000 (cal) (7'536 000 +  AQ) / cal j 

1493 (cm2) ~  1032 le m 2]

ahol 4 0  az a hőmennyiség, amelyet a csökkentett 
térfogatú tápfejbe a hőtleadó burkolatból kell 
bevezetni, hogy a két tápfej egyenértékű legyen.

ahonnan Dt — 4 Rt =  4-1,2 Rö =  4,8 Rö =  
=  17,8 cm.

13 044 000 
1493

■ 1032 — 7 536 000= 1 442 400 cal.

2. táblázat
( D\

A különféle I ^ + y J m aSa sságü  (ápfejek térfogata,

felü lete és redukált fa lvastagsága az átmérő függvényé 
ben

A tá p fe j , ,h “ 
m a g assá g a

V
té rfo g a t,

cm 3

F
fe lü le t,

c m 2

R t
r e d u k á lt  fal-

v as ta g sá g , cm

h  =  D 1,04 D 3 4,7  D 2 0,222  D
h  =  0,9 D 0,97 D 3 4 ,4  D 2 0 ,220  D
h  =  0,8 D 0,890 D 3 4,08 D 2 0 ,218  D
h  =  0,7 D 0,81 D 3 3,77 D 2 0 ,215  D
h  =  0,6 D 0,735 D 3 3,46 D 2 0 ,212  D
h  =  0,5 D 0,655 D 3 3,14 D 2 0 ,208  D
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A csökkentett méretű tápfejbe be kell tehát 
táplálni 1 442 400 cal-t, vagyis 1442 kcal-t. Ha a 
hőleadó anyagunk hőfejlesztőképessége 2000 kcal/ 
kg, akkor 15%-os hatásfok esetén 5 kg-os bur
kolatot kell készíteni. A megtakarított folyékony 
acél térfogata a fenti példában 2810 cm3 (Vt— Vit), 
súlya 19,6 kg. Tehát 1 kg megtakarított folyé
kony acélra 0,255 kg hevítőanyag jut.

A hevített tápfejek számításához E. Lanzen
dörfer [5] a következő képletet dolgozta ki : 

n Go *1,5 -8,77
4 ~  IÖÖ

ahol Gt =  a tápfej súlya (kg), 
fGo =  az öntvény súlya (kg),
1,5 =  a biztonsági tényező,

8,77 =  a folyékony acél fogyása.
A képlet F. Dubielzieg, W. Kaiser és H. 

Kühne [6] szerint nem vált be, a tápfejek terve 
zésekor minden esetben figyelembe kellett venni 
az öntödei tapasztalatokat.

Szy Géza [7] a redukált falvastagság alapján 
méretez ;

Ha R  >  0,5, akkor a biztonsági tényező (b)
3—4, ha R <  0,5, akkor 2—3-szoros biztonsággal 
számol.

Szy számításmódja csak a biztonsági ténye
zőben különbözik Lanzendörfer-étől.

Gt =  b- TZh • Gö,
ahol G t a hevített tápfej súlya, 

b a biztonsági tényező,
TZK =  a megdermedésig bekövetkező

térfogatos zsugorodás jelzőszáma 
(szénacél esetén kb. 0,08),

G a =  a táplálandó öntvényrész súlya (kg).

Dubielzieg a hevített tápfejek súlyát vagy a 
65%-kal csökkentett régi és bevált méretű táp 
fej súlyban, vagy pedig a táplálandó öntvényrész 
súlyának 30—45%-ában állapította meg.

A lég- és gáznyomásos tápfejek használatakor 
a tápfejüregbe öntendő acél nyomómagassága 
valamelyest csökkenthető. A ferrosztatikus nyo
más csökkenését a levegő vagy a gáz nyomása 
pótolja, sőt esetenként meghal adj a. A levegő-vagy 
a gáznyomás növekedésének arányában tehát 
bizonyos mértékig csökkenthető a tápfej magas
sága, de csak akkor, ha a redukált értékeket össz
hangba hozzuk.

Az általában használt tápfejek magassága 
másfélszerese az átmérőnek és a felső rész a 
hengeres rész átmérőjével egyező átmérőjű fél
gömb ; a redukált vastagság értékét az átmérő 
függvényében az

R =  —— =  0,22 D 
4,15

egyenes írja le. Ekkor a tápfej hengeres részének 
a magassága egyenlő az átmérővel, tehát D.

A hengeres rész D magasságának csökken
tése során a tápfej redukált vastagsága az

Л _(3 h -f- D)
~  6 '(2 h + D)

összefüggésnek megfelelően alakul, ahol h <  D.

H a a h magasságokat az átmérő arányában 
fejezzük ki, akkor a tápfejek térfogatát, felületét 
és redukált vastagságát a 2. táblázat alapján az 
átmérő függvényében számíthatjuk ki a követ
kező példa szerint : az öntvény táplálásához 
eddig 30 cm átmérőjű, 45 cm magas zárt tápfejet 
használtunk, tehát h =  D.

R  = 0,222 D =  0,222-30 =  6,666 cm.

H a a nyomómagasságot 1/3 résszel csökkent
jük, akkor

h =  0,5 D, az ehhez tartozó redukált 

vastagság értéke R =  0,208 D.

De a tápfej redukált vastagsága nem változ
hat, tehát 6,66 =  0,208 D, és

_M 6 g_ (cm) =  32 cm
0,208 v '

A két tápfej térfogata a következő lesz :
Vy =  1,04-30® =  1,04-27 000 =

=  28 080 cm®,
Vo =  0,655 • 32® =  0,655 • 32 768 =

=  21 300 cm®,
Vi— V2 — 6,780 cm®.

A megtakarítás kb. 25%.
A bemutatott számítás a gáz- és légnyomásos 

tápfejekre egyaránt érvényes, de az utóbbiak 
esetén a magasságcsökkentés lehetősége kisebb. 
Hasonló megfontoláson alapul P. F. Vaszilevszkij 
számítási módszere is [9].

A tápfej magasságok csökkentési mértékének 
megállapításához minden esetben gyakorlati ta 
pasztalat szükséges.

A különböző lápí’ejfajtákkal elérhető kihozatal

Irodalmi adatok szerint a kihozatal a metal- 
losztatikus nyomású tápfejekkel való öntvény táp 
láláskor a legkisebb ; a legnagyobb kihozatal 
a gáznyomásos és a hevített tápfejek használatá
val érhető el. Különböző szerzők véleménye e 
kérdésben némely esetben ellentétes. A tárgyalt 
tápfej féleségekkel elérhető kihozatali mutatókat 
a 3. táblázatban ismertetjük. (Az adatok egy része 
Heinrich Poetter : Stahlguss című művéből való [8]).

3. táblázat

K ülönféle (ápfejek kihozatali m u ta tó ja  [8]

S o rszám T ápfej K ih o z a ta li m u ta tó  
о//о

1. S z ta tik u s 40 — 60
2. L égnyom ásos 60 — 75
3. G áznyom ásos 75— 95
4. H e v íte tt 75— 90 (Saját 

b e c s ü lt  érték)

Véleményünk szerint Poetter-nek a sztatikus 
nyomásnál nagyobb nyomáson tö ltő  tápfejekre 
adott kihoztali mutatói túlozottak. Ez a meg
állapítás abból következik, hogy a légnyomásos és
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gáznyomásos tápfejek térfogata ilyen nagy mér
tékben nem csökkenthető, mert az öntvény fo
gyásának folyamatos pótlása itt is szabály ; a 
nagyobb nyomások nem siettetik az öntvény és 
nem késleltetik a tápfej kristályosodását.

Feltételezhető, hogy a nagyobb nyomásokkal 
a tápfej hatásossága növekszik, s az öntvény 
kristályosodásának végső időszakában a viszkó
zusabb fémnek az öntvény fogyási üregeibe benyo
mott mennyisége is nagyobb, mint a ferrosztatikus 
nyomású tápfejekben.

A gáznyomásos tápfejek inkább szépnek, 
mint jónak mondható egyenletes falvastagságú 
metszetei — úgy véljük —  félreértésre adtak és 
adnak okot. Használatuk sok esetben mégis meg
okolt, mert alsó és oldalsó tápfejek használatakor 
a gravitációs erővel szemben is tudnak folyékony 
fémet szállítani az öntvénybe. Felső tápfejek 
esetében pedig javítják a tápfej töltőhatását és 
így a térfogat csökkenthető.

A hevített tápfejekkel való kihozatal-növelés 
sokkal kézzelfoghatóbb. A tápfejet burkoló, s azt 
hevítő, azaz részére hőtleadó anyaggal növeljük 
a tápfej hőtartalmát, késleltetjük a tápfej kris
tályosodását.

Összefoglalás
T a n u lm á n y s o ro z a tu n k b a n  [10, 11] m eg k ísé re ltü k  

az  ö n té sz e ti tá p fe jfa j f á k a t  é s  szám ítás i e lv e ik e t úg y  
á t te k in te n i ,  h o g y  n é m e ly ik k e l k a p c so la tb a n  e lm o n d ju k  
n em csak  a z  iro d a lo m b an  ta lá lh a tó  v é lem é n y ek e t, h a 
n e m  s a já tu n k é t  is. L eg n a g y o b b  te rje d e le m b e n  a h ev í 
t e t t  tá p fe je k e t,  s főleg a  h e v ítő  a n y a g o t tá rg y a ltu k  : 
a  főcé l ez v o lt.

K ö szö n e té t m o n d u n k  P attan tyús Á . Editnek  a  
d o k u m en tác ió s  a n y a g  le lk iism ere tes  és szakszerű  fe l 
d o lg o zásáért, Som ogyi József ö n tő te c h n ik u sn a k , Bogár 
Ferencné la b o rá n s n a k  g y a k o rla ti seg ítség ü k ért, v a la 
m in t  Klára Jenőné  la b o rá n sn ak  a  tá b lá z a to k  és á b rá k  
sz ív es  e lk ész íté séé rt.

A M űszaki Egyetemen, a  Csepeli Vas- és Acél
öntődében és a  V asipari Kutató Intézetben  a  té m a  k id o l 
g o zásáb an  ré sz tv e v ő  m u n k a tá rs a k  h a th a tó s  tá m o g a tá 
s á t  sz in tén  e h e ly ü t t  köszön jük  m eg.
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Madridi Kongresszus

A 26. Nemzetközi Öntödei Kongresszus októ
ber 5-től 10-ig tartott.

Október 3-án szombaton délelőtt 11 órakor 
indult útnak a magyar küldöttség Malév gépen. 
Becsben átszálltunk egy osztrák járatra és délután 
5 óra után megérkeztünk Párisba. Taxival elmen
tünk a Hotel Helvétiába, ahonnét Metrón átszállás 
nélkül juthattunk el a Louvre-ba, a Place de la 
Concorde-ra vagy a Champs Elysée-re. Az első 
estét is kihasználtuk, s megnéztük az Etoil-t.

Másnap reggel az Eiffel torony megtekintése 
után a Louvreba mentünk. Ebéd után  a Mont- 
martre-ra került a sor.

Október 5-én reggel a spanyol konzulátusra 
mentünk és soronkívül meg is kaptuk a beutazási 
vízumot. Délután 3 óra u tán  a Le Bourget-i repülő
térről az Ibériai Légiforgalmi Társaság gépével 
repültünk Madridba. A gépen régi szovjet ismerő
sökkel találkoztunk, Berg és Ivanov professzorok
kal, valamint három utitársukkal. Alkonyaira 
érkeztünk Madridba, ezért első benyomásunkat 
villanyfénynél szereztük meg. így is feltűntek 
a  széles, rendezett utcák, gyönyörű paloták és a 
túlzsúfolt autóforgalom. Másnap kezdődött a

É rk . 1959. X II . 24-én .

kongresszus. Reggel 9 órakor jelentkeztünk a kon
gresszusi titkárságon, ahol megkaptuk az összes 
szükséges kellékeket, melyek a kongresszusi rész
vételünkhöz szükségesek voltak. I t t  találkoztunk 
még két magyar résztvevővel, kik már előbb 
Madridba érkeztek, Temesszentandrási Gnidóval 
és Énekes Sándorral.

A  magyar küldöttség
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A kongresszuson 29 ország 710 résztvevővel 
képviseltette magát. Programja lényegében háj 
rom főcsoportra oszlott :

1. A kongresszusi előadások.
2. A bizottsági ülések.
3. Tudományos intézetek meglátogatása.

Magán a nemzetközi kongresszuson 32 előadás 
hangzott el 17 ország előadói részéről.

A spanyol Vas- és Acélintézetnek a Kongresz- 
szussal egyidőben rendezett IV. Közgyűlésén

viszont 61 előadást tartottak 9 ország előadói, 
természetesen főleg spanyolok.

A kongresszuson elhangzott előadások anyaga 
kizárólag öntödei természetű volt, míg a közgyűlé
sen az öntödei témákon kívül laboratóriumi 
jellegű, valamint acélgyártással, kovácsolással, 
nyersvasgyártással és egyéb, a kohászattal rokon 
témákkal foglalkozó előadásokat is tartottak.

Az öntödei előadások túlnyomó része metallur
giai kérdésekkel foglalkozott.

A kongresszuson és a közgyűlésen a követ
kező előadások hangzottak el :

1. D á n ia K . F u rs u n d

2. Iz ra e l

3. A n g lia

I. M inkoff— C. W. B riggs—■ 
H . F . T ay lo r 

V. K o n d ié

4. J a p á n
5. J a p á n

M. S u g iy am a  
T. A oki

6. J a p á n K . S h o b ay ash i— H . Ö k am o to

7. O laszország S. G allo— G. D . ’A lessandro

8. C sehsz lovák ia P . R ys

9. C sehsz lovák ia  
10. C sehsz lovák ia

O. N ecas—-R. K am en sk y  
J .  P rib y l— O .S ta ro s ta

11. L engyelország Z. G ó rn y — A. F ija l

12. L engyelo rszág
13. N S zK

A. K ru p k o w sk i— W. K a jo c h  
O. H eide

14. N SzK D. Pohl-—E . R oss— E. Scheil

15. B elg ium A. de Sy—-J. v a n  E eghem

16. A u sz tr ia M. M a tu sch k a

17. U SA H . H . W ilder

18. In d ia
19. S védország

20. H o lla n d ia

N. G . C h a k ra b a r ti  
K . B eck iu s— M. C. F lem in g s—  

H . F . T ay lo r 
H . G. L ev e lin k

21. F ran c iao rszág

22. N o rv ég ia
23. F ra n c iao rszág

24. F ran c ia o rszág
25. N S zK

R . L oison— L . S oubrier— M.
D ecrop  

T. I lu r le n
M. Je a n c o la s— G. C ohen de 

L a rs— H . H a n f  
P . H u b e rso n  
H . A . N ip p e r

26. F ra n c iao rszág

27. H o lla n d ia

B. T re n tin i— P . V ayssiere— J.'
F ra n ç a is — M. A lla rd  

L. J .  G. v a n  E w ijk

28. S panyo lo rszág J .  N a v a rro  A leácer

29. S panyo lo rszág
30. S p anyo lo rszág

D . E sco rsa  Ci vis 
F . R o d rig u e z  Y u fe ra—  

J .  O rlan d , S. J .

31. S p anyo lo rszág
32. S panyo lo rszág

A. Solé A m a t 
F . Jo a n x ic h

I . öntészet

K is o lv a d á sp o n tú  fém ek b e h a to lá sa  (p e n e trá c ió ja )  a  f o r 
m ázó h o m o k b a .

A cé lö n tv én y ek  belső feszü ltségeivel k a p c so la to s  m e g 
f ig y e lések .

I lo m o k ö n tv é n y e k  szem eseszerkezetének  k ia la k u lá s a  és j e 
len tő ség e .

A h ib á tla n  ó n b ro n z ö n tv é n y e k  előállítása .
N yers v a s g y á r tá s  n a g y o lv a sz tó b a n  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  

e lő á llítá sá h o z  és ezek  tu la jd o n sá g a i.
R ö n tg en -film fe lv é te l fém e k  fo lyásáró l h é jfo rm á b a n , k é p 

e rő sítő  ig én y b ev é te lév el.
Gázok a  v a s ö n tv é n y b e n  : g á z ta la n ítá s i k ís é r le te k  v á k u u m 

ban .
G ö m b g rafito s  ö n tv é n y ek b e n  m eg eresz té sk o r v égbem enő  

g ra f itk é p z ő d é s
A szü rke v a s  v ak u u m ö n tése .
A cé lö n tv é n y ek  k éregm en ti h ó ly ag k ép z ő d ésé n ek  m e c h a n iz 

m usa .
Az ön tési e l já rá s o k  h a tá s a  a  h o m o k fo rm áb a  k ü lö n  ö n tö t t  

r é z ö tv ö z e t-p ró b a te s te k  szilárdság i tu la jd o n s á g a ira  ez ek  
s ta t is z t ik a i  v izsg á la ta .

N ag y sz ilá rd ság ú  c in k ö tv ö ze te k k e l v ég ze tt v iz sg á la to k .
A lakos a c é lö n tv é n y e k  p o ro z itá sa . (P o ro z itá s  a  b e n to n ito s  

h o m o k b a , illetve h é jfo rm á b a  ö n tö t t  ö tv ö z e tlen  a c é l 
h id ro g é n ta r ta lm á n a k  fü g g v én y éb en .)

Szabad és k ö t ö t t  m ag n éz iu m  h a tá s a  a s z ü rk e v a s  g ö m b g ra f it 
k ép ző d ésére .

Belga k u ta tá s o k  e red m én y e in ek  összefo g la lása  a  szü rk e - 
ö n tv é n y e k  m a ssz iv itá sa  (töm örsége) és f iz ik a i tu la jd o n 
ságai k ö z ö t t i  összefüggésekről.

A lakos ac é lö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  fe lm erü lő  derm edési és  
k r is tá ly o so d á s i p ro b lé m á k .

F e rro ö tv ö z e te k  és o ltó a n y a g o k  n ag y sz ilá rd ság ú  s z ü rk e 
ö n tv é n y e k  e lő á llítá sáh o z .

N ag y sz ilá rd ság ú  sz ü rk e ö n tv é n y e k  e lő á llítá sa .
T a n u lm án y  a z  ac é lö n tv én y e k  m eleg tö rékenységérő l.

F o rm á z ó a n y a g o k  v ise lkedése h ir te len  h e v í té s  közben, k ü lö 
nös t e k in te t te l  a  pecsenyésedésre.

A koksz d a ra b n a g y s á g á n a k  ős m inőségének  h a tá s a  a  k u p o ló  
m ű k ö d é sére .

A n io b iu m  o x idáció ja .
Öntödei h o m o k fo rm á k  tö b b  m egvágásos b eö m lő re n d sz e re i 

nek e lm é le ti és g y a k o r la ti  h id ro d in a m ik a i v iz sg á la ta .
A m űszak i szó k in cs  és a  n em ze tk ö z i ö n tö d e i szó tá r.
P ö rg e tő ö n tó sse l készü lt lem ezes és g ö m b g ra f ito s  sz e rk e 

ze tű  ö n tö ttv a sc sö v e k  m egderm edése.
N yersvas fris s íté se  o x igénnel és m észp o rra l.

Ö regbítéssel e lé r t sz ö v e tszerk eze ti v á l to z á so k  a lu m ín iu m 
m a g n é z iu m  ö tv ö ze tű  ö n tv é n y ek b e n .

N yers fo rm á zó h o m o k  sú r ló d á s i szöge és a n n a k  b efo ly ása  a  
te c h n o ló g ia i tu la jd o n sá g o k ra  és az a g y a g  h id ra tá c ió já ra .

A tá p fe je k  befo ly ása  az  a la k o s  ö n tv é n y e k  fém k ö ltség é re .
R éz-sz ilíc ium -m agnézium  (Cu-Si-Mg) ö tv ö z e te k k e l b e o l to tt  

g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s s a l  v ég ze tt k ís é r le te k  e re d m é 
nyei.

A s z ü rk e ö n tv é n y  ru g a lm assá g i m o d u lu szá t ja v í tó  té n y ez ő k .
„ A lfa -d e lta”  e u tek to id o k  k iv á lá s a  (szegregáció ja) C u-S n-ban .
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A Vas- és Acélintézet I V .  Közgyűlése
33. S p an y o lo rszág

34. S p an y o lo rszág
35. S p an y o lo rszág
36. S p an y o lo rszág
37. S p an y o lo rszág
38. S p an y o lo rszág

39. S vájc

40. S p an y o lo rszág
41. S p an y o lo rszág

42. S p an y o lo rszág
43. S p an y o lo rszág
44. S p an y o lo rszág
45. S p an y o lo rszág
46. S p an y o lo rszág

47. S pan y o lo rszág

48. K o lu m b ia

49. V enezue la
50. S p an y o lo rszág

51. S p an y o lo rszág

A) Laboratórium
1. K ü lö n b ö ző  sp an y o l tű z á lló a n y a g o k  s z ilá rd sá g a  (V. G ô m ez  G arcia)
2. A k o v a s a v ta r ta lm ú  tű z á lló a n y a g o k  ö ssz e té te lén e k  ta n u lm á n y o z á sa . ( J . M . B erm udez d e  C a s tro  és F. M unoz del 

C orral).
3. B e té tb e n  e d z e tt a lk a tr é s z e k  fe lü le ti k em én y ség én ek  e llen ő rzése  (H . P é re z  V ázquez).
4. A fém e k  kem énysége (F . Sóié Púig)
5. S zerszám acé lok  s ta t ik u s  h a jlító p ró b á i. (F . Jo a n x ic h  A y m a )
6. A z „ U ra n u s  50” ro z sd a m e n te s  acél m e ta l lo g rá f iá i  v iz s g á la ta .  (F. M ed in a  G arcia)
7. A H a li-e ffe k tu s  a  v a s -n ik k e l b inér re n d sz e rb e n . (W . J e llin g h a u s , M. P . d e  A ndrés)
8. E g y te n g e ly ű  a n y a g o k  m ágnesezésének  v á lto z á s a  a  m e z ő  fü g g v én y éb en . (V. Sánchoz— G irón)
9. Az F-233 I. H . A. W o lfram -m ág n esacé l m ág n eses  tu la jd o n sá g a i le ro m lá sá n a k  m érése. ( J .  T erraza  M arto re ll és 

J .  M. B erm u d ez  d e  C a s tr o  y  M osquera)
10. L á n g fo to m e tr ia  a  k o h á s z a ti  p ro b lém ák b an . (J. R a m ire z  M unoz)
11. A dalék  a  ro z sd a m en tes  a u s ten ite s  és a u s te n ite s - fe r r i te s  acélok  k o rró z ió s  je lenségeihez . E le k tro k ém ia i m ó d 

szerek . (L a m b e rto — A . R u b io  Felipe és  M iguel A ngel G u ille n  R odrigo)
12. A d a lé k  a  ro zsd a m en tes  a u s ten ite s  és a u s te n o fe rr ite s  a c é lo k  ko rróz iós jelenségeihez. I I .  K ém iai m ó d szerek . 

(L a m b e rto — A. R u b io  F e lip e  és M iguel A n g le  G u illen  R o d rigo )
13. A m a g n éz iu m  v o lu m e tr ik u s  m e g h a tá ro z ása  ö n tö t tv a s b a n  és fe rro ö tv ö ze tek b e n  K o m p le x o n  III-v a l. (V icen te  

T o rn e r  C a rilla  és R a m o n  Suarez A co sta )
14. A v a s b a n  levő sz ilíc iu m  g y o rs  m e g h a tá ro z á sa . (M aria d e l C arm en C o n su eg ra  F e rre r  és  R ica rd o  de la C ie rv a)
15. A b ó r  h a tá s a  az acél h id ro g é n ta r ta lm á ra .  (R . S uarez A c o s ta )
16. A z acél n i tro g é n ta r ta lm á n a k  m e g h a tá ro z á sa . (J. L lop  L lo p )
17. A u to m a ta  a lk a lm a z á sa  a  fiz ikokém ia i á l la p o t h a tá s á n a k  ta n u lm á n y o z á sá ra  k o h á s z a ti  te rm ékek  s p e k trá l  

em issz ió jáb an . ( J u a n  M a n u e l Lopez d e  A zcona)
18. E lő z e te s  sű ríté s i m ó d sz e re k  az ac é lb an  n y o m o k b a n  le v ő  elem ek sp e k tro g ra fik u s  m e g h a tá ro z ásak o r. I .  rész . 

(F e rn a n d o  B urriel M a rti , J u a n  R am irez  M unoz és M a ria  d el C arm en A suncion)
19. A g á z k ro m a to g rá fia  a lk a lm a z á sa  v as  és acé l h id ro g é n - , n itrogén- és o x ig é n ta r ta lm á n a k  m eg h a tá ro z ásá ra . 

(P. T you)

B) Acélgyártás
20. A  B e sse m er-k o n v erte r  és az ó csk av ash ián y . (Jerón im o  V ázquez  L opez)
21. B á z ik u s  v illam os k em e n c é b e n  ócskavas n é lk ü li  o lv a sz tá sk o r  végbem enő eg y ik  reakció . (G uillerm o Coll G om ez- 

T re v ija n o )
22. A z acé l szennyezői. (Jo se  M aria P a lac io s  R eparaz)
23. I rá n y v o n a la k  k o k illa -sze rk e sz tő k  s z á m á ra . (E rn esto  P la to n e  Piu)

C) Kovácsolás
24. A z acél k ép lék en y  a la k ítá s á ró l .  (M iguel P u e b la  C am in o )
25. T öm eg  k o v á c sd a ra b o k  p ro b lém ái. (E m e ric o  E h re n s te in  P o liak)
26. A célok k o v á c so lh a tó sá g á n a k  m e g h a tá ro z á sa  m eleg c s a v a ró p ró b á v a l. (M iguel P u e b la  C am ino , A n to n io  de 

U rio s te  H a y a  P lac id o  A lv a re z  de T e je ra  y  Jove)

D) Nyersvasgyártás
27. Ö sszehason lító  tö m ö r íté s i  k ísérle tek  eg y  fé lü zem i és eg y  k ísé rle ti b eren d ezésb en , k ü lö n b ö z ő  tüzelőanyagokkal*  

(Jose  A n to n io  B oned  S o p en a)
28. A  n y e rs v a s  fo ly a m a to s  előfrissítése az  ö n tő c s a to rn á b a n  porózus fe n é k lap o k o n  á t f ú v o t t  tisz ta  o x igénnel. 

(P . L e ro y  és R . S im on)
29. Ö n já ró  tö m ö rítv é n y  e lő á ll í tá s a  k o v asav as  é rc k ev erék b ő l. (J . A . Boned S o p en a , A. F illo l C io rrag a  és . J  A sensio  

G onzalo)

V. G ó m ez Oliva

J .  C a s te lls  Ruiz 
J .  О . C adellans O ller 
M. D . S aenz de T e ja d a  
E . R u iz  P a lá  
M. d e  la  G ran ja  A lonso

M. R u ssen b e rg e r

A. A ra s t i  A bau n za  
J .  V ázq u ez  W hite

M. P u jo l Roig 
A. A lonso— U rq u ijo  B a lz o la  
J .  V ázq u ez  Lopez 
A. V ergés Trias 
J .  O rs  M artinez

C. S a n  Jo sé  Seig land

A . Q u iro g a  C orrea

E . P la to n e  P iu  
L . M. O jeda

J .  A g u ile ra  Cullell

V íz tu rb in á k  s p irá lk a m rá in a k  fo rm á z á sa  és öntése fo rm ázó*  
sab lo n o k k al.

A  fo rm a h o m o k -v iz sg á la t új té n y ez ő je , a  pH .
S z ü rk eö n tv é n y ek  g ra f it le v á la s z tá s á n a k  v izsgálata .
Ö n tö d e i szakképzés.
F o rm á z á s  közbeni m inőségellenőrzés.
A  V isc a y a —A lava-i te rü le t  n é h á n y  form ázó  h o m o k já n a k  

v iz sg á la ta .
N e h á n y  m egjegyzés a z  ö n tö ttv a s  ru g a lm assá g i m o d u lu szá n ak  

v á lto zá sáró l.
G ö m b g ra f ito s  ö n tv é n y e k  fa lv a s ta g sá g  szerin ti v iz sg á la ta .
A k é n  befo lyása a  m inőség i sz ü rk e ö n tv é n y e k  m e ch a n ik a i 

tu la j  d o n sá g a ira .
A C u-M o-C r ö tv ö z ésű  b a in ite s  sz ü rk e ö n tv é n y .
A k u p o ló k e m en c ék  tű z á lló  bélése.
A cé lö n tv é n y -h ib á k  rendszerezése .
S zem csefin o m ítás a lu m ín iu m b ro n z  ö n tv é n y ek b e n .
Ö n tö t tv a s  p ró b a te s te k  u ltra h a n g g a l tö rtén ő , roncso lás- 

m e n te s  v iz s g á la tá n a k  le g k ed v e ző b b  fe lté te le i. Az 
e red m én y e k  é r té k e lé se  és ö sszeh aso n lítása .

T á p fe je k  grafikus sz á m ítá sa  h ő le ad ó  an y ag o k  fe lh a sz n á lá 
s a  esetén .

N é h á n y  a lu m ín iu m ö tv ö z e t fo rm á zá sa , ön tési és h őkezelési 
te c h n ik á ja .

V ízüveg-szénd iox idos form ázás.
H á ló z a t i  frek v en c iás in d u k c ió s  k e m e n c é k  fém ek h o m o g én  és 

t i s z t a  e lő á llítá sáh o z .
J a v a s la to k  az L -214  ö tv ö z e t ö n té sé re  és  hőkezelésére.

I I .  Egyéb kohászat
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30. A sa lak  sze rep e  a  n v e rsv a sg y á r tá sb a n . (G u ille rm o  Coll)
! 31. T öbb  tén y ez ő  és kü lö n b ö ző  báz ik u s faozagok h a tá s á n a k  v iz s g á la ta  k o v a sa v b a rta lm ú  éré tö m ö ríté sé re . (J. A . 

Boned S o pena)
32. Az ö tv ö z ö tt  W olfram acé lo k  h a sz n á la tá n a k  le h e tő ség e i a „ n a g y o n  n a g y  sz ilá rd sá g o k ” te rü le té n . (Jose A n to n io  

G arcia  P oggio)

E ) Egyéb
33. A venezuelai szenek  k o k szo lh a tó ság a . (E rn e s to  P la to n e  P iu)
34. V asú ti s ín e k  a lu m in ö te rm ik u s  hegesztése (F ran c isc o  M oneva)
35. Az A vilés-i K ru p p —-R enn e ljá rá s  bucgái friss íté sén ek  sa já to ssá g a i. (M anuel M endez de V igo és B ornabe 

G h av arri R . R odes)
36. Vas- és a c é lg y á r tá s  v illam o s  eljárásokkal. (H e rm a n n  W alde)
37'. Az in d u k c ió s  o lvasztó  és f ű tő  berendezések  g y a k o rla ti sa já to ssá g a i. (J. C. H ow ard )
38. A z orinoooi k o h ásza ti ü ze m , az  acél eg y ség á ra , a  term elési k a p a c i tá s  sz em b e á llítv a  a  h aza i p ia c  jelenlegi s z ü k 

ség le te ive l és a  jövő k ilá tá s a iv a l.  (E. P la to n e  P iu)

Mint a címekből látható, a tárgyalt kérdések 
eléggé szerteágazóak, sokrétűek, de azt megálla
píthatjuk, hogy majdnem minden előadás minő
ségi és gazdaságossági kérdésekkel foglalkozott.

Az előadások rövid kivonatát lefordítottuk 
és az átadott jelentésünk ezeket tartalmazza. 
Ugyanott javasoltuk ezek közlését a Kohászati 
Lapokban.

Az előadások kb. egyharmad részére jelenté 
sünkben javasoltuk a teljes szöveg lefordítását.

Ami a bizottságokat, ill. munkacsoportokat 
illeti, ezek a kongresszus hetében üléseket ta r 
tottak.

Jelenleg a következő bizottságok, ill. munka- 
csoportok működnek :

Öntödei koksz: témavezető NSzK. Magyar- 
ország a munkában — m int tudjuk — nem vesz 
részt.

Öntödei műszaki szótár : bizottság elnöke 
Olivo (olasz). Vele és a bizottság egy tagjával, 
a francia Blanc-nal tárgyaltunk a szótár kiadásá 
val, valamint a magyar függelékkel kapcsolatos 
kérdésekről.

Az öntöttvas tulajdonságai. Témavezető Fran 
ciaország, Magyarország e csoport munkájában 
sem vesz részt.

Az acélban és öntöttvasban lévő gázok elemzésé
nek módszereit tanulmányozó és rendszerező bizott
ság. Ez tulajdonképpen nem az Öntödei Egyesüle
tek Nemzetközi Bizottságának keretein belül 
működik.

1957-ben Liege-ben hozták létre, Madridban 
volt a hatodik ülésszaka. Tíz európai ország 
vesz részt a bizottság munkájában : Belgium, 
NSzK, Franciaország, Nagy-Britannia, Olaszország, 
Luxemburg, Hollandia, Ausztria, Svédország és 
Spanyolország. Elnök: dr. Dickers (NSzK), titkár :
M. Ту ou (Belgium).

Az öntvények mechanikai vizsgálatával foglal
kozó bizottságot 1930-ban hozták létre. Eddig a kö
vetkező nem mellőzendő próbákat hagyták jóvá : 
szakítószilárdság, keménység, rugalmassági modu- 
lusz és ütőpróba. Mint másodlagos próbákat : 
hajlító szilárdság, nyíró szilárdság, csavaró szilárd
ság és kifáradási határ. A bizottság jelenlegi 
elnöke : Prof. A. L. de Sy  (Belgium).

Az előbb felsorolt bizottságokon és az úgy
nevezett Volt Elnökök Bizottságán kívül az Öntödei 
Műszaki Egyesületek Nemzetközi Bizottsága is 
ülést tarto tt.

21 ország : Anglia, Ausztria, Belgium, Cseh
szlovákia, Dánia, Egyesült Államok, Finnország,

Franciaország, Hollandia, India, Izrael, Japán, 
Jugoszlávia, Lengyelország, Magyarország, N or
végia, Olaszország, NSZK, Svédország, Svájc, 
Spanyolország tartozik jelenleg az Öntödei Egye
sületek Nemzetközi Bizottságának keretébe.

Magyarországot, illetőleg az azt képviselő 
Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egye
sületet a Bizottság madridi ülésén vették fei a 
tagok sorába.

Ezen az ülésen jelentettebe a Szovjetunió be
lépési szándékát. Az» ülésen szótöbbséggel határo 
zatot hoztak, miszerint a tagság számának meg
növekedése miatt a bizottság állandó titkárságá 
nak színhelyét Manchesterből (Anglia — Institute 
of British Foundrymen — G. Lambert) áthelyezik 
Svájcba, ahol dr. P. W . Millier zürichi cége fogja 
ezután a- titkársági teendőket ellátni. Az eddigi 
gyakorlattal ellentétben e munkáért a zürichi cég 
honoráriumot fog kapni. Tulajdonképpen ez az 
oka annak, hogy a tagdíjakat erősen megemelték.

Mint már említettük, a Kongresszus hetében 
tudományos intézmények meglátogatása is prog
ramba volt iktatva.

Először a Vas- és Acélintézetet, az Instituto 
del Hierro y del Acero-t látogattuk meg.

Az Intézetet 1947-ben alapították és egy 
ideiglenes helyen való működés után nemrég 
készültek el új épületei a madrid Egyetemi Város
ban. Az intézet nagyrészt korszerű berendezések
kel van felszerelve. 64 külföldi szervvel ta rt kap 
csolatot.

Az Intézet lapjának az „Instituto del Hierro 
y del Acero” XII. évfolyamának 61. számát (1959 
július—szeptember), mely az Intézet munkáját 
ismerteti, jelentésünkhöz csatoltuk és javasoltuk 
a Vasipari Kutató Intézetnek kiadni részletes 
tanulmányozás céljából.

A második intézmény, amit meglátogattunk, 
a Tudományos Kutatások Legfelsőbb Tanácsa 
volt. Ez a tanács a tudomány minden ágát — 
a teológiától a technikáig — összefogó szerv, 
melynek szervezetét és munkáját ismertető füzetet 
a KGM NK osztályán keresztül a Magyar Tudo
mányos Akadémia rendelkezésére bocsátottuk.

A Kongresszus ünnepélyes záróülésén (X. 
10-én) Dacco, az Öntödei Egyesületek Nemzetközi 
Bizottságának tavalyi elnöke, többek között üdvö
zölte Magyarországot a tagok sorában és be 
jelentette a bizottsági ülésen hozott határozatokat, 
melyeket az előbbiekben már ismertettünk, vala 
mint röviden beszámolt a bizottságok munkájá 
ról.
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A Kongresszusról általában el lehet mondani, 
hogy jól volt megszervezve, mert a rendez
vényekkel és városnézéssel tarkíto tt, eléggé 
zsúfolt műszaki programot aránylag rövid idő 
alatt bonyolították le.

Sok delegátussal kötöttünk, vagy újítottunk 
fel ismeretséget, amit egy később megbeszélendő 
formában feltétlen érdemes fenntartani saját jól 
felfogott érdekünkben, a magyar öntészet mű
szaki fejlesztésének elősegítésére.

Kongresszus utáni gyárlátogatások
A kongresszus résztvevői a záróülést követően 

két irányban megszervezett gyárlátogatás között 
választhattak, az északi és a déli között.

Az északi ú t során a következő üzemeket 
látogatták meg :

Empresa Nációnál Siderúrgica S.A. Avilés
(Oviedo)
Teljesen új létesítmény, közel a kikötőhöz 

épült. Vas- és acélmű, saját erőművel és kokszoló
művel .

A Vasműnek 2 db, egyenként napi 1400 tonna 
nyersvasat gyártó nagyolvasztója van, amelyek 
második éve vannak üzemben. Korszerű, jól fel
szerelt kemencék. A folyékony nyersvasat egye
nesen a Martin-műbe viszik, ahol 1 db 600 tonnás 
buktatható  lapos keverőbe kerül.

Az acélműben 3 db 300 tonnás Martin- 
kemence működik kevert-gázzal (nagvolvasztó- 
és kokszgáz), olaj póttüzeléssel. További 4 db 
kemence építés alatt van. Tervbe van véve még 
2 db konverter is.

A meleghengermű épülete már készen áll, 
de még csupán a blokk-előnyújtó van üzemben, 
a többi gépi berendezés szerelése most van folya
matban.

A leöntött öntecsek egy részét előnyújtják 
150 X 150-es bugákra. A meleghengerművet évi 1,5 
millió tonnára tervezik.

A gyár öntvényszükségletének egy részét saját 
öntödéje biztosítja. A szürkeöntödében 3 db 1300 
mm átmérőjű hidegszeles kupoló van automatikus 
adagoló-berendezéssel. Mérlegkocsival készítik elő 
az adagolást. Az öntöde havi termelése 1300 tonna 
öntvény, túlnyomóan kokillák, öntőlapok és hen
gerek. A henger- és kokillaforma feltöltésére sands- 
lingert használnak. Az ilven nagv darabok gvár- 
tásához az általánosan kialakult technológiákat 
használják.

Az acélöntődében mindössze egy db két tonnás 
ívfényes kemence van, és csak a kisebb súlyú, 
saját acélöntvénv-sziikségletüket állítják elő ned
ves fonnákban. Mindkét öntödében bányahomokot 
használnak.

Siderúrgica Asturiana, S.A. Avilés ( Oviedo)
Szilikátos vasércet dolgoznak fel az ismert 

K rupp—Renn eljárással. Jelenleg 1 db 3,6 m
0 -jű , 60 m hosszú forgódobos kemence dolgozik, 
melynek napi teljesítménye 280 tonna. Tervezve 
van egy második kemence 4,2 m 0 ,  70 m hosszú, 
melynek napi teljesítménye 450 tonna lesz.

Altos Hornos de Vizeaya. S.A. Bilbao
A gyár két részből áll. A régi részen 2 db 

egyenként napi 100 tonna tel jesítőképességű nagy- 
olvasztó dolgozik, a hozzácsatlakozó konverter 
acélművel.

A gyár másik részében 2 db napi 300 tonna 
és 2 db napi 600 tonna teljesítményű nagyolvasztó 
dolgozik. Ezek korszerűen vannak felszerelve, 
műszerezve és gépi berendezésekkel ellátva. Saját 
kokszoló telepük van, jó minőségű olvasztó kokszot 
gyártanak.

Sociedad An on ima de Fundiciones de Calidad
Metacal, Bilbao
2 db 1000 mm 0-jű  hidegszeles kupoló, el

tolható melegített előgyűjtővel szolgáltatja a fo
lyékony vasat. Naponta 25 tonna öntvényt gyár 
tanak, főleg kisebb méretű hengereket és henger
fejeket, szivattyú öntvényalkatrészeket stb.-A for
mákat egy 60 m hosszú konvejor mellé felállított 
6 db Nichols-gépen és 2 db nagy fordítólapos 
gépen gyártják, a kisebb méretfieket (4— 500 
mm) a Nichols-gépeken, a nagyobb méretűéket 
(7—800 mm) a fordítólapos gépeken. A ki
sebb szekrényeket kézzel, a nagyobb szekré
nyeket forgó konzolra szerelt pneumatikus eme
lővel teszik a gépre. A gépformázó csak a 
formát készíti, a magberakást és összerakást egy 
másik munkás végzi. Salakfogóval ellátott kb. 
200 kg-os öntődobból öntenek. Az öntődob függő 
pályán tolható a kupolótól a konvejorig. A formák 
készítéséhez bányahomokot használnak, magké
szítéshez mosott homokot bányahomokkal ke 
verve. Gyorsan kötő magkötőanyagot használnak, 
amit készen csomagolva kapnak külső cégtől.

Máquinas de Coser Alfa, S. A. (Alfa Varró- 
gépgvár R. T.) Eibar.

A varrógépgyárnak teljesen új öntödéje van, 
3 db 900. mm 0  -jü forrószeles kúpolókemencével, 
eltolható melegített előgyűjtővel. Az adagolás te l 
jesen automatikus. A kúpolók teljesítménye órán 
ként 8 tonna. A formázótéren 2 egymástól füg 
getlenül dolgozó konvejor van. Az egyik konve- 
joron belül 10 db gép dolgozik, kb. 4—500-as 
szekrényekkel, másikon belül 8 db gép, kb. 
700-as formázószekrénvekkel.

A formaszekrények sajtolt lemezből vannak 
hegesztve. A gépek naponta 4500—5000 komplett 
szekrényt raknak le. Külön összerakó csoport 
dolgozik. Kb. 150 kg-os, salakfogóval ellátott öntő 
dobbal öntenek, amely függőpályán mozgatható.

Az öntvényeket ürítés után fajták szerint 
külön ládákba teszik és a ládákat villamos
targonca viszi á t a tisztítóműhelybe. Túlnyomó- 
részt varrógép-alkatrészeket és kisebb elektro 
motorhoz szükséges öntvényeket gyártanak. A 
tisztítóműhelyben célgépekkel mariák le az öntési 
táncokat. A formázógépek Foundry Equipment 
gyártm ányúak.

Van a vállalatnak egy újonnan berendezett 
precíziós öntödéje, amely az Austenal amerikai 
szabadalom szerint dolgozik. Naponta 800—1000 
kg, 5— 10 dkg-os öntvényt gyártanak, teljesen 
gépesítve.
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Victorio Luzuriaga, S. A. Pasajes
Napi 200 tonnás kapacitású korszerű vas 

öntöde. Az öntödében 2 db 800 mm 0 -jű  forró
szeles kupoló, 6 t/ó  teljesítménnyel és 2 db 
800 mm 0 -jű  hidegszeles kupoló 3,5 t/óra te l 
jesítménnyel, valamint 5 db kis frekvenciás 
kemence 3 tonnás^betéttel,1* 500 kg/óra teljesít
ménnyel dolgozik.

A forrószeles kupoló adagolása teljesen auto 
matikus. Külön mérleg van a vasbetét és külön 
a koksz mérlegelésére. A mérlegelő edényből az 
adagoló vödörbe kerül a lemért anyag, és adagoló 
daru viszi be a kupolóba. A levegő hőmérséklete 
400—500 C°, a csapolt vas ̂ hőmérséklete 1450— 
1500 C°. A két hidegszeles kupoló kézi adagolási! 
és kevésbé igényesebb darabokat öntenek belőle.

Az indukciós kemencékből a különleges minő
ségű öntvényeket gyártják. A formázóterületen 
a csarnok hosszabbik oldalán egy sorban 18 
db Georg Fischer formázógép dolgozik. Min
den géphez egy görgősor tartozik, mely 
keresztirányban halad a csarnokban. Minden 
második görgősor végén, amelyiken öntenek, 
átemelő görgők vannak, amelyek a leöntött 
szekrényt átemelik a rázórácsra. A gépek párban 
dolgoznak. Dolgozik egy külön konvejor 4 db 
formázógéppel, kb. 600—700 mm-es szekrények
kel. A visszatérő homokot gépesített homok
előkészítőben frissítik fel. Magkészítéshez mosott 
homokot használnak, gyorsan kötő magkötő
anyaggal.

Gräber Wening-gyártmányú géppel tisztítják 
az öntvényeket és többféle célgépet használnak 
az öntési fánc eltávolítására. Pl. a hengerfedelek 
párhuzamos oldalait függőleges, paralel köszörű
kővel köszörülik le. Az öntvények hegesztéssel 
való javítását nagy gonddal végzik. A villamos 
előmelegítő kemencéből kiszedett meleg öntvénye
ket hegesztés után visszateszik a kemencébe és 
a műszak végétől másnap reggelig a kemencében 
hűlnek le.

Empresa Nációnál de Autocamiones S. A. Madrid,
(Teherautógyár)

Az autógyár Madrid külvárosában fekszik. 
Igen nagy helyen elterülő, újonnan épített és 
épülő nagy gyár. A gyár teljes felépítése és be 
rendezése már kialakult profil szerint történik.

A 6 tonnás, Diesel-motoros teherautó a gyár 
főterméke. Ezekből évente 5000 db-ot gyárt. 
Emellett 500 db „Pegaso-Diesel” különleges k a 
tonai teherkocsi, valamint 750 db személykocsi, 
300 db hernyótalpas és 1000 db kerekes vontató 
képezi gyártmányait.

A gyárnak egy vas- és egy fémöntödéje van, 
egy épületben. Az épület két csarnokból áll. Az 
egyik csarnokban a könnyű- és színesfém, a 
másik csarnokban a szürkevasöntvónyeket gyárt 
ják. A két csarnokot nem választja el semmi egy 
mástól, közös légterük van. Az öntöde tervezett 
termelése 100 t/hó szürkevasöntvény és 60 t/hó 
fémöntvény.

Jelenleg az öntöde a tervezett termelés 30%-át 
adja. Műid a vas, mind a könnyűfémöntöde

csarnok korszerű öntödei gépekkel van ellátva. 
Mindkét csarnoknak külön-külön homokelőkészí
tője van.

A formázó- és maghomokféleségeket szalaggal 
adják ki. Az üzem homokröpítőgépekkel is dol
gozik. A sorozatban készülő egyszerű magokat 
maglövőgéppel készítik. A magok egy részét 
dielektrikus magszárítóban szárítják.. A vasöntö
débe 2 db 600 mm 0  előgyűjtős kupolókemence 
van tervezve. A kupolók beindításáig az olvasztás 
olajtüzelésű kemencében történik.

Az üzem speciális gyorskötésű homokot hasz
nál a fémöntvények magjaihoz. A homokkötéshez 
felhasznált kötőanyagot „ßam on Koca Modner” 
barcelonai cég szállítja. A kötőanyag összetételét 
nem ismerik a felhasználó üzemben. A magok 
magszekrény ben készülnek, mivel nyersszilárd
ságuk nincsen, bedöngölés után a magszekré
nyekkel együtt 2 órán á t 100—200 C°-on szárít
ják. Ennek a maghomoknak az az előnye, hogy 
öntés után igen jól kipereg az öntvényből. Azok 
a dolgozók, akik gyorsított kötésű homokkal dol
goznak, gumikesztyűt használtak.
. A tehergépkocsik motorjaihoz szükséges fém
öntvényeket egyrészt homokban, nagyobb részt 
kokillában kívánják önteni. A kokillaszerszámok 
tömeges készítéséhez az előfeltételek biztosítva 
vannak, mivel a megmunkáló üzemben jelentős 
géppark áll rendelkezésre erre a célra. Általában 
megállapítható, hogy a motor alkatrészei egy-két 
öntvény kivételével alumíniumból készülnek. Meg
munkált és összecsavarozott csészékben rakják 
össze a magokat. Az egymásba illő magok egy 
része végső összerakás előtt öntéssel van össze
erősítve. Az összerakás minden fázisának ellen
őrzéséhez sablonokat használnak. A henger furatai 
öntési helyzetben a felső részben vannak. A be
ömlőrendszer két oldalról csatlakozik az alsó perem
részhez. A beömlőrendszer keresztmetszetei bővül
nek az ismert módszer szerint és a darabra való 
rávágás piparendszerű, kör keresztmetszetben tö r 
ténik. A felsőrészen nagy tápfejek vannak. Az 
öntvény felületén „mákosodás” jelei mutatkoz 
nak. Az öntöde és a megmunkáló szakemberek 
véleménye szerint ezek nem okoznak semmiféle 
veszélyt. A selejt minimális.

A szénsavas-vízüveges eljárást nem használ
ják, mivel alacsony százalékú vízüveg használa
takor a homok kötés után morzsolódik, nagy 
százalékú vízüveggel készült homok kötés után 
oly keménnyé válik, hogy túl nehéz kitisztítani 
az öntvényből, másrészt szerintük költséges a 
klasszikus eljáráshoz képest. Szívesebben használ
ják a már említett gyors magkötőanyagot.

A formaszekrények nagyobb része alumínium
ból és hullámlemezből készül, igen könnyű kivitel
ben. A fémöntvények nagyobb anyaghalmozódásai
nál mélyen recézett hű tő vasat használnak. Ezek a 
redők mélyebbek, mint a nálunk szokásosak.

Az öntvények műveleti utasításait az üzem
ben nem láttuk. Közölték, hogy ezeket az üzembe 
nem is ju tta tják  le. A technológusok által terve
zett m intákat vagy kokillákat kapják kézhez. Az 
üzemhez jól felszerelt mechanikai és vegyi labo
ratórium is tartozik.
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Az öntöde dolgozói teljesítménybérben dol
goznak. A gyártmányokat úgy igyekeznek techno
lógiailag feldolgozni, hogy betanított dolgozókkal 
el lehessen végeztetni.

A Déli-úton a következő üzemek megtekin
tése volt lehetséges.

S. A. Vers. Málaga

A Vers R. Т.-nek Villaverde-ben és Málaga- 
ban vannak üzemei. Ez utóbbit látogattuk meg. 
Az üzemben új vasúti kocsik készülnek (450 db/év) 
és régiek javítása folyik (3500 db/év). Az öntödé
ben két, egyenként 4 t/óra teljesítményű és egy 
0,8 t/óra teljesítményű kupolókemence van. A 
különleges minőségű acélokat két ívfényes villamos 
kemencében gyártják és kovácsolás céljára karcsú 
(kb. 100 X 100 mm-es) tömböket öntenek. A külön 
leges acélöntvények és színesfém-öntvények anya 
gát kisfrekvenciás indukciós kemencében ömlesz- 
tik meg.

Korszerű homokelőkészítőjük van. A formá
zásra használt homok szintetikus, amit a homok
előkészítő cégtől vásárolnak. Be vannak rendez
kedve héjforma és héjmag készítésre. Korszerű, 
nagy teljesítményű forma és magsütő berendezésük 
van. Azok az öntvények, amelyeket héj formázással 
állítanak elő, igen minimális megmunkálással 
vagy megmunkálás nélkül kerülnek beszerelésre.

Az öntöde motor-hengerfejeket is gyárt nyers 
formázással. A hengerfejhez készülő kényes magok, 
mint pl. a köpenymagok, vízüveges homokból 
készülnek. A hengerfej mintája félbe van osztva, 
a köpenymagoké ugyancsak fémből készített és 
igen finoman kidolgozott. A hengerfejből a mag
homok öntés után elég jól kipereg. A köpeny- 
magokban a szokásos magvasak benne vannak. 
Műveleti utasításokat nem láttunk. A vízüveges 
homokösszetétel felől érdeklődtünk, de érdem
leges választ nem kaptunk.

Sociedad Espahola de Contruccion. Naval Cádiz
A vállalat négy üzeme közül a Cádiz melletti 

San-Carlos—San-Fernand-it látogattuk meg. Hajó 
dieselmotorokat, szerszámgépeket, az ezekhez szük
séges öntvényeket és kovácsolt darabokat gyárt. 
Most állnak át cementgyári berendezések gyártá 
sára. Az üzemben korszerű gépekkel felszerelt szép 
csarnokok mellett teljesen elavult sötét műhelyek 
is vannak, korszerűtlen transzmissziós meghajtású 
gépekkel. A gyár profilját ki kívánják terjeszteni 
az eddigi profiltól eléggé elütő finommechanikai 
gyártmányokkal, mint pl. elektronikus távvezérlő 
berendezések, televíziós készülékek, Geiger-szám- 
lálók stb. gyártására.

A 7380 és a 400 Le-s Diesel-motor forgattyiiház 
felsőrészeit külön hengerpáronként öntik. A for-

gattyúház alsó részei egybeöntött vasöntvények, 
melyek eléggé hibamenteseknek látszottak. Ezek 
a gyár másik telepén lévő öntödében készülnek. 
A hajógyárban csak egy régi kis öntödén mentünk 
keresztül.

Sociedad Anonima de Construcciones Agricolas
(S.A .C .A .) Sevilla

Mezőgazdasági gépgyár. Az összes alkalma
zottak száma 500 fő. Teljes termelése súlyban 
1500 t, eke, borona, kombájn. Utóbbiból a Fahr 
német szabadalom szerint 250 db az évi terme
lésük, am it jövőre 500 db-ra emelnek. Öntödéjük
ben, melyet 3 éve építettek, havonta 130 tonna 
elektroacél-öntvény (0,5— 200 kg darabsúly) és 
100 tonna vasöntvény készül. Az öntödében Ulmer 
rendszerű forrószeles kupoló is van. Ök maguk 
konstruálták a stockholmi kongresszuson elhang
zott előadás alapján. Átlag 425°-os forrószéllel 
dolgozik, 1540°-os vasat ad. Egy 1,5 tonnás 
Brown—Bovery gyártmányú, elektrohidraulikus, 
elektródaszabályozású ívkemence és egy 2 tonnás, 
Tagliaferri gyártmányú, kisfrekvenciás induk
ciós kemence szolgál az acélöntöde folyékony acél 
ellátására.

Mint érdekességet megemlítjük, hogy hő
leadó anyagként őrölt rizsszalmát használnak.

Sociedad-Espanola de Construcciones Electro-Me-
cánicas, S. A. Cordoba
A vállalat három üzeme közül a cordobai a 

legnagyobb, 2040 létszámmal. Vegyes gyártási 
programjának fő termékei a rézhuzalok, rézcsövek, 
rézszalagok (kb. 19 000 t/év) és ugyanaz bronzból 
(kb. 5300 t/év). Alumínium és Al-ötvözetekből 
ugyancsak huzalok, csövek, szalagok (kb. 9700 
t/év). Réz, bronz, Al- és Al-ötvözetekből fél
termék (buga, lapostömb) a továbbfeldolgozó üze
mek részére kb. 2700 t/év, végül vas- és bronz
öntvények kb. 1800 t/év  mennyiségben.

A nyers réztömböket maguk állítják elő aknás 
kemencékben. A feldolgozás egy széles-szalag- 
hengermüben történik melegen és több kisméretű 
hideg hengerállványon. Különálló, új csarnokban 
közvetlen beindítás előtt áll egy új, a Schloemann- 
cég által szállított réz-dróthengersor : tolókemen
céből, egy trió előnyújtó után három, nyitott 
elrendezésű ugyancsak trio közbenső nyújtó áll
ványpár és ezekkel párhuzamosan — egy köz
benső függőleges tengelyű torló után — a nyolc 
állványpárból álló végig nyitott készhengersor. 
A készpár kifutási vonalában egymás mögött 
három motolla van, amelyekről lánctalpelemes 
szállítószalagra esnek a kötegek. ^

Szász— Szenes
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1959. n o v em b er 24-től 26-ig  ta r to t tá k  a  sz o v je t 
ö n tő k  so rre n d b e n  h a rm a d ik  k o n fe re n c iá ju k a t, a m e ly 
n ek  eg y e tlen  té m á ja  a k u p o ló  fo ly am ato k  v iz s g á la ta  
volt.

Az első ily e n  jellegű k o n fe re n c ia  1940. m á ju s  16-tól 
21-ig L en in g rá d b a n , a m á so d ik  1950. decem b er 11-től 
14-ig M o szk v áb an  volt.

A k o n fe ren c ián  581 k ü ld ö t t  v e t t  részt. H á ro m s z á z 
h e tv en  a  S zo v je tu n ió  k ü lö n b ö z ő  városaiból u ta z o t t  
M oszkvába, k é tszá z  pedig m o sz k v a i. R é s z tv e tte k  a  
k o n fe ren c ián  B elgium  (2), N ém eto rszág  (3), C seh 
sz lovák ia  (2), L engyelország  (2) és M ag y aro rszág  (2) 
k ü ld ö tte i is.

A ta n á c sk o z á s  színhelye a  P o litech n ik a i M ú zeu m  
kongresszusi te rm e  volt. A h a ta lm a s  te rm e t c sa k n e m  
m e g tö ltö t té k  a  k ü ld ö ttek , a m ik o r  24-én 10 ó ra k o r  
P. P. Berg  professzor —  a z  ön tödei s z a k o sz tá ly  
vezető je  —  m e g n y ito tta  a  k o n fe re n c iá t. B ev ez e tő  sz a 
v a ib an  is m e r te t te  a  hasonló té m á jú  k o n feren c iák  rö v id  
tö r té n e té t,  sz ívélyesen  ü d v ö zö lte  a  külfö ld i ré s z tv e v ő k e t 
abból az  a lk a lo m b ó l, hogy  ily e n  jellegű é r te k e z le te n  
először v eszn e k  részt.

A m e g n y itó  u tá n  N . A . B arinov  v e tte  á t  a z  e ln ö k 
lé st és m e g k é r te  az e ln ö k ség b en  h e lyetfog la ló  N .  N . 
Rubcov p ro fesszo rt, hogy m in t  a  legidősebb ré s z tv e v ő  
üdvözölje  a  k ü ld ö tte k e t.

R u b co v  p rofesszort a  ré s z tv e v ő k  m eleg ü n n e p lé s 
b en  ré sz e s íte tté k .

E z u tá n  B arin o v  is m e r te t te  a  k o n fe ren c ia  p ro 
g ram já t. A z  e lh an g zo tt e lő a d á so k  a k ö v e tk e z ő k  :
L. M . M arienbach: A k u p o ló  e lm életének  és g y a k o r 

la tá n a k  fejlődése a  S zo v je tu n ió b a n .
N . A. Barinov: A b e té ta n y a g o k  h a tá sa  a  k u p o ló b a n  

o lv a s z to tt  vas m inőségére.
N . O. Oirsovics: A tú lh e v íté s  h a tá s a  az ö n tö t tv a s  

tu la j d o n ság a ira .
L. M . M arienbach: A k u p o ló b a n  o lv a sz to tt v a s  tú l- 

h e v íté s é n e k  m ódszerei.
A. A. Csernobrovkin: A k u p o ló  o lvasztó  ö v é n e k  v izs 

g á la ta  С о60 izotóppal.
L. I .  Levi: O x igén  a lk a lm a z á sá n a k  ú tja i  az ö n tö t tv a s

g y á r tá s b a n .
A. A. A nonyin :  A gázfázis h ő m é rsé k le tén e k  és  ö ssze 

té te lé n e k  v izsg ála ta  a  k u p o ló  fú vóövében .
G. P. Dolotov: F öldgáz fe lh a sz n á lá sa  k u p o ló b a n  o lv a sz 

t o t t  v a s  tú lbev ítésére .
A. I .  Volkovics: Z árt k u p o ló k  felépítése.
I .  O. C üpin:  Forrószeles z á r t  k u p o ló  v iz sg á la ta .
N . N . Sasin: A z  N. 1 .1. D . A . ro to ro s  levegőelőm eleg ítők  

v izsgála ta .^
I .  P. Petrov: Ú jdonságok  a  k u p o ló  fo ly a m a ta ib a n .
B. A. Noszkov: Földgáz fe lh a sz n á lá sa  v aso lv asz tá sh o z .
J . G. Rosenber g : Földgáz h a s z n á la ta  k u p o ló b an .
M . E. Dolginova: K u p o ló já ra t ö sszeh aso n lítása  fö ld 

gázzal tö r té n ő  o lv asz tá ssa l, v a lam in t e n n e k  s a já 
to sság ai.

G. I .  K ljockin: A  k u p o ló fo ly a m a to k  tö k é le te s íté sé n ek  
ta p a s z ta la ta i  a  S z ta n k o lit g y árb an .

V. Sz. M üszovszkij: K u p o ló  kem ence k ia la k í tá s a  a  
vezérlés és szabályozás a u to m a tiz á lá s á v a l.

A. M. Sapiro:  Szám ológép a z  an y ag - és h ő m é rle g  k i 
s z á m ítá sá ra .

G. E. L itv in :  A z adagolás g ép esítésén ek  és a u to m a t iz á 
lá s á n a k  ú tja i .

M. F. P task in : A  b e té ta n y a g o k  a u to m a tik u s  a d a g o lá 
s á n a k  ta p a sz ta la ta i.

V. 1. Csernobrovkin: Az ö n tö t tv a s  fiz ik a i és te ch n o ló g ia i 
tu la jd o n sá g a in a k  e llenőrzése  az  o lvasztás fo ly a m á n  
re g isz trá ló  m űszerrel.

N . A. Barinov: V ízhűtéses k u p o ló k  k o n s tru k c ió já n a k  
fejlődése.

P. P. Doroscsenko: V ízhű téses k u p o ló k  üzem i ta p a s z 
ta la ta i .

J . Sz. Szuharcsuk: K upoló  ü z e m e  a  gázok egy ré sz én e k  
a  m e d en c én  és e lő g y ű jtő n  á t  tö rté n ő  e lv eze té sév e l. 

É rk e z e tt  : 1959 . X I I .  14-én.

V. A. F uklev:  N a g y m é re tű  kupolók ü z e m é n e k  sa já to s 
s á g a i.
A  k ü lfö ld i ré sz tv ev ő k  5 előadást t a r t o t t a k .
A z e lő ad áso k  o ro sz  n yelvű  rö v id  ta r ta lm a  az  

O M B K E  k ö n y v tá rá b a n  m e g ta lá lh a tó .
2 3 -á n  a  k o ráb b a n  é rk e z e tt k ü ld ö t te k  m e g tek in 

te tté k  a  S z ta n k o lit g y á r a t ,  v a lam in t a  L ib a c so v  a u tó 
gyár ö n tö d é jé t .

A  k ö z ö l t  e lő ad áso k  a z t  m u ta tjá k , h o g y  a  k o n 
fe ren c ián  n a g y m en n y iség ű  anyag  k e rü lt  ism erte tésre . 
Az e lő a d ó k  e lőadásaik  lényegének  ism e r te té sé re  tö re 
k ed tek . í g y  is a m in te g y  30 kiegészítés é s  nag y szám ú  
kérdés a  h á ro m  n a p ra  te lje s  e lfo g la ltság o t je le n te tt .

N o v e m b e r  26-án a  rendezőség b ú c s ú e s te t  t a r t o t t  
a  N a tio n a l S zállóban, a h o l  a  külföldi v e n d é g e k  köszö 
n e té t m o n d ta k  a m e g h ív ásé rt és a z é r t  a  leh e 
tő ségért, h o g y  k ic se ré lh e tté k  ta p a s z ta la ta ik a t  és v é le 
m é n y ü k e t a  tá rg y a lt té m á v a l  k a p c so la tb a n . A k o n 
feren c ián  rész tvevők  v é lem én y e m e g e g y e z e tt ab b a n , 
hogy a  jóm inőségű  ö n tv é n y e k  e lő á ll í tá s á n a k  egyik  
a lap v e tő  fe lté te le  a  k e llő  m értékben  tú lh e v í te t t  v as  
e lő á llítá sa . É p p e n  ez é r t a  k upo lóban  le já tsz ó d ó  fo ly a 
m a to k  ta n u lm á n y o z á sa  e lsőrendű  f e la d a t .  H ogy a  
S z o v je tu n ió b a n  m ilyen  je len tősége v a n  en n ek , b izo 
n y í to t ta  a  je len lévők  sz á m a , beosztás s z e r in ti  össze 
té tele, v a la m in t  az e lh a n g z o tt  előadások  ta r ta lm a . A z 
e m líte tt cé l elérése é rd e k é b e n  kü lönböző  szak em b erek  
kü lönféle  k ísé rle te k e t t e t t e k .  E zeknek a  k ísé rle tező k 
nek e g y  része  d rága b eren d ezések  a lk a lm a z á sá v a l m ás 
része p e d ig  egyszerűbb  eszközökkel a k a r t a  e lérn i a  cé lt.

A z e lőbb iek  közé ••tartozik a  C N Y IIT M A S -b a n  
sz e rk e sz te t t  kétlépcsős levegőelőm eleg ítő  b erendezés 
am ely e t J .  O. C üpin a  m űszak i tu d o m á n y o k  k a n d i 
d á tu sa  is m e r te te t t .  A  berendezés k é t a la p v e tő  do lgo t 
valósít m e g  :

1. A  v a s  tú lh e v íté sé n e k  fokozása lev eg ő  előm ele 
gítés ú t j á n ,  am it az e l tá v o z ó  füstgázok  h a s z n o s ítá sá v a l 
o ld an ak  m eg.

2. A  gázok  m e g tis z títá s a  az a tm o s z fé rá b a  tö r té n ő  
k ib o c sá tá s  e lő tt. É n n e k  érdekében a  k u p o ló  felső 
részébe e g y  h e rm e tik u sa n  záró a d a g o ló  b eren d ezést 
é p íte t te k . A  k ö p en y t a z  olvasz,tóövben v ízze l h ű tik . 
A levegő előm elegítése k é t  fo k o za tb an  tö r té n ik ,  am elyek  
közül a z  egy ikben  a  h ő á ta d á s  s u g á rz á s s a l m á sik b a n  
á ra m lá s sa l tö rté n ik . A  p o rle v á la sz tá s t e g y , a  rekupe- 
rá to ro k  elé é p íte t t  c ik lo n , а  СО e l tá v o l í tá s t  ped ig  egy  
égő v ég z i.

A z  egyszerűbb  m ó d sz erek  közé ta r to z ik  I . P . 
P e tro v  é lén k  é rd e k lő d é s t k iv á lto tt  fe n é k fú v a tá so s  
k u p o ló ja , v a lam in t S z u h a rc su k  m ó d szere , am ely  sze 
r in t a  g áz o k  egy r é s z é t  a  m edencén és  e lő g y ű jtő n  
k e re sz tü l v eze tik  el.

A z e lő ad áso k  s z á m o t a d ta k  a rró l, h o g y  a  fö ldgáz 
a lk a lm a z á sa  m ilyen szé le s  k ö rben  te r je d t  el a  S zo v je t 
u n ió b a n  a  k o k sz fo g y a sz tás  csö k k en tésére . E z t  a  c é lt 
k ü lö n b ö ző  m ódon  é r ik  e l  :

1. L ev eg ő  előm eleg ítése  kü lönálló  re k u p e rá to ro k -  
ban fö ld g á z  elégetésével.

2. F ö ldgázégők  b e é p íté se  a k u p o ló k em en céb e  a  
fú v ó k á k  fölé.

3. A  k u po ló  összekapcso lása  egy lán g k em en cév e l, 
am ely b e n  a  koksszal é p p e n  hogy m e g o lv a s z to tt  v a s a t  
a  k ív á n t  h ő m érsék le tre  h ev ítik  fel. T a r ta lm a s  e lő 
ad áso k  h a n g z o tta k  el a  k u p o ló  fo ly a m a to k  a u to m a tik u s  
e llenőrzésével és ir á n y í tá s á v a l  k a p c so la tb a n .

S z e m b e tű n ő  vo lt, h o g y  az  előadások  z ö m é t üzem ek 
k ép v ise lő i ta r to t tá k  a z  á l ta lu k  v é g z e tt  k ísé rle tek rő l, 
v a la m in t az , hogy m ily e n  szoros k a p c s o la to t  ta r ta n a k  
az eg y e te m e k , fő isk o lák , k u ta tó  in té z e te k  és te rvező  
in té z e te k  a  g y á ra k k a l a  felvetődő k é rd é se k  közös 
m eg o ld ása  érdekében .

N o v e m b e r  27-én le h e tő ség  n y ilt a  S z ta n k o lit  g y á r  
m e g lá to g a tá sá ra , a m e ly n e k  főm érnöke a  M a g y aro rszá 
gon jó l  is m e r t  Onufrijev. A z  idő röv idsége m ia t t  n ag y o n  
g y o rsan  h a la d tu n k  á t  a  gyáron , a z o n b a n  íg y  is m a ra 
dandó  b en y o m áso k  k e le tk e z te k . E z a  g y á r  1934-ben
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k e z d e t t  dolgozn i 30 000  to n n a  te rv e z e tt  k ap a c itá ssa l. 
Je le n le g  e n n e k  tö b b  m in t  k é tsze re sé t te rm e lik . 1963-ig 
v ég re  k e ll h a j ta n i  a  g y á r  r e k o n s tru k c ió já t é s  évi 80 000 
to n n a  ö n tv é n y t  kell g y á r ta n i .  A te rm elés  ily e n  m é rté k ű  
n ö v e lé sé n e k  fe lté te le i : a  rendelkezésre  á lló  ta p a s z ta l t  
sz a k e m b e r  gárd a , a  m u n k a fo ly a m a to k  o ly a n  m é rté k ű  
g ép esítése , am ely  n e m c s a k  feleslegessé te sz i a  tú lz o tt  
f iz ik a i e rő k ife jté s t, h a n e m  az em ber te v é k e n y sé g é t je 
le n tő se n  k o rlá to zza , u g y a n a k k o r  g y o r s í t ja  és b iz to n 
s á g o sa b b á  tesz i a  te rm e lé s t .  S okat se g ít és eredm ényes 
m u n k á t  v égez az ú j te c h n o ló g iá k  k ik ísé rle tez ésé b en  és 
b e v e z e té séb e n  a  k ö z p o n t i  la b o ra tó r iu m . T ev ék en y sé 
g én ek  fő b b  te rü le te i a  k ö v e tk e z ő k : A k u p o ló  fo ly am ato k  
v iz s g á la ta  kellően  t ú lh e v í t e t t  vas fo ly a m a to s  b iz to sí 
t á s á ra .  E  célból a  h e ly i leh e tő ség ek n ek  m egfe le lően  k ia la 
k í to t ta k  egy  levegőelőm eleg ítő  b ere n d ezé s t, am ely e t

irodalm i k ö z lem én y ek b ő l a  m a g y a r  öntők is ism e rn e k . 
E redm ényes m u n k á v a l k ik ísé r le te z té k  az ö n tv é n y 
típ u so k n a k  legm egfelelőbb h o m o k k ev erék ek et. A  s z á 
r í tá s  leg lényegesebb  vonása a  fe lü le ti szá rítá s  e l te r je 
dése. Az ö n t v é n y  ja v ítá s  le h e tő s é g é t k ihasználva je le n tő s  
m ennyiségű  ö n tv é n y t  m e n te n e k  m eg  évente. A la b o r a 
tó r iu m  je len tő s  tu d o m án y o s k u ta t á s t  fo ly ta t a z  á r a m 
lá s ta n i v iz sg á la to k  te rü le tén .

R övid m o sz k v a i ta r tó z k o d á s u n k  a la tt  is a lk a lm a t  
ta lá l tu n k  a r r a ,  hogy  m eg ism e rk e d jü n k  a  g y ö n y ö rű  
főváros tö r té n e lm i n ev eze te sség ű  és fe le jth e te tlen  sz é p 
ség ű  m űem lékeive l és ép ítm én y e iv e l.

28-án e s te  u to lsó  p i l la n tá s t  vetve a L o m o n o szo v  
egyetem  h a rm in c a d ik  em e le té rő l a fén y á rb a n  úszó  
v áro sra , b ú c s ú t v e ttü n k  a  s z o v je t  fővárostól.

Vörös Á rpád

Szakosztályi élet

A z Ö n tö d e i s z a k o s z tá ly  élete az  1959. évben  is 
m e g leh e tő se n  élénk  v o l t .  C sü tö rtö k i k lu b n a p ja in k  
p ro g ra m ja  a  b eé rk e z e tt so k  előadás m ia t t  a n n y ira  z sú 
fo lt v o lt ,  hogy  a  m á s o d ik  félév v ég é n  a z  előadások  
veze tő ség i ü lésekkel is  ü tk ö z te k .  Ez n a g y o n  m egnehezí 
te t te  a  v eze tő ség  m u n k á já t .  Az egyes m u n k a b iz o ttsá g o k  
m u n k á já t  n e m  is t u d t a  k ellőképpen  e llen ő rizn i, ez é r t 
fe lh ív ju k  a z  ú j v e z e tő sé g  figyelm ét ez e k re  a  h ib á k ra . 
A sz a k o sz tá ly i élet h a rm ó n ik u s a b b á  té te le  é rd ek éb en  a  
h av i eg y  vezetőség i ü lé s  m e g ta r tá s á t b iz to s íta n i kell.

1959. év  fo ly am án  összesen  39 e lő a d á s  h a n g z o tt el, 
34 h a z a i e lőadóva l, 5 e lő a d á s  külföldi e lő ad ó v a l. Az év, 
és e g y b e n  a  sz a k o sz tá ly  é le tének  le g je len tő se b b  e se 
m énye a z  első  „M ag y ar Ö n tő k  N ap ja” v o lt .  E z  a lk a lo m 
ból 15 h a z a i előadás és 14 külföldi e lő a d á s  h a n g z o tt el. 
21 k ü lfö ld i sz a k e m b e rt l á t tu n k  vendégü l, k ö z tü k  o ly an  
k ie m elk ed ő  s z a k te k in té ly e k e t,  m in t Ő zikéi é s  Szpaszkij 
p ro fe sszo ro k a t, v a la m in t  M r. Parkest, a  F o u n d ry  T ra d e  
J o u rn a l  sz e rk esz tő jé t. A z  ön tödei n a p o k  e re d m én y é t 
az ip a r  sz em p o n tjáb ó l ré sz b e n  az erk ö lc s i, részben a 
g azd aság i e red m én y ek  a l a p já n  é r té k e lh e tjü k .

K é ts é g te le n ü l je le n tő s  erkölcsi s ik e rn e k  k ö n y v e l 
h e t jü k  e l a z t ,  hogy le h e tő s é g  vo lt tö b b  belfö ld i ö n tő  
sz a k e m b e rü n k n e k  e g y m á s  k ö z ö tt m e g tá rg y a ln i p ro b lé 
m á ik a t , d e  ta lá n  e n n e k  a  je len tőségén  is tú l  m egy az  a  
tén y , h o g y  szám os, a  s z a k te rü le te n  n e m z e tk ö z i h írn e v ű  
k ü lfö ld i v e n d é g ü n k k e l szem ély es k a p c s o la to k  szö v ő d 
h e t te k  és tö b b , s z á m u n k ra  égető p ro b lé m á b a n  k ik é rh e t 
tü k  v é lem é n y ü k e t. T e rm é k e n y  v i ta  a la k u l t  ki és 
az ó ta  ü z e m i e re d m é n y e k  is  je len tk ez n ek  C zikel frei- 
bergi p ro fesszo rn ak  a z  a c é lö n tv é n y e k  tű ly u k a cso sság á - 
v a l k a p c so la to s  e lő a d á s a  nyom án . A  K o n g resszu so n  
Csiszár M iklós  fo g la lk o z o tt  a  n ag y sz ilá rd ság ú  ö n tö t t 
v asak , M arienbach  m o s z k v a i  professzor p e d ig  az  ily en  
v asak  e lő á llítá sá ra  sz o lg á ló  k u p o ló k em en cék  k érd ése i 
vel. E z e k  a z  e lő ad áso k  n a g y m é rté k b e n  e lő b b re  v it té k  
d ie se l-g y á rtá su n k  ö n t  v é n y  p ro b lé m á in a k  m eg o ld ásá t 
és a  fe lá l l í tá s  a la t t  á lló  fo rrószeles k u p o ló k e m en c é in k  
ü z e m e lte té sé n ek  m e g o ld á s á t.

T ö b b  m a g y a r  e lő a d á s , és n éh á n y  k ü lfö ld i előadó 
fo g la lk o z o tt fo rm á zá s te ch n o ló g ia i k é rd é sek k e l. A k o n 
g resszus jó  á t te k in té s t  n y ú j t o t t  a  fo rm á zá s te ch n o ló g iá 
n ak  a  fo rm á zó  a n y a g o k k a l  összefüggő k érd ése irő l is, 
m e rt T óth  Andrásnak a  n y ersfo rm ázás  an y a g a iv a l, 
K álm án Lajosnak  a  c e m e n tfo rm á zá ssa l, S tu rm  fre ibergi 
d o cen sn ek  a  k o k illa ö n té sse l és Rácz Ottónak a  h é jfo rm á 
zással k a p c so la to s  e lő a d á s a in  k ív ü l m ó d  n y í lo t t  a r ra  is, 
hogy ü z e m lá to g a tá s o k k a l k ap cso la to s ta p a s z ta la tc s e re  
k e re té b e n  hasznos ta n á c s o k a t  k a p ju n k  k e le t-n ém et 
v en d é g e in k tő l a  v íz ü v e g e s  form ázás te ré n  je len tkező  
n eh ézség ein k re . K ár, h o g y  Pelrzela dr., ez  u tó b b i k é r 
dés v ilá g h írű  csehsz lovák  szak é rtő je , e g y é b  elfo g la ltság a  
m ia tt  k é n y te le n  v o lt e lő a d á s á t  le m o n d an i.

A  k o n g resszu so n  s z e rz e tt  szem élyes k a p c so la to k  
és a  k o n g ressz u s  u tá n i  ü ze m lá to g a tá so k  e re d m én y é n ek

tu d h a tó  be n a g y m é rté k b e n  a z  is , hogy a v ízü v eg es fo r 
m ázás  te rén  tö b b  ön töde é r t  e l a z ó ta  szám ottevő  e re d 
m én y t.

Az I. M a g y a r  Ö ntők N a p ja  ta p asz ta la ta i a la p já n  
m eg k ezd tü k  a z  1961. á p r il is á b a n  ta rtan d ó  I I .  M a g y a r  
Ö n tő k  N a p já ra  a  szükséges e lőkészü leteket.

Jelenleg h a t  m u n k a b iz o ttsá g u n k  van  : s z ó tá r 
b izo ttság , k o k sz , b en to n it, v íz ü v e g e s  form ázás, c e m e n t-  
fo rm ázás, és h é jfo rm á zá s  m u n k a b iz o ttsá g a . M u n k a - 
b iz o ttsá g a in k  a  V asas S zak sze rv e ze tte l e g y e té rté sb e n  
m ű k ö d n ek  és  e lég  jó e r e d m é n y t k ö n y v e lh e tn e k  el 
m ag u k n ak , k iv é v e  a  b e n to n it m u n k a b izo ttság o t, a h o l 
részb en  a  s z a k m a i sovin izm us, részb en  kisebb sz em ély i 
e llen té te k  a k a d á ly o z z á k  a  m u n k á t .  Az új v ez e tő ség n e k  
fe lté tle n ü l fe lü l k e l l v izsgáln ia  a  m u n k a b izo ttság  ö ssz e 
té te lé t  és p r o g ra m já t  és a  sz ü k sé g e s  in té z k e d é s t m e g  
k e l l  tegye, h o g y  ez  a  m u n k a b iz o tts á g  is az ip a r  s z á m á ra  
h aszn o s te v é k e n y sé g e t fe jth e sse n  k i  olyan fo n to s  t e r ü 
le ten , m in t a  n y ersfo rm ázás .

Az Ö n tö d e i szak o sz tá ly  ré sz é rő l h iv a ta lo san  7 fő 
v o lt  külfö ldön. Csiszár M iklós, B artha  Imre K ra k k ó b a n , 
Szilágyi Im re  L ip cséb en , Szász József sz a k o sz tá ly u n k  
eln ö k e  és Szenes Ödön a, m a d r id i  nem zetközi ö n tő 
kongresszuson , Vörös Árpád  é s  N agy Sándor M o szk 
v á b a n .

A  jövőre  v o n a tk o zó a n  ism e rte te m  az  Ö n tö d e i 
szak o sz tá ly  1960. I .  féléves m u n k a te rv é t, k ö lts é g e lő 
i r á n y z a tá t és a  te rv e z e tt  k ü lfö ld i u ta k a t.

M unkaterv

I. 7. V ezetőség i ülés.
I. 14. N y u g a tn é m e t ú t i  beszám oló . (P ay er J á n o s ) .
I. 28. L lé jfo rm ázás te ch n o ló g ia i v o n a tk o z á sa i 

(B á n k y  G yula).
I I . 4. H é jfo rm á z á s  g ép esítésén ek  kérdései 

(K á lm á n  L ajos).
I I . 11. A n k é t .
I I .  18. V ezetőség i -ülés.
I I .  25. A  vízüveges fo rm á z á s  elm életi k é rd é se i 

( T ó th  A ndrás).
I I I .  3. A  v ízüveges fo rm á z á s  gyakorlati k é rd é se i 

(Szy Géza).
I I I .  10. V ezetőség i ülés.
I I I .  17, C em en tfo rm á zá s  (R á c z  Ottó).
I I I .  24. A n k é t .
I I I .  31. S z a b a d  k lu b n ap .
IV . 7. V ezetőségi ülés.
IV . 14. G ö m b g rafito s  ö n tö t t v a s  e lő á llítá sán ak  k é r 

d é se i (Cseh M iklós).
IV . 21. S z a b a d  k lu b n ap .
IV. 28. T e m p e rö n tv é n y -g y á r tá s .

V. 5. N ag y sz ilá rd ság ú  ö n tö ttv a s  (Csiszár M ik 
lós [ I .]) .

V. 12. N ag y sz ilá rd ság ú  ö n tö t tv a s  (C siszár M ik 
lós [II .] ) .



Szakosztályi élet Öntöde 1960. 2. sz. 45

V. L9. Vezetőségi ülés.
V. 26. A precíziós ö n té sz e t techno lóg iai és g a z d a 

sági kérdései (M. N ag y  S ándor).
V J. 2. Ö n tödék  te rv e zé se  (Szenes Ö dön).
V I. 9. F ém fiz ik a  és a  k o h á s z a t k a p c so la ta  (Sáfár 

László).
V I. 16. S zabad  k lu b n a p .
V I. 23. S zabad  k lu b n a p .
V I. 30. F élévzáró  veze tő ség i ülés.

Költségelőirányzatunk

14 e lő ad ás  ..................................... 4 200,—  F t
3 a n k é t .........................................  12 000,—  F t

P á ly á z a t k iírá sa  .........................  6 000,-— F t
G y ő ri c so p o rtn á l 4 e lőadás,

k ik ü ld e té s s e l ..............................  1 500,—  F t
C sepeli c soport részére  ............ 1 000,—  F t

Tervezett külfö ld i ú tja ink 1900. évben

Bécs, Ö n tő k  N ap ja  ...........
Z ürich , N em zetközi Ö n tö d ei

4 fő jú n iu s

K o n g r .....................................
M oszkva, K upoló-kongresz-

2 fő szep tem b er

s z u s ......................................... 2 fő no v em b er
D ü sse ld o rf, Ö ntő-kongresz-

S Z U S ................................................................. 2 fő o k t. 6— 7.
B rü n n , Ö n tő -k o n g resszu s 4 fő jú n iu s
F re ib e rg i N apok  ..................
K ra k k ó i ö n tö d e i szakem be-

4 fő m áju s

re k  év i k ö z g y ű lé s e .........
L en g y e l Ö n tö d ei E g y e sü le t

2 fő m á ju s

o k tó b e rtu d o m á n y o s  k o n fe ren c iá ja  
K ra k k ó i k o n feren c ia  ön t-

2 fő

v é n y z o m á n c o z á s ró l......... 2 fő no v em b er
Gál Zoltán

Fekete temper ankét

A C sepel A u tó g y á r S zak sze rv eze ti B izo ttság a  M ű 
szaki B iz o ttsá g á n a k  k ezd em ényezésére  n o v em b er 18-án 
a  Csepel A u tó g y á rb a n , n o v e m b e r  19-én S o p ro n b a n  az 
E lz e tt  V asá ru g y á r ö n tö d é jé b e n  fek e te  te m p e r  a n k é to t 
ta r to t ta k .

Az a n k é t  cé lja  az  v o lt, h o g y  a  k é t  ős fél éves 
k ísé rle tso ro z a t e red m én y ek ép p en , szériában  ö n tö t t  fe 
k e te  te m p e r  ö n tv é n y ek  tu la jd o n s á g a it  az  A u tó g y á ro n  
belü l a  fe lhaszn á ló k k a l (szerkesztőkkel és forgácsoló  
szak em b erek k e l is) m eg ism ertessék .

A z a n k é t  első n a p já n  a  bevezető  e lő a d á s t Joó 
Istváin, a  S zakszervezeti B izo ttság  t i tk á r a  ta r to t ta .  
B evezető jében  fo g la lk o zo tt az za l a  tö b b  m in t  k é t  éves 
hosszú  m u n k á v a l, m ely  m egelőz te  a  fe k e te  te m p e r  
ö n tv én y b ő l k észü lt a lk a tré s z e k  beveze tésé t. R á m u ta 
t o t t  a r ra , h o g y  a  k ü lfö ld ö n  széles te rü le te n  b ev e ze te tt 
feke te  te m p e r  g y á r tá s  M agyaro rszágon  az  u tó b b i 
idők ig  —  b á r  tö b b  a lk a lo m m al v o lt ezzel k a p c so la tb a n  
k ísé rle t —  nem  fo ly t, m íg  végezetü l Csepel A u tó g y á r  
m ű szak i do lgozóinak, e lső so rb an  Lamm  Róbert k o h ó 
m érn ö k n ek , m in t kezd em én y ező n ek  a  m u n k á ja  n y o 
m á n  m a  m á r  o t t  ta r ta n a k ,  ho g y  a  g y á r tá s  szériaszerű .

K ü lö n  k iem elte  a z t a  n a g y  seg ítséget, a m e ly e t e 
m u n k a  g y ak o rla ti v o n a tk o z á sá b a n  a  Soproni Elzett 
Vasöntöde m űszak i és f iz ik a i dolgozói részéről le h e te tt 
ta p a s z ta ln i,  u g y a n a k k o r  k ö sz ö n e té t m o n d o tt  a  Vas
ipari K utató Intézetnek, ille tv e  az  In té z e te n  belü l Varga 
Ferencn e k  és Chapó E leknek  a z  elm életi ta n á c sa d á sé r t.

R ész le tesen  fo g la lk o zo tt a  feke te  te m p e rö n tv é n y  
beveze tésén ek  gazdasági k ih a tá s a iv a l is. H an g sú ly o z ta , 
hogy  kom o ly  népgazdaság i é rd e k  fű ző d ik  a  to v áb b i 
te rm eléshez , m ert ez egy é v re  sz á m ítv a  közel 5 m illió 
fo rin t m e g ta k a r í tá s t  jelent- a  Csepel A u tó g y á rn a k , am i 
v ég e red m én y b en  a z t je le n ti, h o g y  a v ilág p iaco n , ahol 
ism ertek  a  Csepel A u tó g y á r  kü lönböző  g y á r tm á n y a i , 
versen y k ép esség ü k  nö v ek sz ik .

A  bev eze tő  u tá n  L am m  Róbert t a r t o t t a  m eg be 
szám o ló já t.

A fek e te  te m p e rö n tv é n y  tu la jd o n sá g a in a k  ism er 
te té se  u tá n  rész letesen  fo g la lk o z o tt a  b evezetéssel k a p 
cso la tos k ísé rle tek k el. E lm o n d o tta , hogy 1958 elején 
k észü ltek  el az  első p ró b a ö n té se k  a  V asip ari K u ta tó  
In té z e tb e n  a  350-es k o rm á n y m ű h á z b ó l. E z e k n ek  az 
ö n tv é n y e k n e k  a  lap ítá s i, m e ta llo g rá fiá i és egyéb  v izs 
g á la ti eredm ényei a z t b iz o n y íto ttá k , ho g y  a  feke te  
te m p e rö n tv é n y  g y á r tá sa  id e h az a  is lehetséges és sz ü k 
séges. M ásodik  lépcsőben a  G yőri Ö n töde és K o v ácso ló 
g y á r  500 kg-os v illan y  k em en cé jéb en  tö r té n te k  o lvasz 
tá si k ísé rle te k , a  kü lönböző  szén  és sz ilíc ium  a rá n y o k  
m e g á lla p ítá sá ra . H á trá n y o s  v o lt, hogy G y ő rb en  csak 
az  ö n té sre  v o lt lehetőség , de  lág y ító  b e ren d ezés  csak 
P es te rz sé b e te n  a  Mo to rö n t  v én y  g y á rb a n  á l l t  ren d e l 
kezésre.

É rk e z e tt  ; 1У59. X I I .  I-éu .

A  v é g z e tt ön tési és  lágyítási k ísé r le te k  igazo lták  
az  e lm éle ti fe ltev ések e t. A ta p a s z ta la to k  feldolgozása 
u tá n  ez év elején  ip a ri m é re tű  k ís é r le te k  k ezd ő d tek  
m eg az  E lz e tt  V a sá ru g y á r  soproni v a sö n tö d é jéb en . 
A z o tta n i  m ű szak i és fiz ik a i sz ak e m b erek  a  feh é r 
te m p e rg y á r tá s , v a la m in t a  k o rá b b a n  v é g z e tt feke te  
te m p erö n té s i k ísé rle tek  ta p a s z ta la ta i t  sz ív esen  á ta d tá k  
és C sepel A u tó g y á r m ű sz ak i em bereivel sz o ro san  össze 
do lg o zv a  e k ísé rle ti m u n k á k b a n  te v é k e n y e n  re s z t 
v e t te k . A G y ő rb en  v é g z e tt k ísé rle te k k e l szem ben  i t t  
az  o lv a s z tá s t nem  v illan v k em en eéb en , h a n e m  kupoló- 
ban  k e l le t t  végezni úgy , hogy  a  szü k ség e s  k arb o n  és 
sz ilíc iu m  h a tá ro k a t  be lehessen  ta r t a n i .  K ü lö n  n eh éz 
séget je le n te t t  a  k is  k é n ta r ta lo m  b iz to s ítá sa . N ehéz 
ség e t je le n te t t  m ég, h o g y  az  év e le jén  n e m  á l lt  ren d e l 
kezésre  m egfelelő m in ő ség ű  koksz, ős e z é r t  ú g y n ev e ze tt 
k a rb id -o lv a sz tá ssa l k e l le t t  az  ad a g o k a t e lk ész íten i, azaz  
k a lc iu m k a rb id d a l c s ö k k e n te tté k  a  fe lh a sz n á lt  k o k sz 
m e n n y isé g e t és ezzel k ev eseb b  k én sze n n y ező d é s k e rü lt  
az  o lv a s z to tt  an y a g b a  és  így s ik e rü lt 0 ,14— 0,17%  k é n 
ta r ta lo m r a  lem enni. A későbbiek  s o rá n  rende lkezésre  
álló cseh  ön tö d e i k o k ssza l m ár b iz to s íta n i le h e te tt  a  
m egfelelő  k é n ta r ta lm a t .

A fo rm ázástech n o ló g ia  k id o lg o zása  is a rá n y lag  
ho sszú  id ő t v e tt  ig én y b e . A fek e te  te m p erö n té sek  
részére  m in d e n  b ev eze ten d ő  a lk a tré s z h e z  ú j m in tá t  
k e l le t t  k ész íten i, s a já to s  feke te  te m p e r  techno lóg iáva l. 
A  b e f e k te te t t  kö ltség  h a m a r  v issza té rü lő , m e rt pl. a  
350-es k o rm á n y m ű h á z  régi 4 kg-os tá p fe je  h e ly e tt 
je len leg  m indössze 1,1 kg-os táp fe j v a n , am e ly  a  d a ra b  
6,20 kg -o s ö n sú ly á t figyelem be véve ig en  jó  e red m én y 
nek  m o n d h a tó . K ü lö n  m egoldandó  k é rd é s  v o lt a  lá- 
g y ítá s . S o p ro n b an  6 to n n á s  sz én tü ze lé ses  k em encék  
v a n n a k  és te rm ész e tsz erű le g  ily en  n a g y  m en n y iség et 
eg y sze rre  a  k ísé rle t k e z d e ti á l la p o tá b a n  n em  le h e te tt  
lá g y íta n i. E z é rt a  12 té g e ly  h e ly e tt  e lő szö r csak  k é t  
té g e ly b e n  1200 kg a n y a g g a l v ég ez tü n k  lá g y ítá s t .  K ü lö 
nös f e la d a to t  je le n te t t  a  kem ence k eze lő i részére az  
ó rá n k é n ti  3 fokos lassú  lehű lés b iz to s ítá sa . A figyelm es 
és o d a a d ó  m u n k a  e re d m én y re  v e z e te tt ,é s  a  Csepel A u tó 
g y á r  részére  a  soproni V asöntöde ed d ig  tö b b  m in t 40 
to n n a  fe k e te  te m p o rb ő l ö n tö t t  a lk a tr é s z t  á l l í to t t  elő.

E  g y á r tá sb ó l k ü ld ö t t  a lk a tré sze k  m inősége eléggé 
eg y e n le tesn e k  te k in th e tő ,  szak ítás i e red m én y e ik  a  
m in im á lis  35 k g /m m 2- t  b iz to s ítjá k , 8— 10% -os n y ú lá s  
m e lle tt. B eszám oló ja  v ég én  szó lo tt a z o k ró l a  fe la d a to k 
ról, m e ly e k e t vé lem énye sz e rin t el k e ll végezn i ah h o z , 
ho g y  to v á b b i lép ések k el előbbre  leh essen  ju tn i .

E lső  fe la d a tk é n t a  felsőbb  sz e rv ek n e k , így  a  K ohó- 
és G ép ip a ri M in isz té riu m  illetékes fő o sz tá ly a in a k  g o n 
doskod  n io k  kellene a  S o p ro n i V asö n tö d e  p ro f i l t is z t í tá 
sá ró l, első lépéskén t a  szü rk e  ö n tv é n y  g y á r tá s á n a k  
m ás ö n tö d é b e  való  helyezésével. S zü k ség esn ek  m u ta t 
k o z ik  to v á b b ia k b a n  eg y  10 to n n á s  e le v á to ro s  lág y ító  
k em en c e  beszerzése és fe lá llítá sa , h o g y  m egfelelő  ta p a s z 
t a la to k a t  lehessen szerezn i az ily  b ere n d ezé sse l tö r té n ő
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lá g y ítá sn á l. Do ad d ig  is, am íg  ez n em  tö r té n ik  mog 
—  és e z  a  kem ence fo ly a m a to s  m u n k á b a  nem  á l l í t 
h a tó  — • a  jelenlegi k a p a c i tá s  n ö v elésé re  a  m eglévő 
típ u so k h o z  hason ló  sz én tü ze lé ses  lá g y ító  k em en c é t kell 
b e á llítan i az  ö n tö d éb en .

A beszám olók  u t á n  az  a n k é t rész tv ev ő i m eg 
t e k in te t té k  a  Csepel A u tó g y á r  egy ik  fo rgácso ló  üzem é 
ben  m u n k a  közben  a  fek e te  tem p e r o n t  v én y e k e t és 
h e ly sz ín en  g y ő z ő d h e tte k  m eg  a rró l a  kü lönbségrő l, 
am ely  a  fek e te  te m p e rö n tv é n y  és az  ae é lö n tv é n y  m in ő 
sége, m e g m u n k á lh a tó sá g a  közö tt v an . A z ü ze m lá to 
g a tá s t  k ö v e tő en  v i t a t t á k  m eg a  ré sz tv e v ő k  a  k é t elő 
a d á sb a n  e lh a n g z o tta k a t . A v ita  so rán  h o zzászó lt Kor- 
ponai Gyula  a  KOM Ip a rp o lit ik a i F ő o sz tá ly á n a k  veze 
tő je , Sző n y i M iklós a  Csepel A u tó g y á r  ig azg a tó ja , 
Varga István  a  Sopron i V asön töde  ig a z g a tó ja  és m ég 
so k an  m áso k , az A u tó g y á r , az  ö n tö d e  dolgozói és a  
m e g h ív o tt  vendégek k ö zü l. A hozzászó lók  e g y ö n te tű e n  
m e g á lla p íto ttá k  a  fe k e te  te m p o rö n tésű  a lk a trésze k  
h a s z n á la tá n a k  n agy  e lő n y é t és a n n a k  szükségességét, 
ho g y  ezen  az  ú ton  to v á b b  kell h a la d n i,  m e rt ez szol 
g á lja  a  m űszak i fe jle sz té s t , az ö n k ö ltség c sö k k en té s  
ügyét,.

A z a n k é t  m ásod ik  n a p já n  S o p ro n b a  lá to g a t ta k  el

a  rész tv ev ő k , aho l az ö n tö d é b e n  vég igk ísérték  az  
o lv asz tás tó l k ez d v e  az  egyes m u n k a fo ly a m a to k a t, m a jd  
u tá n a  fo ly ta t tá k  az előző n a p  m e g k ez d e tt v i tá t ,  ille tv e  
az  az  nap i ta p a s z ta la to k a t  b eszé lték  meg.

A v ita in d ító  Nagyzsadányi E ndre , a soproni v a s 
ö n tö d e  főm érnöke  vo lt, ak i a z  ö n tö d e  szem szögéből 
n ézv e  m o n d o tta  el az o k a t a  nehézségeket, m e ly ek e t 
le  k e lle tt k ü zd e n i ah h o z , ho g y  ezek az ered m én y ek  
m egszülessenek, u g y a n a k k o r  r á m u ta to t t  a z o k ra  a  
h iá n y o sság o k ra , m elyek  k iküszöbö léséhez a  M in isz té 
r iu m tó l v á r já k  a  seg ítséget.

M eg állap íth a tó , hogy a  C sepel A u tó g y ár Szak- 
szervezeti B iz o ttsá g á n a k  kezdem ényezése  helyes v o lt, 
m in t  Wachtler József az a n k é t e ln ö k e  zá rszav áb an  m e g 
á l la p íto tta ,  m e r t a  g y á rtó  és fe lh aszn á ló  üzem  d o l 
gozó inak , az e lm éle t és g y a k o r la t szakem bereinek  közös 
m u n k á ja  n y o m á n  sz ü le te tt e red m én y ek e t, v a la m in t a  
k ísé rle te k  so rá n  leküzdött, n eh ézség ek e t m eg ism erh e tték  
és eg y ú tta l t is z tá z ó d ta k  azo k  a  fe ladatok , m elyek  
elvégzése szükséges ahhoz , h o g y  a  világ szám os m ás 
o rszá g áb a n  b e v e z e te tt  és h a s z n á lt  fekete te m p er-  
ö n tv é n y t a  n ép g azd aság  te rü le té n  m inél n a g y o b b  
m e n n y iség b en  b e  lehessen  v eze tn i és fel lehessen h a s z 
n á ln i. Palágyi

Lapszemle

N . V. Zinovjev : Az acélm űi kokilla  minőségéről 
fo lytatott v ita  tanu lságai,

N e g je le n t:  S zta l, 1958. 11. sz. 1046— 1055. old.

S zükségessé vált az  1944-ben e lfo g a d o tt k o k illák ra  
v o n a tk o z ó  sz ab v á n y  fe lü lv iz sg á la ta  és m ódosítása . 
A ,,S z ta l” fo ly ó ira tb a n  1953-ban 1). N .  Kravec és 
ÍJ. E . Bjeleckij c ik k e iv e l m e g in d íto tt és a  k ok illa  
m inőségérő l szóló v itá h o z  ez ideig k b . 20 c ik k b e n  szó ltak  
h ozzá. E n n e k  a v i tá n a k  a  ta n u lsá g a it fo g la lju k  össze.

A Sz. U . évi k o k illa fe lh a sz n á lá sa  1 000 000 t, ez é rt 
a  tu d o m á n y o s  k u ta tó k  e lsőrendű  f e la d a ta  közé t a r 
to z ik  a  k o k illa  m in ő ség én ek  ja v ítá sa , m e r t  b á rm ily en  
k is  m in ő ség jav u lás  is e rő se n  csö kken ti a z  önkö ltséget.

A  v i t a  a la p já n  m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  k ok illa  
ta r tó s s á g a  nem csak  a  v a s  m inőségétő l, h a n e m  a  kokilla  
a la k já tó l,  m ére té tő l, az  ö n té s  és h ű té s  m ó d já tó l, v a la 
m in t  a  kezelési m ó d tó l is függ.

A  szükséges k é m ia i ö sszeté te lrő l a  vélem ények 
k ü lö n b ö z ő ek , az o n b an  m egegyeznek  a b b a n , hogy v a la 
m en n y i k o k illa  sz ö v e tsz erk ez e te  (m e g h a tá ro z o tt fo r 
m ázási, ön tési és h ű té s i k ö rü lm é n y ek  k ö z ö tt)  a  kém iai 
ö ssz e té te ltő l is függ. A z  o p tim ális  k é m ia i összeté te l 
p ed ig  a  k o k illa  t íp u s á tó l ,  szerk eze té tő l, g y ártá s i és 
fe lh a szn á lá s i k ö rü lm é n y e itő l függ.

I .  A  kokilla szövetszerkezete

E g y es  k u ta tó k  a  szö v e tsz erk ez e t eg y en lő tlen ség é t 
k ü lö n b ö ző  k ö rü lm é n y ek  k ö z ö tt  v iz sg á ltá k . A. N . 
M erenkov pl. 70— 80 m m -e s  rá ö n té se k e t h a s z n á lt és 
e z ek e t h a s o n líto t ta  ö ssze  az  ú jo n n a n  ö n tö t t  k o k illák  
szö v e tév e l. A  v iz sg á la t e redm énye e g y e n lő tlen  szövet 
v o lt. A 25— 40 m m  v a s ta g  felső ré te g b en , v a la m in t a  
felső és a lsó  élek m e n té n  ap ró  szem csés (4-es szem cse- 
o sz tá ly ú )  g ra f it,  a  k ö z é p ső  részen  p ed ig  n a g y o b b  (3 és 
2-es szem oseosz tályú) g r a f i t  ta lá lh a tó . A p e r li t  m en n y i 
sége 25— 100%  k ö z ö tt v á lto z ik .

A  k o k illa  alsó ré sz é n  az  éltő l 100 m m  tá v o lsá g b an  
a  p e r l i t  m ennyisége 75:— 90% , a  kü lső  fe lü le t középső 
rész én  50— 90% , a  b e lső  részen  ped ig  25— 75% ; E z  a  
sz ö v e tsz e rk e z e t n em  k ie lé g ítő  ; m e g ja v ítá sá h o z  csö k 
k e n te n i k e ll a  b e té tb e n  a  k o k illa tö re d é k  h á n y a d á t .  
E g y e se k  sz e r in t a  n a g y m é re tű  k o k illák  k ö zü l a  p erlit- 
fe rr ite s , n ag y szem csé jű  g ra fito s  sze rk ez e tű e k  a leg- 
ta r tó s a b b a k .

J .  E . B ra jnyin  s z e r in t  a  le g ta r tó s a b b , k ism ére tű  
k o k illá k  szövetének  ap ró szem csés g r a f i to t  kell t a r t a l 
m a z n ia . E z  Fe-Si-os m ó d o sítássa l, a  L' (C -j- S i) csö k 
k en té sé v e l, a  csap o lá si h ő m érsék le t növelésével, 
v a la m in t  a  b e té t a c é lh u lla d é k - ta r ta lm á n a k  növelésével

é rh e tő  el. Ö n tés  k ö zb en  a h ű té s  sebességének n ö v e lé sé 
v e l (kok illába v ag y  h ű tő v a s a t  ta rta lm a zó  h o m o k 
fo rm á b a  ö n té sk o r) a  f e r r i t  m enny isége és a  g ra f it  
n a g y sá g a  csö k k en , az o n b a n  a  k o k illa  ta rtó ssá g a  n em  
nő . A k o k illa  sz ö v e téb en  a  g ra f i t  nagyság  v á lto z á sá n  
k ív ü l  erősen in g ad o z ik  a  m a n g án - és a kéneloszlás. 
K ü lö n ö sen  d u r v a  k én d ú su lá s  ta lá lh a tó  a  k ok illa  felső 
részében , v a la m in t a  fe lü le th ez  közel eső ré tegben .

M ikroszkópiái v iz sg á la to k k a l k im u ta ttá k  a  k o k illa  
fe lü le té n  a f e r r i t  je len lé té t, v a la m in t  a  p erlit m e n n y i 
ség én ek  és a  g ra f i t  n ö v ek ed ésé t a  k ö zéppon t felé.

T öbb  éves ta p a s z ta la t  a la p já n  a  Kuznyecki K o h á 
s z a t i  Ü zem ek b en  felfelé szélesedő  kok illák  részére  
30— 35%  fe r r i te t  és nagyszem csés g ra f ito t ta r ta lm a z ó  
s z ö v e te t t a r t j a  a  leg cé lszerű b b n ek .

N . P. N yiko la jcsik  a  he ly es sz ö v e t elérését a  fo rm a  
és a  m ag h ő e llen á llá sán a k  sz ab á ly o zá sa  ú t já n  k ív á n ja  
e lé rn i. H a  pl. a  fo rm a  a n y a g á n a k  k icsi a  h ő ellená llása , 
a  m agé ped ig  n a g y , a k k o r  a  k ü lső  fe lü le ten  ap ró  g ra f it ,  
a  k o k illa  belső fe lü le té n  d u rv a  g ra f i t  k e le tkezik . A 
belső  fe lü le ten  d u r v a  g ra fito s  k o k illa  é le tta r ta m a  15 
ö n té s , f inom  g ra f ito s  k ok illáé  p ed ig  68.

Ö sszefoglalva ; h a  a  k o k illa  k ise le jtezésén ek  o k a  
égési háló  ke le tk ezése , a k k o r  szö v etén ek  10— 14%  
ferritet tartalmazó perlit-ferrites, apró grafitosnak kell 
lennie. H a  p e d ig  rep ed ések  k ép ző d ése  a k ise le jtezés 
o k a , ak k o r 50— 80%  fe r r i te t  ta r ta lm a z ó  p e r lit-fe rr ite s  
sz ö v e t szükséges.

2. K étrészes, tűzállóanyag betétes forma használata
25— 30 m m  v as tag , tű z á lló a n y a g g a l b é le lt és 

250— 300°-ra e lő m eleg íte tt k é tré sz e s  fo rm áb an  a  h ű té si 
v iszo n y o k  a  h o m o k fo rm áéh o z  h aso n ló ak . I ly en  e lő 
m e le g íte t t fo rm á b a  ö n tö t t  ö n tö ttv a sk o k illa  é le t ta r ta m a  
13— 15% -kal n a g y o b b , m in t  a  h id eg b e  ö n tö tté . A fo r 
m á t  az á tló  i r á n y á b a n  célszerű  o sz tan i. Az egy en lő tlen  
szö v e tszerk eze t e lkerü lésére  a  tű z á lló a n y a g o t egyen lő  
v a s ta g sá g b a n  kell fe lv in n i, a  b o rd á k a t  pedig  jó l el 
k e ll szigeteim . K ü lö n ö s  fig y e lem m el kell k isz á r íta n i 
és tö m íten i az  o sz tósíko t.

3. A kokilla  kém iai összetételének  hatása
a) A karbon hatása
A k o k illa  ta r tó s s á g á t  a  k a rb o n ta r ta lo m  je lent ősen  

b efo lyáso lja . A. N .  Merenkov s z e r in t  a  k a rb o n ta rta lo m  
h a tá s a  a  v as  csap o lási h ő m érsé k le té tő l, v a la m in t a  
b e té t  k o k illa tö re d é k - ta r ta lm á tó l függ. A v as  tú l-  
h e v íté s e  és az  en n e k  k ö v e tk e z té b e n  m eg n ö v ek ed e tt 
k a rb o n ta r ta lo m  c s ö k k en ti a  k o k illa  ta r tó ssá g á t. A  b e té t  
ö ssze té te lén ek  m e g v á lto zá sa  o k o z ta  k a rb o n ta r ta lo m  
n ö v elés  ja v í t ja  a  k o k illa ta rtó ssá g o t. Az o p tim ális
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1. táblázat

Cso
p o rt A  kokilla  t íp u s a  és sú lya

O sz 
tá ly

c
%

Si
0/
/о

Г (С  + S i )
0//о

M n
о/
/о

P
о/
/о “Z/о

A V alam en n y i m é re tű  és sú lyú  lem ez- I. 3,5— 4,0 l,4 -^ 2 ,0 5 ,2— 5,9 0,6— 1,0 0,20 0,10
tu s k ó  kokilla II. > 3 ,4 1,3— 2,2 > 5 ,0 d é l ,  2 0,25 0,12

В 3 to n n á sn á l n ag y o b b , fenék n é lkü li I. 3,4— 4,0 1,3— 2,0 5 ,0— 5,8 0,6— 1,2 0,20 0,10
k o k illá k  c s il la p íta tla n  acél részére 11. > 3 ,2 1,2— 2,2 > 4 ,9 0,5— 1,4 0,25 0,12

C 3 to n n á s n á l n a g y o b b  k o k illák  csillap í- I. 3,4— 3,9 1,3— 1,8 5 ,0— 5,7 0,6— 1,2 0,20 0,10
t o t t  acél részére  és va lam en n y i 3 
t - n á l  k isebb k o k illa II . > 3 ,0 1,2— 2,0 > 4 ,8 0,5— 1,4 0,25 0,12

A m e g e n g e d e tt k ró m ta r ta lo m  I. o sz tá ly ú  k o k illák b an  m ax . 0 ,1 % , I I .  o sz tá ly ú  k o k illák h a n  p ed ig  m ax . 0 ,2 % .

(0  -j- S i) - ta r ta lo m  5,6— 5 ,7 % , h a  a  b e té t  kokilla- 
tö re d é k ta r ta lm a  50— 60 %  és  5,4— 5,5% , h a  a  kokilla- 
tö re d é k ta r ta lo m  35—-40% .

A K u z n y e c k i K o h á sz a ti Ü zem ekben g y ak o rla ti 
ta p a s z ta la to k  a la p já n  6— 8 to n n á s  k o k illák  op tim ális  
ö sszeté te le  3,5— 3,7%  C ; 1,5— 1,8%  Si ; 0 ,7— 1,0%
Mn.

b) A  szilícium  hatása
D. N .  Kravec és D . E . Bjeleckij 4 ,5— 6 to n n á s  

kokillák  a d a ta i  a la p já n  a  sz ilíc iu m ta rta lo m  alsó  h a tá r 
é rték én ek  1 ,4 % -o t ( lem eztu sk ó  kokillálioz 1 ,7% -ot), 
a  felső h a tá ré r té k n e k  2 ,2 % -o t jav aso ln ak .

E. 8 . B arszk ij sz e rin t a  kétrészes, tű z á lló a n y a g g a l 
bélelt fo rm á b a  ö n tö tt  1,7— 2,2%  sz ilíc iu m ta r ta lm ú  
kokillák  ta r tó s a b b a k , m e r t  a  b e té tb e  a d a g o lt  a rá n y la g  
nagy  k o k illa tö re d é k  m en n y iség e  m ia t t  k e le tk e z e tt 
50— 70%  fe r r i te t  ta r ta lm a z ó  p e r lit-fe rr ite s  szövet 
kevésbé h a jla m o s  rep ed ések  képződésére.

J . E . Brajnyin  s z e r in t a  sz ilíe iu m ta r ta lo m  be 
fo lyáso lja  a  kok illa  ta r tó s s á g o t.  Pl. h a  a  sz ilíc ium 
ta r ta lm a t  1 ,75% -ró l 2 ,03% -ra  növelik , a k k o r  a  kok illa  
ta r tó s sá g a  9 % -k a l nő.

A ngol a d a to k  sz e r in t n ag y  k o k illák  részére  a 
sz ilíe iu m ta r ta lo m  n övelésének  csak  kis fo sz fo rta r ta lo m  
esetén v a n  érte lm e. K is k o k illák  részére 0 ,8— 1,5%, 
nehéz k o k illá k  részére p ed ig  1,5— 2 ,0 %  sz ilíc iu m 
ta r ta lm a t  jav aso ln ak .

c) A m angán hatása
D. N .  Kravec és D. E . Bjeleckij v a la m e n n y i kok illa  

részére 0 ,8— 1,2%  m a n g á n ta r ta lm a t ja v a so ln a k . H a  a 
m a n g á n ta r ta lm a t 0 ,8 % -ró l 1 ,2% -ra  n ö v e lik , a  kok illa  
ta r tó ssá g a  15— 25% -kal n ő .

d) A  kén hatása
A k é n  k á ro s  h a tá s á t  m in d e n  szak em b er elism eri, 

ezért a  m eg en g ed h ető  k é n ta r ta lm a t  0,05— 0 ,0 6 % -n ak  
ja v aso lják  0 ,8— 1,2%  m a n g á n ta r ta lo m  m e lle t t .  A. N . 
Merenkov a d a ta i  sz e rin t a  k é n ta r ta lo m  n övelésekor 
0,05— 0 ,0 6 % -ró l 0,09— 0,1 % -ra  a  k o k illa  ta r tó s sá g a
49,0-ról 43 ,8  ö n tésre  c sö k k e n t. I .  E . B ra jn y in  szerin t, 
a  k é n ta r ta lo m  0 ,122% -ró l, 0 ,098% -ra  v a ló  csö k k en 
tésekor a  k o k illa ta rtó ssá g  á tla g o sa n  2 8 % -k a l n ő tt .

F ra n c ia  a d a to k  s z e r in t a  kén- és fo sz fo rta r ta lo m  
csö k k en tésére  a  b e té th e z  h e m a ti t  n y e rs v a s a t ad n a k .

e) A  javaslatok összegezése
A m a n g á n , foszfor és k én  legm egfelelőbb é r té k e it 

eg y é rte lm ű en  m e g á lla p íto ttá k . E lté rőek  a  vé lem én y ek  
a  k arb o n - és sz ilíc iu m ta r ta lm a t illetően. H o ssz a n ta rtó  
v ita  u tá n  3 to n n á sn á l n a g y o b b  k o k illák  sz ilíc iu m 
ta r ta lm á n a k  e lfo g ad h ató  felső  h a tá ré r té k é ü l 1 ,8% -o t 
fo g a d ta k  el. A  kém iai ö ssz e té te l m e g á lla p ítá sa k o r  a 
kok illa  s ú ly á n  k ív ü l fe lté tle n ü l figyelem be kell venni 
a  k ok illa  sze rk ez e té t is.

V alam en n y i üzem ben  a  kétrészes, b é le lt  k o k illáb a  
ön téshez a  k a rb o n  és sz ilíc iu m  felső h a tá ré r té k é t ,  
h o m o k fo rm áb a  ön téshez p ed ig  az  alsó h a tá ré r té k e k e t  
kell f ig y e lem b e  venni.

Az ö n tö t tv a s  k o k illá k  részére az  1. tá b lá z a tb a n  
m e g a d o tt ö ssze té te lek e t ja v a so ljá k .

4. A betét és betétanyagok összetételének  hatása
N ag y szám ú  k u ta tó m u n k a  e red m én y e  a la p já n  a  

ja v a s o lt  b e té t ö ssz e té te lé t a  2. tá b lá z a t  ta r ta lm a z z a .

2. táblázat

Ö n tésze ti
n y e rsv a s

M a rtin
n y e rsv a s

K o k illa 
tö red é k A cé lh u llad ék

dé50 15— 25
45— 50 — 45— 50 5— 10
30— 40 10— 15 20— 30 10— 15

— - 10— 35 — —

35— 40 10— 15 30 20
40— 50 10— 15 40— 45 . -------

50 15 35 —

> 5 0 < 5 0 —

35— 45 10— 20 40 10
50— 60 5— 15 35— 40 —

G y ak o rla ti ta p a s z ta la t  a la p já n  h e ly te le n  a  k o k illa 
tö re d é k  a rá n y á t n ö v eln i. Pl. a  „Z a p o ro z ssz ta l” k o h á 
sza ti ü zem b en  5 0 % -n á l tö b b  k o k illa tö re d é k e t a d ta k  
a  b e té tb e  és a  k o k illa  ta r tó s s á g a  50 ö n té srő l 37-re 
c sö k k en t, 40— 50%  ö n té sz e ti n y e rsv a s  h e ly e t t  p ed ig  
60— 6 5 % -o t h a s z n á lta k  és a  k o k illa ta rtó s sá g  29 ö n té s 
ről 4 3 -ra  n ő tt .

H a  a  tá b lá z a tb a n  k ö zö lt o p tim ális  a d a to k tó l lé 
n y eg esen  e lté rn ek , c sö k k en  a  k o k illa  m inősége és t a r 
tó sság a . N éha a z o n b a n  n y e rsv a sh iá n y  m ia t t  M artin - 
n y e rs v a s a t kell h a s z n á ln i.  E k k o r  a  b e té t m a n g án - 
ta r ta lm a  nő, s z ilíc iu m ta r ta lm a  csökken , a  k o k illa  
sz ö v e téb en  pedig c e m e n tith á ló  k e le tk e zh e t, am i re p e 
d é s t o k o zh a t (kü lö n ö sen , h a  k é tré szes  bé le lt fo rm á b a  
ö n ten ek ).

5. A m ódosítás hatása
A vas m ó d o sítása  e lőnyösen  b efo ly áso lja  a  k o k illa- 

ta r tó s sá g o t. V. M . Tokarjev  a  „h á ló so d á s”  e lk erü lésére  
5-—8 m m  d a ra b n a g y sá g ú  75% -os F e-S i-m al és 18% -os 
F e -T i-n a l vagy  150 m m  d a ra b n a g y sá g ú  75% -os Fe-Si- 
m a l m ó d o síto tt.

A  „Z a p o ro z ssz ta l”  k o h ásza ti ü zem b en  5— 25 m m  
d a ra b n a g y sá g ú  7 5 % -o s és 45% -os F erS i-m al m ó d o sí 
to t t a k .  A m ó d o sítá s t ö n té s  közb en  v ég ez ték  a  beöm lő- 
csészében. A v as  h ő m é rsé k le te  1220— 1250“ v o lt. 
A sz ilíc iu m ta r ta lo m  0 ,1— 0 ,2 % -k a l n ő t t .  A  k o k illa  
é le t ta r ta m a  57,2 ö n té srő l 62 ,7-re n ő t t .  (A b e té t  k o k illa - 
tö re d é k ta r ta lm a  35— 4 0 %  vo lt.)  A m ó d o sítá s  n ö v e li 
a  k o k illa ta rtó s sá g o t k ü lö n ö sen  a k k o r , h a  k é tré szes , 
b é le lt fo rm á b a  ö n te n e k . J .  E. B ra jny in  sz e r in t csap o lá s  
k ö zb e n  a  csapoló  c s a to rn á b a n  1250— 1300 C °-on 
Fe-S i-m al vég zett m ó d o s ítá s  u tá n , a  200— 300°-ra e lő 
m e le g íte tt, bélelt, k é tré sze s  fo rm á b a  ö n tö t t  k o k illa  
ta r tó s s á g a  8— 1 1 % -k a l n ö v e k e d e tt. M ód o sítan i k ü lö 
nösen  rosszm inőségű  b e té t  h a s z n á la ta k o r  előnyös.

6. A kokilla szerkezetének  hatása
H om ogén  sz ö v e tsz e rk ez e t eléréséhez a  p e r li t  á t 

a la k u lá s  h ő m é rsé k le tén  eg y en le tes  leh ű lés  szükséges, 
ez é rt a  k r it ik u s  h e ly en  cé lszerű  m eg n ö v eln i a  k o k illa
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3. táblázat

1 2 3 4 5 6 7

A v as  c s ap o lá s i h ő m é r 
sé k le te , C ° ................ 1300— 1330 1350— 1400 1300— 1330 1280— 1310 1280— 1310 1280— 1300

A v as  h ő m é rsé k le te  ö n 
té s  k ö z b e n , C" . . . . 1190— 1220 1190— 1230 1190— 1230 1180— 1200 1180— 1210 1190— 1210 1200

A k o k illa  ö n té s i ideje, 
s e e ................................. 90— 120 90— 120 100— 130 140 240 120— 150 —

A k o k illa  p ih e n te té se  
le ö n té se  u tá n ,  ó ra  . . 5— 7 __ 28— 30 8— 10 30 6 +  30* 10 +  24**

* =  .6 ó ra  fo rm á b a n  és 20 ó ra  h o m o k b a n . 
** =  10 ó ra  fo rm á b a n  és 24 ó ra  h o m o k b a n .

f a lv a s ta g s á g á t.  A  „Z a p o ro z ssz ta l” ü z e m b e n  p l. ezzel 
a m ó d sz e rre l 66,4 ö n té srő l 98-ra n ö v e lté k  a  k ok illa  
ta r tó s s á g á t .

A n g liá b a n  n ag y o n  fo n to sn a k  t a r t j á k  a  k o k illa  és 
a tu s k ó  s ú ly á n a k  helyes a rá n y á t .  T ú l k ö n n y ű  k o k illák  
h a jla m o s a b b a k  a  repedésre , nehéz k o k illák  h a s z n á la ta 
k o r  p e d ig  n a g y  a  k o k illa fe lh aszn álás.

A sze rk ez e ti k ü lö n b sé g  m ia t t  c s i l la p íto t t  acél 
részére  ö n tö t t  k o k illá k  k evésbé ta r tó s a k ,  m in t  a  
c s i l la p íta tla n  acél részére  ö n tö tte k . H a  a  c s il la p íta tla n  
a c é ltu sk ó k  ö n tö t t  k o k illá in a k  ta r tó s s á g a  100% , a k k o r 
a c s i l la p íto t t  a c é ltu sk ó k  k ok illá ié  k b . 5 0 % , lemez- 
tu sk ó k  k o k illá ié  p ed ig  25— 30% .

7. A kokillák  m egerősítése acélgyűrűkkel
A  h o ssz m en ti, rep ed ések  e lkerü lésére  a  k o k illá k a t 

a c é lg y ű rü k k e l e rő sítik  m eg. E zzel a  m ó d szerre l kb . 
k é tsz e re sé re  n ö v e lh e tő  a  k o k illa  ta r tó s sá g a . A  g y ű rű k  
éles b o rd á i az o n b an  eg y en lő tlen  le h ű lé s t o k o z h a tn a k , 
ez é r t a z  íg y  m e g e rő s íte tt k o k illák  sz e rk e z e té t és g y á rtá s-  
te c h n o ló g iá já t a  to v á b b ia k b a n  m ég m ó d o s íta n i kell.

8 . K ülönböző technológiai tényezők hatása
A k o k illa  ta r tó s s á g á t  befo lyáso ló  techn o ló g ia i 

té n y e z ő k  k ö z ü l le g fo n to sab b  a fo ly ék o n y  v a s  csapolási 
h ő m é rsé k le te , az  ön tési h ő m érsék le t, az  ö n té s  sebessége 
és a  le ö n tö t t  k o k illa  h ű té se . Minél n ag y o b b  a  csapo lási 
és ö n té s i h ő m érsék le t, a n n á l k isebb  a  k o k illa  ta r tó s sá g a  
és m in é l la ssú b b  a  h ű té s , a n n á l ta r tó s a b b  a  kok illa . 
K ü lö n b ö ző  k u ta tó k  a  3. tá b lá z a tb a n  m e g a d o tt  öntési 
k ö rü lm é n y e k e t ja v aso lják .

í). A Felhasználási körülm ény hatása
A k o k illa  ta r tó s s á g a  nagy' m é rték b en  fü g g  a  fel- 

h a s z n á lá s  k ö rü lm é n y e itő l és a  b á n á sm ó d tó l.
A k o k illá k  eg y m ástó l való  tá v o lsá g a , a  h ű té s  

m ó d ja  b efo ly áso lja  a  ta r tó ssá g o t. M inél k ise b b  a 
k ö z ö t tü k  lév ő  táv o lság , v a g y  m inél to v á b b  v a n  b en n ü k  
a tu s k ó , a n n á l  k isebb  a  k o k illá k  ta r tó s s á g a . V ízh ű tést 
c sak  a k k o r  leh e t h aszn á ln i, h a  m ás h ű té s i m ó d  nincs, 
m e r t ez  c sö k k e n ti a  ta r tó s s á g o t.  H a  a z o n b a n  a  k ok illa  
h ű té sé re  (levegőn  k b . 10 óra) n incs e lég  idő, a k k o r  
m ég  m in d ig  jo b b  v ízzel h ű tö t t ,  m in t  le  n em  h ű l t  
m eleg  k o k il lá t  h aszn á ln i.

A  ta r tó s s á g  növelése érd ek éb en  a  k ö v e tk e z ő  szem 
p o n to k a t  k e ll figyelem be v en n i :

1. A legelső ö n té sh ez  e lő m e leg íte tt k o k illá t  kell
ad n i.

2. A tu s k ó  e ltá v o lítá sa  u tá n  a  k o k il lá t  egyen le 
te sen  k e ll leh ű ten i.

3. A tu s k ó t  n em  sz ab ad  soká ig  a  k o k illáb an  
h a g y n i.

4. A k o k illa  fe lü le té t eg y en le tesen  és helyes k e 
verékkel kell b e k e n n i.

5. Ö n tésk o r a z  ac é lsu g a ra t k ö zp o n to s íta n i kell.
6. Az ö n té sh ez  fe lá llíto tt k o k illák  k ö zö tti m in i 

m á lis  táv o lság  300— 500 m m .

Összefoglalás
1. A z 1944-ben k ia d o tt  k o k illa  s z a b v á n y t fe lü l 

kell v izsgáln i.
2. A k o k illa ta r tó s sá g  egyik  leg fo n to sab b  fe lté te le  

a  k ém ia i ö ssz e té te ltő l és az ö n té s  k ö rü lm én y e itő l fü g g ő  
szö v e tszerk eze t, e z é r t  a  sz ö v etv izsg á la th o z  szükséges 
p ró b a v é te lt is egységesíten i, sz a b v á n y o síta n i kell.

3. C élszerű le n n e  m ik ro szk ó p iá i v izsgá la thoz  a  
k o k illa  külső fa lá n , a  fal k özepén  e lh e ly eze tt k is  rá -  
ö n té sek e t (v a s ta g sá g u k  nem  k ev eseb b  a  kok illa  fal- 
v a s ta g sá g á n a k  felénél) h aszná ln i.

4. A k o k illa  sz a b a d  c e m e n tite t ne  ta r ta lm a z z o n .
a)  H á ló so d ásra  h a jlam o s k o k illák h o z  perlites v a g y  

10—-40% fe r r i te t  ta r ta lm a z ó , a p ró  g rafito s, p e rlit-  
fe r r ite s  sz ö v e t a  legcélszerűbb .

b)  R ep ed ésre  h a jlam o s  k o k illák h o z  50— 80%  fe r r i t-  
ta r ta lm ú , p e r li t-fe rr ite s , d u rv a  g ra f ito s  szövet a já n la to s .

5. H om ogén sz ö v e t elérésére ké trészes, béle lt f o r 
m á b a  ö n té sk o r a  fo rm á t 25— 30 m m  v as tag  tű z á lló  
m asszáv al kell k ibé le ln i.

6. A kém ia i összeté te l a  tá b lá z a tb a n  k ö z ö ltte l 
egyezzen  meg.

7. A jö v ő b en  ac é lg y ű rű v e l m e g e rő s íte tt k o k illá k a t 
k e ll ö n ten i.

8. S z a b v á n y o s íta n i kell a  b e té ta n y a g  ö sszeté te léve l 
szem ben  tá m a s z to t t  k ö v e te lm én y e k e t.

9. A b e té t k o k illa tö re d é k - ta r ta lm á n a k  35— 40 % - 
n a k , ú j n y e rsv a s  ta r ta lm á n a k  ped ig  45— 5 0 % -n ak  k e ll 
lenn ie . A sz ilíc iu m ta r ta lm a t Fe-S i adago lása  n é lk ü l 
k e ll b iz to s ítan i.

10. A b e té tb e n  m eg engedhető  M a rtin -n y e rsv as  
h á n y a d  15% .

11. H a  a  b e té t  összeté te le rossz, a k k o r  a  v a s a t  
m ó d o sítan i kell a z  ü s tb e n  v ag y  az  ö n tő tö lc sé rb e n  
1250— 1300°-on 45 v ag y  75% -os Fe-Si-m al.

12. A  k o k illa  fe lh a szn á lá sa  k ö zb en  m egenged 
h e te tle n

a )  a  tu sk ó k  to v á b b  ta r tá s a  a  k ok illában ,
b)  250— 300 m m -n é l közelebb  helyezn i egym áshoz  

a  k o k illák a t,
c)  100— 120 C °-nál m elegebb k o k illák  h a s z n á la ta ,
d j  k ö z p o n to s íta tla n  su g árra l ö n ten i.
13. N ag y o lv a sz tó b ó l csap o lt n y ersv asb ó l k ö z v e t 

lenü l ö n tö t t  k o k il lá k  te c h n o ló g iá já t ki kell dolgozni.
14. K o k illak érd ések k e] és ta p a sz ta la tc se rév e l fo g 

la lkozó  sz e rv e t kell lé trehozn i. Faragó E.

Ö N T Ö D E

F ő sz e rk e sz tő  : á r k o s  F r ig y e s .  S z e rk e sz tő  : V a rg a  F e re n c . F e le lő s  k ia d ó  : S o lt S á n d o r . K ia d ja  : M űszak i K ö n y v k ia d ó .
V ., B a jc sy -Z s ilin sz k y  ú t  22 . T e le fo n :  113— 450

M eg je len ik  : 680 p é ld á n y b a n . —  S z e rk e sz tő ség  : V ., S z a b a d sá g  t é r  17. I V .  e m . 306 . —  T elefon  : 318— 926

60-51 074 - 689/2 -  R é v a i - n y o m d a ,  B u d a p e s t ,  V .. V a d á s z  u t c a  16.
T e r je s z t i  a  M ag y a r P o s ta .  E lő f iz e th e tő  a  P o s ta  K ö z p o n ti  H ír la p  I r o d á b a n  (B u d a p e s t, V ., J ó z s e f  n á d o r té r  1. T e le fo n  : 180— 850)

v a g y  b á rm e ly  p o s ta h iv a ta lb a n .
E lő f iz e té s i  d í j  : n eg y ed é v re  6 .—  F t . ,  fé lé v re  12 .—  F t .  E g y e s  szá m  á r a  : 2 .—  F t .  M eg je len ik  h a v o n k é n t .  C se k k szá m la szá m  : egyéni 61254 ,

k ö z ü le ti 61066  v a g y  á tu ta lá s  a  M N B  47. sz. fo ly ó s z á m lá já ra .



Felhívjuk figyelm ét 

az alábbi szakköny vekre !

AN DA I PÁ L : A  m érnöki alkotás története (Ü jdonság) 
BARDÖCZ IST V Á N : Edző — hőkezelő  
B E L JA JE V —R A P A P O R T —F IR SZ A N O VA: Az a lu m ín ir  
B Ü H R IG : K azánkezelők  könyve (Ip a ri S zak k ö n y v tá r)

CO M IN GS: N agynyom ású technológia (Ü jdonság)
C 3IZ SIK O V  : H engerlés 
M űszaki B ibliográfia 1900— 1955
K Á LM Á N  L A JO S : Gépi form ázás (Ipari S zak k ö n y v tá r)
K E R PEL Y  K Á LM Á N : Az acélingot öntése 
K E R PEL Y  K Á LM Á N : Az elektroacélgyártás gyak orlata  
K E R PEL Y  K Á LM Á N : K ohászati táblázatok  
K ISM A R TY  LO RÁ N D : A cél és öntöttvas csövek  „Ergon“ 
K ISM A R T Y  LO RÁ N D : K ülönleges acélok és ön tvén yek  „Ergon“ 
K ISM A R T Y  L O R Á N D : Tűzálló anyagok „Ergon“
M IK A  JÓ Z S E F : Kohászati elem zések  (Ü jdonság)
P IN T É R  A N D R Á S: K ézi form ázás (Ipari S zak k ö n y v tá r)
SIM O N  P Á L : H idegsajtolás 
SCHÖN G Y U LA : F elü leti edzés 
T A N A N A JE V : C seppelem zés (Ü jdonság)
ZÁGON PÁ L: Gazdaságos széntüzelés
P A T T A N T Y Ú S: G épész- és villam osm érnökök kézikönyve 1. k ötet

M a tem atik a i kép letek , táb lázatok

kötve 57,— F t
fűzve 14,— F t
kötve 108 50 F t
fűzve

ek
9,50 F t

kötve 77,— F t
kötve 97,— F t
kötve 56,50 F t
kötve 81,— F t
fűzve И  — F t
kötve 31,50 F t
fűzve 33,— F t
kötve 57,50 F t
kötve 35,50 F t
kötve 45,— F t
kötve 48,— F t

fűzve 9,— F t
kötve 33,— F t
kötve 30,— F t
kötve 32,— F t
fűzve 12,50 F t

kötve 50,— F t

K özeljövőben m egjelenő  

szakkönyvek :

L O Z IN S Z K IJ: Izzó fém ek m etallográfiái v izsgá la ta  vákuum ban Á ra kb. 80,—  F t
K IS M A R T Y  LO RÁ N D: Szerkezeti acélok és ön tvények  2. á td . k iad ás  36,50 F t
S ZO M B A T FA LV I: H őkezelés 2. á td . és bőv. k ia d á s  40,—  F t
VYSNYOVSZKY: N ye.svasgyártás 35,—  F t
PA T T A N T Y Ú S: G épész- és villam osm érnökök kézikönyve 2. k ö te t

A lap tu d o m án y o k  és A ny ag ism ere t 220,—  F t
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keverő-kollerjáratokat formázó homokhoz, 

maghomokkeverő-gépeket, homokszóró for

mázó gépeket, hom okelőkészítő gépeket, 

pneumatikus rázó-sajtoló formázó gépeket, 

kúpolókemencéket, emelő-készülékeket, önt

vénytisztító dobokat, centrifugál tisztító

gépeket, formakiverő rostélyokat, öntödei 

szá llítósza lagok at, adagoló készülékeket, 

komplett homokelőkészítő berendezéseket, 

az öntödék gépesítésére és modernizálására 

szolgáló berendezéseket.
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Gázfázisos temperálási kísérletek
C H A P Ő  E L E K  oki. gépészm érnök 

(V asipari K u ta tó  In tézet)

I). K.: 669.136.1

Опыты производства литья из ковкого чугуна в газо 
вой среде.

G lühírischversuche von Tem perguss in G asstrom .

Experim ents to anneal w hite cast iron in gaseous at 
m osphere.

Gázfázisos temperáláskor végbemenő folya
matok megértéséhez szükséges, hogy általában 
tisztában legyünk a temperáláskor lejátszódó jelen
ségekkel. Ezért mielőtt a Vasipari Kutató Inté 
zetben végzett előkísérleteket és azok eredményét 
ismertetnénk, röviden összefoglaljuk mindazt, amit 
e területen a temperálásról tudni kell.

A temperálás elméleti alapjai

A temperálás feladata, hogy a megfelelő 
összetételű, grafitmentesen kristályosodott, lede- 
buritos, fehér vasöntvényt, széntelenítéssel és 
grafitosodással kis mértékben kovácsolhatóvá és 
könnyen megmunkálhatóvá tegye.

650 C° felett a metastabilis cementit alkotóira 
bomlik, azaz grafitosodik a

Fe;jC =  Fe +  3C

egyszerű reakció alapján, ami a temperöntvény- 
gyártás alapját képezi. A karbidbomlás sebessége 
a hőmérséklet növekedésével nő.

Fehértöretű temperöntvények hőkezelésekor 
a széntelenítéshez szükséges reakciók lefolyásához 
megfelelő összetételű gázfázisra van szükség, mely 
részben hevítéskor, a karbidbomlásból származó 
karbon elégéséből keletkezik. Fehértöretű temper
öntvények ércben történő hőkezelésekor a szén- 
telenítés úgy megy végbe, hogy az érc és az önt
vényfelületek között különböző vegyi folyamatok 
játszódnak le. Hevítéskor a lágyítóüstben lévő 
oxigén hatására megindul a kezdeti reakció a

C +  0 2 =  C02,

* E lh a n g z o tt  az  Ö ntödei S zak o sz tá ly  1959. m árc . 
12-i ülésén.

mely az öntvényfelületek karbontartalmát elgá- 
zosítja.

A keletkezett C02 azonban a nagy hőmérsék
leten az öntvények nagy karbontartalma követ
keztében gyorsan szénmonoxiddá redukálódik :

C +  C02 =  2CO.
Ez a folyamat hamar befejeződne, azaz a 

széntelenedés megállna, ha a „csomagolóanyag” 
oxigénje a CO-t nem oxidálná C02-vé, az

Fe20 3 -F СО =  2FeO +  C02
reakció alapján. A „csomagolóanyagnak” tehát 
az a feladata, hogy olyan megfelelő atmoszférát 
létesítsen, mely revésedés nélküli, folyamatos 
széntelenítést biztosít. Helyes érckeverési arány 
mellett a lágyítóüstökben oly gázatmoszféra kép
ződik, melyben a C02/C0 =  2,2. Abból a tényből, 
hogy az üstökben egy meghatározott összetételű 
gázatmoszféra keletkezik, következik, hogy az 
üstöknek légmentesen kell zárniok. Ebből követ
kezik továbbá, hogy gáztemperáláshoz is csak 
olyan kemencéket lehet használni, melyek lég
mentesen zárnak. E folyamatok megismerése után 
tértek át а СО—C02-ből álló gázkeverékben történő 
temperálásra, melyre először Wüst [1] kapott sza
badalmat 1908-ban.

Sehende [1] és munkatársai határozták meg 
azokat a feltételeket, melyek szükségesek ahhoz, 
hogy temperáláskor széntelenedés vagy grafitoso- 
dás menjen végbe.

Az 1. ábra m utatja a szabad szén és vaskarbid 
jelenlétében a gázfázis (СО és C02) egyensúlyi 
görbéit. A

2 СО =  СО, +  С
egyensúlyi állapotot az 1 görbe képviseli. Az 1 
görbe feletti mezőben a reakció balról jobbra 
halad, tehát szenesítő, míg a görbe alatti mezőben 
széntelenítő hatású. A

2CO +  3 F e  =  Fe;jC +  C02

egyensúlyi állapotnak a 2 görbe felel meg. A 2 
görbe felett a folyamat ismét balról jobbra halad,
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1. ábra,. A GO és GO., egyensúlyi görbék szabad C és 
Fe3C jelenlétében (Schenck szerint)

tehát szenesít, míg a görbe alatti részben szén- 
telenít. A hőkezelés tehát három mezőben történ 
het, éspedig a 2 görbe feletti A mezőben az 1 és 2 
reakciók balról jobbra haladnak :

2CO -» c o 2 +  c (1)

3Fe +  2CO -» Fe3C +  C 02 (2)
tehát а СО felszenesíti a vasat (karbonizál), а СО 
felesleg pedig C02-re és C-re bomlik.

А В  mezőben az 1 és 2 görbék között lefolyó 
reakciók közül a 2 számú jobbról balra

Fe3C C02 —> 3Fe -f 2CO, míg az 

4 számú balról jobbra
2CO C02 +  C halad.

E két reakciót összegezve

Fe3C =  3Fe -f C lesz.
Ebben a mezőben tehát csak karbidbomlás van 

(széntelenítés nélkül) vagyis ez semleges terület. 
Ez a feketetöretű temperöntvények gyártási mezeje. 
A C mezőben az 1 görbe alatti részben az (1) és (2) 
számú reakciók jobbról bal irányban haladnak 
(C02 +  C -» 2CO és Fe3C +  C02 — 3Fe +  2CO). 
A karbon tehát a C 02 felesleg következtében elgá- 
zosodik. Ez tehát a széntelenítés mezeje. A szén
telenítés annál gyorsabb, minél távolabb esik a 
jellemző gázösszetétel az 1 görbétől. Ez a fehér- 
töretű temperöntvénygyártás mezeje. Ebben a mező
ben láthatók még a gázfázis (СО, C02) és a vas 
oxidjai közötti egyensúlyi állapotot jelző 3 és 4 
görbék is, melyek a C mezőt ugyancsak 3 részre, 
az oxoferrit, a w üstit és a magnetit területére 
osztják. A 3 görbe az

FeO +  СО =  Fe +  C02 (3)

míg a  1 görbe az
Fe30 4 +  СО =  3FeO + 'C 0 2 (4)

egyensúlyi állapotot jelenti. Az oxoferrites (FeO +  
+  Fe) mezőben a (3) reakció balról jobbra halad, 
tehát redukáló hatású, itt a szilárd fázis a vasban 
oldatban lévő FeO, az oxoferrit.

A wüstit mezőben, ahol a szilárd fázis FeO +  
Fe;i0 4 , a (3) számú reakció jobbról bal irányban

halad, míg a (4) reakció balról jobbra. A C02 oxi
dálja a vasat (revésit), ugyancsak a vasoxidult 
ferroferrioxiddá (Fe30 4-é), а СО az utóbbit vas- 
oxidullá (FeO) redukálja.

A fentieket összefoglalva mondhatjuk, hogy 
ha a gázfázis összetétele az

A mezőbe esik, úgy az karbonizál, a 
В mezőben semleges, míg a 
C mezőben a 3 görbe feletti részben 

dekarbonizál, míg a 3 görbe alatti részben oxidál 
(revésit). E reakciókon kívül temperáláskor még 
igen nagy jelentősége van a hidrogénnek is, mely 
a tüzelőanyag, a kemencefalazat vagy a „csoma
golóanyag” nedvességtartalmából ered.

Ugyancsak Schenck [1] vizsgálta vas jelen
létében a metán-hidrogén egyensúlyi viszonyokat 
a hőmérséklet függvényében. A 2. ábrában a ß 
görbe a

2H2 +  C =  0H 4, 

az 5 görbe pedig a

2H2 +  Fe3C =  3Fe +  CH4
egyensúlyi állapotot mutatják. I t t  is három mezőt 
különbözetünk meg. Az 5 görbe felett vaskarbid 
képződés lehetséges, ez tehát a cementit képződés 
mezeje. Az 5 és 6 görbék között a cementit rész
ben bomlik, ez a grafitosodás mezeje, míg a 
6 görbe alatt a karbon elgázosodik és metán kép
ződik, így ez a széntelenítés mezeje.

Az ábrából látható, hogy hidrogén jelenlétében 
széntelenítés csak aránylag kis hőmérsékleten, 
900 C° alatt lehetséges.

Fehértöretű temperöntvények lágyításához 
tehát olyan összetételű széntelenítő gázkeverékre 
van szükség, melynek összetétele közel a 3-as, 
vagyis az oxidációs és redukciós területek határ 
görbéjének felel meg. A gázkeverék olyan összeté
telű, hogy egyensúlyban van egy olyan vasanyag
gal, mely karbont csak nyomokban  ̂ tartalmaz.

S. W. Palmer [5] szerint hidrogén a temperáló 
gázkeverékben késlelteti a grafitosodást, de lénye
gesen gyorsítja a széntelenítést. így sokkal hatá 
sosabban, illetve gyorsabban lehet szénteleníteni,
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ha C0/C02 keverék még hidrogént is tartalmaz, 
illetőleg ha a C0/C02 keveréket még vízgőzzel és 
hidrogénnel (H20 /H 2) dúsítjuk. Ez a hidrogén 
jobb hővezetőképességével és a vízgőz katalitikus 
hatásával magyarázható. A gázkeverék, mely 
általában 3 rész CO-ból és 1 rész C02-ből áll, 
magában a kemencében keletkezik nedves levegő 
befúvatására, amely ott a temperöntvények kar 
bonjával reagál. Egy ilyen gázkeverék szokásos 
összetétele — mely 1050—1070 C°-on nem oxi
dál — 30% СО, 10% C02, 25% H2, 15% H 20, 
maradék N2. Vékonyfalú 3—3,2% C- tartalm ú 
nyers temperöntvények revésedés nélkül 0,1% C-ig 
szénteleníthetők.

Az irodalomban található [4] gyakorlati ada 
tok szerint pl. alagút kemencékben a széntelenítés- 
hez a következő összetételű gázkeveréket hasz
nálják :

C02 =  7 -  9% ]
C0/C02 =  3,1 —3,4

СО =  25—28% j 

H2 =  2 0 -3 0 %  1 и

H20  =  12—14% I H 20

Ezzel a gázösszetétellel temperáláskor a követ
kező reakciók folynak le.

C +  0 2 =  C02

C +  C02 =  2CO

széntelenítés 0O2-vel,

2CO +  0 2 =  2CO

a gázkeverék regenerálása a levegő oxigénjével,

C +  H20  =  СО +  H2 

széntelenítés vízgőzzel (vízgáz reakció),

СО +  H20  =  C02 +  H2

a gázkeverék regenerálása vízgőz bevezetésével,

2H2 +  0 2 =  2HoO

a gázkeverék regenerálása a levegő oxigénjével,

C +  2Ho =  CH4 
metán gázreakció,

MnS +  H 2 =  H2S +  Mn 
felületi kéntelenítés.

Igen figyelemre méltó az utolsó egyenlet, mely 
csökkenti az érctemperáláskor gyakran fellépő 
héjképződés veszélyét.

A teljesség kedvéért meg kell még említeni a 
W. Bauklohtól [2] származó egyensúlyi diagramot 
(3. ábra), melynek segítségével meg lehet határozni 
a kívánt, revementes széntelenítéshez szükséges 
gázkeverék összetételét. így pl. ha 1000—1050 C°- 
on hőkezelünk és anyagunkat kb.0,02 % C-tartalo- 
mig akarjuk szénteleníteni, akkor a gázkeverékben 
a CO/C02 =  3,5, azaz 78% СО és 2£% C02-nek 
kell lennie.

Ha a temperálás hőmérsékletén a gázkeverék 
összetétele az 1. ábrában a vonalkázott terület alá

esik, a következő hibák lépnek fel. Ha a gázkeverék 
összetétele a 3 és 4 görbék közé esik, akkor az

Fe -f C02 =  FeO +  СО

alapján revésedés lép fel. Ha az összetétele a 4 
görbe alatti mezőbe esik, akkor az EeO-ból 
Fe30 4 lesz a

3 FeO +  C02 =  Fe30 4 +  СО 

reakció alapján.
Az így keletkezett СО növeli a CO/C02 arányt 

úgy, hogy a gáz összetétele a 4 görbe feletti oxidáló 
zónába kerül.

A hőntartási időnek igen nagy hatása van mind 
az érc, mind a gáztemperálási eljárásban a szén-

3. ábra. Egyensúlyi diagram  Baukloh W. szerint

telenítésre. Az első 10, 20 óra alatt a széntelenítés 
nagyon gyors, ami lehetővé teszi, hogy kezdetben 
erősen széntelenítő gázkeverékkel dolgozzunk, 
anélkül, hogy revésedés lépne fel. Később a karbon 
diffúzió csökkenésével azonban szükséges a  CO/C02 
arányt betartani. Érclágyításkor a széntelenítés 
vége felé, ha az érc oxigénjének elhasználódása 
folytán (vagy túl gyenge keverék esetén) a CO- 
tartalom túl nagy, akkor csökkenő hőmérséklet 
mellett újraszeneződés léphet fel (perlites külső 
réteg).

A gázkeveréket a temperáló kemencében 
mechanikai úton ventillátorral keringésben kell 
tartani, hogy a regenerált gázkeverék állandóan 
érintkezzék az öntvényekkel. A H 2/H 20  keverék
nek az az előnye, hogy a H 2 molekuláris diffúziós 
sebessége többszöröse a CO/C02 keverékének és 
így a gázatmoszférán belül nagyobb diffúzió 
sebesség lép fel olyan helyeken is, ahol a gáz kerin 
getése nem érvényesül.

A temperálás folyamán végbemenő fizikai 
folyamatokat egyrészt eléggé ismertnek tételezzük 
fel, másrészt pedig a következőkben ismertetett 
kísérletek megértéséhez nincs is szükség rájuk.

Saját kísérleteink

A kísérleti, villamosfűtésű, elevátor-típusú 
temperáló kemencénk vázlatát a 4. ábra mutatja. 
A lágyítandó anyag (kb. 50 kg) a kocsira szerelt 
kosárba kerül. Hőfokmérésre 2 db P t—PtR h 
hőelem szolgál (J\ és P 2), melyek közül az egyik 
közvetlenül a fűtőszálak közelében, a másik pedig
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a betétben van elhelyezve. A kemence hőmérsék
letének szabályozására egy kézzel állítható hőfok- 
szabályozó szolgál, míg a betét hőmérsékletének 
ellenőrzését egy hőfokregisztráló készülék végzi. 
A kemencetérbe két db %"-os vascső nyúlik a 
gázkeverék elvezetésére, illetve annak regenerálá
sához szükséges vízgőz bevezetésére. A vízgőz 
fejlesztés a kemence tetején lévő kis, kb. 1 liter 
űrtartalmú kazánnal történik, melyet a kemencé
ből kiáramló gázzal fütünk. Ezt az F . Schulte-tói 
[3] eredő elmés megoldást használják ipari kemen
céken is, melynek igen nagy előnye az, hogy a gőz
képződés a láng nagyságától, illetőleg a kiáramló 
gáz СО-tartalmától függően változik. Ez azt 
jelenti, hogy egyszeri beállítás után a kemence
atmoszféra regenerálása teljesen automatikus. 
Az atmoszféra ellenőrzéséhez elegendő egy C02 
mérőműszer. Kísérleteinkben egy Junker-féle re 
gisztráló C02 mérőn kívül Orsat- készüléket is

10W r

5. ábra. Hőgörbe és gázfázis összetétele 
(1. kísérlet lefolyása)

használtunk, melyek vázlatos elrendezését is fel
tün te ttük  a 4. ábrán.

Az I. kísérletünket 88 órás időtartam ra ter 
veztük. Kísérleti anyagként állandóan a csepeli 
temperöntödéből kapott fittingeket használtuk, 
melyek átlagos összetétele

C =  3—3,2%, Si =  0,9—1%, Mn öá 0,5%, 
S =  0,22—0,26%, Cr =  0,05—0,06%-ig. A fit 

tingeken kívül a kemencébe még 4 db 12 mm 0-jű , 
a Soproni Vasöntödéből származó (C =  2,85%, 
Si =  1,16%, Mn =  0,86%, S =  0,25%, P =  0,15 
százalék összetételű) próbapálcát helyeztünk.

A széntelenítés pontos ellenőrzésére a betét 
tetején, közepén és alján egy-egy olyan öntvényt 
helyeztünk el, melynek C-tartalmát előzőleg meg
határoztuk. Célunk az volt, hogy a kémén ce atmosz
féra C02- tartalm át 6— 14% között tartsuk. Víz
gőzt csak akkor vezettünk be, amikor a C02- 
tartalom 6% alá esett. Ez a jelenség a hőntartás 
végén lépett fel, de a befúvatott vízgőz nem vál
toztatta meg a C02- tartalm at, az tovább csökkent 
úgy, ahogy azt az 5. ábra feltünteti. A C02-t még 
Orsattal is igyekeztünk meghatározni, de amint 
az ábrából látható, elég nagy eltéréseket kaptunk, 
az automatikus regisztráló Junker műszerrel szem
ben. A kemencéből kikerülő öntvények jól kilá-

10500°

10 20 30 cc , 4 0  50 60
_________________________ 65 óra______________

IÜ318-61

6. ábra. Hőgörbe és gázfázis összetétele 
( I I .  kísérlet lefolyása)

gyultak, de erős revésedést m utattak — mint 
ahogy az várható volt. A 3 db külön szemmel 
ta rto tt öntvényt karbonra ismét megvizsgáltuk 
és a következő eredményt kaptuk :

c  % 0  %
eredeti h ő k ezelt

1 p ró b a  (kocsi a l j á n ) .................. .........  2,94 0,30,

2 p ró b a  (kocsi közepén) ......... .........  3,05 0,04

3 p ró b a  (kocsi te te jé n )  ............ .........  3,1 0,41

Á t l a g ............ .........  3,03 0,45

Ez 85%-os széntelenítésnek felel meg. A próba
pálcák szilárdsági értékei : <rB =  43,9 kg/mm2 és 
ó:i =  5,4%, ami teljesen megegyezik egy koráb
ban érctemperáláskor kapott értékkel.

A II. kísérlet lefolyását a 6. ábra szemlélteti. 
A hőkezelés teljes időtartama 65 óra volt. A kísér
let indulásakor a kemenceatmoszféra összetételé
nek alakulása megfelelőnek látszott, az Orsat- 
készülékekkel meghatározott СО-tartalom elérte a 
21%-ot. Másnap reggel CO-t már nem tudtunk 
kimutatni, a C02 pedig a regisztráló készülék 
szerint 9%, az Orsat szerint pedig 6% volt. 
A kemencén elhelyezett kis kazánt egy kis égővel 
városi gázzal fűteni kezdtük (mert a kemencéből 
kiáramló gáz СО-tartalma túl kicsi volt) és víz-
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7. ábra. 4 m m  vastag reveréteggel borított fitting .
(65 órás hőkezelés után a I I .  kísérletből)

gőzt vezettünk be a kemencébe. Mivel a kemencé
ben СО nem volt, nem is történhetett más, mint 
kezdeti széntelenítés és egy igen erős mérvű revé- 
sedés (kb. 4 mm vastag reve réteg) különösen a 
betét szélén, mint azt a 7. ábra mutatja. A fit 
tingekkel együtt lágyított 8 db próbapálca sza
kítószilárdsága 34—48 kg/mm2 és nyúlása 0,6— 
5,9% között változott. A kis nyúlási értékeket a 
12 mm-es, míg a jobb értékeket a 9 mm 0  -jű 
pálcák adták, ami a nagyobb keresztmetszet 
elégtelen széntelenedésére m utat. Az átlag 3,5—4 
mm falvastagságú fittingek lapíthatósága igen jó 
volt (8. ábra), C- tartalmuk 0,48—0,60%.

А III. kísérletről csak a történelmi hűség 
m iatt emlékezünk meg. Ez a kísérlet a kemence 
automata kapcsolójának meghibásodása m iatt

8. ábra. Jó l széntelenedett fittingek lapítási próbája 
(65 órás hőkezelés u tán )

nem sikerült. A kísérlet lefolyását a 9. ábra tünteti 
fel. A kényszerűségből lefolytatott kísérletről azon
ban az az értékes tanulság vonható le, hogy gáz
fázisos temperáláskor a hőntartási idő lényegesen 
csökkenthető. Ha ugyanis a hőmérséklet változá 
sát szemléltető görbe szakaszait összesítjük, akkor 
azt látjuk, hogy jelen esetben az egész hőkezelés
27.5 óra alatt folyt le, amely 7 óra felfűtésből,
14.5 óra hőntartásból és 6 óra lehűlésből tevődött 
össze. Természetesen revés anyagot kaptunk, de 
ettől eltekintve a fittingek lapíthatósága 40—50%- 
os volt. A próbapálcák annak ellenére, hogy a 
széntelenítés mindössze 39%-os volt (3,03-ról

1,85% C-ra), a következő szilárdsági eredményeket 
adták :

2 db  6 m m 0  crÆ =  58 k g /m m 2 ő3 =  6,9%
2 db 9 m m  0  crB =  57,8 kg /'m m 2 ő3 =  6,1%
3 db 12 m m 0  <r B — 51 k g /m m 2 ő3 =  3,1%
2 db 15 m m  0  crB =  46,7 k g /m m 2 ő3 =  1,6%

А IV. 58 órás temperálási kísérlet zavarta 
lanul folyt le a 10. ábra szerint. Rövid felfűtés 
és a hőmérséklet elérése után 1 órával a C02. 
tartalom elérte maximumát, 24,5%-ot, míg további 
egy óra múlva a CO-tartalom 31% volt. Utána 
mindkét érték, főleg az utóbbi rohamosan esett. 
Az ábrán jól látható, hogy a 31 órás hőptartási 
időtartam alatt a C02-tartalom 24,5%-ról 8,4%-ra, 
a CO-tartalom 31%-ról 0,2%-ra esett, az 0 2-tar- 
talom pedig 0,6 és 2,3 % között ingadozott. 
Az utóbbi kétségtelenül a kemence tömítetlensé- 
gére m utat. Tekintettel arra, hogy a CO-tartalmat

9. ábra. Hőgörbe ( I I I .  kísérlet 27,5 órás ciklus)

éppen a kemencénk tömítetlensége m iatt tartani 
nem tudtuk, bár a CO-tartalom esett a hőntartási 
szakasz a latt 6% alá, az atmoszféra megbolyga- 
tásától (vízgőz befúvatással) eltekintettünk.

Vékonyfalú kis fittingek széntelenedése (3 03- 
ról 0,45%-ra) 86%, míg nagyobb 5—8 mm falvas- 
tagságúaké 57% volt. Találtunk azonban kemence
atmoszféra áramlásától védettebb helyen olyan 
vastagabb falú fittingeket is, amelyekben a

10. ábra. 58 órás ciklus hőgörbéje és a gázfázis összetétele 
( I V .  kísérlet lefolyása)
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11. á b ra . 6 5  óras c i k l u s  hőgörbéje  és a  g á z fá z i s  ö ssze té te le  
( V .  k í s é r le t  le fo ly á s a )

széntelenítés mindössze 35,5% volt (1,96% C). 
A lágyítási kísérletben még 12 db villamos kemen
céből öntött próbapálca is szerepelt (összetétele : 
C =  2,54%, Si =  0,9%, Mn =  0,52%. S =  0,04%, 
P =  0,07%). A kapott szilárdsági értékek a követ
kezők :

0 w B  k g /m m '2 A  % 0 crB  k g /m m 2 я  о 
° 3  <>

9 43,8 9 ,3 12 46,9 5 ,6
9 48 9 ,3 12 46,2 6 ,4

12 49,5 6 ,1 12 4 6 ,— 7,2
12 47,8 6 ,1 12 46,0 7 ,6
12 46 6 ,1 12 45 ,9 5 ,6
12 45,2 4 ,5 15 42,2 4 ,9

Temperáló kemencénk tömítetlenségét házi
lag megjavítani nem sikerült, jóllehet a tűzálló 
falazat és vasköpeny közötti részből a szigetelő 
üveggyapotot eltávolítottuk és ezt a részt egész 
finom kvarchomokkal töltöttük ki. E kísérletnél - 
a CO/COg-arányt a hőntartási szakaszban világító
gáz bevezetéssel szándékoztuk biztosítani.

Az V. hőkezelési kísérlet lefolyását a 11. ábra 
szemlélteti. A teljes hőkezelést 65 órára állítottuk 
be és a hőszabályozást a már kezdetben várható 
redukáló atmoszféra m iatt a feketetöretű temper- 
öntvényeknél szokásos módon végeztük annál is 
inkább, mert célunk a keletkező atmoszféra vizs
gálata volt. A hőmérséklet elérése után a CO-

1 2 . á b ra . 58 ó rá s  c i k l u s  és a  g á z fá z is  össze té te le  
( V I .  k í s é r l e t  le fo ly á sa )

tartalom maximuma 32,5%, a C02-é pedig 24,5% 
volt. A rohamos csökkenést még világítógáz beve
zetéssel sem sikerült megakadályozni, jóllehet 
hőntartás végén még mindig 24% СО és 10% 
C02-tartalom volt. A kísérlet akkor lett volna cé
lunknak megfelelő, ha a hőntartás első harmadá
ban a СО-tartalom kb. a dupláját, azaz 60—65%-ot 
érte volna el, 12— 14% C02 tartalom mellett. 
Világítógáz bevezetéssel további kísérleteket vé
gezni nem lehet, mert a világítógáz metánja nagy 
hőmérsékleten krakkolódik és már ennél az egy 
kísérletnél is a C02-t meghatározó műszer finom 
vezetékeit korommal eltömte.

A széntelenítés kereken 50%-os volt. A próba- 
pálcák C-tartalma az átmérőtől függően 1,37— 
2,2%-ra csökkent. Az öntvényeken képződött 
reve 0,16—0,21 mm vastag volt, ami ugyan már

13. ábra. L ágyítási próbák: 58 órás hőkezelés után а V I. 
kísérletből

tűrhető, de semmi esetre sem megfelelő. A kilá
gyított 16 db próbapálca a következő eredménye
ket adta :

d b 0 °\B Л 00
3 6 51 ,9 9,8
5 9 51 ,4 8,51
4 12 51 ,2 6,9
4 15 48 ,3 4,7

A VI. kísérletben a kemenceatmoszférát 
világítógáz helyett elektróda- és koksztörmelékkel 
szándékoztuk fenntartani olyképp, hogy ezt az 
anyagot a betét alján, a kocsi fenekén egyenle
tesen elosztva helyeztük el. Az 58 órás kezelés 
6 órás felfűtésből, 26 órás hőntartásból és 26 órás 
lehűlésből állt. A reveképződés itt is 0,2 mm körüli 
volt. A C-tartalom 0,55 %-ra csökkent. Kétszer 
hőkezelt fittingek C-tartalmát sikerült 0,14%-ra 
csökkenteni. A hőkezelésben résztvett próbapál
cák a következő szilárdsági értékeket adták :

d b 0 я  0 /°3 / 0
2 6 5 4 ,2 5 9,45
2 9 52 ,7 9,2
3 12 49 ,9 6,6
3 15 43 ,8 5,01

Á tla g  : 5 0 ,1 6 7,56

A kísérlet lefolyását a 12. ábra mutatja. Az elő
írt СО-értéket nem tudtuk elérni. A lágyításból
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14. ábra. Széntelenített fittingek szövetszerkezete 
300 X , a V I. kísérletből

kikerült összelapított fitting képét a 13. ábra m u 
ta tja , szövetszerkezete pedig a 14. ábrán látható. 
Az ismertetett 6 előkísérletből kitűnik, hogy a 
sikeres gázfázisos temperálás egyik legfőbb köve 
telménye a jól záró kemence, melyben a kívánt 
összetételű gázfázist levegő-vízgőz befúvatással 
biztosan elő lehet állítani.

Természetesen egy ily kisméretű, laboratóri
umi kemencében éppen a lágyítandó anyag kis 
mennyisége miatt a  keletkező CO-mennyiség 
nagyon kicsi. Ehhez a falazat, a homokzár és a 
fűtőszálak kivezetése aránylag igen nagy veszte
séget jelentenek és az így keletkezett gázatmosz
férát megtartani és szabályozni igen nehéz.

A másik fontos követelmény —  mint ahogy 
ez a betét különböző helyeiről vett próbák vizs- . 
gálatából kitűnik — a  kemence atmoszféra kerin
getése, m ert csak ezáltal lehet biztosítani az egész 
betét egyenletes minőségét.
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Gömbgrafitos öntöttvas gyártása zárt üstben
J A N K Ó  W S K Y  A. ,  Î I A 8 K O W S K T  J.  és K U M O R  ,T. (K rakkó)

D. K .: 669.136.8

Производство чугуна с шаровидным графитом в закры 
том ковше.

Erzeugung von Gusseisen m it K ugelgraphit in einer  
dicht geschlossenen Giesspfanne.

Producing cast iron with nodular graphite in a tig h t  
closed ladle.

A gömbgrafitos öntöttvas gyártásfejlesztése 
lehetőleg olcsó és egyszerű gyártási eljárásokat 
kíván, melyekben különösen fontos szerepet já t 
szik a magnéziumnak az olvadékba való bevitele. 
A szerzők az eddigi magnézium beviteli eljárások 
rövid irodalmi ismertetése u tán  egy új eljárást 
ismertetnek, mely a JPK-58 jelű zárt üstben 
történik és amelynek használata az eddigi üzemi 
eredmények alapján nagyon jónak bizonyult.

Módszerek a magnéziumnak folyékony vasba való 
bevitelére

A g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a s  g y á r tá s á n a k  főleg n y u 
g a to n  e l te r je d t m ódszere  a  15%  m ag n éz iu m o t t a r t a l 
m azó  [1, 2] m a g n é z iu m -n ik k e l-ö tv ö z e tte l való  k eze lés . 
E z  az  a rá n y la g  d rá g a , n a g y  n ik k e lta r ta lm ú  ö tv ö z e t  
n em csak  az  ö n tv é n y  á r á t  n ö v eli, h an em  m iv e l az  
ö n tö ttv a s  n ik k e lta r ta lm a  a  v issz a té rő  h u lla d ék  fel- 
h aszn á lá sá v a l fo k o za to san  m egnő , m ég n eh ézség ek e t 
is  okoz a  fe rrite s  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  hőkezelésekor.

É rk e z e tt  1959. X . 12-én.

A k ü lö n b ö z ő  o rszág o k b an  sz á m ta la n  k ís é r le te t  végez
te k  a  n ik k e l m ás fém m el v a ló  h e ly e tte s íté sé re . A Szov 
je tu n ió b a n  [3, 4] és L en g y e lo rszá g b an  is  [5, 6] m eg 
k ísé re lté k  a  n ik k e lt sz ilíc ium m al h e ly e ttes íten i. 
A m agn éz iu m -sz ilíc iu m  ö tv ö z e te k  a z o n b a n  kevéssé 
h a té k o n y a k  és azok g y á r tá s a ,  v a la m in t  a  folyékony 
v asb a  v a ló  b ev ite le  k é n y e lm e tle n . E z e n k ív ü l  a  m agné 
z ium -szilíc ium  ö tv ö ze tek  h a s z n á la ta k o r  a  g öm bgrafito s 
ö n tö ttv a s  s z ilíc iu m ta r ta lm a  m egnő, a m i  á lta láb a n  
k á ro sa n  b efo ly áso lja  az  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g á t .

A m a g n éz iu m -g ra fit [7] v ag y  a  m agnézium -ferro - 
szilícium  b r ik e t te k  [8] se m  ta lá l ta k  sz é le seb b  felhasz 
n á lásra , m e r t  ezekhez g y a k r a n  a rá n y la g  d r á g a  ap r íto tt 
v agy  p o ra la k ú  m a g n éz iu m  szükséges. A  m agnézium  
ö n tv é n y e k  fo rg ácso lásak o r kele tkező  fo rg á c s  m ennyi
sége a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá sá h o z  n e m  elegendő. 
A  b r ik e t te k  h a tá sfo k a  is  a rá n y la g  k icsi.

E ze k  a  nehézségek is  h o z z á já ru lta k  ah h o z , hogy 
n ag y o b b  fig y e lm et sz e n te lje n e k  a  t i s z t a  m agnézium  
v agy  ö tv ö z e te i (elek tron) ad a g o lá s i m ó d sz e rn e k . A tis z ta  
m a g n é z iu m n a k  a  fo ly ék o n y  v a sb a  v a ló  b e v ite le  a leg 
eg y sze rű b b  m ódon a  m e rí tő h a ra n g o s  e l já rá s s a l  tö r té 
n ik. E z  a  S z o v je tu n ió b a n  k ife j le sz te tt e l já rá s  [9] a  
lengyel ö n tö d é k b e n  is á l ta lá n o s a n  e l te r je d t  [6]. A  m erí 
tő h a ra n g o s  e ljá rás  h á t r á n y a  az  v o lt, h o g y  a  m erítő 
h a ra n g o t acéllem ezből k e l l  elkész íten i, a m i költséges 
m eg m u n k álássa l, h eg esz tésse l és fú rá ssa l já r ,  a  harang  
é le t ta r ta m a  v iszon t csak  n é h á n y  k ezelésre  korlá tozód ik . 
T o v áb b á  a  h a ra n g  b e m e ríté se  a  fo ly ék o n y  v a s  hőm ér 
sék le té t k ed v ező tlen ü l c sö k k en ti. E zze l a  m ódszerrel 
a  m a g n éz iu m k ih o z a ta l a rá n y la g  k icsi (15% ). A h a 
ran g  b e m e ríté se  k ö rü lm é n y e s  és az  e red m én y ek  is 
b iz o n y ta lan o k . G y ak ran  e lő fordu l, h o g y  a  h aran g o t 
a  m a g n éz iu m m al e g y ü tt m egszilárdu ló  ö n tö t tv a s  veszi
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k ö rü l, a m i m egak ad ály o zza  a  m a g n é z iu m n a k  az  ö n tö tt 
v a s s a l  v a ló  reak ció já t. L e n g y e l ö n tö d é k b e n  m egkísé 
r e l té k ,  b o g y  m ag n éz iu m o t v a g y  e le k tro n h u lla d é k o t az 
ü s t  a l j á r a  helyeztek  és e z u tá n  a z  ü s tö t  egy m ásik  
ü s tb ő l  fo ly ék o n y  v a ssa l tö l tö t té k  m e g  [6]. Az elő-

g y ű jtő s  k u p o ló k em en céb ő l a  fo ly ék o n y  v a s a t  a z  ü s t  
fen e k én  levő  m a g n éz iu m ra  k ö z v e tle n ü l le h e t rá c sap o ln i. 
M in d k é t e l já rá s  n ag y  m a g n é z iu m fe lh a sz n á lá ssa l j á r  
(1. tá b lá z a t) .  A z  első e ljá rá s  em e lle tt m ég  lé n y eg e s  
h ő m érsék le tcsö k k en ésse l is  já r .

1. táblázat

Savanyú bélésű kupolóban olvasztott fo ly ék o n y  vas k ezeléséh ez szükséges m agnézium  
és egyéb ad alék  különböző k eze lési m ódszerek esetén

A m agnézium  ad a g o lá s i m ó d ja M agnézium  ö tv ö z e t

A d a lé k o k

sz ó d a k arb id m a g 
nézium *

ferro -  
sz ilíc iu m  
(7 5 %  Sí)

A z  ü s tb e n  a  vas felsz ínére a d a g o lv a Mg-Ni (2 0 %  M g )---- — — 0 ,4  — 0,5 0 ,8— 1,0

Mg-Ni-Cu (2 0 %  Mg) . 1,0 0,25 0 ,4  — 0,5 0 ,8— 1,0

A z  ü s t  a l já r a  tév e  és e g y  m á s ik  ü s tb ő l  
a  fo ly é k o n y  v asa t r á ö n tv e

Mg-Fe-Si (1 5 %  Mg) . 1,0 0,25 0,35— 0,4 0 ,8— 1,0

Mg v agy  e le k tro n  . .  . — _ 0,6 — 0,9 0 ,8— 1,0

A z  ü s t  a l já r a  téve és k u p o ló h ó l r á c s a 
p o lv a E le k t r o n ....................... 0 ,6  — 1,2 0,8— 1,0

M e rítő h a ran g o s  e ljá rás Mg v ag y  e le k tro n  . . . 1,0 0,25 0,6  — 0,9 0 ,8— 1,0

N y o m á so sü s t Mg v ag y  e le k tr o n  . . . __ _ 0,20— 0,25 0 ,8— 1,0

M a g n éz iu m -rú d  egyszerű  ü s tb e n E le k t r o n ....................... __ _ 0,26— 0,30 0,8— 1,0

M ag n éz iu m -rú d  zá rt J .  P .  K .-5 8  ü s tb e n  j E le k tro n  ....................... — — 0,20— 0,24 0 ,8— 1,0

* S z ín m ag n éz iu m k én t szám o lv a .

A  h ara n g o s  e ljá rás  j a v í to t t  v á l to z a ta  az úgyneve 
z e t t  S. K .  B. ü s t, a m e ly e t a  n y u g a tn é m e t Schüchter- 
m a n n  és K rem er— B ra u n  cég  [11] fe j le s z te t t  ki. E rrő l 
a z  e ljá rá s ró l, v a la m in t a  T iro le r R ö h ren w erk e  u n d  
M e ta llw erk e  A. G. á l ta l  k ife j le s z te tt  e ljá rá so k ró l k ö ze 
le b b i  a d a to k  nincsenek. A z u tó b b i e l já rá s  valószínűleg 
erő s h ő m érsék le tcsö k k en és t okoz. A z ezek h ez  az e l já 
rá so k h o z  szükséges b ere n d ezé s  lé n y eg esen  töb b e  k erü l, 
m in t  az egyéb  e ljá ráso k  berendezései.

K ísé rle te k  tö r té n te k , h o g y  n a g y n y o m á sú  n itro g én  
v a g y  levegő  h a s z n á la tá v a l a  m a g n é z iu m  k ih o z a ta lt 
n ö v e ljé k . A  m ag n éz iu m o t a  fo ly ék o n y  v asb a  i t t  is  
m e rí tő h a ra n g g a l v iszik  be . A z e l já rá s n a k  k é t  v á lto z a ta  
v a n  : az egy ik  sze rin t [12] a  z á r t  ü s tb e  n a g y  nyom ású  
le v e g ő t v ez e tn ek , m íg a  m á s ik  sz e rin t e g y  z á r t  k a m rá b a  
v e z e t ik  a  levegőt, ah o l a  fo ly ék o n y  v a s s a l  te l t  üst v an .

E g y  m ásik  elven  a la p sz ik  az  ú g y n e v e z e tt  k o n v e rte r  
e l já rá s  [13, 14], a m e ly e t L e n g y e lo rszá g b an  is k ip ró 
b á l t a k  [15]. E n n ek  lén y eg e  egy ta r t á l ly a l  e l lá to tt  
f o rd í th a tó  ö n tőüst, a m e ly b e  a  m a g n é z iu m  kerül. A z 
ü s tö t  fo lyékony  v assa l m e g tö ltik , m a jd  o ly a n  helyze tbe 
h o zz ák , h o g y  a  ta r tá ly o n  lev ő  m e g n éz iu m  a fo lyékony 
v a s s a l  érin tkezésbe  k e rü ljö n . Íg y  a  re a k c ió k  v ég b e 
m e h e tn e k . K ü lönösen  é rd e k es  e re d m é n y e k e t ad a z  az  
e ljá rá s , a m ik o r a  m a g n é z iu m o t r ú d  a la k b a n  ju t ta t j á k  
a  v a s b a . Az e ljá rá s t R . Radtke  [16, 17] ism erte tte , a k i  
e r re  a  cé lra  v ék o n y ra  h e n g e re lt v a g y  h ú z o t t  8 m m  
0 - j ű  r u d a k a t  h aszn á lt. A  m a g n éz iu m  ad ag o lásán ak  

ez  a  m ego ldása  n a g y o n  k ö rü lm é n y es , m e r t  1 to n n a  
g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  e lő á llítá sáh o z  k erek en  37 m  
h o ssz ú  m agnéz ium  rú d  szükséges. E z e k n e k  a  ru d a k n a k  
e lk ész íté se  d rág a  és e z é r t  az  e l já rá s t  a z  üzem ekben  
n e m  h aszn á lják .

A rú d -e ljá rá s  a  le n g y e l ö n tö d é k b e n  végzett k ís é r 
l e te k  a la p já n  to v á b b  f e jlő d ö tt  [18]. M indenekelő tt 
a  rú d á tm é r ő t  20 v ag y  a k á r  35 m m -re  n ö v e lté k  és h e n 
g e re l t  v a g y  h ú zo tt ru d a k  h e ly e tt  ö n tö t tv a s  kok illáb a  
ö n tö t t ,  m e g m u n k á la tlan  r u d a k a t  h a s z n á lta k  fel. A z 
i ly  m ó d o n  e lő á llíto tt r u d a k  az  e ljá rá s  c é lja ira  jól m eg 
fe le lte k . K ia la k u lta k  eg y é b  b eren d ezések  is a  ru d a k n a k

a z  ö n tő ü s tb e  v a ló  b ev eze té sére , m in t p l. a  c sa v a ro s  
v a g y  p n e u m a tik u s  adagoló  szerkezet. A  m a g n é z iu m  
ru d a k k a l v a ló  g öm bgrafito s ö n tö ttv a s g y á r tá s  a z  üzem i 
g y a k o r la tb a n  ig e n  eg y sze rű n ek  b izonyu lt. A  m a g n é 
z iu m  fe lh a sz n á lá s  igen k icsi (1. tá b lá z a t)  és  e z á l ta l  az 
ö n té s i h ő m é rsé k le t is n ag y . A z eljá rás h á t r á n y a  á t 
m en etileg  az  a rá n y la g  hosszú  k ezelési idő v o lt ,  e g y  1500 
kg -o s ü s t  k eze lése  pl. 10— 15 percig  t a r t o t t .  E z t  a  
h á t r á n y t  e g y  z á r t  J .  P. K . 58 je lű  ü s t h a s z n á la tá v a l 
k ü sz ö b ö ltü k  k i. A  to v á b b ia k b a n  rész letesen  is m e r te t jü k  
e z t az  új g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s a t  előállító  e l já r á s t  [19]^

A berendezés gömbgrafitos öntöttvas gyártására
J. P. K.—58 zárt üstben

Az eljárás azon alapszik, hogy magnéziumból 
vagy ötvözeteiből készült rudakat ju tta tnak  egy 
megfelelő fedővel zárt üstbe. A zárt J . E. K.-58 
üstben alnyomás van s ebben különbözik a nagy
nyomású üstöktől, amelyekben több atmoszférára 
nő a nyomás. A magnéziumrudat az üstbe meg
felelő görgős adagolóval továbbítják. Egy ilyen, 
kb. 1750 kg folyékony vas befogadására alkalmas 
üstöt vázlatosan szemléltet az 1. ábfa A 2. ábra 
ugyanarról készült fényképfelvételt m utat be.

A magnéziumos kezelésre alkalmas zárt üstöt 
közönséges dobüstből is el lehet készíteni. Ele
gendő, ha az üst köpenyének alsó részén a mag
nézium-, vagy elektron-rúd bevezetésére használ
ható acélnyúlványt 1 hegesztenek, melyben egy 
grafit-hüvely van a magnézium-rúd vezetésére. 
A grafit hüvely tartóssága átlag 4—5 olvasztás, 
ami a lengyel öntödei viszonylatban kielégítő, de 
ennek ellenére kísérletek folynak a tartósság nö
velésére. Az üst nyílására ferrites-gömbgrafitos
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1. ábra. A  J . P . K .— 58-as zárt üst vázlata

•öntöttvasból vagy acéllemezből készült peremes 
hosszabbítást hegesztenek 2. A zárófedél 3 anyaga 
is ferrites gömbgrafitos öntöttvas vagy acéllemez. 
A biztos zárást egy réteg tűzálló agyag 5 és hat 
anyáscsavar biztosítja. A magnézium- vagy 
elektronrudat villamos meghajtású görgős ada 
goló 7 vezeti az olvadékba. A motor teljesítménye 
0,6 kW, fordulatszáma 200/perc. A képeken 
látható kézi meghajtás csak szükségmegoldás 
áramszünet vagy motorhiba esetére.

2. ábra. A  J . P. K .— 58-as zárt üst

Az adagolásra más megoldást is lehet hasz
nálni, mint pl. csavaros vagy légnyomásos meg
oldást. A 92% magnéziumtartalmú elektronrudak 
átmérője 20 mm.

Gömbgrafitos öntöttvas előállítása
J. P. K.—58 zárt üstben

A kezelésre való felhasználás előtt az üstöt 
folyékony vassal vagy fúvatott, izzó koksszal 
jól fel kell melegíteni. Ez utóbbit szemlélteti a
3. ábra [20].

1750 kg folyékony vas befogadására alkalmas 
üstbe 10 kg faszenet és 160 kg szárító kokszot 
kell beönteni. A faszén meggyuladása után kell a 
fúvatást nyomásos levegővel elkezdeni. Miután az

üst jól áthevült, a fúvatást abba lehet hagyni és a  
kokszmaradékot az üstből kiönteni.

Az így előmelegített üstbe a küpolókemencé- 
ból folyékony vasat lehet csapolni, miközben a  
vas mennyiségét lehetőleg mérleggel ellenőrizni 
kell. Ezután az üstöt az 1. ábra szerinti állványra 
4 lehet állítani.

Az üstnyílást a fedővel 3 lezárják és a jobb 
zárás érdekében anyákkal lecsavarozzák. Miután 
a görgős adagolót ékekkel hozzá erősítették, meg
kezdődik az elektron beadása. Az elektronrúd 
fogyasztás a kezelendő folyékony vas kéntartal

mától függ. Ha 0,05— 0,08% a kéntartalom, akkor 
az elektronrúd fogyasztás 0,24—0,25%, 0,08— 
0,125% kéntartalom mellett nagyobb a  fogyasztás 
éspedig 0,25—0,27%. Éppen ezért a magnézium
hatás r)Mg és a magnéziumkihozatal r[Mg viszony
száma igen nagy. A magnéziumhatás viszony
száma

~ _  MgK +  0,75 (S^ — SÄ)
Mg MgG

ahol az MgÄ és 8к a magnézium-, ill. kéntartalom 
a gömbgrafitos öntöttvasban,

Sa a kiinduló folyékony vas kéntartalma, 
Mge a folyékony vasba bevitt magnézium

mennyiség.
Éz az érték 0,4—0,6, átlagban 0,5, ami 

annyit jelent, hogy az adagolt magnéziumnak 
effektive a felét használják fel. A magnézium
kihozatal

, _  Mgg
Mge

szintén nagy, 0,25— 0,37. Meg kell jegyezni, hogy 
hasonló nagy értékeket csak igen költséges mag
nézium-nikkel ötvözetek használatakor lehet el
érni [2].

Mivel a folyékony vassal telt üstben lejátszódó 
reakciók igen lomhán mennek végbe, csak kis 
mértékű rázkódtatás tapasztalható. Az elektron
rúd bevezetése közben az üstben a túlnyomás 
egyenlőtlenül ingadozik és először nulláról 2 
atm-ra nő, majd ismét gyorsan nullára csökken. 
Az elektronrúd adagolási sebessége 4,0 méter 
percenként. Egy 1750 kg-os üst adagolási ideje 
2 percnél kevesebb (1 perc és 50 mpere). Az utolsó

3. ábra. A  J . P. K .— 58-as üst előmelegítése koksszal
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elektronrúd u tán  a nyílást fekecselt acélrúddal 
zárják el. Az anyák lecsavarozása után a fedőt 
leveszik, amit m ár nem követ füstképződés vagy 
fényjelenség. Ezután következik a magnéziumos 
kezelés hatásosságát ellenőrző technológiai próba 
vétel és az 1%-nyi 75%-os ferroszilíciummal 
való beoltás. Kísérleteink azt mutatják, hogy a 
beoltó ferroszilícium hatása gyorsabban szűnik 
meg, mint a magnézium hatás [21].

Ha gömbgrafitos öntöttvasat a kezelés és 
beoltás után hosszabb ideig (10—15 perc) kell 
tárolni, mint ahogy az pl. kis daraboknak nagy 
üstből való öntésekor előfordul, úgy az idő előre 
haladtával a szövetben egyre több szabad cementit 
jelenik meg. E zt csak újabb ferroszilícium ada 
golással lehet megakadályozni. Előnyösebb azon
ban a beoltást közvetlenül az öntés előtt elvégezni. 
Üzemi tapasztalatok azt m utatták, hogy jobb 
eredményeket lehet elérni, ha a ferroszilíciumot 
nem egyszerre, hanem 2—3 részletben adagolják.

A kezelés összideje a csapolástól az öntés 
kezdetéig kereken 12 perc.

A kiinduló folyékony vas hőmérséklete ,,Op- 
t ix ” optikai pirométerrel mérve 1390—1410 C° ; 
a gömbgrafitos öntöttvas hőmérséklete 1320— 
1340 C°.

A betét LH4 hematit nyersvasból (60%), 
acélhulladékból (10%) és saját gömbgrafitos vissza
térő hulladékból (30%) áll.

A kupolókemencében az adag súlya 400 kg. 
A kupolókemencéből lecsapolt folyékony vas 
összetétele :

3,3—3.7% C ; 1,6—2,2% Si ; 0,4— 0,6% Mn 
0,09—0,13% P ; 0,06—0,10% S.

A gömbgrafitos öntöttvas kémiai összetétele 
és tulajdonságai

A leírt berendezés a legjobb minőségű gömb
grafitos öntöttvas előállítására alkalmas, éspedig 
mind a lengyel RU-53/MPM-22002 szabvány 
szerinti perlites ZsP-55 minőségnek, mind pedig 
ZsP-10 minőségnek megfelelően. Az üzemileg 
előállított perlites gömbgrafitos öntöttvas szakító 
szilárdsága 59,0— 69,5 kg/mm2 közötti, a nyúlás 
(1 =  4d hosszon mérve) 1,0— 2,5%, a Brinell- 
keménység 230— 270 kg/mm2, ütőmunka 0,5— 
0,9 kgm/cm2 (bemetszés nélküli próbatest 10 X 
X 10x50 mm). Grafitosító izzítás után a ferrites 
gömbgrafitos Öntöttvas szakítószilárdsága 43,0—
48,5 kg/mm2, a nyúlás 16—24% (1 =  4d-n mérve). 
Ekkor a Brinell-keménység 140— 181 kg/mm2, az 
ütőmunka (10x10x50  mm -es bemetszés nélküli 
próbatest) 2,5— 11,3 kgm/cm2 Ilyen szép ered 
ményeket Lengyelországban más eljárással nem 
értek el.

A leírt eljárással gyártott gömbgrafitos ön
tö ttvas összetétele a következő határok között 
mozog : 3,2—3,5% C, 2,3—2,8% Si, 0,4—0,6% Mn, 
0,09—0,13% P, 0,007—0,012% S.A színképelemzés
sel kimutatott magnéziumtartalom 0,035—0,06%. 
Több olvasztásból kiválasztott eredményt a 2. tá b 
lázat szemléltet.
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Ezzel az eljárással állítanak elő gömbgrafitos 
öntöttvasat a „Lodzka Fabryka Maszyn” gép
gyárban, 0,1 és 350 kg súlyhatárok között, eseten
ként 2500 kg-ig, 4 és 50 mm falvastagsággal.

Az új eljárás összehasonlítása 
az eddigi eljárásokkal

A J. P. K.—58-as zárt üstben a gömbgrafitos 
öntöttvas előállításának előnyeit a következőkben 
lehet összefoglalni :

Az eljárással folyamatosan lehet gömbgrafitos 
öntöttvasat előállítani. A 1750 kg befogadó- 
képességű üstben a 6 t/óra teljesítményű, 1000 mm 
belső átmérőjű kupoló folyékony vasát folyama
tosan lehet kezelni. Ebben az esetben az üst 
15 perc a latt telik meg és a kezelési idő az öntés 
kezdetéig 12 perc. Nagyobb átmérőjű és teljesít
ményű kupolókemencékhez nagyobb (pl. 3 t-ás) 
üstöt lehet használni, akár kettőt váltakozva. 
Az eljáráshoz nem szükséges a nyugaton elterjedt 
drága, de kényelmes magnézium-nikkel ötvözet 
vagy az olcsóbb, de bizonytalanabb magnézium- 
szilícium-ötvözet használata.

Ez az eljárás biztosítja a legkisebb mag
nézium vagy elektron felhasználást. Hasonló 
eredményt csak a magnézium-nikkel ötvözettel 
vagy a nyomásos üsttel lehet elérni. Az első eljárás 
drága, a második pedig, mint a kísérleteink iga
zolják, felesleges.

A magnéziumrúd bevezetése nagyon gyors, 
1750 kg-os üstbe 1,5—2 perc. A veszteségeknek a 
minimumra való csökkentésével ezzel az eljárással 
biztosítható a legnagyobb öntési hőmérséklet. Ezál
tal jobb a formatöltőképesség, kisebb a szívódási 
hajlam, s ezáltal csökken a selejt.

Az ismertetett eljárás eredményes technoló
giai folyamatot biztosít és így majdnem az egész 
grafitmennyiség gömbalakban válik ki. Más el
járásoknál ez a biztonság nincs meg. Nem kielégítő 
technológiai próba esetén magnézium utánadago- 
lása még lehetséges.

Az J . P. K.-58-as, zárt üstöt az ún. hígításos 
eljáráshoz is eredményesen lehet használni.

Az eljárás teljesen veszélytelen. A zárt fist 
védi a személyzetet és az üzemi berendezéseket

:------------ ----------------- - ---------- ,---------------------- —
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a fröccsenő vastól, a fénytől és a füsttől annyira, 
hogy különleges védőberendezésekre és elszívásra 
nincs szükség.

Ezek az előnyök biztosítják az eljárás gyors 
elterjedését a lengyel öntödékben.
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D. К . : 621.744

Н овый производственны й метод л и ть я  стальных 
ар м ату р , имеющих ф лан ец

E in  n eu es  V erfahren z u r  Herstellung- т о п  S tah lgussar 
m a tu re n  m it F lan sc h en .

A n ew  process for producing casted s tee l fittings w ith  
flangs.

Bevezetés
Ö n tő ip a ru n k b a n  a  m u n k a te rm e lé k e n y sé g  növelése 

igen  fo n to s  kérdés, k ü lö n ö se n  o tt, a h o l a z  ö n tv é n y ek e t 
so ro z a t-  v a g y  tö m e g g y á r tá sb a n  á l l í t j á k  elő. R en d k ív ü li 
f ig y e lm e t kell fo rd íta n i  a te ch n o ló g ia i fo ly am ato k  
k e llő e n  á tg o n d o lt k id o lg o zására , a  gazdaságosság  és 
a  m in ő sé g  s z e m p o n tjá b ó l egy arán t.

A z ö n tv é n y e k  k ö z ö t t  a  perem es és  perem  n é lk ü li 
sz e re lv é n y ek  k ü lö n leg es  h e ly ze te t fo g la ln a k  el. E z e k  
u g y a n is  n ag y o n  k é n y e s  ö n tv én y ek , a m e ly e k n e k  el k e ll 
v ise ln iö k  a  s z á llíto tt k ö ze g  h ő m é rsé k le té t és az  e lő ír t 
n y o m á s t  és egyéb e rő k e t  ané lkü l, h o g y  m eg sérü ln én ek  
v a g y  a la k ju k  m e g v á lto zn é k . M indezeken  k ív ü l tö m ö rek  - 
n e k  k e ll  lenn iök . A z a lá b b ia k b a n  k iz á ró la g  az  acél- 
ö n té s ű  p erem es te s te k k e l fogok fo g la lk o zn i.

Az acélöntéséi peremes szerelvények 
gyártási fejlődésének áttekintése

A  p erem es sz e re lv é n y  ö n tv é n y e k  g y á r tá s á n a k  f e j 
lődésébe jellem ző, h o g y  egyrészt a  k ie lé g ítő  ö n tv é n y 
m in ő sé g  m e g ta r tá s a  m e lle t t  ig y e k e z te k  m e g ja v íta n i a  
fé m k ih o z a ta lt ,  m á sré sz t a z  ö n tödei és  t is z t í tó  m ű h e ly i 
m u n k a ig én y e ssé g  c sö k k en tésé re  tö r e k e d te k  [1].

A z  e red e ti, „ k la s sz ik u s” m ó d szer v ízsz in tes h e ly 
z e tű  fo rm á zá sb ó l és ö n té sb ő l áll. M in d e n  perem hez 
m eg fe le lő  n ag y ság ú  é k  a la k ú  tá p fe j csa tlak o z ik  o ly 
m ó d o n , h o g y  ab b ó l a  d erm edés k ö z b e n  fém et le h e t 
tá p lá ln i  a  p erem  és a  t e s t  c s a tla k o z á sá n á l lévő h ő 
h a lm o z ó d á sb a . A sz e re lv é n y  szelepü lése  fö lé  is tá p fe je t  
h e ly e z te k . E rre  a  m ó d sz e rre  jellem ző a  n ag y o n  csekély  
fé m k ih o z a ta l (42— 5 5 % ), a  tá p fe je k  h o sszad a lm as és 
k ö ltsé g e s  e l tá v o lítá s a  és az  a rá n y la g  k is  m é re tp o n to s 
ság , a m e ly n e k  k ö v e tk e z té b e n  n ag y  m e g m u n k álás i r á 
h a g y á s o k a t  k e lle tt e lő írn i.

A z  eg y sze rű sítés  első  lé p ése k én t a  szelepülésen 
e lh a g y tá k  a  tá p fe je t é s  i t t  a  m a g b an  f e lü l  k o k illah ű té s t 
h a s z n á l ta k  [2]. T o v á b b i h a la d á sk é n t a  p erem ek en  lévő  
n y i t o t t  tá p fe je k e t o ld a lsó , zá r t a tm o sz fé r ik u s  („ h o lt” ) 
fe je k k e l h e ly e tte s í te t té k ,  am elyek  v a g y  a  p erem ek  
k e re k  fe lü le té h ez  v a g y  a  perem  és a  t e s t  ta lá lk o zási 
h e ly é h e z  c s a tla k o z ta k . A  tá p fe je k n e k  ez  az  illesztési 
m ó d ja  a  p erem  és a  t e s t  ta lá lk o z á s á n á l jobb  belső  
m in ő sé g e t b iz to s íto tt ,  p ed ig  i t t  az ö n tv é n y  k o rá b b a n
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g y ak ra n  n e m  v o lt  tö m ö r [1]. N éh a  az  o ld a lsó  z á r t  
tá p fe je k e t c s a k  a  m ag jel fö lé h e ly ez ték  el, e k k o r  jo b b a n  
k ih a sz n á ltá k  a  m e ta llo sz ta tik u s  n y o m ást a z  ö n tv é n y  
tá p lá lá s á ra  a  d erm edés közben .

Az e m lí te t t  m ódszerekné l a  b eö m lőrendszer á l t a 
lá b a n  az  o sz tó s ík b a n  c s a tlak o z ik  a p e re m e k  k ere k  
felü le téhez . O ly k o r m e g en g ed ték  tá v o la b b  e lh e ly e z e tt 
tá p fe je k  h a s z n á la tá t  is, m e ly ek  gyöngébb h a tá s fo k u k  
m ia t t  sok  fé m e t igényeltek .

A S zo v je tu n ió b a n  a r r a  tö re k e d te k  [3, 4], ho g y  
n ag y o b b  p e re m e s  te s te k h e z  n ag y n y o m á sú  tá p fe je k e t 
h a s z n á lja n a k , a m e ly e k e t n é h a  m ég  hősz igetelő  b u rk o 
l a t ta l  is k o m b in á lta k  [5]. A n g liá b an  S. T . Ja zw in sk i  [6] 
perem es sz e le p te s te t  eg y e tle n  n a g y n y o m á sú  tá p fe jje l  
ö n tö tt . A  k ö z lem én y b ő l sa jn o s  n em  v eh e tő  k i, m ily e n  
v o lt az ö n tv é n y  szerk eze te , k ü lönösen  a  i a a k n a k  
egym áshoz v is z o n y íto t t  v a s ta g sá g a . M in th o g y  n a g y 
n y o m ású  tá p fe je k  h a s z n á la ta k o r  sem  le h e t m eg k erü ln i 
a z  i r á n y í to t t  d erm ed és a la p e lv é t , ebben  a z  e se tb e n  is 
a  tá p fe je k  s z á m á n a k  k ö v e tn ie  ke ll a  p e re m ek  sz á m á t.

E zek  a z  első  fe jlesz tés i irá n y z a to k  e lső so rb a n  a  
n ag y o b b  fé m k ih o z a ta l k ö v e te lm é n y é t t a r t o t t á k  szem  
e lő tt, n em  p e d ig  a  csö k k en t m u n k a ig én y esség  e lvét. 
E zek  so rán  50— 65% -os fé m k ih o z a ta lt s ik e rü lt  elérn i. 
A z e ljá rá so k  k id o lg o zásak o r a  sze lep tes tek  m eglévő  
szerk eze téb ő l (1. és 2. áb ra )  in d u lta k  k i, am e ly re  
jellem ző, h o g y  a  p erem ek  so k k a l v a s ta g a b b a k , m in t 
a  te s t. E z é r t  a  perem ek re  tá p fe je k e t  k e l le t t  h elyezn i.

A  to v á b b i  fe jlesz tés  a  jó  fém k ih o za ta lo n  k ív ü l  a  
c sö k k e n te tt m u n k a ig én y e ssé g e t is h a n g sú ly o z ta . E z t 
a z á lta l é r té k  el, h o g y  n ém ely  p e re m e t k ü lső , s ík  h ű tő 
v a s a k k a l h ű tö t te k ,  ez é rt e p e re m ek re  tá p fe je t  h e ly ezn i 
n em  v o lt szü k ség es. A h ű tő v a s a k a t  v ag y  a  fo rm á b a  
le h e t b ed ö n g ö ln i [1], v a g y  p ed ig  o lykor a  p e re m e t 
k ív ü lrő l k ö z v e tle n ü l a  fo rm ázó szek rén n y e l le h e t h ű 
te n i [7]. E z e k e n  a  h e ly ek en  te h á t  nem  v o lt  fo rm á z ó 
an y ag , ú g y  h o g y  a  b e ö n tö tt  fém  k ö zv e tle n ü l é r in t 
kezésbe k e r ü l t  a  fém szek rén n y e l, az ú. n . kok illa- 
szek rénnye l. E  szek rén y  n a g y s á g a  h a tá ro z ta  m eg  a  
p á rh u z am o s p e re m e k  k ü lső  fe lü le tén ek  eg y m á s tó l v a ló  
tá v o lsá g á t, A  p ere m ek  le g m ag a sab b  he lyérő l a  g á z o k a t 
légzőny ílássa l tá v o l í to t tá k  el. E z  az  e ljá rá s  je len tő s  
h a la d é it  je le n te t t .  K id e rü lt , h o g y  a  perem es te s te k h e z  
n in cs  sz ü k ség  n ag y n y o m áso s tá p fe jek  h a s z n á la tá ra , 
h an e m  eg y  te s th e z  elegendő egyetlen  o ld a lsó  z á r t  
a tm o sz fé rik u s  tá p fe j elhelyezése, ill. h a  a  kok illa- 
sz ek rén y b en  k é t  ö n tv é n y  v a n ,  elegendő a  k e ttő h ö z  
egye tlen  k ö zö s o ldalsó  tá p fe j . A z oldalsó tá p fe j e g y e tle n  
h á trá n y a  az  a rá n y la g  csekély  m e ta llo sz ta tik u s  n y o m ás. 
Még h a  m eg  is t a r t ju k  a  szo ro s elhelyezés a la p e lv é t, 
a z  ily en  tá p fe j  n ag y o b b n a k  ad ó d ik , m in t a  ho m lo k  
tá p fe j [8].

2. ábra. Négyperemes szerelvény metszete
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E zek k e l a  m ó d szerek k e l a rá n y la g  k is  szere lv én y ek 
n é l is  á tlag o san  k b . 55— 70% -os fé m k ih o z a ta lt é r te k  
e l ; u g y a n a k k o r  a  tá p fe je k  e ltá v o lítá sa  jó v a l e g y 
sz e rű b b é  v á l t  és a  m u n k a ig én y esség  is je len tősen  c sö k 
k e n t. E g y e tlen  h á t r á n y n a k  te k in th e tő  a  d erm ed és 
k ö z b e n  je len tkező  v isz o n y la g  csekély  m e ta llo sz ta tik u s  
ny o m ás.

A  m u n k a  te rm elék en y ség én ek  m egnövelésére és a  
p erem es szere lv én y ek  m é re tp o n to ssá g á n a k  m e g ja v í 
tá s á r a  irán y u ló  tö re k v é s ü n k  so rán  leh e tő ség et k e re s 
t ü n k  ezeknek  az  ö n tv é n y e k n e k  te lje se n  fém fo rm ák b a  
v a ló  ö n tésére  [9]. A  v á ra k o z á s n a k  m egfelelően ezek  a  
tö re k v é se k  b a ls ik e rre l vég ző d tek , m e r t  a  perem es a c é l 
ö n tv é n y e k  k o k illáb ó l v a ló  e ltá v o lítá s i id ő p o n tjá n a k  
m e g á lla p ítá sa  igen  n eh é z  fe la d a t.

A  jö v ő b en  sem  v á r h a tó  e t tő l  a  m ó d szertő l n a g y o b b  
gazdaságosság , m e r t  a  k o k illá n a k  az  ö n tv é n y  a la k já b ó l 
k ö v e tk ező  k ed v e z ő tle n  hőeloszlása m ia t t  a  k o k illán a k  
v iszo n y lag  csekély lesz  a  ta rtó sság a .

További fejlesztési lehetőségek

Az ismertetett fejlődés még távolról sem 
merítette ki az összes lehetőséget, és ezért az nem 
tekinthető lezártnak. Még további tartalék áll 
rendelkezésre, amelyből azonban csak a testek 
dermedésének elméleti tanulmányozásával merít 
hetünk segítséget. Ehhez a testek jelenlegi alakjá 
ból indulunk ki, amelyet a szabványok és a szerel
vénygyárak szokványai határoznak meg.

Ahhoz, hogy bármely öntvény épen dermed
jen, a dermedés közben kedvezőnek kell lennie a 
hőeloszlásának és az erőmezejének egyaránt.

Kedvező hőeloszlásról akkor beszélhetünk, ha 
eleget teszünk az irányított dermedés követel
ményének, amely szerint a dermedő öntvényben 
a folyékony fém tartománya egészben megmarad, 
egészen a tápfejben lévő utolsó fémcsepp derme
déséig, vagyis a folyékony rész nem oszolhat meg 
a dermedés során két vagy több részre. Az öntvény 
jelenlegi alakja m iatt minden perem külön tápfejet 
igényelne — feltételezzük, hogy a szelepülés he 
lyén a megvastagítás külső hűtést kap -— és az 
öntvénynek annyi része dermedne irányítottan, 
ahány pereme van az öntvénynek.

Ha az öntvényt egyetlen tápfejjel akarjuk 
előállítani, akkor az egyik peremhez tápfejet 
helyezünk és az összes többi peremet erőteljesen 
hűtjük olymódon, hogy korábban hűljenek, mint 
a szelep teste. így  eleget tehetünk a fenti feltétel
nek. Kisebb sorozatok esetén a hűtés történhetik 
a formába döngölt lapos öntöttvas-, vagy acél
betétekkel, nagyobb sorozatoknál kokilla szek
rénnyel, amely egyúttal formázószekrényként is 
szolgál.

Azáltal, hogy egyetlen tápfejbe torkollik a 
beömlő, a forma kedvező helyzete miatt az önt 
vényben nagyon kedvező hőeloszlást érünk el. 
A tápfejtől távoleső részekbe ju t a leghidegebb 
fém és a tápfejbe a legmelegebb. A gyártott tes 
tek szokásos méreteinél a tápfej legkedvezőbb 
alakja a gömb, ezért a formázástechnika szempont
jából célszerű az osztósíkkal osztott gömbtápfejet 
választani. Ebbe a tápfejbe az osztósíkban 
atmoszférikus magot helyezünk.

Az öntvényben a kedvező hőeloszlás azonban 
nem sokat érne, ha abban egyúttal a dermedés 
folyamán nem lenne kedvező erőmező is. Mit ér, 
hogy a tápfejben a fém a legmelegebb, ha abból

nem lehetne a magasabban helyezkedő dermedő 
részbe fémet táplálni. A beömlőrendszer által elért 
kedvező hőeloszlás kihasználására tehát meg kell 
változtatni a forma helyzetét olymódon, hogy a 
legmelegebb tápfej az öntvényhez viszonyított 
legmagasabb helyzetbe jusson. Ezáltal jutunk a 
dermedés során szükséges metallosztatikus nyo
máshoz, amelynek jelentőségét nem lehet alá 
becsülni a maggal ellátott atmoszférikus tápfejek 
nél sem.

Az öntvényt az új helyzetben hagyjuk telje 
sen lehűlni. Ilyen módon biztosítható, hogy a szívó- 
dás a tápfejbe kerül.

A sorozatgyártás műveleteinek jellemzése
Minden mintához acél- vagy öntöttvaskokilla- 

szekrényeket készítünk, a szükséges darabszám 
ban. A 3. ábrán látható egy fél szekrény. Széles-

3. ábra. F élkokilla  szekrény

sége megfelel a peremek külső felülete egy
mástól való távolságának, a magjelek ágyazása 
pontos helyzetű és sugarú. A 4. ábrából látható a 
háromperemes test fél magszekrénye, azonkívül 
láthatjuk a fél mintát, a gömbtápfej fél mintáját 
és a beömlőcsatorna m intáját, egymáshoz viszonyí
to tt helyes helyzetben. Sorozatgyártás esetén eze
ket a részeket ebben a helyzetben rögzítjük a 
mintalapra. Erre helyezzük a felső kokillaszek-

4. ábra. A  fél m inta, a fél m agszekrény , a fél tápfej 
és a beöntőfa
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6a ábra. A  forrni helyzete öntés közben 8. ábra. Négyperemes szerelvény tápfejjel

rényt és a szokásos módon bedöngöljük. Hasonló 
módon bedöngöljük az alsó formafelet is, amely 
azonos méretű a felső résszel azzal a különbséggel, 
hogy a felső részben van a beömlőcsatorna és az 
alsó részben a rávágás. A felső és alsó rész egy
forma magas lehet.

A felső részen azokat a helyeket, amelyek 
az öntés közben a legmagasabban lesznek, lég
zőkkel átszúrjuk a formaüreg levegőzésére és a 
forma átöntése miatt.

Az 5. ábrán látható az alsó rész a behelyezett 
maggal. Azonkívül látható a gömbtápfej az a t 

,j. ábra. A z  alsó formafél berakott maggal

moszférikus maggal és a megvágás. A felső mag jel 
és a forma közötti hézagot el kell tömíteni, hogy 
az acél az öntés közben ne folyjon be a mag légző- 
csatornájába. A magon nem látható az ülés helyén 
a hűtővas elhelyezése, ezért a hűtővasat az 1. és 2. 
ábrán berajzoltuk.

A 6/a. ábrán látható az összerakott forma 
mérsékelten ferde helyzetben (a beömlő csész e 
lejjebb van). A beömlő ráépített, a felső részén a 
légzőnyílások láthatók. A szekrényben kiképzett 
külön nyílásba mindkét oldalon rudat dugunk be. 
A formát ebben a helyzetben öntjük le és átöntjük, 
amíg a fém nem kerül a légzőkbe. Ezután az 
öntőtölcsérben az acélt leöntjük vízzel és a bedu 
gott rudaknál fogva a formát a 6/b. ábrán látható 
helyzetbe állítjuk. Ebben a helyzetben hagyjuk a

7. ábra. Háromperemes szerelvény tápfejjel

megállapítható a nagy fémkihozatal és a tápfejnek 
az eddigi módszerekkel szemben sokkal könnyebb 
eltávolíthatósága.

Szénacélból öntött szerelvényekre a tápfej 
nagyságát (átmérőjét) az eredeti közleményben

6b ábra. A  forma helyzete dermedés közben

formát az öntvény megdermedésének végéig, vagy 
még tovább is.

A 7. ábrán látható a háromperemes test a 
tápfejjel, a formából való kiürítés és durva tisztítás 
után. A 8. ábra mutatja a négyperemes öntvényt ; 
mindkettőről a beömlő le van ütve. Már ránézve is
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[10] levezetett képlet szerint határoztuk meg :
3 __

d =  0,33 У G0
ahol d =  a tápfej átmérője dm-ben,

G0 =  az acélöntvény durva súlya (a nagy о- 
lás előtti öntvény súlya), kg-ban.

Az új módszer gazdaságossága

Az új eljárásnak a sorozatgyártásba való 
bevezetésével felszínre kerülnének előnyei. A fém- 
kihozatalról azonnal képet kaphatunk, a munka
igényességről csak kalkuláció alapján.

A jó öntvényekre számított fómkihozatal (se
lejt figyelembevétele nélkül) az új eljárás szerint 
az alábbiak szerint adódik :

Fém -
D u rv a k ih o z a ta l, %

sú ly kiasz-
kg szikus

e ljá rás
UJ

e ljá rá s

H áro m p erem es to la t ty ú  te s t  . 18,30 52 83
H áro m p erem es szelep ............ 55j7 6 i 84,5
N égy  perem es szelep . .............. 71,2 58,4 89,0

A szeleptestek gyártási időszükségletében az 
eredeti eljáráshoz viszonyított megtakarítások : 

háromperemes szelep . 58,6% 
négyperemes szelep . . . 64,8%

Szerény számítások szerint is a teljes gyártási 
költség a háromperemes szelepnél 43,5%-kal, a 
négyperemes szelepnél 44,2%-kal kisebbnek adó 
dik, mint a jelenlegi gyártási módszerekkel.

Az öntvények minősége

Az ezzel az eljárással gyártott öntvények 
megfelelőnek bizonyultak mind a nyomáspróbánál 
(150 at. víz), mind az átvilágítás során.

Ha a forma keményebb volt, a peremek mö
gött kis repedések jelentkeztek. Ezen úgy segítet
tünk, hogy a formát ezen a részén, ahol fékezte 
a zsugorodást, legömbölyítettük vagy pedig a 
testet a peremek között kis bordákkal merevítet
tük. Ugyancsak hasznos az öntvény időben való 
meglazítása a formában.

Minthogy a perem vastagsága a test falvas- 
tagságának több mint kétszerese, fennáll a ve 
szélye annak, hogy a peremekben a fém nem 
dermed meg korábban, mint a testben. Ebben a 
vonatkozásban megegyezésre kellene jutni a szer
kesztőkkel, különös tekintettel a forgácsolási rá 
hagyások csökkentése, ill. a peremek levékonyí- 
tása kérdésében. Ha a peremeket kokillára öntjük, 
nincs szükség nagy ráhagyásokra.

Azon a helyen, ahol a kokillaszekrény az 
öntvény peremeivel érintkezik, a szekrényt tisztán 
kell tartani. Előnyösnek bizonyult a szekrény e 
részeinek grafitemulzióval való vékony beszórása.

Alkalmazási lehetőségek
Ennek az eljárásnak elvi alapjai általánosan 

hasznosíthatók különféle alakú és nagyságú öntvé
nyekhez, tehát nemcsak a szerelvényöntvényekhez.

Az acélöntvényekhez ez az eljárás nagyon elő
nyös, vasöntvényeknél viszont nem hoz különö
sebb előnyöket, eltekintve attól, hogy a vasöntvé
nyeket utólag még lágyítani is kellene.

Fontolóra vették a jövőben a szerelvény
öntvények gömbgrafitos öntöttvasból való gyár
tását. Az eljárás nyilvánvalóan itt  is előnyös lesz 
és a hőkezelést illetően nem beszélhetünk drágu
lásról, mert a gömbgrafitos öntvényeket minden
képpen hőkezelni kell.

Csehszlovákiában ez a módszer nem terjedt 
el, kizárólag azért, mert az üzemekben kényelmet
lennek bizonyult a formák öntés utáni felállítása. 
Ha a forma súlya az öntvénnyel együtt nem 
haladja meg a kb. 130 kg-ot, ez a legrosszabb eset
ben kézzel is megvalósítható.

A gépészek számára azonban semmiképpen 
nem jelenthet nagy feladatot olyan kis buktató 
lapok tervezése, amelyeken a formákat leöntenék 
és amelyekkel azokat az öntés után átbuktatnák. 
Különösen a szerelvényöntvények sorozatgyártásá
nál lenne ez nagy jelentőségű. Ezek a berendezé
sek egyébként különféle nagyságú és különféle 
alakú öntvényekhez (tolattyúk, szelepek, idom
darabokhoz stb.) is szolgálhatnának még akkor is, 
ha ezek némelyikét nem is öntenék kokillaszek- 
rényben. Lehetséges, hogy a jövőben ezt a mód
szert héjformák használatával is kombinálni lehet.

Összefoglalás

A  szerző  is m e r te t i  e l já rá s á t,  a m e ly e t h á ro m p e re 
m es és n ég y p e rem es acé lszere lvényekkel ig azo lt. L én y eg e  
a b b a n  áll, h o g y  az  ö n tv é n y  m egfelelő  h ű té s é v e l a n n a k  
hőeloszlásá t ú g y  m ó d o sítja , hogy eg y e tle n  tá p fe j is 
elegendő m ég  a  b o n y o lu lt ö n tv é n y te s te k h e z  is. E z t  a 
tá p fe je t g ö m b a la k ú n a k  v á la s z t ja  az  o sz tó s ík b a n  és eb b e  
to rk o llik  a  beöm lő. D erm e d ésk o r a  n a g y  tá p lá ló  n y o m á s  
elérésére a z  ö n té s  u tá n  a  fo rm á t m eg k e ll b u k ta tn i  o ly  
m ódon, hogy  a  tá p fe j a  legfelső h e ly ze tb e  k e rü ljö n . Az 
ilyen  á t  b u k ta tá s  u tá n  n em  v á lto z ik  m eg  a z  ö n tv é n y  
kedvező  hőeloszlása , a m e ly e t előzőleg a  k o k illaszek - 
rén y b e  v a ló  ö n té sse l é r tü n k  el.

A z e ljá rá s  a lk a lm a s  szerel vény-acélon  t  v é n y e k  so ro 
z a tg y á r tá s á ra  és lehetséges , hogy  g ö m b g ra fito s  szerel 
v én y ek re  is. N ag y  fé m m e g ta k a r ítá s o k a t b iz to s ít, és 
je len tő sen  csö k k en  a  m u n k a ig én y , u g y a n a k k o r  az  ö n t 
v én y ek  m inősége n em  ro m lik .
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Hoeg, W.: Ü tem ese n  dolgozó, részben  g é p e s íte tt  

cem en th o m o k  fo rm ázó  m ű h e ly . 81— 86. o ld . —  Brun-  
lmber, E .: R é z ö tv ö z e te k  o x id á ló  o lvasz tási te c h n ik á ja . 
86— 92. old.

1959. fe b ru á r  19.
H auttm ann, A .:  A  zom ánc ta p a d á sa  ö n tö t tv a s  

zo m án co zásak o r. 105— 114. o ld . —- Wagner, K .:  G ra fit-  
fe lh aszn á lá s  v a s ö tv ö z e te k n e k  300 kg-os g ra f itru d a s  
k em en céb en  v a ló  o lv a sz tá sa k o r. 114— 116. old . —  
Roll, F .: Ö n tö d e i m é rn ö k ö k  képzése a  D u isb u rg -i 
á llam i m é rn ö k i isk o láb a n . 116— 117. old.

1959. m á rc iu s  12.
Brokmeier, K . H .: A z in d u k c ió s  kem en cék  je le n 

tősége az ö n tö d é b e n . 129— 136. o ld . —  Rosenberg, H .—  
Döbber, W.: Ü zem i ta p a s z ta la to k  egy  8 to n n á s  h á ló z a ti 
frek v en c iás  in d u k c ió s  tégelykem encéve l. 136— 137. old.
—  Stammler, M .:  L eégési v iszo n y o k  sá rgaréz  h u lla d é k  
o lv asz tásak o r, h a  a  b e té ta n y a g b a n  50%  sárg a réz- 
fo rgács v a n . 138— 139. o ld . —  Kirchm ann, F .:  F es té s  
az  ö n tö d é k b en . 139— 140. old .

1959. m á rc iu s  26.
Maseré, C.— Lefevbre, A .:  G ázfelvétel a  levegőbő l 

és a  fü s tg á z o k b ó l k ö n n y ű fém ö tv ö ze tek  o lv a sz tá sa k o r. 
153— 159. o ld . —  F ursund , K .:  A fém  b e h a to lá s a  
h o m o k m a g o k b a . 159— 164. o ld . — Radm ann, 11.: M éret- 
p o n to s  ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  m egfelelő m in tá k k a l. 164—  
168. old.

G iesserei P rax is

1959. ja n u á r  25.
Paschke, F .:  Ü j ta p a s z ta la to k  a  0 O 2 fo rm á zá s i 

e ljá rá ssa l. 25— 29. o ld . —  Blüm el, E. F .— Theves, B.: 
A  dolgozók  v éd e lm e a  h ő su g á rz ás tó l. 32— 36. o ld .

1959. f e b ru á r  10.
Weidner, R .:  A  D ag e n h am -i F o rd -m ű v ek . 41— 47. 

o ld . —  Paschke, C irk o n h o m o k  m in tá k  és m in ta 
la p o k  kész ítéséh ez . 48— 51. old .

1959. fe b ru á r  25.
Reininger, f f . :  N ag y sz ilá rd ság ú  ö n tv é n y e k  á t 

o lv a sz to tt a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b ő l h o m o k fo rm áb a n  való  
g y á r tá s á n a k  sz e m p o n tja i. 61— 68. old.

( Folytatás a boríték 3. oldalán.)
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Влияние влажности и содержания воздуха форм.
Die W irkungen der Luft- und F euchtigkeitsgehalte  der 
Form en.
E ffects of the air- and moisture con ten ts of m oulds.

Selejtanalitikai vizsgálataink során arra  a 
megállapításra jutottunk, hogy az öntödei selejt 
legszámottevőbb része (homokosság, salakosság, 
gázhólyagosság stb.) a forma belsejében az öntés 
során lejátszódó folyamatok következménye. A 
homokosság és a salakosság ellen a beömlőrend
szerek vizsgálatával [1] igyekeztünk ellenrend
szabályokat foganatosítani. A gázhólyagosság csök
kentése érdekében igen sok kísérletet végeztünk, 
hogy a forma üregében az öntés során végbemenő 
folyamatokat tanulmányozzuk és azokból a gya
korlat részére következtetéseket vonjunk le.

Eddigi gyakorlatunkban igen kevés tám pont 
állt rendelkezésünkre, amely a forma üregében 
az öntés során végbemenő folyamatokat megfog- 
hatóvá tette volna.

A kísérletek célja tehát elsősorban az öntés 
közben keletkezett gőzök és gázok mennyiségének 
meghatározása volt. Emellett a gáznyomás inga
dozására és a formázóanyagban végbemenő hő
áramlásra vonatkozóan is végeztünk megfigyelé
seket.

A kísérleteket az 1. ábrán bemutatott, vak 
próbákkal ellenőrzött azbeszttömítésekkel lég
mentesen lezárt készülékkel végeztük.

A készülékeket manométerrel és Orsat-készü- 
lékkel kapcsoltuk össze. Az előtérben látható 2 lite 
res gázgyűjtő edény, melyet kokillára szereltünk 
fel, az öntés közben kitágult levegő megfigyelésére 
és mérésére szolgált. A kokilla falán látható hőfok-

É rk e z e tt  1959. V II. 13-án.

1. ábra. A  kísérletekhez használt eszközök és műszerek

mérő színeskréta vonalak a kokilla falában végbe
menő hővezetés megfigyelését célozták.

A középső 10 literes gázgyújtő edénnyel a 
szárított, míg a háttérben levő 20 liter űrtartalm ú 
val nyers formában keletkezett gőzöket és gázokat 
vizsgáltuk.

A gáznyomás mérését az öntés megindulásá
nak pillanatában kezdtük meg. Kezdetben Bour
don csöves manométert, majd higanytöltésű U- 
csöves manométert használtunk, ezek azonban 
nem váltak be. Rendszeres kísérleteinkben víz
töltésű U-csöves manométert használtunk.

A keletkezett gőzök és gázok hőfokát a gáz
gyűjtő edényben higanyos bothőmérővel mértük 
az öntés megkezdésétől kezdve.

2. ábra. A  megfigyelések és mérések végrehajtása

Regisztráló műszerek hiányát nagyon nélkü
löztük. Az időben gyorsan lejátszódó események 
rögzítésére regisztráló műszerek alkalmazása pon
tosabb eredményekhez vezetett volna. Vélemé
nyünk szerint azonban a szubjektív hibákkal vég
zett méréseink is elegendő támpontot szolgáltattak 
ahhoz, hogy a . gyakorlati életben hasznosítható 
következtetéseket vonjunk le. 

i - Nyers formában végrehajtott öntéseink méré
sét m utatja a 2. ábra. A formában végbemenő égési 
folyamatok megfigyelésére Orsat-készülékkel vé
geztünk méréseket, a gázgyűjtő edényben történt 
teljes keveredés után, az öntés utáni 7. percben.

További méréseket nem tarto ttunk  szüksé
gesnek, m ert az öntvény dermedése már olyan 
mértékű volt, hogy a formában végbemenő folya
matok nem okozhattak kárt.

A gázvizsgálatokkal egyidőben a forma-fal 
átmelegedésének időbeli befolyását mértük. Ehhez 
igen jól alkalmazható segítséget nyújto tt az A. W. 
Faber Castell gyártmányú ,,TH ERMOCHROM” 
hőérzékeny kréta, melyek vonalait láthatjuk az
1. és a 2. ábrákon bemutatott formák falain. 
A formában kialakult hőfoklépcsők (hőfokgrádien- 
sek) kialakulását öntési próbák segítségével tanul
mányoztuk. A hőfoklépcsők szemléltetését külön
féle festékanyaggal te ttük  lehetővé.

A forma levegő* és nedvességtartalmának hatásai
H A J D Ú  L A J O S  (G anz-M ávag )

D. K.: 621.742.42 : 621.746.7
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A kísérletek során az öntési hőmérséklet 
1300—1350 C° volt.

A kísérletek kiértékelésekor a mérési határo 
kon belül ingadozó értékek középarányosát vettük 
figyelembe.

A megfigyelések és számítások alapján szer

kesztett grafikonokból leolvasott értékek a gya
korlat számára kiinduló alapot nyújtanak.

A méréseket és megfigyeléseket az 1 . táblá 
zatban foglaltuk össze.

A táblázat adatainak kiértékelése :

F.

sz.
M egnevezés

H om ok
V i z s g á l a t o k M e g -

N y e rs  á l la p o tb a n S z á r í to t t  á l la p o tb a n G ázképződés

sú ly kém . 1

G

n 1

G

n Iz z .
v e sz 

te s .

M axim um  | Á tla g

g D k g /c m 2 % g /c m 2 о//0 idő
n y o m á s

о//о cm  VO

1. 91 ,0%  h o m o k  
3 ,9 %  ag y ag  
5,1 % víz

2. K okilla

3. K ok illa 5 " 42 4 —  5

4. 91 ,9%  h o m o k  
2 ,0 %  m elasz  
6 ,1 %  v íz

650 140 110 6 " 50 7—  8

5. 88 % hom ok  
6 %  ag y ag  
6 %  víz

165 40 100 26 260 5,5 1 6 " 38 4 —  5

6.

88 % ho m o k  
6 %  b e n to n it
6 %  víz

170 78

•480 150 500 5

1

6 " 40 3 5 — 45

7. 4 300 500 500 0.5 6 " 34 3 5 — 45

8. K ok illa 6 " 30 2 —  3

9.

10.

11.

82 %  hom ok  
6 %  b e n to n it  
6 %  k ő szén lisz t 
6 %  víz

160 75

300 320 5,7

6,5

7” 45 4 0 — 55

6 200 1500 420 0,5 7 " 40 5

90 %  hom ok  
4 %  b e n to n it  
4 %  víz
2 %  m elasz

160 75

500 150 450 4,7

2,5

7” 25 4

12. 5 700 1700 500 0,3 7 " 20 3

13. 89 % ho m o k  
4 %  b e n to n it  
5 %  víz  
2 %  szu lf itlú g

175 50

380 120 380 5,2

2 ,5

4 " 12 4

14. 10 000
.

3600 500 0,5 7 " 50 3 5 — 40

15. 90 % ho m o k  
4 %  b e n to n it  
2 %  olaj 
4 %  víz

165 65

4 6 0 120 440 4,5

4

E gyen le tes  
4 ' 36

6

16. 8 000 600 500 0,3 4 " 24 —  - _

17. 90 % hom ok 
2 % la z ító p o r 
8 %  v ízüveg

3 7" 20 40

18. 92 % hom ok  
8 %  v izű  vég

1,5 8 " 26 S z ív á s
6

19. K o k illa 5 '' 28 3

20. K ok illa , k o k illa m á z za l 5 " 36 K ie g y e n 
l í tv e

21 . K ok illa , g ra fito s , 
m e laszos  fek eccse l

5 " 32 1— 1,5

22 .

23 .

K o k illa , e lex -m elaszos  
fekeccsel

5 " 29 2 — 2,5

K o k illa  g y a n tá s  
fekeccsel

5 " 28 2 — 2,5

1
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I. A forma levegőtartalma és a gáznyomás
A gázképződés ugrásszerűen indul meg. A 

nyomásnövekedés az áramlás következtében eleinte 
csak a kivezetőcsöveken keresztül felfelé érvénye
sül, így teljes mértékben mérhettük és megfigyel
hettük a kezdeti gázképződést.

Első lépcsőben a formaüregben levő levegő ter 
jed ki a folyékony vas hőátadása következtében. 
A levegő azonban igen rossz hővezető (20 C°-on 
,0,0207, 1 0 0  C°-on 0,0269 és 1000 C°-on 0,0828 
kcal/m -óra C°). Ennek következtében a folyékony 
vassal való érintkezés pillanatában csak kis része

1. táblázat

f i g y e l é s e k '
N edves gáz  

analíz ise

M e g j e g y z é s

, F o rm a á tm e le g e d é s

T a r 
tá ly

hő foka
m ax.C °

L e í r á s

100 1 200 1 300 1 +00 СО,  1 O,  1 с о

C °-ra 0//0

10 d m 3 ta r tá l ly a l 0 16 1,6 Cél : le z á rá s  e llenő rzése

■ 32 2 d m 3 ta r tá l ly a l 0 14,2 2 Cél : 1. K o k illa z á rá s  e llenő rzés. 2 . M ű szere llen 
ő rzés. ó r a m a n o m é te r  n e m  m u ta t .  
'H ig a n y m a n o m é te r!

; 4 0 " ! & A z ö n té s  u tá n  З '-cel e rő sen  k i- 
f i í j t ,  m a jd  k ie g y e n lít !

- f — — K o k illá b a  v a ló  ö n té sk o r  a  10 d m 3 t a r t á l y t  
h a s z n á lju k ,  a  jö v ő b en  a v íz m a n o m é te r re  
té rü n k  á t

4' 50 20 d m 3 ta r tá l ly a l 5,8 11,8 2,4 H o m o k fo rm á b a  v a ló  ö n té sk o r  is  á t té r ü n k  a  
v íz m a n o m é te r  h a s z n á la tá r a

3 '
4 0 "

20 d m 3 ta r tá l ly a l .  N y o m á s d ia 
g ra m  fe lvé te le

0 7,8 9,4

F o rm a n a g y s á g  : F o rm a  ü reg e  : 1 d m 3, fe lü 
le te  : 6 d m 2

B eö m lő re n d sz e r  : K ö b ta r t . :  0 ,07  d m 8, fe lü 
le te  : 0 ,2  d m 2

S z e k ré n y :  1 4 0 x 1 4 0 x 2 3 5  =  4 ,606  d m 3 
B ed ö n g ö lt h o m o k  =  3,536 d m 3 
Á t m elegedő  h o m o k fa l =  30 m m

3'
45"

100 20 d m 3 ta r tá l ly a l 4 3,6 6,2

2 '
10"

95 10 d m 3 ta r tá l ly a l 2,4 3,8 6,8

4 2 " V
3 0 "

3 ' 9 '
4 0 "

35 10 d m 3 ta r tá l ly a l 0 7 5,4 H ideg  k o k il lá b a  ö n té s

4 '
2 0 "

90 6 2 8,2 20 d m 3 ta r tá l ly a l

2 '
30"

11' 100 9,8 2,4 7,2 10 d m 3 ta r tá l ly a l

4 ' 55 A n y o m á s  e g y en le te sen  k ö v e t te  
a  m á r fe lv e t t  d ia g ra m  é r té k e i t

2 1,6 9,6 20 d m 3 ta r tá l ly a l

2 '
3 5 "

75 G ázk itö ré s  n e m  v o lt 0,4 2,6 8 10 d m 3 ta r tá l ly a l

4 '
10"

50 E g y e n le te se n  n ö v ek v ő  n y o m á s 3,4 2 6,6 20 d m 3 ta r tá l ly a l

2 '
4 0 "

75 4— 5 ' k ö z ö tt  e rős in g a d o z á s : 11—  
18 cm  YO k ö z ö tti  n y o m á ss a l

6 1,2 5,8 10 d m 3 ta r tá l ly a l

4'
3 0 "

75 E g y e n le te s  n y o m ás  : 
4 : 36 cm  VO

2,4 0,8 8,2 20 d m 3 ta r tá l ly a l

3 ' — ö n t .  hőfok  1380 C°! A m eg sz i 
lá rd u lá s  e lő t t  a  g á z n y o m á s  
v is sz a v á g ta  a  v a sa t

7,4 0,6 4,1 10 d m 3 t a r tá ly

* ' 63 4 "  =  3 cm  V O  ; 7 "  =  20 cm  V O , 
2 0 "  in g ad o zás , m a jd  á lla n d ó  
n ö v ek ed és  4,0 cm  V O -tó l

5 0,4 10 20 d m 3 t a r t á ly

3 '
4 0 "

67 8 " - tő l  gyo rs  u g rá s , m a jd  á ll. 
sz ív á s  lé p e tt  fe l, m e ly  a  2 — 4' 
k ö z ö tt  6 cm  VO vo lt

0,6 0,1 10,3 10 d m 3 t a r t á ly .  L e v e g ő  k ite r je d é se  : 3 ,2-szeres ! 
Á tla g  h ő fo k  : 215 C°

10" 4 0 " 2' 3 '
5 0 "

80 0 0,4 10,2 10 d m 3 ta r tá l ly a l .  L evegő  k i te r je d é se  3,5-szörös. 
Á tla g  h ő fo k  : 230  C°

12" 3 8 " 2 ' 
1 0 "

8j> 4 " -b e n  8 cm  VO, m a jd  5 " -b e n  
36 cm  VO. E t tő l  k e z d v e  c sö k 
k e n , 1 '4 0 "  =  szívás

0 1 10 K okülam áz : 2 5 %  g ra fit ,  1 7 %  F eS i 75% , 19®,0 
a g y a g  k ié g e tv e ,  2 2 %  v íz ü v e g , 17%  tim -  
fö ld -e lex

10" 3 6 " 2 ' 3 '
3 0 "

K o k illa h ő fo k  : 75 C° 0 0 9,8 Fekecs : 32 % g ra f i t  40  % víz 
20 % k o k szp o r 

5 % b e n to n it  
3 % m elasz

12" 4 0 " 2 '
3 0 "

31 K o k illah ő fo k  : 35 ,C°. l ' - b e n  sz í 
v á s  lé p e t t  fel

0 0 11,4 F ekecs: 3 2 %  tim fö ld  (elex)
20 % k o k szp o r 

5 % b e n to n it  
1 3 %  m elasz , 4 0 %  víz

5 " 3 0 " 2/
2 0 "

3 '
2 0 "

50 K o k illah ő fo k  90 C°. S zép  ö n té s . 
1 ' u tá n  eg yensú ly  á l l t  be

0 0 11,4 Fekecs : 5 0 %  tim fö ld  (elex) 
9 % fe n o lg y a n ta  

40 % s p ir itu s z  
1 % b e n to n it
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veszi á t a vas hőmérsékletét. Ez a kiterjedt levegő
mennyiség lökésszerű nyomást gyakorol a felette 
levő, még hideg levegőrétegre és azt erős turbulens 
áramlásra kényszerítve, összértékben kismérvű 
térfogatnövekedéssel készteti a formaüregből való 
eltávozásra.

cm v.o.

3. ábra. K ísérleteink a lapján felvett nyom ásdiagram

Méréseink szerint a levegő eredeti térfogatának 
mintegy 3,2—3,3-szorosára terjed ki. Ezzel a meg
figyelésünkkel megerősítettük Vécsey Béla [2 ] erre 
vonatkozó adatát, aki a levegő térfogatnövekedését 
az eredeti térfogat 4-szeresében határozta meg.

Az eltávozott levegő átlagos hőfokát 220—230 
C°-nak mértük.

A levegő kiterjedésének mértékét az alábbi 
összefüggéssel fejezhetjük ki :

Viev =  3,3 • V (dm3) (1)
ahol : Viev =  a kitágult levegő köbtartalma 

dm3-ben,
V — a formaüreg térfogata dm 3-ben.

cm  va.

IÖ.5Q04J
4. ábra . S ze k ere s  m érési d ia g ra m .}a

A levegő kiterjedése okozta nyomás az öntés 
megkezdésének pillanatában azonnal észlelhető. 
Az öntés 4. másodpercében már tekintélyes mér
tékű, de maximumát csak az 5—7. másodpercek

közötti időben éri el, amikor a második lépcsőben 
meginduló gőzképződés is már érvényesíti hatását. 
A gáznyomás nagyságát és az időben való válto 
zását Szekeres János [3] mérési diagramjával össze
hasonlítva 3. és 4. ábrán m utatjuk be.

Megfigyeléseink alátámasztják Szekeres mérési 
eredményeit. A két diagram között pusztán a két 
megfigyelési rendszer közötti különbségek, illetve 
a Szekeres-féle készülék [4] és az 1. ábrán bemuta 
to tt készülékek jellemzői tükröződnek vissza és 
okoznak bizonyos időbeli eltolódást. Megfigyelé
seink alapján az öntés során és az öntés után a 
formában keletkezett gőz- és gáznybmás változá
sát az alábbiakban értékeljük.

О — A  Első folyamatként megindul a le
vegő kiterjedése és ennek következ
tében a hideg levegő kiszorítása a 
forma üregéből.

A  — B A felmelegedett és kitágult levegő
kitörése a formából.

В  — By — Во Rövid ideig észlelhető ingadozás.
Az О — A  és В  — C diagram sza
kasz ritkán ingadozás nélkül kötő 
dött össze. A végbement igen gyor
san változó folyamatokat regisz
tráló manométer hiánya m iatt nem 
lehetett hűen rögzíteni.

В — B2 Expanziós maximumok. Néha 1,
vagy 3 maximum csúccsal. A kitá 
gulás következtében nyomáscsök
kenés következik be. (Az expanziós 
maximumokat csak kísérleti edény
rendszerünkben lehet észlelni. Kö
zönséges kilevegőzött formában való 
öntés esetében nem észlelhetők).

By Második folyamatként megindul a
gőzképződés. Ennek következtében 
By nyomás észlelhető.

By — G A gőzképződés következtében erős,
lökésszerű nyomásnövekedés, mely 
a levegő kiterjedésével összegeződve 
érvényesül.

C Nyomás maximuma. A forma össze
tétele, nedvességtartalma, fizikai 
adottságai és az öntés körülményei
nek függvényében, mind az idő, 
mind a nyomás szempontjából el
tolódhat. Kísérleteink során 4— 8  
másodperc, illetve 12—60 cm v. o. 
között ingadozott.

C — F  A nyomásmaximum elérése pilla
natában a gázok a maximális expan
zió állapotában vannak és a lökési 
állapotban térfogatuk többszörö
sére is kiterjednek. Ennek követ
keztében a Carnot-tétel szerint le
hűlnek, hőmérsékletük sokszor az 
eredeti hőmérséklet alá száll le.
A gázgyűjtő edényünkben a gőzök 
egy része lecsapódott és valószínű
leg bizonyos mennyiségű gázt is 
nyelt el. Egész rendszerünkben szí
vás lépett fel. (Normális öntési álla
potban természetszerűleg lecsapó-
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dás, ennek következtében pedig szí
vás sem következhet be).
A harmadik lépcsőben meginduló 
égés okozta gázképződés.
Kis gyulladáspontú anyagok (pl. 
kőszénliszt),
közepes gyulladáspontú anyagok 
(pl. melasz) és
nagy gyulladáspontú anyagok (pl. 
szulfitlúg) gázfejlődésének kezdete, 
pontban kezd érvényesülni a har
madik lépcsőben égéssel keletkező 
gázok nyomása.
Csak a gázgyűjtő edényben észlel
hető, a gázok elnyelésére vonatkoz
ta to tt túltelítettségi pont. A forma 
fizikai adottságai és az öntés körül
ményei függvényében ingadozik, de 
általában a vonalkázott területen 
belül helyezkedik el.
A gázgyűjtő edényben kialakult 
gáznyomás a gőzök lecsapódása kö 
vetkeztében kisebb, mint a tényle 
ges gáznyomás. A forma falának 
felmelegedésével a gázképző anya 
gok nagyobb mennyisége gázosodik 
el. A bomlástermékek okozta gáz
nyomás követi a homokban kiala 
kuló hőfokgrádiensek görbéjét. Az 
éghető anyagok felbomlásának mér
tékére az 1 . táblázat gázanalízise 
nyújt támpontokat.
Kis széntartalmú kötőanyagok ese
tén (pl. melaszos homokforma vagy 
kokilla máz) fellépő szívás. A szívás 
rendszerint az öntés utáni 4—4 V2 
percben egyenlítődik ki és ismét 
növekszik.
Olajos bentonitos vizes homokban 
észleltük, hogy a felsorolt anyagok 
olyan emulziót képeztek, melyből 
a víz csak nehezen tud elpárologni. 
Ezért nem indült meg a lökésszerű 
gázképződés, hanem a gáznyomás 
az öntés megkezdésétől kezdve 
egyenletesen növekedett és csak a
4. percben érte el a 36—40 cm v. o. 
nyomást.

Az 1 . táblázatban ism ertetett összefoglalás 
gondos tanulmányozásakor az 5. és a 6 . kísérletek
nél az első pillanatban ellentmondást látunk. 
Rendesen levegőzött formába való öntés esetén - 
egyforma nedvességtartalmat feltételezve —■ a

gáznyomás kialakulását a homok gázáteresztő
képessége befolyásolja leginkább. Kisebb gáz- 
áteresztés mellett nagyobb lesz a gáznyomás [5, 6]. 
Mi ebben a két kísérletben fordított eredményt kap 
tunk. 260-as gázáteresztésnél 38 cm v. o., míg 
500-as gázáteresztésű homokban 40 cm v. o. nyo
más alakult ki. Kísérleteink azonban zárt rend
szerben folytak le, tehát a gázgyűjtő edényből a 
keletkezett gázok nem szökhettek meg, a gáz
nyomás az egész rendszerijén egyenletesen oszlott 
el. I t t  kizárólag az elgázosodott anyag mennyisége 
és a fajlagos gázképződés határozza meg a gáz
nyomás nagyságát, függetlenül a homok gázát- 
eresztő-képességétől.

A forma üregében még nagyobb selejtve- 
szélyt nem jelentő maximális gáznyomást N. 
Ghworinoff [7] az öntvény dermedési viszonyaira, 
Szekeres János [5] pedig a ferrosztatikus nyomás 
és a gáznyomás egymáshoz való viszonyára 
vonatkoztatva egyöntetűen 2 0  cm v. o.-ban 
határozták meg.

N. Chworinoff kifejti, hogy a keletkezett 
gázok csak addig jelentenek selejt veszélyt az 
öntvényre, amíg azon egy legalább 2  mm vastag 
szilárd kéreg nem keletkezik, amely képes meg
akadályozni a gázok öntvénybe való behatolását. 
A 2 mm-es szilárd kéreg kialakulásához szükséges 
időt az

/  =  j* 0 ,0 0 2  j 2

összefüggés alapján (ahol „та” =  a dermedési 
együttható) szárított forma esetében az öntvény 
kalóriatartalmának függvényében 18—25, nedves 
forma esetében 8—1 2 , kokilla esetében pedig
3—5 másodperc.

A fenti értékeket felvíve a nyomásdiagram 
időtengelyére láthatjuk, hogy természetesen éppen 
az öntés kezdeti szakaszában keletkezett gázok 
és gőzök jelentenek az öntvényre selejt veszélyt.

2. A forma nedvességtartalmának hatása

A folyékony vas és a formafal érintkezésének 
pillanatában a forma felülete felmelegszik. A fel- 
melegedés következtében a forma anyagában 
levő vízmennyiség a gázképződés második .szaka
szában fokozatosan alakul át gőzzé. Megfigyelé
seink szerint a gőzképződés csak kb. a 4. másod
percben érte el azt a mértéket, amikor méréseink
kel már kim utathattuk.

A gőzképződés erős térfogat- és nyomásnöve
kedéssel jár, amelynek értékeit Náray-Szabó István 
[8] adatai alapján a 2 . táblázatban foglaltuk 
össze.

2. táblázat

K "  j

K'

K "

K",

1)

F

F — G

N  — G" 

O — U

c ° P áro lg ási gőznyom ás E re d e ti té rfo g a t 
k itág u lá si m é rté k e 0° P á ro lg á s i g ő zn y o m ás E re d e t i  té rfo g a t 

k itá g u lá s i m érték e

0 4,58 H fim m 1245 100 1 a tm 1701
20 17,35 H gm m 1331 120,5 2 a tm 1792
40 55,32 H gm m 1427 180 10 a tm 2065
00 149,38 H gm m 1518 235 30 a tm 2316
80 355,10 H gm m 1609 310 100 a tm 2638
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A gáznyomás kérdésének tárgyalásakor már 
érintettük a gázfejlődés lökésszerű megindulását 
és kitértünk arra, hogy ez az öntés kezdetén fejti 
ki káros hatását. A gőzképződés esetében is ebből 
a tényből kell kiindulnunk. Ehhez ismét N. 
Chworinoff [7 ] szerint határoztuk meg azt a 
homokréteg vastagságot, amelyen belül a víz 
gőzzé változik a 2 mm-es szilárd réteg keletkezési 
ideje során szárított és nyers formában. Eszerint 
szárított formában 3,12 mm-es, nyers formában 
2,93 mm-es az a homokréteg vastagság, amelynek 
nedvességtartalma gőzzé változik át a 2  mm-es 
szilárd réteg keletkezésének ideje alatt. A kérdéses 
homokréteg vastagságot mind szárított, mind 
nyers formában kereken 3—3 mm-nek tüntet 
tük fel.

Ebben a 3 mm-es homokrétegben 1 cm2-nyi 
felületegységre vonatkoztatva, 0 ,1 % víztartalmú 
szárított homokban [9] 0,0005 g víz van. 5% 
víztartalmú nedves homokban 0,025 g vizet 
találunk.

Az elmondottak alapján tehát a 2  mm-es 
szilárd kéreg dermedési ideje alatt a szárított 
formában cm2-ként (0,0005x1700) 0,00085 dm3, 
nyers formában cm2-ként pedig (0,025x1700) 
0,0425 dm3 gőz fejlődik.

A formában keletkezett gőzök mennyiségét, 
melyek a 2  mm-es szilárd kéreg kialakulási ideje 
alatt fejlődnek, az alábbi összefüggésekkel hatá 
rozhatjuk meg :

a)  nyers formában magok nélkül :

Vgfz — 0,0425 F/ny (2)

b) nyers formában szárított magokkal :

Vg/sz =  0,0425 F,ny +  0,00085 Fm (3)
c) szárított formában szárított magokkal :

Vgőz =  0,00085 (Ffsz “b Fm) (4)
ahol Fjny =  a nyers forma felülete cm2-ben,

Fin =  a szárított forma felülete cm2-ben, 
Fm = a magnak folyékony vassal érintkező 

felülete cm2-ben.
Megfigyeléseinkre támaszkodva határoztuk 

meg azokat az egyszerű matematikai összefüggése
ket, melyek segítségével megállapíthatjuk az 
öntés kezdetén keletkezett gőzök mennyiségét.
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Lapszem le

Az üstadalékok hatása  az öntöttvasra W . P a tte rso n  
Giesserei, 1959 (46) 11. sz . 289— 301. o ld .

Az ü s ta d a lé k  m e g v á lto z ta t ja  az ö n tö t tv a s  össze 
té te lé t és a  c s íra á lla p o tá t. E zzel b e fo ly áso lja  a  k r is tá 
lyosodást, a  kele tkező  fá z iso k  m en n y iség é t és a la k já t,  
v a la m in t a  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k a t. E z t  a  v á l 
to zást n e m  lehet e g y e d ü l a  szak ító sz ilá rd ság  v á lto z á s á 
b a n  lem érn i, h an e m  h e ly e s e b b  a m e c h a n ik a i tu la jd o n 
ságok és  a  k ém ia i ö ssz e té te l k ö z ti k a p c s o la to k k a l k i 
fejezni.

A )  A m inőség m atem atikai m eghatározása

A sz a k ító sz ilá rd ság o t e lsőso rban  a  g ra f i t  a la k ja  és 
a  k é m ia i ö ssze té te l h a tá r o z z á k  meg. A  g r a f i ta la k  a  
e s íra á llap o t és az  e u te k t ik u s  h ő fo k k ö zb en i lehűlósi 
sebesség függvénye . A  k em én y sé g e t k iz á ró la g  az a la p 
szövet h a tá ro z z a  m eg, íg y  elsőso rban  a  k é m ia i össze 
té te l  és az  eu tek to id o s  h ő fo k k ö zb e n  a  le h ű lé s i sebesség. 
Más szerző k  m e g á lla p ítá sa  sz e r in t a  sz a k ító sz ilá rd ság  
és a  k é m ia i ö sszeté te l k ö z ö t t  30 m m  0 - j ű  p ró b a  ese tén  
a  k ö v e tk e z ő  összefüggés v a n  :

сrn =  102 —  82,5 Se,

a h o l S c a  te líte ttsé g i fo k . E z  az  e lm é le ti s z á m íto tt  
é r té k , m e ly e t n o rm á l sz ilá rd sá g n ak  n e v e z h e tü n k . H a  
ez t a g y a k o r la tb a n  m é r t  é r té k h ez  (crB) v isz o n y ítju k , 
a k k o r  az  ö n tö ttv a s  m in ő s íté sé re  a lk a lm a s  szám o t 
k a p u n k . E n n e k  a  v isz o n y sz á m n a k  száz szo ro sá t „ é r e t t 
ség i fo k n a k ” (R eifeg rad  R G ) nevezzük  :

RG  =  — =  ----------^

A  crn értéke m á s  á tm érő k re  m á s  k ép le tte l s z á m íth a tó  
(1. áb ra ).* T o h á t egy  ö n tö ttv a s  a n n á l é re tte b b , m inél

102 —  82,5Sc
• 1 0 0 %

1. ábra
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n ag y o b b  egy, b izonyos te l í te t ts é g i  fokhoz ta r to z ó  
sz ilá rd ság a . Ö n tésze tileg  ez a n n y i t  je len t, h o g y  egy 
a d o t t  sz ilá rd sá g o t m in é l n a g y o b b  te líte tts é g ű  ö n tö t t 
v assa l é r jü n k  el, m e r t  a n n a k  jo b b  a  fo rm a tö ltő k ép es- 
sége, tö b b  a  k ép ző d ő  g ra f it ja ,  m iá lta l  k isebb  a z  o dva- 
sodási h a jla m a , k iseb b  a  feszü ltség e  stb . A z é re tts é g i 
fok  in g a d o zá sa  50 és 130%  k ö z ö tt  van.

I ro d a lm i a d a to k  sze rin t a  kem énység  és a  s z a k ító 
sz ilá rd ság  k ö z ö t t  a  k ö v etk ező  összefüggés v a n  :

<rB =  0 ,0 0 1 3 -HAJ1’85 k g /m m 2

lö.m-H

2. ábra

A g y a k o r la tb a n  e lő fo rdu ló  leggyakoribb  sz a k ító 
sz ilá rd ság o k ra , 18— 42 k g /m m 2 k ö z ö tt p o n to s  é r té k e t  
a d  a  k ö v e tk ez ő  egyenes eg y e n le te  is (2. á b ra )  :

H B  =  100 +  4,3 o-л

a m ely e t e lm életi, n o rm ál k em énységnek  n e v e z h e tü n k
(HBn).

A  m é r t  és a  s z á m íto tt  k em én y ség  v isz o n y a  a  re la 
t ív  k em én y ség  (B H ) :

B H
H B  _  H B  

~HB„ =  100 +  4,3 <rB
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lg .Ú f-3 l

A z B H  <  1 é r té k ű  ö n tö ttv a s a k  re la tív  p u h á k  és 
az B H  >  1 é r té k ű e k  a  re la t ív  kem ények. A  g y a k o r la t 
b a n  0,8 és 1,3 k ö zö tt, v á lto z ik  ez az érték .

B ) H ipotézisek

A m e ta llu rg ia i v iszo n y o k  h a tá s á t  az é re t ts é g i  fo k ra  
és a  re la tív  k em én y ség re  a  k ö v e tk ező k b en  le h e t  össze 
fo g la ln i :

1. N ag y  BG  és k is B H  jellem zői a  n a g y s z ilá rd 
ság ú  ö. v .-n a k  s csak  A -g ra f it  ese tén  fo rd u l elő .

2. A z A -g ra fit je lle m z ő je  a  kis e u te k tik u s  cella 
(sejt). T örésfelü le te  e g y e n le te se n  finom szem csés.

3. A  k is  e u te k tik u s  s e j te k  a z t b iz to s ít já k , hogy  a  
k ris tá ly o so d á s  k ez d e te k o r  so k  az id eg en  csíra .

4. A z idegen c s írá k ró l n em  so k a t tu d u n k .  F e lte h e 
tő en  so k  id eg en  elem ből ép ü ln e k  fel s fő leg  ox igén  v a n  
b en n ü k .

5. A z idegen c s írá k  a  h ő m érsék le t em elkedésével 
o ld a tb a  m ennek . K iv á lá s u k  k o n cen trác ió , h ő m érsék le t 
és idő  függvénye.

0. A  g ra fito t ta r ta lm a z ó  b e té t m é rsé k e lt tú lh ev í- 
té sek o r az  idegen c s írá k  m e g m a ra d n a k  s ú jra k r is tá ly o -  
so d á sk o r A -g rafito s s z ö v e t ke le tkez ik  n a g y  BG -ve  1 
és k ic s i Ä ff-v a l.

7. A  fehér v ag y  ro ssz  g ra f ita la k ú  ö. v . cs írasze 
gény. T ú lh e v íté s  e s e té n  n e m  változik .

8. N ag y  tú lh e v íté sk o r  o ldódnak  a z  idegen  csírák  
s g y o rs  lehű léskor se m  tu d n a k  ú jra k é p z ő d n i. E re d 
m ény  ro ssz  g ra fitk é p ző d é s , k is BG  és n a g y  BH .

9. N ag y  tú lh e v íté s  u t á n  k isebb h ő m é rsé k le ten  az  
állás a  cs íraképződést s e g ít i  elő, am i a  g ra fitk é p ző d é sre , 
az e u te k tik u s  se jtk é p ző d ésre  előnyös. N a g y  lesz az BG  
és k ic s i a z  BH .

10. A  lehűlési seb esség  bizonyos h a tá r o n  belü l n em  
b efo ly á so lja  az  BG-1 és  a z  B H -1, h a  e lengedő  idegen  
csíra  v a n  az A -g ra fit k épzésére .

11. A  jó l v e z e te tt  k em en cén ek  n in c se n  h a tá sa , de 
a  k u p o ló b a n  k ö n n y eb b  é re t te b b  v a s a t  g y á r ta n i.

12. N ag y  te líté si fo k ú  ö. v .-n á l k ö n n y e b b  e lérn i 
n agy  B G -t  és kis B H -1, m in t  a  Ids te l í té s i  fo k ú ak n á i.

13. A  kem en ceb é lésn ek  v a n  h a tá s a  a z  BG -те és 
Ä H -ra .

14. A z ü s ta d a lék  n ö v e li  az idegen  c s írá k  m e n n y i 
ségét, n ö v e li az B G -t é s  csö kken ti az  B H -t.  A z ü s t 
ad a lé k  hely i tú l te b te t ts é g e t  okoz s íg y  a  fo lyékony  
v as  o x ig é n ta r ta lm á v a l k ö n n y eb b e n  k é p z ő d ik  idegen  
csíra. N ag y  h ő m é rsé k le te n  ezek is o ld a tb a  m ennek , 
ez ért a  m ódosítás k is  h ő m é rsé k le ten  tö r té n jé k .

15. V alószínű v a n  o p tim á lis  c s íra á llap o t, m e ly e t a  
h ő n ta r tá s  v ag y  m ó d o s ítá s  csak  ron t.

16. Foszfor n ö v e li a z  B H -t.
17. Ö tvözök  j a v í t j á k  a z  BH -t, h a  elegendő  idegen 

csíra is  v an .
18. F errite s ítő  iz z í tá s s a l  az B H  lényegesen  csökken.

C) K ísérleti eredmények
1. A z  öntési hőmérséklet hatása
G ra fi tru d a s  k em e n c é b e n  n y ersv a sb ó l, acélból, 

FeSi-, FeM n-ből o lv a s z to t ta k  fo ly ék o n y  v a s a t és 
1500— 1550 C°-ra tú lh e v í te t té k .  0 ,3 %  F eS i-vel b e 
o l to t tá k  és csökkenő h ő m érsé k le ten  ö n tö tté k .  1350 
C°-os ö n té s i h ő m é rsé k le te n  a  n agyobb  te l í te t ts é g ű  ö. v .- 
sa l e lé r te k  100% BG -t. C sökkenő S e  m e lle t t  az  BG  is 
ro h a m o sa n  lecsökken t. 1450 C°-os ö n té s i h ő m érsék 
le te n  a z  BG  10% -kai k is e b b . Az B H  é r té k e i  sem  kielé- 
g ítő ek , m in d  1 fö lö tt  v a n n a k . А “в  n ö v ek ed ésév el az  
B H  is  n ő . A jó l k iv á la s z to t t  b e té t, a  tú lh e v íté s ,  a  b e 
o ltá s  és a  csapolási h ő m é rsé k le t n e m  h a tá ro z z a  m eg  
eg y é r te lm ű e n  a  v a s  m in ő ség é t.

A  forrószeles k u p o lá b ó l v ég z e tt k ísé r le te k  e llen 
k e z ő jé t m u ta t tá k .  A  le g n a g y o b b  h ő m é rsé k le te n  ö n tö t t  
p ró b á k  130%  BG-t a d t a k .  A z ön tési h ő m é rsé k le t csö k 
k en é sé v e l csökken a  kö zep es BG, egészen  75% -ig . 
Az B H  is  re la tív  m a g a s  v o lt.

2. A  kemencetípus hatása
S zám o s irodalm i a d a t  fe lü lv iz sg á la ta  a z t  m u ta t ta ,  

h o g y  se m  a  k e m e n c e típ u sn a k , sem  a  b é lé sa n y a g n a k  
n in c s  d ö n tő  b efo lyása  a  m inőségre.

3. A  túlhevítés hatása
A  tú lh e v íté s  és a  h ő n ta r tá s  h a tá s á t  m u ta t ja  a  3. 

á b ra . A  GZ, m inőségi je llem ző  az BG  és  az  B H  h á n y a 
dosa . A  balo ldali á b r á b ó l  m e g á lla p íth a tó  az  BG  csö k 
k en ése  és  az  B H  n ö v ek e d ése . A tú lh e v íté s  h a tá s á ra  a  
m in ő ség  te h á t  rom lik . A  h ő n ta r tá s  h a tá s á ró l  a  k é t  jo b b 
o ld a li á b r a  tá jé k o z ta t.  A  leg jobb  B G -t  a z  1370 C°-os 
h ő n ta r tá s  ad ja , a h o l a z  id ő h o sszn ak  n in c s  n ag y  b e 
fo ly ása . Az 1538 C °-on ro m lik  az BG  és az  B H . A h ő n 
t a r t á s  20 percig ja v í t ,  de  u tá n a  ro h a m o s a n  ro m lik  a  
m inőség . A 1060 C °-os tú lh e v íté s  h a tá r o z o t ta n  k áro s .
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4. A  kemence atmoszféra hatása
A levegőn  való  o lv a sz tá s  80% -os, m íg  N 2 és N 2 +  

+  H 2 +  СО keverék  1 0 % -k a l k isebb  R G -t  eredm ényez. 
A v á k u u m  a la tt i o lv a s z tá s  igen te te m e s  m in ő ség ro m 
láshoz veze t. Az E H  h a s o n ló a n  a lak u l.

5. Idegen csíra-elmélet
N em  kétséges, h o g y  te ch n ik a i o lv a d é k o k  k r is tá ly o 

so d ása  idegen c s írá k b ó l in d u l ki. A  h ip o e u te k tik u s  
ö n tö ttv a s b a n  idegen c s írá ra  v a n  sz ü k ség  a  p r im é r  
a u s te n i t  és az e u te k t ik u s  se jtek  k r is tá ly o so d á sá n a k  
m egindu lásához . A z e u te k tik u s  s e jtb e n  az  u ra lk o d ó  
fázis a  g rafit. Az id e g en  csírából lem ezek  n őnek  k i 
su g á rsz erű en  a  té rb e n  és  h a  eléggé n a g y  a  se jt, a k k o r  
m ég sz é t is  ágaznak . A  lem ezv astag ság  a  k r is tá ly o so 
dási k ö zép p o n ttó l v a ló  táv o lság g a l nő , ú g y h o g y  jelleg-

Sejt nagyság:

ЕЖ А]
4. ábra

ze tes ro z e t ta  lesz a  cs iszo la to n . K is e u te k tik u s  se jtb e n  
a  g ra f it  je llegzetesen  h a jó c sa v a ra la k ú . K is  se jte k  te h á t  
A -g ra fito t, nagy  se jte k  /1-g ra f ito t a d n a k . A n ag y  se j 
te k  te h á t  cs íraszegénységet je len ten ek , am i erős tú l - 
hevü lésse l erősen sz e r te á g a z ó  g ra f ito t eredm ényez. 
A  tú lh ű lé s  fo ly tán  so k  p r im é r  a u s te n it k r is tá ly o so d ik , 
a  k a rb o n n a l te l í te t t  m a ra d é k  fo ly ék o n y  fáz isb an  a  
g ra f it g y o rsan  és e rő se n  szé tág azó an  k ris tá ly o so d ik , 
íg y  k e le tk e z ik  D -g ra fit, am e ly  tú lh ű l tn e k  v a g y  finom - 
e u te k tik u s n a k  n ev ezh e tő . G en e tik a ilag  a z  А , В ős C- 
g ra f it  k ö z ö t t  kü lönbség  n in c s , csak a  c s íra sz ám  csökken, 
a  tú lh ű lé s  s ezzel e g y ü t t  a  se jtn ag y ság  nő .

C síraszegény ö tv ö z e tb e n  az  a u s te n itk r is tá ly o k  a  
szélrő l befelé, néha a  k ö zé p ig  növek szen ek . A z eu tek- 
t ik u m  a  m arad ék  k ö z ö k e t tö lt i  ki. M ivel e k k o r  is kevés 
az  e u te k tik u m  k r is tá ly o so d á sá t m e g in d ító  csíra , D- 
g ra f i t  k e le tk ez ik , a m e ly  a  p r im é rk r is tá ly o k  k o n tú r ja i t  
k ö rü lv esz i. Az idegen c s írá k  sz ám á n ak  növekedésével 
a  p r im é r  au s ten it-d e n d ritn ö v ek e d ése  fo k o z o tt ,  az e u 
te k tik u s  k ris tá ly o so d ás В  és A  g ra f i to t  eredm ényez. 
H a  sok  a  p rim ér a u s te n i t ,  úgy  az e u te k tik u s  fü rd ő 
m a ra d é k  a n n a k  k ö z e ib e n , sa rk a ib a n  k r is tá ly o so d ik . 
E k k o r  a  h ézagokban  E -g ra f i t  kele tk ez ik , a  s a rk o k b a n  
p ed ig  В -v ag y  A -grafit. A z á tm e n e t fo ly a m a to s  és vég 
e re d m én y b e n  a te líté s i fo k  h a tá ro zz a  m eg .

C s írad ú s o lv a d é k b a n  a  p rim ér a u s te n i t  s z á m ta la n  
k ö zp o n tb ó l k ris tá ly o so d ik , s így  fin o m  d e n d r ite s  je l 
le g é t m in d jo b b a n  e lv esz ti. A z e u te k tik u s  k r is tá ly o so d á s  
is  id ő b en  m egindul. A 'p r im é r  és az e u te k tik u s  austeni- 
t e t  n e m  le h e t m ár m e ta llo g rá f ia ila g  m eg k ü lö n b ö z te tn i. 6

6. Átöröklődés
A  jó , M -grafitos s z ü rk e v a s b a n  sok a  c s íra . H a  m eg 

o lv a sz tju k  és nem h e v í t jü k  tú l, úgy a z  id e g en  cs írák  
m e g m a ra d n a k  és d e rm e d é sk o r  ú jr a  sz e re p e t já tsz a n a k . 
M érsékelt tú lh e v íté sk o r  m e g o lv ad n a k  s la s s a n  a  sa la k 

b a  szá llan ak  fe l. D erm edéskor k ris tá ly o so d n a k  s  így  
ú j r a  a k t ív a k  leszn ek . Igen  n a g y  tú lh e v íté sk o r lesz 
hom ogén a  fü rd ő ,  s ilyenkor n e h e z e n  képződnek  c s írá k , 
s így  a  k r is tá ly o so d á s  fehérre  hajlam os.

Az a c é lh u lla d é k b a n  v a ló sz ín ű  nincs idegen  c s íra , 
íg y  a n n a k  a d a g o lá s a  h íg ítá sn a k  szám ít s ez á lta l n e m  
kedvezően b e fo ly á so lja  a  c s íra á lla p o to t : RG  c sö k k e n , 
E H  nő.

Az ú n . n y o m elem ek  v a ló sz ín ű e n  azá lta l h a tn a k ,  
h o g y  azok o x id ja i  folyósító  a n y a g k é n t h a tn a k  az  
idegen  c s írá k ra  és  e lsa lak o s ítják  azokat. I ly e n  а  В 
és T i ox id ja i, v a la m in t  a  P b , S b , Bi, S és Te.

A g y a k o r la tb a n  nagy  m en n y iség ek  tú lh e v íté s e  
r i tk a  és a  m a x im á lis  h ő m érsék le t és a  k r is tá ly o so d á s  
kezdő id ő p o n tja  k ö z ö tt h o sszab b  idő  te lik  el, m ia la t t  
k ép z ő d h e tn ek  id e g en  csírák. A  leghelyesebb tú lh e v í-  
té s i h ő m é rsé k le t 1400 C°.

7. Beoltás hatása
H a fe lté te le z z ü k , hogy az  o x ig én  az id eg en  c s írá k  

fe lép ítésében  ré sz tv esz , úgy a  k ö v e tk e z ő  m e c h a n iz m u s  
fe lté te lezh ető . A  hőm érsék le t n övekedésével az o lv a d é k  
ox igéno ldóképessége nő, s a z t  a z  oxidokból v a g y  a  
levegőből v esz i fel. A h ő m é rsé k le t csökkenésével az  
ox igén  egy r é s z é t  le a k a r ja  a d n i ,  am i az o n b an  fáz is- 
képződéssel já r .  H a  valaho l m egfelelően tú l te l í te t t  az  
o lvadék , o t t  k e le tk e z h e tik  s p o n tá n  idegen csíra, a m ik o r  
a  tú l te l í te t t  o x ig é n  a  hozzá n a g y  affin itású  e lem e k k e l 
o x id o k a t képez . A fo lyam at k ö n n y e b b e n  m egy v ég b e , 
h a  az o x igénhez n a g y  a ff in itá sú  elem eket ad a g o lu n k . 
E z á lta l az id e g e n  cs íraképződés k ö nnyebben  v é g b e  
m egy  m ég o ly a n  h ő m érsék le ten  is, ahol a n é lk ü l n e m  
in d u ln a  meg.

A ta p a s z ta la t  szerin t a  b e o ltá s  h a tá sa  az id ő  fü g g 
v én y éb en  m e g sz ű n ik , éspedig a n n á l  gyorsabban , m in é l 
n ag y o b b  a  h ő m é rsé k le t, am i a  k o n c e n trá c ió k ü lö n b 
ségek  k ie g y en lítő d ésé t, az id eg en  csírák  ú jra o ld ó d á s á t 
je len ti.

A b eo ltá ssa l te h á t  a m egfelelő  c s íraá llap o to t le h e t 
b iz to sítan i. A  b e o l to t t  és be n e m  o lto tt ö n tö t tv a s a k  
s z é r ia v iz sg á la ta in a k  eredm énye h aso n ló , csak a  b e  n e m  
o l to t ta k  sz ó rásm eze je  az a la c so n y a b b  m inőségek felé 
to ló d ik  (kis é re tts é g i fok és n a g y  re la tív  kem én y ség ).

A b e o ltó a n y a g  ad a g o lá sán a k  a tech n o ló g iá ja  is 
h a tá ssa l v a n  a  m inőségre. H a  a  szükséges sz ilíc ium - 
ta r ta lo m  25, 50 v a g y  75% -át az  ü stb e  a d a g o ljá k , a  
sz ilá rdság  nő , d e  a fö lö tt csökken .

A b e o ltó a n y a g  m inősége is  h a tá s s a l  v an  a  s z i lá rd 
sá g  a lak u lá sá ra . A  FeSi a lu m ín iu m ta r ta lm á n a k  a  n ö v e 
kedése a  r e la t ív  kem énység  csö k k en ésé t e red m én y ezi.

A b eo ltás  te c h n o ló g iá já t t e h á t  a  k ö v etk ező k  b e 
fo lyáso lják  : 1. a  hőm érsék le t, am e ly e n  a b e o ltá s  t ö r 
t é n t ,  2. a  b e o ltó  a n y a g  m enny isége, 3. a beo ltó  a n y a g  
összetétele.

8. Falvastagság és relatív keménység
A sz ak ító sz ilá rd ság  fü g g v én y é b en  áb rázo lt, k ü lö n 

b öző  fa lv a s ta g sá g ú  p ró b ák  k em én y ség e  egy eg y en esen  
v a n , h a  a  p ró b á k b a n  tú ln y o m ó ré sz t A -g ra fit v a n . 
E z  a  lineáris ö sszefüggés leh e tő ség e t n y ú jt a rra , h o g y  az  
ö n tv é n y  k em én y ség éb ő l a n n a k  sz a k ító sz ilá rd ság á ra  
k ö v e tk e z te ssü n k  m indadd ig , m íg  an n a k  k em én y ség e  
k iseb b , m in t a  k ü lö n  ö n tö tt p ró b ap á lcá é . A p o n to ss á g  
± 2  kg /m m 2 le h e t.

9. Az ötvözőelemek hatása az érettségi fokra és a 
relatív keménységre

Az ö tv ö ző e lem ek  növelik a z  é re ttség i fo k o t a n é l 
k ü l,  hogy a  r e la t ív  kem énység növekedésével sz ám o ln i 
kellene . A zok a z  elem ek, m e ly ek  a  fe rritb en  v a g y  a  
k a rb id b a n  o ld ó d n a k , n incsenek  h a tá ssa l a  r e la t ív  
kem énységre . A m e ly  elem a z o n b a n  új fázis lé t r e h o z á 
s á b a n  rész tvesz , m in t  pl. a foszfor, a z  m e g v á lto z ta tja  a  
re la tív  k em én y sé g e t. Több k ís é r le t  értékelése a z t  
m u ta t ja ,  hogy  0 ,1 %  P  növekedés a  re la tív  k em én y sé g  
0 ,0 2 -n y i n ö v e k e d é s é t eredm ényezi.

10. A  grafit alakjának befolyása
A tö b b  m in t  50%  D -g ra f ito t ta rta lm a zó  p r ó b á k  

re la tív  k em én y ség e  a  legnagyobb , a  keverék  g ra f i té  
k iseb b , m íg az  5 0 % -n á l tö b b  M -g ra fito t ta r ta lm a z ó k é  
a  legkisebb.
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A K I ÁLLÍTÁSON MAGYAR 

S Z O V J E T  

N É M E T  

C S E H  

S Z L O V Á K  

R O M Á N

SZAKKÖNYVEKET ES FOLYÓIRATOKAT MUTATUNK BE A MŰVÉSZ SÉTÁNYON

A SZOVJET PAVILONNAL SZEMBEN
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M Ű S Z A K ! K Ö N Y V K IA D Ó

A Műszaki Könyvkiadó hirdetéseket vesz fe l 
az alábbi díjszabás szerint :

Egészoldalas hirdetés ára . . . . . . .  1440,— F t
Féloldalas hirdetés á r a ........................  720,— ,,
Negyedoldalas hirdetés á r a ...............  360,— „

H IR D E S S E N  A

K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N
és az

Ö N T Ö D É B E N

A hirdetések az alábbi címre küldendők :

M CSZAKI KÖNYVKIADÓ, BUDAPEST, V., BAJCSY-ZSILINSZKY ÜT 22
A b e fiz e té se k e t az  M N B  44 c se k k sz á m lá ra  k é r jü k
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L á to g assa  m eg  stan d u n k a t az  1960 . ju n iu s  1 2 - 2 6 .  között m eg ta rtan d ó  XXIX. N em zetközi V ásáron  P o zn an b an

E X P O R T A I ^

ö n tö d e i g é p e k e t  

éa b e re n d e zé se k e t, fő le g  :

keverő-kollerjáratokat formázó homokhoz, 

maghomokkeverő-gépeket, homokszóló for

mázó gépeket, hom okelőkészítő gépeket, 

pneumatikus rázó-sajtoló formázó gépeket, 

kúpolókemencéket, emelő-készülékeket, önt- 

vénytisztító dobokat, centrifugál tisztító

gépeket, formakiverő rostélyokat, öntödei 

szá llítósza lagok at, adagoló készülékeket, 

komplett homokelőkészítő berendezéseket, 

az öntödék gépesítésére és modernizálására 

szolgáló berendezéseket.



K O H Á S Z A T I  L A P O K
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Ö N T Ö D E

A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Hom okok egyszerű melegvizsgálata és az eredmények
gyakorlati alkalmazása

B U D I  N  S Z K  Y  T I B O R  o k i .  v ask o h ó m é rn ö k
D . K . : 620.1 : 539.377 : 621.742.4

Простое горячее исследование формовочных песков и 
применение результатов этих исследований.

Einfache W arm prüfung der Sande und die praktische  
Verwendung der R esultate.

Straight process for hot-testing sands and the practical 
use of the obtained results.

Bevezetés
Az öntödei homok vizsgálata közel négy évti

zedes. Az utolsó évtizedtől eltekintve a vizsgála
tok nagy része az öntödei homokok fizikai tulaj
donságaira terjed ki szoba-hőmérsékleten. Ezek a 
vizsgálatok a homokokból adódó öntvényhibák
nak csak kis részére adnak felvilágosítást, épp 
azért az volt a törekvés, hogy a homokok tulajdon 
ságait nagyobb hőmérsékleten, lehetőleg öntési 
hőmérsékleten vizsgálják. Az utóbbi évtizedben 
különböző melegvizsgálati módszerek alakultak 
ki, melyek a homokok tulajdonságaira nagy hő
mérsékleten adnak tájékoztatást. Bár igen sok 
vizsgálatot végeztek, azonban egységes kiértékelés 
a vizsgálati eredményekre vonatkozólag még nem 
történt. Az eredményekről a vélemények megosz
lanak. A vizsgálati eredmények alapján egyenlőre 
igyekeznek tapasztalatot gyűjteni, hogy az elért 
eredmények kiértékelhetők legyenek. A meleg
vizsgálatok jelenlegi állásáról H. W. Dietert [1] 
számolt be a 23. nemzetközi öntödei konferencián 
Düsseldorfban.

Homok hibák keletkezése

Dietert az általánosan elfogadott elméletet 
ismerteti a hibák keletkezéséről. A formába áramló 
folyékony fém egy sor olyan erőt kelt, mely a 
forma felületét megbontani igyekszik. Az erők egyik 
csoportja tisztán mechanikus, a másik mechanikus 
és termikus, a harmadik tisztán termikus eredetű.

* E lh a n g z o tt  1960. I . 22-én az  Ö n tö d e i S zakosz 
tá ly  k ö zg y ű lés i ülésén.

Az áramló fém kinetikai energiája és a sztati 
kus nyomás következtében a formát mechaniku
san alakítani igyekszik és a forma üregeinek 
méreteit megváltoztatni törekszik. A méretválto
zás az öntvény alakjára, súlyára van befolyással. 
Az öntvény méretnövekedése vagy elhúzódása 
ritkán nevezhető felületi hibának, s mivel az

Fém

H om oktágulas

Pecsenye ЕШЕВ

1. ábra. A  felületi hibák fa jtá i  [7]
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alakváltozás az öntvény felülete mögötti hideg 
homokban megy végbe, kiküszöbölésük a szoba- 
hőmérsékleten végzett homokvizsgálatoknak igazi 
területe.

A folyékony fém termikus igénybevételéből 
származó romboló erők döntő jelentőségűek a 
homokkeverékekre. A hő hatására a  kötőanyag 
megbomolhat vagy megváltozhat, továbbá a 
homokszemcsék tágulását okozza. Ez a  tágulás 
belső feszültséghez vezethet, melyek a döngölt 
homokban túlzottan nagyok s felületi hibákat 
okoznak. A felületi hibák különböző alakban, mint 
pecsenye, patkányfarok vagy kidudorodás jelent
kezhetnek. Az 1 . ábra különböző felületi hibák 
elvi vázlatát mutatja. A pecsenyét és a patkány- 
farkot a Gussfehler-Atlas első kötete az alábbiak 
szerint határozza meg :
Pecsenye : homokot tartalmazó felületi hiba enyhe 

vastagodás alakjában, a formából részben fel
szakadt homoknyelv alá fém hatol be. Tisz
títás után nyitott, homokzárványoktól men
tes mélyedés látszik az öntvény felületén. 

Patkányfarok : enyhe, szabályszerű vonalas alak
ban jelentkező felületi hiba.

Bemélyedés : erre vonatkozólag a Gussfehler- 
Atlas meghatározást nem ad. Irodalmi véle
mény szerint a tágulási pecsenyének enyhébb 
fajtája.

Pecsenyeképződés és különféle pecsenyék
A pecsenye kiértékelésekor az első teendő : 

helyesen megállapítani a pecsenye jellegét és a 
megfelelő csoportba besorolni. A pecsenye szár- 
mazhatik tágulásból (tágulási vagy A. típusú 
pecsenye), de származhat elmosásból is (eróziós 
vagy B. típusú pecsenye). Ha a pecsenye az 
öntvénnyel szilárdan összefügg, az öntvény és 
pecsenye közötti látható szár nélkül, akkor eró
ziós pecsenyéről vagy elmosódásról van szó. 
A tágulásból származó pecsenye felülete az önt
vény felülete fölé emelkedik s vékony szárral van 
az öntvénnyel összeköttetésben.

Mindkét pecsenyetípus keletkezésének oka 
más, a megszüntetés módja is különböző. Az elmo
sásból származó pecsenye keletkezéséről a  homok
vizsgálatokkal foglalkozó kutatóknak megegyező 
a véleménye.

Elmosásból keletkező pecsenye
Homok elmosásból adódó pecsenye leginkább 

akkor keletkezik, ha a homokszemcsék közötti 
kötés túlságosan kicsi ahhoz, hogy a forma felü
letére ható erőkkel egyensúlyt tudjon tartani. 
Széles hőmérsékleti határok között meg kell vizs
gálni a homok nyers, száraz és légszáraz nyomó
szilárdságát, továbbá a meleg nyomószilárdságát 
és a meleg alakváltozást. A szoba és öntési hőmér
sékleten meg nem felelő homok következménye az 
érdes öntvényfelület, melyet felrágásnak, elmo
sásnak vagy elmosásból keletkező pecsenyének 
(B. típus) szokás nevezni.

Ezt a hibát felismerve lehetőség van , hogy a 
kötőanyag megváltozásával — amint az t a nyo

mószilárdsági értékek megkövetelik — kiküszö
böljük. Nem tanácsos olyan homokokat használni, 
amelyeknek a tűzállósága kicsi, a meleg nyomó
szilárdsága az öntési hőmérsékleten csekély. Bár 
ezek a homokok ilyen tulajdonságaik ellenére sem 
hajlamosak közvetve eróziós pecsenyeképződésre 
feltételezve, hogy melegen jól alakíthatók, mert 
a homok a felületen elércesedésre, az öntvény 
középvonal zsugorodásra hajlamos. A kötőanyag 
csomósodásából keletkező felületi eróziós hibákat 
a kötőanyagok megfelelő elosztásával lehet ki
küszöbölni. Alkalomszerűen előfordulhat, hogy 
az elmosásból adódó pecsenyét gázok okozzák 
vagy befolyásolják, melyek a forma üregeinek 
kitöltésekor keletkeznek. Ugyanis amikor a folyé
kony fém a mag végét ellepi, onnan gázok szaba 
dulnak fel és a fémet mozgásba hozzák. Ezzel a 
mozgás eróziós hatású.

A meleg nyomószilárdságot agyaggal, kal- 
ciumbentonit helyett nátriumbentonit alkalma
zásával, finom szemcsék arányának növelésével 
vagy a forgalomban levő szerves kötőanyagokkal 
lehet fokozni.

Az eróziós pecsenyeképződést egyedül a ho 
mok száraz szilárdsági kísérleteivel megoldani 
nem tanácsos, m ert ez egyedül nem ad tájékoztatót 
a nagyobb hőmérsékleten való kötésre.

II. G. Levelink kísérlete

Tágulási pecsenye az AFS 8-J bizottsága 
szerint [2, 3, 4] úgy keletkezik, hogy a hirtelen 
felmelegedés következtében a felületi réteg tágulni 
igyekszik, de a környezet ebben gátolja és ennek 
következtében deformálódik, miközben a réteg 
eltörik, amint ez az alakithatóság határát eléri. 
E szerint e jelenség keletkezését két tényezőnek 
kellene befolyásolnia : a formázóanyag tágulásá 
nak és nagyobb hőmérsékleten való, még a törés 
bekövetkezése előtti alakíthatóságának (Verfor
mungsfähigkeit). A mérési eredmények, amelyeket 
e feltevés alapján elértek, jól vágnak a próbaönté
sekkor tapasztalt pecsenyeképződésre való hajla 
mossággal. W. B. Parkes és R. G. Godding [5, 6 ] 
azon a véleményen vannak, hogy ezeken a tu la j 
donságokon kívül a nyomófeszültség és az alak- 
változás közötti összefüggés is fontos.

H. Petterson [7] kísérleteiből, amelynél egy 
lapos felső részt a fém sugárzásának tett ki, azt a 
következtetést vélte levonni, hogy a felületi réteg 
alaphoz való tapadásának is jelentősége van. 
Petterson azonkívül egy sor egyéb tényezőt is 
említ, többek között a felületi réteg alakváltozá
sá t a töréskor. H . Petterson továbbá azon a véle
ményen van, hogy a  törés és a felületi rétegnek az 
alaptól való leszakadása egymással szorosan össze
függ-

A felületi réteg viselkedése gyors felmelegedés esetén
Levelink kísérleteiben aránylag kis próbates

teken a felületi kéreg gyors felmelegedését tanu l 
mányozta, ami a  kísérletet rendkívül leegyszerű
sítette. Ha gyorsan melegítünk fel egy formát, 
akkor a hőmérséklet a formázóanyag rossz hőve-
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zetőképessége miatt csak egy vékony rétegben 
emelkedik gyorsan. Nyers formában a víz ebből a 
rétegből hirtelen elpárolog, miközben a gőz egy 
része a forma mélyebb részeibe hatol és o tt kon- 
denzálódik. így egy száraz réteg keletkezik a 
felületen, melyet egy nagy nedvességtartalmú 
homokréteg határol a formában. A 2 . ábra ezt az 
állapotot niutatja vázlatosan. A hőmérséklet növe-

* c

2. ábra. A  száraz homokréteg a ; A — C metszete, 
b =  nagyobb nedvességtartalmú homokréteg [ 8]

kedésével a felületi kéreg kiterjedni igyekszik, de 
ebben akadályozva van mindaddig, amíg a for
mával egészet képez. Ennek következménye, 
hogy a kéregben tágulási erő képződik, melyet a 
forma határoló részének kell felvennie.

Ezek szerint a felületi réteg viselkedését két 
erőnek kell befolyásolnia, éspedig a felületi kéreg
ben a tágulásból eredő erőnek és annak az ellen
állásnak, melyet a határoló részek tudnak kifej
teni. Megvizsgálva a felületi kéreg (a) egy részét 
pl.: az A—C metszetet, az tapasztalható, hogy az 
alsó részét nagyobb nedvességtartalmú homok
réteg (b) határolja, az oldalait pedig a már száraz 
kéreg többi része. A keletkezett tágulási erőt fel
veheti az alapréteg, de felveheti a forma felületi 
kérgének többi része is. Abban az esetben, ha a 
felületi kéreg egy bizonyos méretet nem lép túl, 
vagy megszakad, fennáll a lehetősége annak, 
hogy saját irányában a tágulás akadálymentes 
legyen, a tágulásból származó erőt pedig az alap 
veszi fel.

Ennek következményei lehetnek a felületi 
kéreg viselkedésére. Az ismertetett elmélet igazo
lására H. G. Levelink az alábbi kísérleti módszert 
dolgozta ki.

A próba elkészítése és a ïelMtés módja

A felületi kéreg viselkedését gyors felmelegí
téskor a 3. ábrán metszetben látható, lapos hen
geres próbatesten vizsgálta. A vizsgálandó homo
kot 100  mm átmérőjű és 12 mm vastag acélgyűrűbe 
döngöli. A próbatest sugárzásnak kitett felületi 
kérge tágulásában gátolva van. Az acélgyűrű 
tágulása a felhevítés alatt elhanyagolható. A gát
lás nélküli tágulás vizsgálatához a szerző a 4. ábrán

látható próbatestet alkalmazta. A gyűrűbe a 
próbatestet döngöléssel úgy tömöríti, hogy kemény
sége Georg Fischer keménységmérővel mérve 
legalább 80 egység legyen. A próbatesteknek

й 1

4. ábra. A  hengeres próbatest metszete, amelyben a próba 
test tágulása nincs gátolva [8]

1300 C°-ra való felhevítése szilitrudas kemencében 
történik, melynek belső mérete 115X 130x80 mm. 
A felmelegítési idő 6 — 10 mp. A kísérlethez fel
használt homokkeverékeket az 1 . táblázat mutatja.

1. táblázat

Ned-
J e l 
zés A gyag A dalék

Vesség 
ta r-

ta lo m

w ü%  W e ste rn -b e n to n it 3,4%
W 4 4%  W e ste rn -b e n to n it — 3,0%
W 1 1% W e ste rn -b e n to n it — 2,5%
Wk 6%  W e ste rn -b e n to n it 30% . k v arc - 3,5%

lisz t
s 6%  S o u th e rn -b e n to -

n i t .............................. — 3,1%
S 1 1 %  S o u th e rn -b e n to -

n i t .............................. — 2,4%

A keverékekhez 60-as finomságú tengeri homokot, 
kötőanyagul Western-bentonit ,,W”-t és Southern- 
bentonit „S”-t használt. A táblázatban látható 
az egyes keverékek összetétele : a bentonittar- 
tartalom %-ban és nedvességtartalom %-ban. 
Valamennyi próbát nedves állapotban vizsgálta.

Felületi kéreg viselkedése gyors felmelegítéskor

Gátlásmentes tágulást biztosító próbatestek
kel végzett kísérletekkor azt tapasztalták, hogy 
azok a homokkeverékek, amelyekben a tágulásból 
származó erő nagyobb, mint az alap-homokkéreg 
tapadása, a kéreg elválik. Ilyen elvált kérget mu-

3. ábra. A hengeres próbatest metszete [8] 5. ábra. Kéregképződés a 4. ábra szerinti próbatesten [8]
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ta t az 5. ábra. A kéreg vastagsága és azonos kéreg
vastagság eléréséhez szükséges idő reprodukál
ható. A kéreg alatt, a kemencéből történő kivétel 
után, nedves homokréteg található.

Mind a tágulási idő, mind a felületi kéreg 
tapadásának befolyása külön-külön kísérlet tá r 
gyát képezte és a szerző megállapítani véli, hogy 
mindkét tényező befolyásolja a kéreg elválását.

Á ltalában a W-jelzésű homok 6% bentonit- 
tal és 3,4% nedvességtartalommal kéregképződésre 
nem hajlamos, míg az S-jelzésűben kéregképződés 
áll fenn.

Azokban a próbatestekben, amelyekben a 
homokkeverékek tágulása korlátozott, a kéreg 
felpúposodik. A kéregképződés ilyen típusát a 6. 
ábra m utatja. A szerző szerint ennél a próbatípus
nál kimutathatók a kéregképződést előidéző ténye
zők.

ö'. ábra. Domború kéreg a 3. ábra szerinti próbatesten [5]

Előfordul olyan jelenség is, amikor a kéreg 
nem domborodik fel, hanem eltörik. Ennek  okozója 
lehet a szükségesnél kevesebb agyag vagy a
k é m é n v s é o r - l r i i I r i n  h s p c r  я  f o r m a  f e l i i  l é t é n  r l e  o k o z 

hatja a repedést kétféle homok egymás mellett is.

Egyéb befolyásoló tényezők
A vizsgáltakon kívül egyéb tényezők is 

befolyásolhatják a kéregképződést. Ilyenek : a 
homok keresztmetszetében keletkező hőmérsék
letesés, mely a sugárzás intenzitásától, a homok 
hővezetőképességétől és hőkapacitásától függ. Ezek 
a tényezők a kísérletekben állandóak voltak. 
Fontos továbbá a sugárzásnak kitett felület nagy
sága. Előfordulhat, hogy nagyobb felületnél a 
felület a latti rész deformálódik, mégis szabad 
mozgási lehetősége van a belső felületnek a feszült
ség mentesítésére. A felület alakja is befolyással 
van : Homorú felület kevésbé érzékeny kéreg- 
képződésre, mint a domború felület.

II. G. Levelink kísérleteinek kiértékelése [8]

Két tényező befolyásolja nagy mértékben a 
kéregképződést : a tágulási erő, mely a gátolt kitá 
guláskor lép fel és a tapadás a gyorsan felmelegedő 
réteg és az alatta levő rész között. Fontos lenne 
ismerni, milyen módon lehet a felületi kéregben a

Hőmérséklet, C ° I&326-71
7. ábra. A z  adalékok hatása a tágulási erőre [8]

tágulási erőt csökkenteni. Mivel homokkeverékek
ben kvarcot használunk, gyakorlatilag nem sok 
választásunk van, mert a különböző kvarcféleségek 
tágulása egymástól nem nagy mértékben külön 
bözik. Egy másik lehetőség a merevségi tényezőt 
(Starrheitfaktor) befolyásolni. Példaként említ
hető meg a 7. ábra, amelyen különböző szerves 
anyagokkal kevert homokkeverékek tágulási viszo
nyai láthatók. Az alkalmazott szerves anyag a 
szén és faliszt. A kőszénliszttel kevert homok csak 
400 C° felett ad eredményt.

A szemcsenagyság, a szemcseeloszlás, a szem 
csék alakja is befolyásolja az erőket. Ezeket a 
tényezőket a szerző nem vizsgálta meg. A szerző 
megfigyelései szerint a kéreg leválása éppen a víz
zel határolt rétegben következik be, mert a kéreg 
szilárdsága o tt a legkisebb. Ezt igazolja a túlzott 
vízmennyiséget tartalmazó homok is. Az eddigi 
eredményekből a szerző úgy véli, hogy a bentonit 
a fő befolyásoló tényező a kéregképződésre. 
Nátriumbentonit kedvezőbb, mint a kalciumben- 
tonit. Szódakezelés valószínűleg előnyösen befo-
l v á a n l i a  я  Ь я Г я а Г  К о - л - ó h  1 p i  i  ‘ v / i L -  i s  í \ 'ú s n I h ; l  t  -

ják, melyeket a kísérletekben nem vizsgált meg. 
A tapadásnak kell a legnagyobb jelentőséget tu la j 
donítani, mert 1% Western-bentonitos homokkeve
rékben törés addig nem jelentkezett, míg az az 
alsó részhez tapadt. A többi befolyásoló tényező 
mind kisebb jelentőségű.

Saját kísérleteink
a ) Üzemben használatos homokkeverékek 

viselkedése.
Üzemünk, mely kis és közepes darabsúlyú 

acélöntvényeket gyárt, már több mint 10 éve 
alkalmazza a nyers formázást. Az elmúlt 10 esz
tendő alatt a homok összetételében több változás 
történt. Az utóbbi időben általában a homok 
összetétele az alábbi volt :

1/3 kékkúti homok,
1/3 kővágóőrsi homok,
х/з homokgyári (45—55 finomságú) homok, 
6—8% bentonit,
2% tűzálló agyag,
%% dextrin,
2 térfogat % faliszt.
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8. ábra. A z  üres gyűrű

A legutóbbi időben a kővágóőrsi homok nem 
volt biztosítható és helyette a kékkúti és homok
gyári homok részarányát emeltük meg. A keverék 
nyomószilárdsága 700— 1000 gr/cm2, nyírószilárd
sága 250 gr/cm2, gázátbocsátóképessége 150.

A formakészítéskor minta- és töltőhomokot 
használtunk, valamennyi formát a forma nagysá
gától függően 8—24 órán á t állni hagytuk (szik
kasztottuk). A nagyobb formákat a felületi pergés 
meggátlására alkoholos, műgyantás oldattal von
tuk be, azokban a formákban, amelyekben a 
hőigénybevétel nagy, timföldes bevonatot hasz
náltunk.

Az öntvények felületén, különösen a nagy sík 
felületekkel határolt öntvényeken sok esetben 
jelentkezett mind a tágulásból, mind az erózióból 
származó pecsenye.

10. ábra. Sarok-próbatest

I Erózióból származó pecsenye, homokelmosás 
leggyakrabban a beömlőkön található, továbbá 
azokon a helyeken, ahol a folyékony fém hirtelen 
irányt változtatott a formában.

A pecsenyeképződésből keletkező hibák kikü 
szöbölésére vizsgálatokat végeztünk. Vizsgálati 
módszerünk az ismertetett H. G. Levelink-féle 
módszer volt. A vizsgálatkor alkalmazott készü
lékek és berendezések a következők :

a) acélgyürű, melynek belső átmérője 100 
mm, falvastagsága 12 mm, magassága 30 mm 
(8. ábra),

b) 1400 C°-ra fűthető, automatikus szabá
lyozó berendezéssel ellátott, 400 X  300 X  200 mm 
munkaterű szilitrudas ellenállásfűtésű kemence 
(9. ábra),

c) sarok-próbatest a 10. ábra szerint.
A vizsgálandó homok tömörítése az acél-

9. ábra. A  kemence 111 ábra. Próbatest zömítése lapos döngölővei
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12. ábra. H om okkem énység mérés

gyűrűben lapos döngölővei történik (1 1 . ábra) 
úgy, hogy a tömörített homok keménysége -f-GF+  
homok-keménységvizsgálóval mérve 80—90 legyen 
(12. ábra). Az így előkészített próbatestet az 
1300 C°-ra előmelegített kemence munkaterébe 
10 másodpercig tesszük ki hősugárzásnak (13. 
ábra), ugyanis ezt az időt találtuk a legmegfele
lőbbnek. Azt a homokkeveréket minősítjük meg
felelőnek, melyben 10 másodperces 1300 C°-os 
igénybevétel következtében sem felpúposodás, 
sem az alaptól elvált cserépképződés nem jelent
kezik. A gyors hő-igénybevétel miatt a vizsgálatot 
„hőütőpróbának” neveztük el. A sarokvas az 
AFS 8J  bizottsága által kidolgozott különleges 
próbatest, melyen mind a hőterhelés, mind a

13. ábra. Próbatest kemencébe helyezése

formázási' viszonyok szempontjából, egyetlen min
tán több változó kísérhető figyelemmel. A beömlő
nyílást tudatosan választottuk a szokásosnál ki
sebbre azért, hogy a formázóhomok hőterhelését 
növeljük. A forma hő-igénybevétele a legkisebb a 
vízszintes, párhuzamos felületeken, a legnagyobb 
a sarokban, ahol a három fal találkozik.

Formázás szempontjából a legkeményebbre 
döngölhetek a párhuzamos, vízszintes felületek, 
míg a legkevésbé döngölhető a három fal találkozá
sában, a sarokban.

A „hőütőpróbával” és a sarok-próbatesttel 
kapott eredmények között összefüggést állapítot
tunk meg. Az olyan homokkeverékekbe formázott 
sarok-próbatesteken, melyek a „hőütést” bírják, 
pecsenye egyáltalában nem vagy csak igen kis mér
tékben jelentkezett, míg a „hőütésre” meg nem 
felelő homokokba formázott sarok-próbatesteken 
nagyméretű pecsenye mellett erózióból származó 
homokhibák is jelentkeznek. Az üzemünkben

14. ábra. Felpúposodott próbatest

használatos homokkeverékeket vizsgálva meg
állapítottuk, hogy a keverék a „hőütést” nem 
bírja — az 1300 C°-on 10 másodperces igénybe
vételkor a próbatestek felpúposodtak — a sarok
próbatesten tágulásból származó pecsenye is, meg 
erózióból származó homokhibák is jelentkeztek.

H. G. Levelink elmélete szerint a felpúposodás, 
pecsenyeképződés akkor lép fel, ha a tágulási erő 
nagyobb, mint a tapadásból származó erő.

Mielőtt a vizsgálati módszert üzemünkbe 
bevezettük volna, H. G. Levelink közleményében 
leírt módszer reprodukálhatóságát vizsgáltuk. Üze
mi homokkeveréket az ismertetett módszer sze
rint „hőütőpróbával” vizsgáltuk meg.

A vizsgálat eredménye a 14. ábrán látható, az 
acélgyűrűben lévő homok felpúposodott és felre
pedt.

A 15. ábrán 4% szódával kezelt homokkeve
réket vizsgáltunk meg. Az alapkeverék azonos volt 
a 14. ábrán bemutatottal. A „hőütőpróba” ered
ménye : a homok semmiféle elváltozást nem m uta 
to tt.

A 16. ábrán látható a 15. ábrán bemutatott 
próba felső rétege felében elvágva. Jól látható a 
hézagmentes összefüggés a két réteg között.
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15. ábra. S im a  próbatest

16. ábra. Félben kikapart próbatest

A 17. ábra azt az esetet mutatja, amikor a 
próbatest felső 3—4 mm-es rétegét az egyik fél
ben szódával kezelt, a másik félben kezeletlen 
homokkal töltöttük ki. A hő-igénybevétel után a 
kezeletlen rész felrepedezett, az aktivált rész vál
tozatlan maradt.

A 18. ábra, a 17. ábrán bemutatott próba
testet m utatja, mikor a próba egyik felét leka
partuk. Jól látható a kezeletlen homok és a szó
dával kezelt homok közötti különbség.

Üzemi homokkeverékünk a vizsgálatok ideje 
alatt az alábbi összetételű volt :

y2 rész homokgyári homok (40—55 finom
ságú),

У2 rész kékkúti homok,
6—8 % bentonit,
2 % tűzálló agyag,
3/4 % dextrin,
2 térfogat % faliszt.
b) Tágulási és tapadási viszonyok megvál

toztatására irányuló kísérletek.
A tágulásból származó erőt megpróbáltuk 

csökkenteni azzal, hogy a forma keménységét 
csökkentettük. Lazábban döngölt homok eseté
ben a kvarcszemcsék elhelyezkedése a formában 
kevésbé tömör, mint a kemény döngölés esetén.

A döngölt „hőütőpróbák” keménységét 90 
egység helyett 65—70-re csökkentettük, a lazább 
döngölés ellenére is jelentkezett a próbatesteken 
felpúposodás.

A tapadási erő növelésére, illetőleg csökken
tésére, a kötőanyag mennyiségét megváltoztat
tuk, a bentonit mennyiségét 6 %-ról 8 %-ra növel
tük, illetőleg 4%-ra csökkentettük. Sem a növelt, 
sem a csökkentett bentonitmennyiséggel kevert 
homok nem adott pozitív eredményt. A tapadó 
képességet fokozni próbáltuk a dextrin mennyisé
gének növelésével. A használatos %%  dextrin 
helyett annak mennyiségét 1,5%-ra növeltük. 
A megnövelt dextrintartalommal előállított ho 
mokkeverékek is pecsenyeképződésre voltak hajla 
mosak, mert „hőütőpróbájuk” felpúposodást m u 
ta to tt.

A tágulásból eredő erő csökkenthető, illó- 
anyagoknak, szerves anyagoknak, könnyen éghető 
anyagoknak a homokkeverékekbe adagolásával. 
Üzemünkben erre a célra falisztet használunk. 
A faliszt aránylag kis hőmérsékleten elég. A for 
mázóhomokban visszamaradt üregek lennének 
hivatva a kvarc-szemcsék^ tágulásából keletkező 
térfogatnövekedéshez szükséges teret biztosítani. 
A faliszt mennyiségét 2  térfogat %-ról 4 térfogat 
% -ra növeltük, m ajd  csökkentettük 1 térfogat 
%-ra, de egyik elgondolás sem hozott eredményt, 
mert a „hőütőpróbával” felpúposodás, a sarok 
vason pecsenyeképződés jelentkezett.

17. ábra. Feles próbatest

18. ábra. A  17. ábrával azonos próbatest, felülete részben 
kikaparva
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H. G. Levelink elmélete szerint a homok- 
keverékben lévő nedvesség, mely a hirtelen hő
hatásra gőzzé alakul át, a hideg, fel nem melege
de tt homokrétegben kondenzálódik. A nagy- 
mennyiségű kondenzált nedvességet tartalmazó 
homokrétegnek a tapadóképessége csökken. A fen
tiek értelmében növelhető a tapadóképesség úgy 
is, ha a  nedvességtartalmat csökkentjük. Ebben 
az esetben a kondenzált nedvesség mennyisége 
kevesebb lesz, a tapadóképesség növekszik. Vizs
gálatainkban a nedvességtartalmat csökkentettük, 
illetőleg növeltük, azonban egyikkel sem értünk el 
eredményt.

Összefoglalva az üzemünkben használt ho
mokkeverékkel végzett kísérleteink eredményeit, 
megállapíthatjuk, hogy a keveréket alkotó kom
ponensek %-os mennyiségének tág határok között 
való változtatása nem vezetett eredményre. Nem 
vált lehetővé a tágulásból származó erő és a tapadó
képesség viszonyát úgy megváltoztatni, hogy a 
tapadóképesség növekedjék, a tágulásból szár
mazó erő pedig csökkenjen a nedvességtartalom, 
a  faliszt-, a bentonit-, a dextrintartalom növelésé
vel, illetőleg csökkentésével.

Mivel az üzemi homokkeverékünkben hasz
nált egyes komponensek tág határok között való 
változtatásával eredményt elérni nem tudtunk, 
további lehetőséget kellett vizsgálni, mellyel a 
tágulási erő és a tapadóképesség közötti viszony 
előnyösen megváltoztatható.

H. G. Levelink cikkében megemlíti, hogy 
bizonyos agyagféleségekben a szódakezeléstől ked
vező hatás várható a tapadó erő növelésére.

c) Szóda hatása a homokkeverékek nyomó
szilárdságára.

További kísérleteinkben a szóda hatását 
vizsgáltuk a nyomószilárdságra 3, 6 , 9, 12% ben- 
tonittartalom  mellett, amikor a homokkeverékek 
nedvességtartalmát állandó értéken (4%) tar 
tottuk. A vizsgálat során meghatároztuk az egyes

19. ábra. A  nedvesség-, a bentonit- és a szódamennyiség 
hatása a nyomószilárdságra

homokkeverékek nyomó- és nyírószilárdsága mel
le tt a gázátbocsátóképességet és elvégeztük a 
„hőütőpróbákat” is. A nyomószilárdság eredmé
nyei a 2 . táblázatban láthatók, míg a 19. ábrán

2. táblázat

B e n to n it
0//0

B e n to n itra  v o n a tk o z ta to t t  
N a2C 0 3- ta r ta lo m

0 2 4 6 10 16 20

3 136 142 179 190 170 160
6 592 640 688 714 778 810 679
9 878 1028 1040 1124 968 803

12 1210 1170 1118 1124 1218 1146
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a nyomószilárdság eredményei térbeli diagramban 
láthatók. A térbeli diagram szerint a 3, 6 , 9% 
bentonittartalomnál a szóda hatására nyomó
szilárdság növekedés állapítható meg, 1 2 % ben
tonittartalomnál kezdeti csökkenés után — amihez 
hasonlót egyéb vizsgálatainkkor is tapasztaltunk 
— enyhe emelkedés látható.

6 % bentonit és 2 0 %-os szódatartalmú homok
keverékek nyomószilárdságát is megvizsgáltuk, 
ami 690 g/cm2 volt, ez az érték a térbeli diagramon 
nincs feltüntetve. Ezt az értéket is figyelembe 
véve — hasonlóan a 3 és 9%-oshoz — növekvő 
szódamennyiség esetén a nyomószilárdság egy 
maximális érték után csökken. A diagramban fel
tüntetett %-os szódatartalom a bentonitra és 
nem a homokkeverékre értendő. Ez a vizsgálat 
megerősítette W. Patterson és D. Boenisch ered
ményeit.

A 20. ábra a 19. ábra görbéinek az y — z síkra 
képezett vetülete. A IV. görbe, amely a 6 % szódá
hoz tartozó szilárdsági értékeket mutatja, jellemző. 
Mivel a 4% szódaadagolás biztonságot nyú jt a 
pecsenyeképződés ellen, homokjainkba általában 
4% szódát szoktunk adagolni, de volt m ár eset, 
amikor 2 , illetőleg 6 % szódatartalommal aktivál 
tuk a bentonitot. A 21. ábra a 19. ábra görbéinek 
az X — y síkra képezett vetülete, a nyomószilárd
ság változása a szódatartalom függvényében ezen 
az ábrán jobban követhető, mint a térbeli dia 
gramon.

d) A nyomószilárdság értékeinek változása 
a nedvességtartalom függvényében a szódával 
kezelt homokkeverékekben.

További vizsgálatokat végeztünk 6 és 9% 
bentonitot tartalmazó keverékekkel, melyekben

21. ábra. A  19. ábra x— y vetülete

a nedvességtartalom 1,5—9% között változott. 
Meg kell jegyezni, hogy mind a térbeli diagram 
kidolgozásakor, mind ez utóbbi vizsgálatainkkor 
a homokszemcse összetétele az alábbi volt :

1,5 — 0,00%
1,0 —1,5 0,40%
0,6 —1,0 4,80%
0,3 —0,6 50,00%
0,2 —0,3 33,80% 
0,1 — 0,2 8,6  %  

0,06—0,1 1,4 %
—0,06 0 ,2 0 %

agyag + iszaP =  0 ,80%

A vizsgálat eredményei a 3. táblázaton lá t 
hatók. Megvizsgáltuk a homokkeverékek nyomó-

3. táblázat

B e n to n it
0//о

N a 2C 0 3
V íz Szilárdság

H ő ü tő p ró b á k V élem ény

adago lt tény leges n y o m ó n y író

6 0 1,5 1,6 542 70* 90— 92 H B 4 pol. n é lk ü l H ossz
в 0 2 2 862 210* 90— 92 H B 4 pol. n é lk ü l Hossz
6 0 3 2,9 667 180 90— 92 H B 4 pol. né lk ü l Hossz
6 0 4 3,9 468 117 90— 92 H B 4 pol. n é lk ü l R ossz
в 0 6 5,4 284 52 86— 90 H B 4 pol. né lk ü l R ossz
в 0 10 8,2 168 32 85— 90 H B j  pol. né lk ü l R ossz
в 4 1,5 2 470 __* 95 H B h  po lírozva Jó
6 4 1,75 2,6 672 150* 95 H B h  polírozva Jó
в 4 2 2,8 770 202 95 H B h  po lírozva Jó
6 4 3 3 696 178 92— 93 H B h  po lírozva Jó
6 4 4 4 558 134 89— 92 H B h  po lírozva Jó
в 4 6 5,6 442 110 90— 92 p o l. nélkü l Jó

90— 92 p o líro z v a R ossz
6 4 10 9,1 332 86 85— 88 p o l. nélkül Jó

85— 88 g y en g . pol. Jó
9 0 2 2,2 737 113* p o rlik Jó
9 0 3 3 1102 298 90— 92 p o l. nélkül R ossz
9 0 4 3,8 908 272 89— 92 p o l. nélkül Jó
9 0 6 5,7 646 191 90—-93 p o l. nélkül Jó
9 0 10 8,7 328 90 89— 91 p o l. n élkü l Jó

90 p o líro z v a R ossz
9 6 2 2,6 978 240 92— 94 H B  polírozva Jó
9 6 3 3,1 1030 328 92— 97 H B  polírozva Jó
9 6 4 3,9 906 324 96—-98 H B  polírozva Jó
9 6 6 5,7 710 258 93— 95 H B  polírozva Jó
9 6 10 8,9 527 146 92— 95 H B  polírozva Jó

* P o rsz e rű .
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22. ábra. 6%  bentonittal kevert homok szilárdsági értékei

és nyírószilárdságát, továbbá elvégeztük a „hő
ütőpróbákat” .
i KÍ A t táblázatból megállapítható, hogy mind a 
6 %, mind a 9% bentönittal kevert homokok „hő- 
ütőpróbája” szódakezelés nélkül felpúposodott, 
tehát pecsenyeképződésre hajlamosak. A 6 % ben
tonittal és 4% szódával aktivált homokkeverékek 
„hőütőpróbái” valamennyi nedvességtartalomnál, 
még polírozott felületen sem m utattak felpúposo- 
dást vagy cserépképződést. Ugyanez állapítható 
meg a 9% bentonittal és 6 % szódával aktivált 
homokkeverékekről is.

A 2 2 . ábrán a 6 % bentonittal aktiválás nélkül, 
a 6 % bentonit -\- 4% szódával aktivált, továbbá 
6 % Southern-bentonittal és 6 % Western-bentonit- 
ta l előállított homokkeverékek nyomószilárdság 
értékei vannak feltüntetve a nedvességtartalom 
függvényében. A 2 amerikai bentonittal kötött 
homokkeverék értékei H . G. Levelink cikkéből 
származnak. Ha összehasonlítjuk a négy görbét, 
akkor megállapíthatjuk, hogy az optimális nedves
ségtartalom mellett a sorrend a következő : 

Southern-bentonittal,
Western-bentonittal, 
aktiválatlan, hazai bentonittal, 
aktivált, hazai bentonittal 

kötött homokkeverékek. A nyomószilárdság válto
zását vizsgálva a nedvességtartalom függvényé
ben, 3% nedvességtartalommal a sorrend a követ
kező :

szódával aktivált hazai bentonittal kötött, 
Southern-bentonittal kötött,

aktiválatlan hazai bentonittal kötött,
Western-bentonittal kötö tt homok.
A 4% nedvességtartalom esetében ismét vál

tozik a helyzet. A görbék alakjából megállapítható, 
hogy a nedvességtartalom függvényében az aktivált 
hazai bentonittal kötött homokok szilárdság-csök
kenése a legkisebb, míg a legnagyobb a Southern - 
bentonité. Levelink megállapítása szerint a Sou
thern-bentonittal kötött homokkeverékek „hőütő 
próbái” minden esetben felpúposodást, illetőleg cse
répképződést eredményeztek, míg a Western-bento
nittal készített valamennyi keverék a „hőütőpóbá- 
val” megfelelő eredményt m utatott. Saját kísérle
teinkben is azt tapasztaltuk, hogy az aktivált 
bentonittal kötö tt homokkeverékek pecsenye
képződésre nem hajlamosak, míg az aktiválatlan 
bentonit minden nedvességtartalomnál és minden 
bentonit aránynál pecsenyeképződésre hajlamos 
volt. Feltételezhető a fentiek alapján, hogy a nö
vekvő nedvességtartalomhoz tartozó, nagymértékű 
szilárdságcsökkenés a bentonit minőségével, illető
leg pecsenyeképződésre való hajlamossággal van 
összefüggésben. Feltételezhető, hogy minél kisebb 
a szilárdságcsökkenés a nedvességtartalom növe
kedése függvényében, annál nagyobb a bentonit 
duzzadóképessége, és am int a „hőütőpróbák” 
mutatják, a nedvességelvesztő képesség is lényege
sen kisebb. Feltételezhető az is, hogy a bentonitok 
a nedvességtartalmukat lassabban veszítik el.

Amennyiben a nedvességelvesztő képesség 
kisebb, úgy a hirtelen felmelegedés következtében 
az időegység a la tt a homokban levő nedvességből
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23. ábra. Töltőhomokba formázott sarok-próbatest

24. ábra. Töltőhomokba formázott sarok-próbatest

kevesebb gőz képződik és kisebb mennyiségű gőz 
csapódik le a hideg homokrétegbe, ennek követ
keztében a hideg és meleg homokréteg határán 
a szilárdságcsökkenés kisebb mértékű.

A tapadóképesség növekedésének lehet az is 
a magyarázata, hogy a nedvességre kevésbé érzé
keny homokkeverékeknek nagyobb nedvesség- 
tartalom esetében sem csökken olyan mértékben 
a szilárdsága, mint a nedvességre érzékeny homok
keverékeké. Az ábrán is láthatjuk, hogy 8 % 
nedvességtartalom esetén

a Western-bentonittal kevert homok nyomó
szilárdsága 450 g/cm2,

az aktivált bentonittal kevert homoké 350 
g/cm2,

az aktiválatlan bentonittal kevert homoké 
150 g/cm2,

a Southern-bentonittal kevert homoké 180 
g/cm2.

A következőkben a sarok-próbatesttel végzett 
kísérleteink eredményeit mutatom be. A 23. és 24. 
ábrán látható sarok-próbatest töltőhomokba volt 
formázva, a sarok-próbatestnek mind a belső, 
mind a külső felületén pecsenyék és erózió követ
keztében homok elsodrás látható. A 25. és 26. 
ábrán látható sarok-próbatest 7% nyers formázó

bentonittal kötött mintahomokban készült. Tágu
lásból származó pecsenye látható a próbatest belső 
részén, ahol a három fal fut össze, a külső felületen 
a merőleges falon több cm2 kiterjedésű tágulásból 
származó pecsenye van. A 27. és 28. ábrán a 7% 
bentonittal, 3% szódával aktivált homokba formá
zott próbatest látható ; homokból adódó hiba 
a sarok-próbatesten sehol sem található. A belső 
felületen, a három fal összefutásában látható 
folytonossági hiány a homok nagy hő-terhelése 
következtében.

Üzemi példák

Üzemünkben közel egy éve alkalmazzuk az 
ismertetett vizsgálati módszert, melynek segítsé
gével megállapítható a bentonithoz adagolandó 
szódamennyiség. A bentonit szállítmányok egyen
lőtlensége miatt mindezideig nem sikerült meg
állapítani azt a szódamennyiséget, amellyel minden 
esetben biztonsággal kiküszöbölhető a pecsenye
képződés s így minden egyes bentonit szállítmányra 
az optimális szódatartalmat vizsgálatsorozattal 
kell megállapítani. Ez valamivel több munkát 
igényel, azonban megéri, mert az utóbbi időben

25. ábra. Szódamentes mintahomokba formázott
sarokpróba

26. ábra. Szódamentes mintahomokba formázott 
sarokpróba
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27. ábra. 3 %  szódával kezelt homokba formázott próbatest

28. ábra. 3%  szódával kezelt homokba formázott próbatest

homokhibából adódó pecsenye üzemünkben nem 
található, a homokkeverék egységára 1 nagy mér
tékben csökkent, mivel a drága dextrin, faliszt, 
valam int agyag a mintahomok-keverékeinkből 
elmaradt. Lehetővé vált a mintahomokba nagyobb 
mennyiségű használt homok adagolása, ami eddig 
nem volt szokásos, illetőleg ha próbálkozott is az 
üzem használt homoknak a felhasználásával, az 
csak rövid életű volt, mert oly mértékben jelent
keztek a homokból adódó hibák, hogy a használt 
homokot a mintahomokból el kellett hagyni.

Az elmúlt 10 év a la tt több ízben megkísérelte 
az üzem használt homoknak a mintahomokba való 
keverését, de a homokból eredő hibák nagymértékű 
túllépése miatt eredménytelenül.

Üzemünkben egyre nagyobb mértékben ki
terjesztjük a nyers formázást. Jelenleg acélönt
vény termelésünknek csak 1/ 3 részét gyártjuk 
szárított formában, ezt is csak azért, mert egyik 
üzemrészünket szállítási nehézség m iatt nem tud 
juk kellő mennyiségű nyers homokkal ellátni.

A nyers formába öntött öntvények súlya 
több tonnát is meghalad. A 29. ábrán egy 2400 kg 
súlyú, 2  méternél hosszabb, tagolt acélöntvény 
látható, mely nyers formában készült (Székes- 
fehérvári Könnyűfémmű Moran-présének alapja). 
A 30. ábrán látható acélöntvény súlya tápfejjel

együtt kb. 6 t  volt. Jól megfigyelhető a m in ta 
homok és a töltőhomok viselkedése közötti különb 
ség. Maga az öntvény aktivált bentonitos homokba 
van formázva, a tápfej pedig töltőhomokba. Az 
öntvényen homokrátapadás, felületi hiba nem 
látható, a tápfejen hatalmas pecsenyék, homok
hibák tömegével mutatkoznak.

29. ábra. Mortan-prés öntvénye

30. ábra. Préshenger
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31. ábra. Ütköző hüvely

Az üzemünkben használatos homok jelenlegi 
összetétele :

1/ 3 rész kékkúti homok,
1/ 3 rész szintetikus homok, 
x/ 3 rész használt homok,
6 % bentonit, +  x% Na2C03,
3—3,5% víz.

Összefoglalás
Az ismertetett vizsgálati módszerrel és a 

bentonit aktiválásával az alábbi előnyök érhetők el:
1 . A vizsgálati módszerrel könnyen, gyorsan

és egyszerű vizsgálati eszközökkel állapítható meg 
a homokkeverék viselkedése nagy hőmérsékleten.

2 . Bentonit aktiváláshoz szükséges szóda 
mennyiségének gyors megállapítása.

3. A mintahomokba optimálisan adagolható 
használt homok részarányának meghatározása.

4. A szódaadagolás segítségével rosszabb mi
nőségű bentonit is felhasználható, amelynek követ
keztében patkányfarok, bemélyedések és pecsenye
képződés lényegesen csökkenthető.

5. Az aktivált homok nedves szilárdságának 
növekedése m iatt a bentonittartalom, a homok
keverékekből pedig a költséges adalék anyagok, 
mint dextrin, faliszt csökkenthetők, illetőleg telje 
sen elhagyhatók.

6 . Mintahomoknak részben használt homok is 
használható.

Köszönetét mondok a Wilhelm Piéólc Vagon 
és Gépgyár vállalat vezetőségének, akik lehetővé 
tették a kísérletek elvégzését, valamint Gangl 
Ferenc munkatársam áldozatkész és szorgalmas 
munkájáért.
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Megjegyzések az öntödei hom ok vizsgálatához*
N É M E T H  P Á L

D. K. : 620.1  : 621.742.4

Н екоторые зам ечания к исследованию  ф орм овочны х 
песков .

Bem erkungen zur Prüfung des G iessereiîorm sandes. 

Notes on testin g  foundry sands.

1954-ben befejezve a bányahomokok vizsgá
latát elhatároztuk, hogy a magyar és a külföldi 
irodalom közölte homokvizsgálati eljárásokat ösz- 
szefoglaljuk és az összefoglalást, a bányahomo
kokra megállapított fizikai és kémiai jellemzőkkel 
együtt, kézikönyv formájában a szakemberek 
rendelkezésére bocsátjuk. A kézikönyv azonban 
— különböző okok m iatt — nem jelent meg. Vizs
gálati eredményeink az idő múlásával elavultak ; 
a bányákra ma már nem jellemzők. Az a törek 
vésünk azonban megmaradt, hogy az irodalom és 
saját tapasztalataink alapján a vizsgálati mód
szerek kritikai vizsgálatát elvégezzük.

Az MNOSZ, DIN és AFS szabványok előírta öntödei 
vizsgálati szitasorok [1, 2, 3]

A szitasorokat az 1. táblázatban közöljük.

Öntödei szitasorok  1. táblázat

M NOSZ 155-53 
és

M N O SZ 695-51 
1. m ó d o sítás  

a la p já n

AFS
D IN  52401 

ö n tö d e i h o m o k 
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1,4 0,60

4,760
3,327
2,362
1,651

1,27
1,02
0,84
0,69 1,5 1,0

1,0 0,45 1,167 — 1,0 0 ,65
— — 0,833 0,42 — —

0,63 0,31 0,589 0,33 0,6 0 ,4
— — 0,414 0,25 0,4 0 ,2 4

0,32 0,20 0,295 0,188 0,3 0 ,20
0,20 0,12 0,208 0,140 0,2 0 ,13

— — 0,147 0,102 0,15 0 ,10
0,10 0,06 0,104 0,074 0,1 0 ,065

— — 0,074 0,053 0,075 0 ,050
0,06 0,04 0,053 0,041 0,06 0 ,040

0,053
0,020

0,041 0,06
0,02

0 ,040

** A D IN  52401 jelzésű s z a b v á n y ja v a s la t  1953. 
a u g u s z tu s á b a n  je le n t meg a  G iesserei-ban  ; a z ó ta  az 
a la p -s z i ta s z a b v á n y  m e g v á lto zo tt . A  régebbi s z i ta s z a b 
v á n y  : D IN  1171, k ia d v a  1937. m árc iu s , a z  ú j  s z i ta 
s z a b v á n y  : D IN  4188, k ia d v a  1957. feb ru á r , k ö te lez ő  
h a s z n á la tá n a k  id ő p o n tja  1960. j a n u á r  1. [5]

A  s z ita v iz sg á la to k  e red m én y e ih ez  m in d e n  e s e tb e n  
a  D IN  52401 je lzésű  ja v a s la tk é n t is m e r te te t t  s z i ta 
s o r t  v e t tü k  a la p u l. A  +  G F  +  sz ita so ro n  n y e r t  é r té 
k e k e t  in te rp o lá lá s sa l s z á m íto ttu k  á t .

* É rk e z e t t  1959. X I. 25-én.

Szitaszám  (AFS) —----------- -,—=—
szitaszem  bels

Az amerikai szitasorban — a teljes sorban — 
az egyes egymásfölötti sziták szemeinek belső, 
névleges oldalmérete (szemnagysága) nagyjából 
mértani sor szerint, a a _  ] 2 kvóciensnekmeg
felelően változik. A DIN szitasorban a szemnagy
ságok szintén mértani sor szerint növekednek, itt 
a qæ  r 2, 12. A törtszámokat azonban úgy ke
rekítették fel vagy le, hogy 0-ra vagy 5-re végződ
jenek, amiért is a logaritmus léptékben felvett 
diagramon az értékek nem esnek pontosan egy 
egyenesbe.

Előnye az amerikai szitasornak, hogy kb. 0,3 
mm szemnagyságig 6 különböző szitát tartalm az 
míg az MNOSZ öntödei szabvány erre a közre 
csak 3-at, a régi D IN  52 401 pedig 4-et ír elő. 
Az új DIN 52 401 javaslatban a sziták számát 0,3 
mm szemnagyságig további két szitával növelték 
(az is 6 lett) és a 0,3-tól 0,6 mm-es szemnagyságok 
közé is újabb szitát építettek be. Ezzel biztosí
to tták  az AFS és D IN  vizsgálati értékek jobb 
„illeszkedését” .

Az MNOSZ öntödei szabvány szitasorát is 
célszerű volna — a szemcseeloszlás pontosabb meg
határozása és a nyert értékek jobb összehasonlít
hatósága érdekében — az AFS és a DIN szabvá
nyokkal „összehangolni” .

A m agyar, a ném et és az am erikai öntödei szitasor 
összehasonlítása

1. A magyar és a német öntödei szitasorban 
az amerikai sorozathoz képest kevesebb, egymástól 
eltérő méretű szita van. (MNOSZ 155—53 : 7 db 
szita, AFS: 15 db szita, DIN 52 401 javaslat: 
11 db szita).

2. A magyar és a német szitasorban a szö
vetek szabad felülete többnyire kisebb, mint az 
amerikaiban. (A szövet teljes felületéből a huza
lok vetületének levonása után kapjuk a szabad 
felületet.)

3. A német szitasorozat felépítésében (éppen 
a le- és felkerekítések miatt) nem teljes a törvény- 
szerűség, míg az amerikai szitasorban az egymás
fölötti szemnagyságok mértani sort alkotnak. 
(A magyar szabvány törvényszerűséget nem említ.)

A szitaszám  m eghatározása

A  szitaszám  és a  szitaszem belső, névleges 
oldalm érete, va lam in t a huzalátm érő között m eg 
h a tá ro zo tt összefüggés van.

A szitaszám az egységnyi hosszúságra jutó 
szitaszemek számát jelenti, azok célszerűen kere
k ített értékét. Az AES szabvány szerint (itt az 
egység egy hüvelyk =  25,4 mm) megközelítőleg a 
következőképpen számíthatjuk ki :

, névleges oldalmérete +  huzalátmérő
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A pontos értéket csomószámnak nevezik. 
A DIN szitasorban az egységnyi hosszúság 10 mm. 
A huzalátmérő összege minden 10 mm-es oldal

vagy
Szitaszám (DIN) e*——-------- , , „---- —------ ——— --------- ------—---- —

szitaszem belső, nevleges oldalmérete -f- huzalatmero

Szitaszám (DIN) a á ----- —-------- -—— ----—------- ' —7------
szitaszem belső, nevleges oldalmérete ( 2 )

A DIN szabvány csomó- és szitaszáma egyező.
Az MNOSZ szabvány szitaszámot nem ír elő. 

Táblázatban ugyan közli az 1 bécsi hüvelykre jutó 
szitaszemek számát, de ez szitaszámként jelen 
esetben nem használható.

A szemnagyságok (a szem belső, névleges 
oldalmérete =  a-val) számtani középértékének 
meghatározására az alábbi összefüggést adja [2] :

a =  —---- d (3)
n

ahol l =  a mért szakasz hossza mm-ben, amelyen 
a megfelelő irányban egymásután meg
számolt szemek fekszenek,

n — a megszámolt szemek száma,
d =  a közepes huzalátmérő.

A szemcseeloszlás ábrázolása

A vizsgálat eredményét, a szemcseeloszlás 
szemléltetése érdekében diagramban ábrázoljuk. 
A diagramnak a következő feltételeket kell ki
elégítenie [6] :

1. könnyen felrajzolható legyen,
2. a különböző intervallumokban levő homok

szemek mennyiségei egymással könnyen össze
hasonlíthatók legyenek,

3. a szemcsenagyságtól független legyen,
4. a vizsgált homok uralkodó szemcseosztá- 

lyairól, valamint a szemcseosztályokban levő ho
mokszemek mennyiségéről pontos képet adjon,

5. ne mutasson ki homokszemeket abban 
az intervallumban, ahol nincsenek,

6. világosan és egyértelműen mutassa ki az 
egymást követő szitavizsgálatok közötti eltéré
seket,

7. különböző szabványok szerinti szitákkal 
történő vizsgálatok alapján rajzolt diagramok 
azonosak legyenek.

A szemcseeloszlásokat a következő diagra
mokon szokás ábrázolni :

a) oszlopos diagram,
b) közvetlen gyakorisági görbe,
c) relatív (logaritmikus) gyakorisági görbe,
d) közvetlen és logaritmikus összeggörbe.

a) Oszlopos diagram
Az oszlopos diagram a leggyakrabban hasz

nált, legegyszerűbb ábrázolási mód. Az abszcisszán, 
az egymásfölötti szitaszemnagyságokat — inter
vallumokat — egyenlő szélességű beosztással tün 
tetjük fel. Az oszlopok magasságát — az ordináta 
értéket -— a kérdéses szitaintervallumra jutó 
homokszem mennyiségek százalékos értékei hatá 
rozzák meg. Egy Bicskéről származó formázó
homok szemcse eloszlása oszlopos diagramban

az 1. ábrán látható (a homokot 1954-ben vizs
gáltuk).

A diagram matematikailag nem megalapozqtt, 
m ert nem veszi tekintetbe az egymástól eltérő 
nagyságú intervallumokat ; pl. a 0,4 — és 0,6 
mm-es szemek összehasonlításakor a különbség 
már 0,2, s a diagram abszcisszáján mégis egyenlők 
ezek a távolságok. Tehát hátránya a diagramnak, 
hogy közvetlenül össze nem hasonlítható szem
nagyságokat, homokmennyiségeket vet össze. A 2. 
pontban említett feltételt nem elégíti ki. Az ábrá 
zolás akkor lenne pontos, ha a szita-intervallu
mokat arányos távolságokkal ábrázolnánk az 
abszcisszán ; a szitákon fennmaradó, egyes inter-

Szemcseosztaly EMII

Szem cse-
o s z tá ly

A sz ita sze m  belső 
névleges o ld a lm ére te  

(m m )

A sz itá n  v issza 
m a ra d ó  h o m o k

9i 0//о

1 . 3,0 m m  fe le tt
2. 1,5 — 3,0 — —

3. 1,0 — 1,5 — —

4. 0,6 — 1,0 0,20 1,00
5. 0,4 — 0,6 0,85 4,25
6. 0,3 — 0,4 1,25 6,25
7. 0,2 — 0,3 6,30 31,50
8. 0,15 — 0,2 6,57 32,85
9. 0,10 — 0,15 2,63 13,15

10. 0,075— 0,10 1,17 5,85
11. 0,060— 0,075 0,13 0,65
12. 0,02 — 0,060 0,10 0,50

Ö sszesen
Isza p -

19,20 96,00

ta r t . 0,80 4,00

1. ábra. A  bicskei formázóhomok szemcseeloszlásának 
számszerű alakulása és oszlopos diagram ja

hosszúságon kb. 4 mm, tehát a szitaszemek belső, 
névleges oldalméreteinek összege kb. 6 mm.
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vallumokra jellemző homok súlyát pedig eloszta
nánk az intervallum nagyságával, s a nyert há 
nyadost ábrázolnánk az ordinátán. Az inter 
vallumok homokmennyiségeit ekkor velük egyező 
területtel ábrázolnánk. Ámde a területek össze
hasonlítása kellő gyakorlattal nem rendelkező 
részére nehezebb, mint az oszlopok összevetése, 
s ez a fő oka annak, hogy a diagramot továbbra 
is oszloposán használják.

b) Közvetlen gyakorisági görbe
Ha a szitákon fennmaradó homok súlyát (gt) 

az intervallum nagyságának megfelelő abszcissza 
rész fölött ábrázoljuk, akkor megszüntethetjük az 
egyenlőtlen intervallum nagyságokból eredő hi
bát : a diagram alkalmassá válik közvetlen össze
hasonlításra. Közvetlen gyakorisági görbén a 
mennyiségi koncentrációkat ábrázoljuk a szita
sorozatban egymás fölött levő szemnagyság inter
vallumokra jellemző, átlagos szemcseátmérő függ
vényében. A diagramot úgy készítjük, hogy először 
megállapítjuk az egyes intervallumokra ,,eső” 
mennyiségi koncentrációt az alábbi képlettel :

Mk = 9t
Sz, ■Sz (4 )

ahol

majd
( Ás z )

Mk =  mennyiségi koncentráció 
Szn+i =  a kérdéses intervallum nagyobbik 

szitaszemének belső, névleges oldal
mérete (mm),

Szn =  a kérdéses intervallum kisebbik 
szitaszemének belső, névleges oldal
mérete (mm),

kiszámítjuk az átlagos szemcseátmérőt

As Szn 4 .1 -f- Szn 
2 (5 )

Az összetartozó (4) és (5) értékeket olyan 
diagramban ábrázoljuk, melynek ordinátája a 
mennyiségi koncentráció, abszcisszája pedig a 
szitaszemnagyság.

A bicskei formázóhomok közvetlen gyakori
sági görbéje a 2 . ábrán látható.

A közvetlen gyakorisági görbe az egyes inter
vallumokban levő homokmennyiségekről megfe
lelő összehasonlító képet ad, használatát azonban 
az abszcisszán feltüntetett szitaszem-nagyság in
tervallumok különbözősége nehezebbé teszi.

• Hátránya a módszernek, hogy a harmadik 
pontban említett feltételt nem elégíti ki, akkor pl. 
ha egy ismert szemcseeloszlású homokot egy 
másik, másféle szemnagyságú szitákból álló soron 
is vizsgáljuk. A két görbe alakja eltérő lesz.

c) Relatív gyakorisági görbe
A relatív gyakorisági görbe abban különbözik 

a közvetlentől, hogy a szitaszem-nagyságokat az 
abszcisszán logaritmikus beosztású skálán tün 
te tjük  fel. A görbét úgy szerkesztjük meg, hogy 
először kiszámítjuk a relatív mennyiségi koncent
rációt :

Rjn  =  -r—~---- — -r  (6)
lg Szn + г —  lg Sz„

sz itaszem  belső  névleges 
o ld a lm ére te  (mm) m M k

0,6 — 1,0 0,2
0,2
0,4

0,85
0,4 — 0,6 0,85

1,25
0,3 — 0,4 1,25

0,1
6,30

0,2 — 0,3 6,30
0,1 ~

6,57
0,15 — 0,2 6,57

0,05
2,63

0,10 — 0,15 

0,075— 0,10

2,63

1,17

0,05
1,17
0,025

0,060— 0,075 0,13
0,13 
0,015 -

0,020— 0,060 0 ,10
0,10
0,04

=  0 ,5

4,25

12.5 

=  63,0

131,4

62.6 

=  46,8

8,67 

=  2,5

2. ábra. A  bicskei formázóhomok közvetlen gyakorisági 
görbéje

ahol R,\ik =  relatív mennyiségi koncentráció, 
lg Szn+, =  a kérdéses intervallum nagyobbik 

szitaszem belső, névleges oldal
méretének (szemnagyságának) lo
garitmusa,

lg Szn =  a kérdéses intervallum kisebbik 
szitaszem belső, névleges oldal
méretének logaritmusa. Ezt áb 
rázoljuk az átlagos szemcseát
mérő függvényében (3. ábra).

A relatív gyakorisági görbe független a szita 
sor szemeinek nagyságától és az összes követei

ül. ábra. A  bicskei formázóhomok relatív gyakorisági 
görbéje
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ményt kielégíti. A szemcseeloszlások ábrázolására 
ez a diagram a legalkalmasabb, s számítása táb 
lázati értékek alapján még csak nem is hossza
dalmas.

d) Közvetlen és féllogaritmikus összeggörbe

Ат. összeggörbék szerkesztésekor az abszcisz- 
szára felmérjük a szitaszem nagyságokat, az ordi
nátát pedig 0-tól 100 egységig osztjuk be ; az 
utóbbin a halmozott (összeg) értékeket ábrázol
juk. Az abszcisszák skálája lehet egyenletes be
osztású, ekkor ún. közvetlen összeggörbét kapunk : 
a logaritmikus abszcissza beosztású összeggörbét 
féllogaritmikusnak nevezzük.

A 4. ábrán a bicskei formázóhomok közvetlen 
összeggörbéje látható, az 5. ábra ugyanazon ho
mok féllogaritmikus összeggörbéjét szemlélteti. 
A közvetlen összeggörbének hátrányos tulajdon 
ságai megegyeznek a közvetlen gyakorisági gör
béjével. A logaritmikus összeggörbe használatakor 
ez a hiba megszűnik. Az összeggörbék hibája a 
kis érzékenység. Matematikailag az összeggörbe 
a gyakorisági görbének az integrálja, illetve a 
gyakorisági görbe az összeggörbe deriváltja. Az 
integrál görbe pedig nem szemlélteti a változáso
kat olyan érzékenyen, mint a derivált görbe, mert 
maximuma nincsen, a gyakorisági görbének ellen
ben van. A görbe a korábbi feltételeket nem telje 
síti, leolvasása nagy gyakorlatot kíván. Azonban 
számos előnyös tulajdonsága miatt elterjedten 
használják.

•/.

A szitaszem belső, névleges oldalmérete mm-ben  
(  lg skála)

5. ábra. A  bicskei formázóhomok féllogaritmusos 
összeggörbéje

Előnyös tulajdonságai :
A görbe meredekségéből következtetni lehet 

a szemcsézet eloszlására. Lapos összeggörbéjű 
homok a sok különböző méretű szemcséből keve
set tartalmaz, míg a meredeken ívelő görbe a mere
dek részhez tartozó intervallum homokszemeiből 
sokat jelez.

50% ordináta értékből az abszcisszával p á r 
huzamosan húzott egyenes jellemző pontot metsz 
ki a görbéből. A jellemző pont abszcissza meg
felelője nagyjából az átlagos szemcseátmérőnek 
(Ász) felel meg. 4/з Á sz és 2/з Á sz abszcissza értékek 
ből az ordinátával párhuzamost húzva, olyan pon 
tokat metszünk ki a görbén, melyek ordináta 
megfelelőinek távolsága — az ordináta értékek 
különbsége — az ún. egyenletességi fokot (E . F.) 
adja (4. és 5. ábra).

Az egyenletességi fok mutatja az átlagos szem
cseátmérő köré csoportosuló szemcsék százalékos 
részértékét a. homokban. Egy homokfajta az 
átlagos szemcseátmérővel (finomsági számmal) 
és az egyenletességi fokkal viszonylag jól jelle
mezhető.

Finomsági szám [3]

Ezt a módszert Amerikában fejlesztették ki, 
de az európai szakkörök is átvették : számszerűleg 
azonban ma is az amerikai homokvizsgálati szita 
sorhoz igazodik. A finomsági szám lényegében 
csomószám, egy hüvelykre „eső” szitaszemek 
száma. Mégpedig az esetek zömében a valóságos 
csomószámok közé eső érték — amelyhez „ ta r 
tozó” belső, névleges oldalméretű szitaszemen4. abra. A  bicskei formázóhomok közvetlen összeggörbéje
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az egyenlő nagynak és gömbszerűnek feltételezett 
homokszemcsék még éppen átesnének. E  szerint 
pl. a 80-as finomsági számú homok a következő
képpen képzelhető el : Ha a homok valamennyi 
szemcséjét képzeletben egyforma gömbbé alakít
juk úgy, hogy a szemcsék száma és a homok súlya 
változatlan marad, akkor a homokszemek azon 
névleges, belső oldalméretű szitaszemen esnének 
át, amelynél 1 hüvelyk élhosszúságra — a huzal
átmérőket is beleszámítva — éppen 80 szitaszem 
esnék.

(Tehát a finomsági szám és az átlagos szemcse
átmérő között szoros kapcsolat van.)

A finomsági számra jellemző, hogy nagyjából 
arányos az agyagot már nem tartalm azó homok 
fajlagos felületével. Ha feltételezzük, hogy a szi
tákon fennmaradó szemcsék átmérője minden 
esetben akkora mint amekkora a belső, névleges 
oldalméretű szitaszemen még éppen fennmarad
na — ami persze elég messze van a valóságtól —, 
úgy az AF.S szorzók kiszámításának menete a 
következő :

A gömbalakúnak képzelt szemcsék súlya : 

d 3 - n y

0  = ---g— (g) (/)

ahol d  =  a gömbalakúnak képzelt homokszemcse 
átmérője (cm),

y  =  a homok közepes fajsúlya (g/cm3).
A gömbalakúnak képzelt homokszemcse felülete 
d 2 n, tehát 1 g homok szemcséinek összes felülete, 
vagyis a fajlagos felület :

^  = ^  = ^ < Cm2/g> <8>
6

Elméletileg a szitaszám egyenlő a csomószám

mal, mert a szitaszám az egy hüvelykre eső szemek 
számával egyenlő.

A szitaszám = (9)

Látható, hogy a homok fajlagos felülete és a 
szitaszám között meghatározott összefüggés van. 
A zavaró csupán az, hogy a (9) képletben a d 
helyett a csomótávolságnak kellene lennie. Az el
térések kiküszöbölésére arányossági tényezővel 
számolnak.

Ennek alapján a fajlagos felület :

f/ = id r^ (cm 2/g) (10)
ahol „le” egy célszerűen választott arányossági 
tényező ; értéke kb. 2,11. А к - у  érték tehát kb.
5,6 g/cm2.

Az így kiszámított értékek a 2 . táblázat 3. 
oszlopában találhatók. Az előbbiből következik, 
hogy a finomsági szám alább ismertetendő ki
számítási módjánál használt szorzószámok tu la j 
donképpen az egyes gömbalakúnak képzelt homok- 
szemcsékből álló szitamaradékok fajlagos felülete.

Ezek a gyakorlati szorzótényezőktől — főleg 
a kis szemcsenagyságok tartományában — kevéssé 
térnek el.

A DIN és MNOSZ szorzótényezők megálla
pításakor a főcél az volt, hogy a számítással nyert 
finomsági szám értékek mindhárom szitasorozaton 
(AFS, DIN, MNOSZ) történő vizsgálatkor nagy 
jából megegyezzenek.

A számított és gyakorlati szorzótényezőket a
2 . táblázatban foglaltuk össze.

A finomsági szám meghatározásának menete :
1 . A homok 2 0 /a-nál kisebb részeit (agyag, 

finom ásványi részek stb.) iszapolással eltávolít
juk, majd a homokot megszárítjuk.

2. táblázat
(A z AFS és D IN rész Jungbluth [3] alapján k észü lt)
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4 4,760 (2,25) (2,5) __ _ __ _ _ __
C 3,327 3,22 3 — — — — — —
8 2,362 (4,54) 4 — — — — — —

12 1,651 6,49 5 4 1,5 7,15 6 1,5 5
16 1,167 9,20 7 6 1,0 10,7 9 1,0 10
20 0,833 12,88 10 — — — — — —
30 0,589 18,20 20 10 0,6 17,85 17 0,6 20
40 0,414 25,90 30 — 0,4 26,8 31 — —
50 0,295 36,30 40 20 0,3 35,7 41 0,3 40
70 0,208 51,50 50 30 0,2 53,5 52 0,2 50

100 0,147 72,90 70 — 0,15 71,5 71 — —
140 0,104 103,00 100 60 0,1 107,0 103 0,1 100
200 0,074 144,90 140 — 0,075 143,0 146 — —
270 0,053 201,10 200 100 0,06 178,5 186 0,06 200

S z ita tá n y é r
0,053
0,020

300
S z ita tá n y é r

0,06
0,02

536,0 281 0,06 a la t t 300

* A  sz ita szem ek  belső, névleges o ld a lm é re te in e k  M NOSZ 5771-52 R  és MNOSZ 155-53 sz ab v á n y o k  e lő 
í r t a  é r té k e k  k ö z ö tt  e lté rése  van . A  m a g y a r  s z a b v á n y  sz ita sz á m o t n e m  a d  m eg.
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2. Szitálás után a szitákon visszamaradó 
homok százalékos értékeit szorozzuk a megfelelő 
oszlopban megadott tényezőkkel.

3. A szorzatokat összeadjuk.
4. A szorzatok összegének és a vizsgált ho

mok súlyának hányadosa a finomsági szám.
A különböző összetételű homokra általában 

különböző értékeket, finomsági számokat kapunk, 
amelyekből a homok szemcseeloszlására nem lehet 
következtetni. Pl. rendkívüli esetben két, merőben 
más szemcseeloszlású homoknak is lehet közel 
azonos a finomsági száma. A finomsági szám a 
homokra egymagában nem jellemző, mondhatnók 
„használhatatlan” érték.

A finomsági szám és az átlagos szemcseátmérő 
közötti összefüggés [6]

A D IN  szabványban az ún. egységnyi oldal
hosszúság (10 mm), a szitaszem belső, névleges 
oldalm érete és a huzalátm érő k ö z ö tt (6. ábra) 
m eghatározo tt összefüggés van :

10  =  Szszn (Szn - |-  hú) ( 13 )

ahol Szsz =  a kérdéses szitaszem hez tartozó fi- 
H nom sági szám (szitaszám ),

Szn — a kérdéses szitaszem névleges, belső 
oldalm érete (mm),

hú =  a kérdéses szitaszövet á tm érő je  (mm).

Átla gos szemcseátmérő
Meghatározásakor a vizsgált homokszemeket 

gömbalakúaknak és egyenlő nagyoknak képzeljük, 
melyek darabszámban és összsúlyban is egyeznek 
a vizsgált homokkal ; az átlagos szemcseátmérő 
cgylj ilyen gömbalakú szemcse átmérője, illetve 
egy-egy intervallumban a közelítőleg a kérdéses 
szitaköz felső szitaszemének névleges, belső oldal
mérete.

Ar fontosabb szám ítási módok közül elsősor
ban  az aritm etikus középérték  szám ítást em lítjük 
meg [6] :

Ez a módszer csak akkor használható, ha a 
szitaszemek belső, névleges oldalméretei geomet
riai sor szerint növekednek.

A geometriai sor szerinti növekedést az ame
rikai szabványos szitasor kielégíti ; a DIN és az 
MNOSZ előírta szitasor ettől eltér. Az aritmetikus 
számítási mód képlete az alábbi :

Á s z  = =  £  ( J i  d u  ( 1 1  )

It

ahol Asz =  átlagos szemcseátmérő (mm),
G =  a vizsgált homok összsúlya (g), 
gi =  az egyes szitákon fennmaradó homok 

súlya (g),
du =  az egyes szitaközökre jellemző átlagos 

szemméret (mm).
Az MNOSZ 5771— 52 R, ajánlott szabvány 

javasolta átlagos szemcseátmérő számítási mód 
általános alakja a következő :

G
Ász =  A1--------  (12)

9i
+ г

ahol G =  a vizsgált homok összsúlya (g), 
g. =  az egyes szitákon fennmaradó homok 

súlya (g),
Szn+i =  az egyes szitaközök felső szita

szemének belső, névleges oldalmé
rete (mm).

Gyakorlatban a szabvány közölte tényezőket 
használják. Az átlagos szemcseátmérő kiszámítása 
úgy történik, hogy az egyes szitákon fennmaradó 
homok súlyát megszorozzuk a szitaközre jellemző

tényezővel í ----- j, m ajd a szorzatok összegével
\ Szn+1 )

•osztjuk a vizsgált homok összsúlyát.

6. ábra. Huzalátmérő és a szitaszem belső, névleges oldal
mérete

A (13) egyenletből következik, hogy a kér
déses szitaszem névleges belső oldalmérete és a 
szitaszövet átmérője között meghatározott össze
függés áll fenn ; azaz

há =1 SZn 'C\ (14:)

ahol Ci állandó (kb. 0,67).
Tehát

10 =  SzSZn (Szn +  Szn -Ci) = Sz8Zn Szn (1 +  Ci),
azaz

Szn =
10 C9

$ 2 8 2 ^ ( 1  +  G , )  Szs. SZs;
(15)

Ha a C2 állandót elosztjuk a vizsgált szitaköz 
felső szitájának szitaszámával (Szn ), akkor 
megkapjuk annak a szitaszemnek belső, névleges 
oldalméretét, amelyen a homok éppen átesett
(SZn + i)

Szn + i = —ó i— ----  (16)
6z«» + i

Ha a DIN szabvány szerinti szitaszámot 
finomsági számként kezeljük, akkor :

ahol Fmtt =  finomsági szám, illetve DIN szita
szám.

Az értékeket behelyettesítve az átlagos szem
cseátmérőt meghatározó egyenletre (12) adódik :

C2 G
E d iNj <7;

Szn + 1
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illetve
SZn • Szszn ér

F d i n V 9i
Szn + 1

1

~  ö " 2 -
9i

Sz„ •Szn •S Z s z n

= ^  2  9*8г"п (17)

A finomsági szám és az átlagos szemcseát
mérő között tehát a következő összefüggés áll 
fenn :

А  - сл

Ha logaritmizáljuk :

lg F — —  lg Ász -f- C2 (18)

Ha az AFS homokszita táblázatból megfele
lően megválasztott finomsági szám és szitaszem 
belső, névleges oldalméret értékeket egy kettős 
logaritmikus koordináta rendszerben ábrázoljuk, 
akkor egyenest kapunk . Az egyenes megadja az 
AFS finomsági szám és az átlagos szemcseátmérő 
közötti összefüggést (7. ábra). Az összefüggés 
matematikailag a következőképpen fejezhető ki :

lg F  =  —  0,92 lg Ász +  1,26 (19)

A szitálási módszerek egységesítése [6]

Az amerikai öntödei szitasor szemeinek belső, 
névleges oldalméretei —  az MNOSZ és a DIN soro
zattól eltérően — nagyjából geometriai sor sze
rint növekednek, te h á t az egymásfölötti sziták 
logaritmusainak különbsége állandónak vehető :

lg Szn+i — lg Szn — 0,15 (3. táblázat).
E bből adódik, h o g y

Mk (AFS) t*  A  =  (2°)

A D IN és az MNOSZ előírta szitasor esetén a 
„c” értéke szitaközönként állapítható meg, tehát 
Mic (MNOSZ), illetve M k (DIN) =  gz-szer a szita 
közökre jellemző tényező. Ha feltételezzük, hogy 
Afí<AFS) =  9i> akkor az állandó mozgótényező 
1 lesz.

Ebből adódik :

Mi (AFS) =  0,15 -Mk (AFS) (21)
Fontos, hogy függetlenül a vizsgálatokhoz hasz
nált szitasorozatoktól, egymást fedő görbéket 
kapjunk a mennyiségi koncentráció ábrázolásakor. 
(Azoktól a különbségektől, melyeket a sziták 
nem egyező száma m ia tt szükségszerűen bekövet
keznek, tekintsünk el).

Ez esetben a következő egyenletet nyerjük :

Mk ( A F S )  =  Mk ( DI N)  (22)
A (21) és (22) egyenlet összehasonlításából követ
kezik, hogy

De : M'k ( A F S )  =  0,15 Mk ( D I N )

M k ( D I N )  =
_______________ ( DI N) ___________________

lg Szn + 1 ( D I N ) -- lg Szn ( DI N)

(23)

(24)

3. táblázat

S
zi

ta
so

r

A s z ita 
szem  
belső, 

névleges 
o ld a lm é 
re te  (mm)

lg<S'2n + 1 lg S zn lg S z „ +1 —  
—  lg S zn

4,760 0,6776 _
3,327 0,6776 0,5220 0,1556
2,362 0,5220 0,3732 0,1488
1,651 0,3732 0,2177 0,1555
1,167 0,2177 0,0671 0,1506
0,833 0,0671 0 ,9 2 0 6 -i 0,1465
0,589 0 ,9206-* 0 ,7 7 0 1 -! 0,1505
0,414 0 ,7 7 0 1 “ ! 0 ,6 1 7 0 -i 0,1531

A F S 0,295 0 ,6 1 7 0 -i 0 ,4 6 9 8 -i 0,1472
0,208 0 ,4698-1 0 ,3 1 8 1 -i 0,1517
0,147 0 ,3 1 8 1 -! 0 ,1 6 7 3 -i 0,1508
0,104 0,1673-1 0 .0 1 7 0 -1 0,1503
0,074 0 ,0 1 7 0 -i 0 ,8692-2 0,1478
0,053 0 ,8 6 9 2 -i 0 ,7243-2 0,1449
0,053 0 ,7 2 4 3 -i 0 ,7243-2 —

0,020 0 ,7 2 4 3 - 2 0 ,3010-2 0,4233

1,50 0,3010 0,1761 0,1249
СО
CŐ 1,00 0,1761 0,0000 0,1761
>
à 0,60 0,0000 0 ,7 7 8 2 -i 0,2218

0,40 0 ,7 7 8 2 -i 0 ,6 0 2 1 -i 0,1761
rH 0,30 0 ,6 0 2 1 -i 0 ,4 7 7 1 -i 0,1250
О 0,20 0 ,4 7 7 1 -i 0 ,3 0 1 0 -i 0,1761
<м 0,15 0 ,3 0 1 0 -i 0 ,1 7 6 1 -i 0,1249
ю 0,10 0 ,1 7 6 1 -i o ,o o o o -i 0,1761
й 0,075 o ,o o o o -i 0 ,8751-2 0,1249
ни
п 0,06 0 ,8 7 5 1 -2 0,7782-2 0,0969м 0,02 0 ,7782-2 0 ,3010-2 0,4772

s így a (23) és (24) egyenlet alapján 
Л/Г, Çi ( D I N ) . 0,15

M  k  ( AFS)  =  5 5 ------------------
l g  b Z n  +  1 ( D I N )  —  l g  O Z n  (D IN )

=  gi (DIN), egy szorzótényező (25)
A (25) egyenlet segítségével mind a DIN, 

mind a MNOSZ előírta szitasorozat szita-közeinek 
szorzótényezői meghatározhatók, így az AFS és 
DIN (MNOSZ) között összehasonlítható mennyiségi 
koncentrációkat kapunk.

Az AFS tényezőket —  m ert az öntödei sz ita 
sor a geom etriai sortó l néhány  helyen eltér, a 
teljes sornál kevesebb sz itá t ta r ta lm az  — a követ 
kező egyenlettel szám íth a tju k  ki :

M k A F S
___________ g i  (A F S ) - 0 , 1 5 __________

lg Szn + 1 ( A F S )-- lg Szn (A F S )
(26)

A tényezőket a 4. táblázat 5. és 6. oszlopában 
közöljük.

Standard diagram a szemcseeloszlás megítéléséhez

Mekanförbund-Bizottság [6] az előbbi feje
zetben említett szempontok alapján rögzítette az 
öntödei homok vizsgálatához szükséges szemcseel
oszlás standard-forma módját (4. táblázat). Ez a 
módszer mind az AFS, mind a DIN (MNOSZ) előírta 
szitákra alkalmazható.

Az 1. és 2. oszlopban az AFS szitaszámok, 
illetve a sziták névleges belső oldalméretei vannak 
feltüntetve. A 3. oszlop a DIN öntödei szita szab
vány szemnagyságait m utatja be.
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4. táblázat

A FS
sz ita -

D IN
szita-

Szem cseeloszlás M ennyiség i eloszlás Á tlagos szem cseá tm é rő

Szita-
szem szem
belső , belső,

szám névleges névleges
g

OSSZ. AFS- D IN - D IN A FS- D IN - D IN -
old . old . % о / szorzó s z o rz ó ' M konc szorzó szorzó szo rza t

m é re te , m érete, (Mk)
m m m m

4
6

4,760
3,327 3

----- — —
1,0

—  . — — —

8 2,362 — ---- —  ■ — 1,0 — — — — —

12 1,651 1,5 — — — 1,0 1,200 — 0,4 0,5 —
16 1,167 1,0 — — 100,00 1,0 0,850 — 0,6 0,6 —

20 0,833 — ■ — — 1,0 — — — — —

30 0,589 0,6 0,20 1,00 99,00 1,0 0,675 0,675 1,2 1,0 0,20
40 0,414 0,4 0,85 4,25 94,75 1,0 0,850 3,612 1,7 1,6 1,36
50 0,295 0,3 1,25 6,25 88,50 1,0 1,200 7,500 2,4 2,4 3,00
70 0,208 0,2 6,30 31,50 57,00 1,0 0,850 26,775 3,6 3,3 20,79

100 0,147 0,15 6,57 32,85 24,15 1,0 1,200 39,420 4,8 5,0 32,85
140 0,104 0,1 2,63 13,15 11,00 1,0 0,850 11,177 6,8 6,6 17,36
200 0,074 0,075 1,17 5,85 5,15 1,0 1,200 7,020 9,6 10,0 11,70
270 0,053 0,06 — — — 1,0 — — — — —

0,053 0,06 0,13 0,65 4,50 1,0 1,547 0,995 13,5 13,3 0,73
0,020 0,02 0,10 0,50 4,00 0,35 0 ,314 0,1570 18,8 16,6 1,66

Ö sszeg : 19,2 g 96,00 Összeg : 89,65
Isz a p  : 0,8 g 4%
Ö sszesen : 20,0 g Í0 0 %

A 4. oszlop a bicskei formázóhomok szemcse
eloszlását grammban, az 5. oszlop pedig %-os 
értékben tünteti fel.

A 6. oszlop az összeggörbe szerkesztéséhez 
szükséges halmozott százalék értékeket ta rta l 
mazza.

A 7. oszlop a (26) egyenlet alapján megálla
pított AFS szorzókat, a 8. oszlop a (25) egyenlet 
alapján kiszámított D IN szorzókat szemlélteti.

Az 5. oszlopban szereplő százalék értékeknek 
— melyek a gramm értékeknél arányosan na-

AF5 0053 O fm  0.104 0.147 0,200 0,295 0,414 0,589 0833 1,167 1,651

7. ábra. A z  A F S  szerinti ( D I N  szerinti) szemnagyságok 
ábrázolása a finom sági szám  függvényében (kettős

logaritmusos rendszer)

19,2
---------Pa 0,215 m m
89,65

Szemnagusaq
J  J  о  c r  ö  c> c s  c r  c r  cs* c~r ír- w

Szitaszám 210 200 140 W0 70 50 40 30 20 16 12

8. ábra. A  bicskei homok relatív gyakorisági görbéje 
és féllogaritmusos összeggörbéje t

gyobbak — a 7. vagy 8. oszlopban levő tényezők
kel való szorzata adja a mennyiségi koncentrációt 
(Mk), am it a 9. oszlopban tüntettünk fel. (Ez az
5. és 8. oszlopban levő számok szorzata). A hal
mozott értékekés a mennyiségi koncentráció érté
kek alapján szerkesztett összeg és gyakorisági 
görbe a 8. ábrán látható.

A görbe logaritmusos skáláján alul a DIN 
szemnagyságokat, felül az AFS szemnagyságokat 
jelöltük meg, míg baloldalt a mennyiségi koncent
rációt, jobboldalt pedig a százalékos értékeket 
tüntettük fel. A DIN szemnagyság intervallumok 
közepes értékeit teljes vonallal, az AFS-t jelzőket 
szaggatottal rajzoltuk.

D IN  á tlag o s  szem cseá tm érő  =
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AFS

15-313-91

S k  м n ő sz  Diszeli tűzálló homok
--------------“ к  A F S

A szdaszem belső, névleges oldalmérete mm-ben(lg skála)

9. ábra. A  diszeli tűzálló  homok relatív\gyakorisági 
görbéje és féllogaritmusos^összeggörbéje

AFS

'-O xj- O)
cdC4| C\| <J- sСэ~ c>' o' o' o'

A sutaszem belső, nemleges oldalmérete mm-ben(lgskala)

10. ábra. A  solymúri középerős homok relatív gyako 
risági görbéje és féllogaritm usos összeggörbéje

K ét különböző szemcseösszetételű homok 
fenti alapelvek szerint szerkesztett gyakorisági 
görbéi jól illeszkednek (9. és 10. ábra).

Összefoglalás
Ebben a tanulmányban az MNOSZ, DIN és 

AFS öntödei vizsgálati szitasorral, a szemcse
eloszlás ábrázolásával, a finomsági számmal, az 
átlagos szemcseátmérővel, valamint a finomsági 
szám és az átlagos szemcseátmérő közötti kap 
csolat ismertetésével és a szitálási módszerek ábrá 
zolás szempontjából való egységesítésével fog
lalkoztunk.

A tanulmány elkészítésében igen nagy se
gítségemre volt Klára Jenőné, fáradozásáért 
ehelyütt mondok köszönetét.
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f i]  MNOSZ 155-53 Ö n tö d e i hom ok .
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őrző s z i tá k  huzalszövete .
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[4] Jo u rn . A m er. Ceram ic. Soc. 11. (1928) 345. p.
[5] G iesserei— K alen d er 1959. 96— 97. old .
[6] E. O. L isse ll és 0 . Carlsson : Giesserei, 1953. szep 
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Szakosztályi élet

A z Ö n tö d e i s z a k o sz tá ly  az  58. t i s z tú j í tó  k ö zg y ű lést 
m egelőző  v ez e tő sé g v á la sz tó  ülését j a n u á r  22-én t a r t o t t a  
m eg a  K G M  O k tó b er 6 u tc a  7. a l a t t i  k u ltú r te rm é b e n .

Szász József s z a k o sz tá ly i e lnök  ü d v ö z lő  szavai u t á n  
b e sz á m o lt a  vezetőség  m á s fé l évi m u n k á já ró l,  az e lé r t  
e re d m é n y e k rő l és az  e lk ö v e te tt  h ib á k ró l .  K ü lö n ö sen  
k ie m e lte  a z  Első M a g y a r  Ö ntödei N a p o k  s ik e ré t és  
a n n a k  k ü lfö ld i v is s z h a n g já t.  M é lta tta  a z  Ö ntödei N a p o 
kon , v a la m in t  a  k ü lfö ld i k o ngresszusokon  e lh a n g z o tt 
m a g y a r  e lő ad áso k  s z ín v o n a lá t .  R ö v id e n  beszé lt a  n e m 
ze tk ö z i k a p c so la to k  fe jlő d ésérő l és a z  Ö ntöde c ím ű  
la p u n k  i r á n t  k ü lfö ld ö n  m e g n y ilv án u ló  fokozódó é r d e k 
lő d ésrő l. M in t h ib á t  e m líte t te ,  hogy  a z  1959. év i p r o 
g ra m  z sú fo ltság a  a k a d á ly o z ta  a  v ez e tő ség e t a b b a n ,  
h o g y  e g y é b  f e la d a ta ik k a l  érdem legesen  és b ő v eb b e n  
tu d ja n a k  fog lalkozn i é s  e z t  k ü lö n ö sen  a  m u n k a b iz o tt 
s á g o k k a l v a ló  fo g la lk o zás  s ín y le tte  m eg . T o v á b b ia k b a n  
is m e r te t te  a  veze tőség  á l ta l  az 1960. é v re  k id o lg o z o tt 
á t t e k in tő  te rv e t.  V ég e ze tü l m eg k ö szö n te  a  ta g tá r s a k  
lelkes, o d a a d ó  m u n k á já t  és  tá m o g a tá s á t .

K ö v e tk e z ő  n a p ire n d i p o n tk é n t k é r te  a  gyű lést, h o g y  
a  S z a v a z a tsz e d ő  B iz o tts á g o t v á lassz a  m eg  és e g y b e n  
ja v a s la to t  t e t t  a b iz o t ts á g  ta g ja ira .  A  S zav aza tszed ő  
B iz o tts á g  e lnökévé J á n d y  Gézát, t a g ja iu l  Hollósi Bélát

és Vörös Árpádot ja v aso lta . A  ja v a s la to t a  g y ű lés  eg y 
han g ú lag  e lfo g a d ta .

E z e k u tá n  az  elnök f e lo lv a s ta  a  vezetőség á l ta l  j a v a 
solt je lö lte k  n év so rá t, m a jd  fe lk é rte  a  S zav aza tszed ő  
B izo ttság  e ln ö k é t, hogy ism e rte s se  a  jelölés és sz av a zás  
ren d jé t. J á n d y  ism erte tése  u t á n  az  elnök a  je lö lte k  n é v 
so rán ak  t i t k o s  jelöléssel v a ló  k iegészítésére sz ü n e te t 
ren d e lt el.

A s z ü n e t  felfüggesztése u tá n  az elnök  fe lk é rte  Bu- 
dinszky T ibor  ta g tá r s a t a  „ H o m o k o k  egyszerű  m eleg 
v izsg á la ta  és  az  e red m én y ek  g y a k o rla ti a lk a lm a z á sa ” 
cím ű e lő a d á s á n a k  m e g ta r tá s á ra .  A nagy  érdek lődéssel 
k ísé rt e lő a d á s t —  m elyet la p u n k  m ás helyén k ö z lü n k  —  
az e lnök m e g k ö szö n te  és á t t é r t  a  n ap ire n d  k ö v e tk ező  
p o n tjá ra , a  ju ta lm a z á so k ra .

Az E g y e sü le t elnöksége S á fár Lászlót, az  e g y e sü le t 
b en  1959. é v b e n  ta r to t t  o k ta tó  je llegű  e lő a d á sso ro za tá 
ért, M akai K álm ánt a  g y ő ri, Szilágyi Im rét a  csepeli 
cso p o rtb an  k if e j te t t  lelkes és e redm ényes m u n k á ju k é r t 
ju ta lo m b a n  részesíte tte , m e ly e t  a z  elnök a  g y ű lés ta g 
ja in ak  ü n n ep lése  közben n e v e z e tte k n e k  á ta d o t t .

A n a p ire n d  következő  p o n t ja  a  S zakosztá ly i v eze 
tő sé g v á la sz tá s  vo lt. Szász J ó z s e f  elnök sok s ik e r t  k í 
v án v a  a  m e g v á la sz tan d ó  ú j vezetőségnek , a  szavazás
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ta r ta m á r a  az e ln ö k ség i tisz tsé g e t á t a d t a  Küstel A lfréd  
k o re ln ö k n ek . K o re ln ö k  az  elnöki t i s z te t  á tvéve  fe lk é rte  
az  id ő k ö zb en  v is s z a té r t  S zav aza tszed ő  B izottság  e ln ö 
k é t a  je lö ltek  vég leges n é v so rá n a k  fe lo lv asására  és a  
szav azó lap o k  k io sz tá sá ra .  E n n ek  m e g tö r té n te  u tá n  az  
ü lé s t a  szavazás t a r t a m á r a  fe lfü g g esz te tte . A sz av a zás  
re n d b e n  fo ly t le, m e ly  u tá n  a  S zav aza tszed ő  B iz o ttsá g  
az  u rn á k k a l e lv o n u lt.

K o re lnök  az ü lé s t  ú jb ó l m e g n y itv a , többek  k ív á n 
s á g á ra  a  sz av aza to k  ö sszeszám lá lá sán ak  id ő ta r ta m á ra  
B u d in szk v  előadása  f e le t t  v itá t  ja v a s o lt .  Tóth A ndrás  
a  b e n to n ito k k a l v é g z e t t  kü lönböző  v izsg ála ti m ó d sze 
re k e t tá rg y a lta  és e lism erte , hogy  a  B udinszky  á l ta l  
ja v a s o lt  meleg ü tő p ró b a  igen m e g b ízh a tó  e re d m én y e 
k e t a d . T o v áb b iak b an  ö ssz e h a so n líto tta  a  m ag y ar b en - 
to n ito t  a  külföldi b e n to n ito k k a l és igen  nagy  h ib á n a k  
t a r t j a  a  szállítások  eg y en lő tlen ség ét. Szy  Oéza s z ü k sé 
gesnek  ta r t ja  az ö n tö d e i b e n to n itra  vo n atk o zó  m in ő s í 

Az Országos Magyar B ányászati 
és K ohászati E gyesület pályázatot hirdet

az  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  te rü le té h ez  ta r to z ó  alább i té m a 
k ö rö k b e n  :
1. J a v a s la t  d o lgozandó  k i az ö n tö d e i fo rm a- és m agho- 

m o k o k  rac ionális és tech n o ló g ia ilag  helyes fe lh a sz 
n á lá sá n a k  e lő m o zd ítá sá ra . A p á ly á z a t ta r ta lm a z 
h a t j a  pl.:
a )  A z eddig f e l t á r t ,  m á r  h a s z n á la tb a n  levő és a  m ég  

k ih a sz n á la tla n  h o m o k b á n y á k  te rm ék ein ek  r e n d 
szeresen fe ld o lg o zo tt, ú jk e le tű  technológ iai a d a 
ta i t ,  a  fe lh a szn á lá s i te rü le t és m ód m egjelö lésé 
v e l (h o m o k -k a ta sz te r) .

о ) A  hazai v isz o n y o k  k ö zö tt h a s z n á lt  fo rm a- és 
m a g k ö tő an y a g o k  rendszeresen  fe ldo lgozo tt te c h 
nológiai a d a ta i t ,  a  fe lh aszn á lási te rü le t és m ó d  
m egjelölésével (k ö tő an y a g -k a ta sz te r) . 

c) V alam ely e d d ig  ism eretlen , v a g y  a  h azai ip a rb a n  
n em  h a szn á lt k ö tő a n y a g  h a s z n o s ítá sá ra  (g y á r tá 
sá ra) v o n a tk o zó  ja v a s la to t, a  k ö tő an y ag  r e n d 
szeresen fe ld o lg o zo tt te ch n o ló g ia i a d a ta iv a l, a  
felhasználási te r ü le t  és m ód m egjelölésével, v a la 
m in t a  g azd aság o s g y á r tá s  fe lté te le in ek  és m ó d 
já n a k  m e g ad á sáv a l.

2. J a v a s la t  d o lgozandó  k i az ö n tö d e i m u n k a  te rm e lé 
kenységének  n ö v e lésé re  és,ja, m unk a ig én y esség  c s ö k 
k en tésén ek  e lőm ozd ításá ra '. A  p á ly á z a t  ta r ta lm a z h a t  
m eg v a ló s íto tt, v a g y  m eg v aló s ítás  a l a t t  álló o ly a n  
k isgépesítési m e g o ld ás t, am ely  a lk a lm a s  :
a )  egyedi v agy  k is  so ro za tb an  készü lő  ö n tv é n y e k  

g y á r tá sá n a k  rész leges v agy  te lje s  és g azd aság o 
s a n  m eg o ld h a tó  gépesítésére ,

b) a z  öntödei m u n k á k  v a lam e ly  szak aszán ak  e g y 
szerű  eszközökkel tö rté n ő  gépesítésére .

3. K idolgozandó  a z  ö n tö d é k  m u n k á já n a k  g azd aság o s 
s á g á t jav ító , te rm e lé k en y sé g é t n ö v e lő , vagy  az  ö n t 
v é n y e k  m inőségét ja v ító ,  az ö n tö d e i dolgozók eg ész 
ségvédelm ét fe jle sz tő  bárm ely , egyéb m eg v aló su lt, 
v a g y  m egvalósítás a l a t t  álló és szélesebb k ö rb en  is 
a lk a lm az h a tó  m ó d sz e r  ism erte tése .

P á ly á z a ti  d íja k  :

1 db  I . d íj  ......................... 3000,—
2 db  I I .  d íj ......................... 2000,—
3 db  I I I .  d íj ......................... 1000,—

tési s z a b v á n y o k  á td o lg o zá sá t . N agy Z o ltán  (D iósgyőr) 
ja v aso lja  a  b e n to n itta l  k ö tö t t  h o m o k fo rm á k  v iszony 
lagos é r té k e lé sé t a  v ízüveges e ljá rá s sa l k é s z íte t t  h o m o k 
fo rm ákhoz . Rácz Ottó (Csepel) a  v iz sg á la ti m ódszerekkel 
k a p c so la tb a n  t e t t  fel k é rd ések e t.

B u d in szk y  T ibor v á la sz a  u tá n  a  k o re ln ö k  felkérte  a  
v issza térő  S zav aza tszed ő  B iz o ttsá g  e ln ö k é t, hogy  ism er 
tesse a  sz av a zás  e re d m én y é t. J á n d y  G é z a  k ih ird e tte , 
hogy a  sz a v a z a to k  összeszám lálása  a la p já n  a  gyűlés a  
szak o sz tá ly  elnökévé Sá fár Lászlót, szak o sz tá ly i t i t 
k á r rá  Oál Zoltánt v á la s z to tta .  M ajd  fe lo lv a s ta  az ú j 
vezetőségi ta g o k  n é v so rá t, m ely n ek  e lh an g z ása  u tá n  
a  ko re ln ö k  az  ü lé s t le z á rta  azza l, hogy  a z  a lap szab á ly o k  
érte lm éb en  a  szak o sz tá ly g y ű lések en  m e g v á la sz to tt ú j 
vezetőség m eg b íza tá sa  c s a k  az  E g y e sü le t K özgyűlésé 
nek  jó v á h a g y á sa  u tá n  lép  é rvénybe .

K .  A.

A pályázat általános feltételei :
1. P á ly á z h a t  b á rk i, a k á r  egyén ileg , a k á r  m u n k a cso p o rt 

k e re téb e n .
2. A p á ly á z a to k  jeligések, te h á t  a  b e k ü ld ö tt  p á ly a m ű 

vek  b o r ító la p já n  a v á la s z to t t  je lig é t o lv a sh a tó a n  fe l 
kell tü n te tn i .  A p á ly á z a t m ellé zárt b o r íté k b a n  m eg 
kell a d n i a  pályázó  te lje s  n ev é t, la k c ím é t és m u n k a 
h e ly é t (m u n k ac so p o rt ese té b en  a  c s o p o rt m in d en  ta g 
já n a k  e lő b b i a d a ta it  fe l ke ll tü n te tn i) .  A  b o ríték  k ü l 
se jére  a  v á la s z to tt  je lig én  k ív ü l m á s t  í rn i  n em  szabad .

3. A p á ly am ű v e k n ek  ed d ig  m ég le n e m  közö lt, v ag y  
e lő ad áso n  el nem  h a n g z o tt  önálló  m u n k á k  fo rm á já 
b a n  k e ll fog lalkozn iok  a  v á la s z to tt  té m á v a l olyan 
részletességgel, hogy a  ja v a s o lt  m ó d s z e r t  v agy  k ö zö lt 
a d a tg y ű jte m é n y t a  p á ly a m ű  le írá s a  a la p já n  h a s z 
ná ln i lehessen .

4. A p á ly á z a to t b írá ló  b iz o ttsá g  b ír á l ja  el, am elynek  
ta g ja i :
az  O rszágos M agyar B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y e 
sü le t,
a  szak m in isz tériu m  Ip a rp o lit ik a i F ő o sz tá ly a , 
a  M iskolci N ehézipari M űszaki E g y e te m , 
a  V asip ari K u ta tó  In té z e t ,  v a la m in t 
a  K ohó- és G ép ipari M in isz té riu m  T erv ez ő  In té z e te  
egy-egy képviselője.

5. A p á ly á z a to t k iíró  sz e rv n ek  jo g á b a n  á ll m in d  a  d íja 
zo tt, m in d  a  nem  d í ja z o t t  m u n k á k a t  fe lhasználn i. 
N y o m ta tá s b a n  tö r té n ő  közlés e se té n  a  szerzői tisz- 
te le td íj a  szerző t m eg ille ti. A m e n n y ib e n  a  p á ly á 
z a tra  b e k ü ld ö tt  a n y a g  ta lá lm á n y n a k , v ag y  ú jí tá s 
n a k  m in ő sü l, úgy az  ezzel já ró  jo g o k  c so rb íta tla n o k  
m a ra d n a k , ső t szükség  ese té n  az  E g y e s ü le t az ú jítá s  
k id o lg o z ásá t, d íja z á sá t és b e v e z e té sé t tá m o g a tja .

6. A  p á ly á z a to k  bekü ldési h a tá r id e je  : I9 6 0 , szep tem 
b e r  h ó  30. Cím : O rszágos M ag y ar B á n y á sz a ti és 
K o h á sz a ti E g y esü le t, B p . V ., S z a b a d sá g  té r  17. 111.

7. A  p á ly á z a to k  ered m én y e in ek  n y ilv á n o s  k ih ird e tése  : 
I960, d ec em b er 15. d u . y2ö ó rak o r az  O rszágos M a
g y a r B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y e s ü le t fen ti cím ű 
h ely iségében .

B udapest, 1960. fe b ru á r  12.

O RSZÁGOS M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I 
ÉS K O H Á S Z A T I E G Y E S Ü L E T  E L N Ö K S É G E

Pályázati felhívás
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keverő-kollerjáratokat formázó homokhoz, 

maghomokkeverő-gépeket, homokszóró for

mázó gépeket, hom okelőkészítő gépeket, 

pneumatikus rázó-sajtoló formázó gépeket, 

kúpolókemencéket, emelő-készülékeket, önt* 

vénytisztító dobokat, centrifugál tisztító

gépeket, formakiverő rostélyokat, öntödei 

szá llítósza lagok at, adagoló készülékeket, 

komplett homokelőkészítő berendezéseket, 

az öntödék gépesítésére és modernizálására 

szolgáló berendezéseket.
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Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Az öntészeti technológia fejlesztésének főbb irányai
P A Y E R  J Á N O S  

( K.  G.  M.  Ip a rp o l. fő o sz t.)
D K .: 621.74.001.7

Главные направления развития литейной технологии

Haupt G esichtspunkte in der Entwicklung der G iesserei- 
teehnologie

The main points of view  in the development of founding  
technology

Az öntés technológiája a gépipar általános 
technológiai színvonalához képest elmaradott.

Már a homokformázás technológiai szintje is 
alacsony, a korszerű technológiai eljárások — mint 
amilyen a kokillaöntés, héjformázás, vízüveges 
formázás, precíziós öntés — adta lehetőségek 
pedig nincsenek kihasználva. Alacsony szinten van 
a gépesítés is.

A gyártás szakosítása kezdetleges. Nem ki
forrott sem a gyártmány szerinti, sem a techno 
lógiai eljárások szerinti szakosítás.

Az öntödék zömében nem kielégítő a munka 
megszervezése sem.

A munkaszervezés színvonalát nagyon gyak 
ran az jellemzi, hogy a formázás, az öntés és a 
formaszekrények kiürítése ugyanazon a helyen 
történik, s nem eléggé elterjedt az öntés egymás
után következő műveleteinek folyamatos meg
szervezése.

A formázógépek mellett nem használnak gör
gősorokat, kisgépesítést, mint pl. a formázógépek
ről a szekrények leemelését, továbbítását bizto 
sító, aránylag egyszerű berendezéseket.

Kevés a jól képzett öntödei szakember, tech 
nológus, öntödei gépész. Az öntészeti szakképzés 
sem közép, sem felsőfokon nem elég alapos.

Elégtelen az öntödei kutató és kísérleti munka. 
A fémöntészeti kutatás — mellyel a Nehézipari 
Minisztérium hatáskörébe tartozó Fémipari K utató 
Intézet foglalkozott — jelenleg szünetel. U gyan 
akkor a fémöntödék a KGM-hez tartoznak, s így 
a gépgyártásban, s főleg a dieselesítésben fontos 
szerepet betöltő fémöntészetnek teljesen hiányzik 
a kutatás ellátottsága, a kutatásra fordított esz
közök és szellemi kapacitás.

A felsorolt és egyéb okok (pl. árpolitikai 
hibák) m iatt a magyar öntödei termelés fontos 
mutatói, a termelékenység, az anyagkihozatal 
alacsony szinten vannak.

1. Az öntészeti technológia fejlesztésének 
főbb területei

Tekintettel arra, hogy a vas- és acélöntödék 
termelésének javarészét, kb. 75—80%-át a követ
kező ötéves terv folyamán továbbra is a hagyo
mányos homokformázással készülő öntvények fog
ják alkotni, a fejlesztés egyik legfontosabb fel
adata a homokformázás technológiájának fej
lesztése.

El kell érni, hogy 1965-re a nyersformázás 
és szárított formázás közötti arány a nyers for
mázás javára jelentősen megváltozzék.

Nagy haladást kell elérni a homokformázás 
egész munkafolyamatának gépesítése, valamint 
egyes műveletek automatizálása területén.

El kell érni, hogy az öntvények legalább 
20—25%-a a sokkal nagyobb pontosságot és 
sokkal jobb felületi minőséget biztosító korszerű 
eljárásokkal, mint a kokillaöntés, pörgető öntés, 
héjformába való öntés, valamint gyorsan szilár
duló formák és anyagok használatával készüljenek.

A magok gyártásának különösen elmaradt 
technológiáját egyrészt gépesítéssel, másrészt kor
szerű alapanyagok felhasználásával kell fejlesz
teni.

Továbbá fontos cél az anyagmozgatás széles
körű gépesítése. A kupoló kemencéknél széles kör
ben kell alkalmazni a korszerű megoldásokat, pl. 
a fenékfúvatásos rendszereket, az aknamagasság 
növelését és a bázisos bélést. A bázisos bélés 
alkalmazása acélművi kokillák készítésekor külö
nösen fontos. Az Április 4 Gépgyár öntödéjének 
tapasztalata alapján nagymértékben fokozni kell 
a forrószeles kupolókemencék használatát, első
sorban a Csepel Vas- és Fémművekben, a Sorok
sári Vasöntödében, a Csepel Autógyárban, a Kis- 
várdai Öntödében és a  Kecskeméti Gépgyárban.

II. A homokformázó öntödék 
műszaki fejlesztése

A nyersformázás alkalmazási arányának növe
lése új technológiai követelményeket támaszt.

A nyersformázás fejlesztéséhez biztosítani 
kell, hogy a homokkeverék hőtágulása és gáz
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nyomása kisebb legyen, ezért a beömlő rendsze
reket úgy kell tervezni, hogy az .örvénylésmentes 
beáramlást biztosítsák. A nyersformázást nagy 
Si02 tartalm ú, finomszemcsés homokkal kell vé
gezni, jól felszerszámozott rázó, sajtoló, leemelő 
formázó gépeken. Nagyobb öntödékben a homok
előkészítést — az egyenletes összetétel biztosítá
sához — nagy mértékben automatizálni kell, a 
formázószekrény ürítésére pedig formakiverő 
autom atákat kell munkába állítani.

Magkészítésre a minőség javítása, valamint a 
termelékenység fokozása érdekében maglövő gépe
ket, magkötőanyagként pedig a jelenlegi olaj és 
melasz helyett önszáradó magkötő anyagokat kell 
használni.

Az öntvények tisztítását acélszemcsével és 
nagynyomású vízzel dolgozó berendezésekkel kell 
megoldani. A homokformázó öntödékben a belső 
anyagmozgatást — a formázószekrények, a nyers
anyagok, az elhasznált termékek szállítását — 
rakodó- és emelőtargoncák, szállítószalagok, gör
gősorok, függőpályák segítségével kell gépesíteni. 
Az ömlesztett anyagok lapátolását meg kell szün
tetni.

A sorozatgyártó homokformázó öntödék gépe
sítését minden esetben komplex módon kell meg
oldani. Azokban az öntödékben, melyek gyártási 
profilja egyöntetű, mint pl. a fürdőkád, radiátor, 
kazántagok, autó, szerszámgép és motoröntvé
nyek stb. az öntödei munkafolyamatok komplex 
gépesítését 1965-ig be kell fejezni.

Ott, ahol a sorozatnagyság vagy az öntvé
nyek mérete miatt a komplex gépesítés nem lenne 
gazdaságos, legalább homok-röpítőgépeket kell 
alkalmazni botkormányos vagy automatikus ve
zérléssel, több munkahelyes karusszelelrendezésű 
beállítással, megfelelő mintakiemelő berendezéssel.

III. Egyéb korszerű 
öntéstechnológiai módszerek

Kolcillaöntés
A kokillaöntéssel nagy méretpontosságot, jó 

felületi simaságot, jó szövetszerkezetet lehet el
érni. Termelékenysége a homokformázásának több 
szöröse, azonban főképpen csak könnyűfémek ön
tésére használják.

Nagyon jól alkalmazható forgástest alakú 
szürkevas- és acélöntvényekhez, valam int a tem- 
peröntés számos területén, mint pl. fittingek 
gyártásakor.

A I I . ötéves tervidőszakban meg kell valósí
tani a kokillaöntésnek a vas- és acélöntés terü 
letére való kiterjesztését és különösen a könnyű
fémek öntésekor erősen kell fokozni a mechani- 
zálást és automatizálást.

Nyomás alatti öntés
A nyomás alatti öntésnek két rendszere isme

retes : a hidegkamrás eljárás, másnéven prés
öntés, és a melegkamrás eljárás, másnéven fröccs
öntés.

A nyomás alatti öntés mérethű, sima felü
letű, pontos öntvény gyártására alkalmas. Alkal

mas igen kicsi, néhány gramm és több kg súlyú 
öntvények gyártására is.

El kell érni, hogy a nem-vas öntvények tel 
jes öntvény termelésének jelenleg mintegy 7— 8%- 
á t kitevő prés- és fröccsöntés termelése 1965-ig 
ennek mintegy kétszeresét érje el.

Az elérendő termelés biztosítása, valamint 
a technológiai színvonal emelése érdekében a sok 
helyen széttszórt kis kapacitások létesítése helyett, 
erre kijelölt üzemekben kell a nyomásos öntőgé
peket összpontosítani.

Precíziós öntés
Ezzel az eljárással kisméretű, bonyolult alakú 

mintadarabok — egyes különösen pontos felületek 
kivételével — kész méretre önthetők. Annak elle
nére^ hogy a KGM üzemeiben mintegy 25 kisebb- 
nagyobb precíziós öntöde működik, a precíziós 
öntvények használata nem eléggé elterjedt. A ka 
pacitások túlságosan szétszórtak, a technológia 
kezdetleges és kiforratlan.

Ezért meg kell oldani a precíziós öntésnek 
kevesebb, jól felszerelt öntödébe való összevoná
sát, egységes, szabatos technológia kialakítását, 
a  műveletek gépesítését és automatizálását.

Az olvasztáshoz jelenleg használt ívfényes 
kemencék helyett indukciós kemencék alkalmazá
sát kell bevezetni és meg kell oldani a jelenle
ginél olcsóbb formázó anyagok használatát. A pre 
cíziós öntvények termelését 1965-ig a jelenleginek 
mintegy háromszorosára kell növelni.

Szovjet adatok szerint a precíziós öntvény 
minden tonnája 2 t  hengerelt árut tesz felesle
gessé és 600— 800 forgácsoló gépórát takarít meg.

Héjformázás

A hőre keményedő gyantákkal készülő héj- 
formákba való öntés jelentős fémmegtalarítást ad, 
a megmunkálási ráhagyás közel felére csökkent
hető.

A héj formába öntött öntvények minden ton 
nája kb. 15% fémmegtakarítást eredményez. Ter
melékenysége a hagyományos technológiai mód
szerek többszöröse.

A héj formában készült öntvények jelenlegi, 
kb. 1600 t  évi termelését mintegy 8—10 ezer 
tonnára kell növelni. Használni kell a héj formá
zást magok készítésére is. Ezzel a héjformázás 
nagyobb súlyú, homokba formázott öntvényekre 
is kiterjeszthető.

A héjformázást sem szabad azonban szét
szórtan, hanem a gyártás központosítása elvének 
alapján kell fejleszteni.

Gyorsan szilárduló formált és magok
A gyorsan szilárduló formákat és magokat 

abban az esetben kell használni, amikor a szárítási 
kapacitás nem elegendő, ugyanakkor pontos és 
sima felületű öntvényekre van szükség.

A vízüveges-szénsavas eljárás nagyszilárd 
ságú formákat és magokat ad.
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Az eljárás fejlesztése érdekében meg kell 
oldani a hazai alapanyagokból készülő, jóminő
ségű vízüveg gyártását.

El kell érni, hogy a hazai öntvényszükséglet 
mintegy 15— 18%-a ezzel a módszerrel készüljön.

Használatának kiterjesztését elsősorban a Cse
peli Vas- és Acélöntödékben, a Ganz-Mávag vas
es fémöntödéjében, a Soroksári Vasöntödében, 
a Vörös Csillag Traktorgyár öntödéjében, az LKM 
öntödéjében, az Acélöntő és Csőgyárban, az Öntöde 
és Kovácsológyárban és a Kőbányai Vas- és 
Acélöntődében kell megvalósítani.

Pörgető öntés

. A pörgetett öntvények kiválóan használhatók 
süllyesztékes kovácsolással nagy tömegben gyár
to tt alkatrészek előcentrifugálásához (az acél-cső 
gyártásakor pedig a csőalakra öntött kiindulási 
féltermék gyártásához).

Nagyon sok forgástest alakú munkadarab 
ezzel az eljárással végső méretre gyártható.

Ezért folytatni kell a pörgető öntés gazda
ságos felhasználási területeinek további feltárását 
és az erre alkalmas gyártási ágakban ezt be is 
kell vezetni.

V ák-uumöntés

A minőségjavító eljárások közül nagy jelentő 
ségű eljárás a vákuumöntés, melynek két válto 
zata van.

Az egyik esetben csak az öntés, a másik 
esetben az olvasztás és az öntés is vákuumban 
történik.

Ez az eljárás főképpen különleges minőségű, 
erősen ötvözött acélok és fémötvözetek öntésére 
használható.

Tanulmányozni kell a KGM üzemeiben már 
eddig is üzembe helyezett vákuumöntő berende
zéseket, s az itt szerzett tapasztalatok alapján 
kell majd meghatározni az eljárás további el
terjesztésének módozatait.

Gömbgrafitos öntöttvas

A gömbgrafitos öntöttvas mechanikai, vala 
mint egyes fizikai és vegyi tulajdonságai lénye
gesen jobbak, mint a közönséges szürke öntö tt 
vasaké. Pl tulajdonságainál fogva számos esetben 
acélöntvény és kovácsolt acél helyett gazdaságo
san felhasználható.

Folytatni kell a gömbgrafitos öntöttvas fel
használási területeinek feltárását és ez alapján 
termelését nagy mértékben fokozni kell.

Csepel Vas- és Acélöntödéknek technológiai 
szempontból fel kell készülniök a várható igények 
kielégítésére.

Temper öntés

A fekete temperöntvények gyártását az El- 
zett Vasárugyár soproni vasöntödéjében és a 
Mosonmagyaróvári Mezőgazdasági Gépgyár öntödé
jében kell kifejleszteni.

Ezekben az üzemekben a fekete temperönt
vények olyan jó minőségét kell biztosítani, hogy 
azokat a gépipar acélöntvény és kovácsolt acél 
helyett minél több helyen tudja felhasználni.

IV. Öntőminták gyártásának fejlesztése

Az öntés-technológia gazdaságosságának egyik 
fontos kérdése az öntőminták gyártása.

Az öntőminták gyártása jelenleg nagyobb
részt kézi eszközökkel és kezdetleges gépi beren
dezésekkel történik.

A tervidőszak végére el kell érni az öntő
minták gyártásának nagyfokú gépesítését.

Fejleszteni kell a fém mintakészítést, a fém
bevonatos, műanyag bevonatos és a műanyagból 
készült öntőminták használatára irányuló gyár
tást, illetve kutatást.

Fel kell számolni az öntőminták gyártási 
kapacitása megoszlásának aránytalanságait, a ka
pacitások széttagoltságát.

A nagyobb öntödéket alkalmassá kell tenni 
saját öntőminta-igényük teljes fedezésére, a leg
kisebb öntödéknek pedig fokozatosan át kell 
térni központosított gyártásból való ellátásra.

V. Alap- és segédanyagok minőségének
javítása

A gépesített, automatizált, korszerű eljárá
sokkal dolgozó öntészet jó működésének egyik 
fontos előfeltétele az is, hogy egyenletes és jó 
minőségű alap- és segédanyagok álljanak rendel
kezésre.

Ezért az öntödék számára biztosítani kell meg
felelő minőségű homokot, egyenletes minőségű 
kötőanyagokat, öntödei kokszot, a nyersvasak bő
vebb választékát és megfelelő minőségét. A kötő
anyagok közül különösen fontosa nyersformázás 
elterjesztéséhez szükséges jó minőségű bentonit.

Az öntészet fejlesztésére kitűzött célok nagyok. 
Az elméleti munkának az elősegítésére, a terv
szerű és produktív fejlődés biztosítására sókkal 
jobban be kell kapcsolódnia a Vasipari Kutató 
Intézetnek is. Természetesen a jelenlegi szűk öntö
dei kutatási lehetőségek csak kismértékben adnak 
erre módot, de ezt rövid időn belül felül kell 
vizsgálni és a problémát meg kell oldani.

A létrejött kedvező körülmények maradék
talan kihasználása, valamint a mérnökök és öntő
munkások egyesített munkája kétségtelenül azzal 
jár majd, hogy sikeresen oldjuk meg az előttünk 
álló feladatokat és biztosítsuk a hazai öntvény
gyártás további előrehaladását.
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Nagyobb méretpontosságot biztosító módszerek az öntészetben’
K  A L M Á N L  A J  O S , ok i. k o h ó m é rn ö k  

(Csepel V a s- é s  A célön tödék)
» . K. : 621 .74 .03

Методы, обеспечивающие большие размерные точ 
ности отливок в литейном производстве

Verfahren zur Sicherung grösserer M assgenauigkeiten  
in der Giesserei

Methods assuring greater dim ensional accuracy in 
founding

Az ipar hazánkban mintegy negyedmillió 
tonna öntvényt használ fel. E jelentékeny öntvény
mennyiség gazdaságos gyártása, de még inkább 
gazdaságos felhasználása elsőrendű feladata a gép
gyártás szakembereinek, akik a hazai öntvény
termelés legnagyobb részét feldolgozzák és nem 
jelentéktelen részét elforgácsolják.

Tudomásunk szerint még nem állnak rendel
kezésre megbízható adatok arról, hogy az ország
ban mennyi az öntvényből származó „forgács
termelés” , de néhány támpontként felhasználható 
adatot felsorolhatunk.

Talán nem érdektelen összehasonlításul meg
említeni, hogy a Szovjetunióban az 1957. évi iro 
dalmi adatok szerint [1], az összes forgácsnak 
mintegy 30%-a származik az öntvényekből és ez 
megközelíti az öntvénysúly 20%-át. Egy tonna 
forgács leválasztása átlagosan 6500 rubelba kerül 
(munkabér, gépamortizáció, szerszám, energia). 
Ez a ráfordítás háromszorosa a leforgácsolt fém 
értékének és megközelíti a nyers öntvény értéké 
nek felét.

Hazai példaként az UF 221 típusú marógép 
adatait említjük meg, ahol az öntvény 20,3%-át 
forgácsolják el 27 420 Ft/tonna forgács ráfordítás
sal, ami a nyers öntvény értékének 53,4%-a.

A varrógépöntvények 24%-át forgácsolják el 
24 630 Ft/tonna ráfordítással, ami a nyers öntvény 
értékének 50,8%-a.

A példaként említett két öntvénycsoporton 
helül vannak olyan öntvények is, amelyeknek 
40—50%-át. elforgácsolják az öntvény árának
4—5-szörösét kitevő ráfordítással.

Ha ezen a téren lényeges változást kívánunk 
elérni, akkor két irányban kell előre haladnunk : 
először öntésre alkalmasabb szerkezeti elemeket 
kell szerkesztenünk, másodszor széles körben el 
kell terjesztenünk azokat az öntvénygyártási mód 
szereket, amelyek méretpontosabb, kevesebb for
gácsolást igénylő öntvényeket biztosítanak. A k é t 
irányú előrehaladás egymástól elválaszthatatlan, 
ezért kell néhány szót a szerkesztésről is beszél
nünk, bár feladatunk elsősorban az öntési mód 
szerek ismertetése és felhasználási területük körül
határolása.

A jó szerkesztőnek nemcsak azt kell helyesen 
eldöntenie, hogy valamely gépalkatrészt öntéssel 
vagy más módszerrel (hegesztés, kovácsolás stb.) *

* E lh a n g z o tt  1960. ja n u á r  18-án a  „ K o rsze rű  elő- 
g y á r tá s i  te c h n o ló g iá k  je lentősége a  g é p ip a rb a n ”  . c. 
k o n fe re n c iá n  a  M T A  d ísz te rm éb en .

kell-e előállítani, hanem meg kell ismerkednie a 
lehetséges öntvénygyártási módszerekkel és az 
öntőszakemberekkel együttműködve helyesen al
kalmaznia kell azokat.

Fontosnak tartjuk megemlíteni, hogy a jelen
leg érvényben lévő rendelet szerint a szerkesztőnek 
az öntvény rajzát az öntödével jóvá kell hagyatnia, 
azonban ez a nem is m indenütt érvényesített, de 
csaknem mindenütt utólagos, gyakran csak for
mális jóváhagyás nem viszi kellő ütemben előre 
a feladatok helyes megoldását, ezért nem is ki
elégítő. A kész alkatrész rajzának öntödei konzul
tációja ugyanis olyan időpontban szokott meg
történni, amikor nemcsak a prototípus, hanem a 
sorozatgyártás határideje is szorosan kötött, lé 
nyeges változtatásra nincs mód. Ilyenkor már 
nem javasolható, hogy egy gépállvány pl. készüljön 
hegesztéssel öntés helyett ; hogy egy kovácsolt 
alkatrész készüljön precíziós öntéssel ; hogy egy 
homokban formázott vasöntvény helyett használ
junk kokillában gyártható alumíniumöntvényt, 
hiszen ez nemcsak egy alkatrész, hanem esetleg 
az egész gép átalakítását tenné szükségessé, báf 
ugyanakkor esetleg még jóval olcsóbban, gazda
ságosabban lenne előállíthatóvá.

Fentiek alapján a valóban jó, korszerű mód
szerekkel előállítható öntvények kialakításához 
országos méretekben az szükséges, hogy az eddi
giektől eltérően és azon messze túlmenően a gép- 
szerkesztő a gép kialakításának első lépcsőjétől 
kezdve működjék együtt a kívánt alkatrészt, ille
tőleg félkészterméket (öntvényt, kovácsdarabot 
stb.) gyártó szakemberrel.

Ezt az együttműködést helyesnek tartjuk 
rendeletileg is előírni, bár minden szerkesztő nyil
vánvalóan tisztában van azzal, hogy a technika 
mai fejlődési üteme mellett egy ember nem tud 
egykönnyen lépést tartan i még a rokon szak
területek fejlődésének ütemével sem, ezért jobb, 
ha igénybeveszi az illetékesek segítségét. Sajnos 
hazai gyakorlatunkban nem sok olyan példát lehet 
felsorolni, amely a jó együttműködés következté
ben nagy eredményt hozott volna vagy nagy 
reményekre jogosítana.

Érdemes azonban összehasonlítani öntőszem
mel a Csepel Autógyár és a J  árműfejlesztési Intézet 
által szerkesztett forgattyús házak öntvényét, ame
lyekkel lényegében azonos célt kívánnak elérni. 
Hogy a velük kialakított motorok valóban egyen- 
rangúak-e, nem tudjuk, de nem is kívánjuk vi
tatni. Azt azonban meg lehet állapítani, hogy az 
egyik öntvény gyártása csak homokformában 
lehetséges, méghozzá nehezebben és nagyobb se- 
lejtveszéllyel, mint a ma gyártott több évtizedes 
konstrukció. A forgattyús házzal összeépítették a 
vízszivattyúházat és dinamóbakot, ami roppant 
bonyolulttá teszi az öntvényt és ha az öntvény' 
valamely, eddig külön ön tö tt része meghibásodik, 
az egész forgattyús ház selejtté válik (1. ábra).
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1. ábra. Négyhengeres forgattyús ház bonyolult, hom ok 
ban is nehezen formázható öntvénye

A másik viszont öntödei szempontból oly 
kedvező kialakítású, hogy gyártását valóban kor
szerű és a nagy sorozathoz méltóan gépesíthető 
módszerrel : kokillában lehet megoldani. Az egész 
öntvény vonalvezetése egyszerű, a vízhűtés ki
alakítása sem bonyolult, az öntvény gyártását a 
lehetőségek szerint megkönnyíti (2. ábra).

2. ábra. Négyhengeres forgattyús ház egyszerű vonalú, 
kokillában is gyártható öntvénye

Az talán magyarázatra sem szorul, hogy 
melyik öntvény kialakításába vontak be kezdettől 
fogva öntödei szakembereket. Arra viszont rá  kell 
mutatni, hogy mindeddig még nincs eldöntve, 
melyik forgattyús ház, illetőleg .motor tömeg- 
gyártását kell az iparnak megkezdenie.

A Szovjetunió 1965-ig a fajlagos forgács
mennyiség 25%-os csökkentését tűzte ki célul 
maga elé. Ezt a célt úgy kívánja elérni, hogy az 
öntvénygyártás 80— 90%-át komplex gépesítéssel 
és automatikával lá tja  el és ezen belül a különböző 
nagyobb méretpontosságot biztosító eljárásokkal 
gyártott öntvények mennyiségét a jelenleginek 
3—4-szeresére növeli, miáltal azok a teljes ön t 
vénygyártás 15—20%-át fogják kitenni.

A mi ötéves tervünk ilyen gyökeres meg
oldást nem irányoz elő, a várható eredmények is 
kisebbek, de az öntödék fejlesztésére szánt összeg

felhasználásakor annál céltudatosabban kell él
nünk azokkal a módszerekkel, amelyek a forgács 
mennyiségének csökkentését és a méretpontosság 
növelésével a csereszabatosságot biztosítják.

Ilyen módszerek a nyomásos öntés, a precíziós 
öntés, a kokillába való öntés, a héjformázás, a víz
üveges és a cementes formázás, valamint a kom 
plexen gépesített nyersformázás.

Először a precíziós öntésről szólunk néhány 
szót, mivel ezzel külön előadás foglalkozik rész
letesen. Az egyszer használható formával dolgozó 
eljárások közül a legnagyobb méretpontosságot a 
nálunk precíziós öntés néven ismert viaszmintás 
formakészítés biztosítja, hiszen itt  csökkenhet a 
formázási kúposság, nincs mérethibát okozó osztó
sík, finom szemcséjű a forma anyaga. A hőmérsék
letre érzékeny, könnyen torzuló viaszminták he
lyett egyre inkább terjed a polisztirol műanyagból 
készülő minták használata, amelyek szilárdabbak, 
torzulásmentesek, nagyobb sorozatok esetében jó 
val gazdaságosabbak. A precíziós öntési eljárással 
néhány kg súlyú öntvények is gyárthatók. Az 
eljárást költséges volta m iatt csak gondos gazda
sági számítás után célszerű bevezetni. Szovjet 
adatok szerint [1] a precíziós öntés optimális fel
futás esetén elérheti az 1958. évi öntvénytermelés 
0,4%-át. Hazánkban az 1959. évi felmérés szerint 
a termelés évi 180 t  volt, ami a magyar öntvény
termelés 0,07%-a. Ez a mennyiség a következő 
években 2—3-szorosára nőhet. Ez sem jelenti 
azonban a technológia alkalmazásának felső ha 
tárát.

Szovjet adatok szerint minden tonna precíziós 
öntvénynél 2 t  hengerelt anyag és 600—800 for
gácsoló gépóra takarítható meg. Ez a fajlagos 
megtakarítás nagy figyelmet érdemel, de abszolút 
értékben — a teljes öntvénygyártásban elfoglalt 
kis területe miatt — korlátozott jelentőségű.

A ráhagyásokat csökkentő öntvénygyártó eljá 
rások közül a legtermelékenyebb és a legnagyobb 
forgácsolási megtakarítást biztosító eljárás a nyomá
sos öntés, amely a könnyű és színesfémöntvények 
gyártásában rohamosan terjed. A vas- és acélöntvé
nyek gyártására is folynak kísérletek, de 
üzemszerű eredmények mégnem ismeretesek. A ho
mokformázáshoz viszonyítva bonyolultabb önt
vén gyártásakor 50-szeres termelékenységet biztosít 
az öntödében, hiszen félautomata nyomásos öntő
gépek óránként 300—600 lövést végeznek, de 
cinkötvözetekkel dolgozó öntőautomaták elérték 
már az 1200 lövés/óra teljesítményt is [4]. Az el
járás döntő előnye azonban a nagy, 0,5 mm-es 
méretpontosság és a forgácsolási munka 60%-ának 
elmaradása a homokformához képest [1].

Ezek a rendkívüli előnyök hatalmas fejlődést 
tettek lehetővé a fejlett ipari államokban. Az USA- 
ban a fémöntvények 35%-át gyártják nyomásos 
öntéssel, az NSZK öntvény termelésében az 1954. 
évi 16%-os nyomásos öntvény részesedés a meny- 
nyiségi növekedés ellenére is 23%-ra nőtt [4].

A Szovjetunió moszkvai gazdasági körze
tében a nyomásos öntvények a fémöntvények 
19,1%-át teszik ki [5]. Ezt a mennyiséget az 
igénynek megfelelően 1965-ig — részben új gyárak 
létesítésével — ötszörösére kívánják növelni [6].
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Jellemző a SZU-ban kialakuló technológia sze
rinti központosítási irányzatra, hogy 10 000 t/év 
teljesítményű, nagymértékben automatizált nyo
másos öntőüzemeket kívánnak létesíteni. Az NDK 
1965-ig 1958-hoz viszonyítva 3,8-szorosára kívánja 
növelni nyomásos öntvénytermelését és kiter
jeszti 15 kg súlyú alumíniumöntvényekre is [7]. 
Ugyanebben az időszakban az NDK femöntvény- 
termelése kereken a duplájára nő, tehát a nyomásos 
öntvény részesedés %-aránya csaknem megkétsze
reződik, 12,2%-ról 22,7%-ra nő.

3. ábra. Forgattyús ház öntvény nyomásos öntéssel és 
kokillában öntve [7]

Jellemző példája a nyomásos öntés előnyei
nek a Trabant személygépkocsi forgattyús háza. 
(3. ábra), amely kokillába öntve 3,3 kg, nyomásos 
öntéssel gyártva 2,4 kg súlyú (38% súlycsökkenés) 
és 16 db előöntött furata alig tesz forgácsolási 
munkát szükségessé az öntvényen [7].

A nyugatnémet irodalom [4] a 25 kg maxi
mális súlyhatárt és 1 ,5 x 1 x 0 ,5  m legnagyobb 
méreteket tartja a nyomásos öntéssel gyártható 
alumínium alkatrészek felső határának. Mivel 
azonban az ilyen nagyméretű öntvények kokillája 
is nagyon költséges (20—25 t  súlyú), legalább 
50 ezer darabos sorozatok gyártásakor fizetődik 
ki (4. ábra).

Hazánkban a fémöntvényeknek mintegy 7—8 
százalékát gyártjuk nyomásos öntéssel, ami egyál
talán nem tekinthető kielégítőnek, mert ezáltal a

4. ábra. Traktor motorház könnyűfém ből, sú lya  7,8 kg ; 
falvastagsága 2,2— 2,5 m m  ; 1250 mm hosszú, 725 m m  

magas, 480 m m  széles [4]

drágán kohósított alumínium legjobb értéknövelő 
lehetőségét és nyereséges exportárúvá való ala
kítását hagyjuk kihasználatlanul. Nyomásos öntés
sel a jármű-, finommechanikai-, elektromos-, 
rádió és távközlő-, valamint műszeripar öntvény
igényét elégíthetjük ki alumínium-, magnézium-, 
cink- és rézötvözetekből.

A hazánkban lévő nyomásos öntőgépek meny- 
nyisége, eloszlása, és korszerűsége sem tesz lehe
tővé megfelelő ütemű fejlődést. Ezért szükséges a 
szétszórt és nem eléggé kihasznált nyomásos 
öntőgépek összevonása és legalábbis a régi, elavult 
nyomásos öntőgépek egy részének korszerűekkel 
való kicserélése, hogy az így kialakítandó üzem
egységek e gazdaságos technológia korszerű bázi
sává váljanak.

A fejlesztést elősegíti az is, hogy a baráti 
államok közül elsősorban az NDK a legkorszerűbb 
nyomásos öntőgépek gyártását indította meg, ami 
sok területen feleslegessé teszi a nyugati importot.

A kokillába, fémformába történő öntéskor a 
folyékony fémet már nem nagy nyomással jut 
ta tjuk a formába, mint a nyomásos öntéskor. 
A kokillába öntés válfajának tekinthetjük a 
pörgető (centrifugál) öntést, amikor vízszintes, 
függőleges vagy ferde tengely körül forgó kokil
lába öntjük a folyékony fémet.

Az eljárás nagy termelékenysége, a homok
előkészítés és homokforgalom teljes vagy részleges 
elmaradása m iatt öntödei szempontból sok terü
leten előnyös. Az NDK pl. a vas- és acélöntvé
nyek kokillában gyártott mennyiségét az 1959. 
évi 50 000 t-ról 1965-re 200 000 t-ra (a vas- és 
acélöntvénytermelés közel 14%-ára) kívánja nö
velni [7]. Az NDK-ban jó eredménnyel próbáltak 
ki olyan karusszel öntőgépeket, amelyek a terme
lékenységet a háromszorosára növelték a homok
formázáshoz viszonyítva. Forgácsolási megtaka
rítás vasötvözetek öntésekor nem minden esetben 
m utatható ki a homokformához viszonyítva.

Jelentékeny forgácsolási megtakarítás m utat
ható azonban ki alakos könnyűfémöntvények és 
pörgetve öntött nehézfém forgástestek gyártása 
kor. A bevezetőben említett forgattyús ház kokilla- 
öntéssel történő gyártása nemcsak 15— 20%-os 
súlycsökkenést és 15—20%-os forgácsolási meg
takarítást jelent, hanem az öntödében 30—40%-os 
termelékenységnövekedést is, valamint a kívánt 
öntvénymennyiség biztosításához szükséges beru
házás jelentékeny csökkentését, ami elsősorban az 
építkezések elmaradásában jelentkezik.

A fejlett ipari államokban, mint a SZU és az 
NSZK [1, 4] a könnyűfémöntvények mintegy 
50%-át kokillában gyártják és az NDK is az 
1958. évi 33,8%-róí 1965-ig 41%-ra kívánja 
növelni a könnyűfém kokillaöntvények mennyisé
gét.

Az NDK komoly lépéseket te tt hidraulikusan 
vezérelt kokillaöntőgépek sorozatgyártására, de 
az NSZK-ban, ahol a járműmotorgyártás magas 
színvonalon áll, a kisebb személygépkocsi motor
blokkoktól a 12 hengeres repülőgép motorházakig 
jól gépesített, nagy kokillaegységekben homok
magokkal gyártják a nagysorozatú, bonyolult 
könnyűfém öntvényeket (5,6. ábra). A kok il la-
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■öntés legelterjedtebb módja ilyen esetben az, 
hogy az öntvény kokillával ki nem képezhető 
belső üregeit homok — vagy lehetőség szerint a 
nagyobb méretpontosságot és szebb felületet biz
tosító héj magokkal képezik ki.

Hazánkban a kokillában gyártott könnyűfém
öntvények mennyisége becsült adatok szerint 
35—40%. További feladatunk a következő 5 
éves tervben, hogy a Csepel Autógyár motor
öntvény ellátását valóban korszerű és gazdaságos 
feltételek között biztosítsuk.

Nehézfémekből készülő perselyek, csapágyak, 
fogaskerékkoszorúk stb. pörgető öntése ugyancsak 
nagy öntödei és forgácsolási megtakarítást ered
ményezhet, ami az öntödében a ráfordítási idő 
40 és a forgácsolási idő 50%-os csökkenését is 
jelentheti [7]. Ez az eredmény elsősorban a 
beömlőrendszer és a tápfejek elmaradásából és a 
ráhagyás csökkenéséből adódik.

Míg a nyomásos öntés és a kokillában való 
öntés elsősorban a könnyű- és nehézfémöntvények 
gyártása során biztosít nagyobb méretpontos
ságot és csökkenti a szükséges forgácsolást, addig a 
héjformázás felhasználási területe elsősorban a 
vas- és acélöntvények gyártása. A héjformázás 
során gyantaporral kevert vagy vékony gyanta 
réteggel bevont homokszemcséket juttatunk kb. 
200°-ra felhevített mintalapra. A hő hatására 
-— amelyet a mintalapon kívül megfelelő kemence 
is közöl a homokkeverékkel — a gyanta bakeli- 
zálódik és a minta alakját pontosan követő 
szilárd réteget alkot. Ezek a tetszés szerinti vas
tagságban (általában 4—8 mm) készülő héjak 
további kezelés nélkül alkalmasak összeszerelés 
után a folyékony fém befogadására.

Az eljárás jó gépesíthetősége, sőt automati- 
zálhatósága az öntvénygyártás munkaigényessé
gét a homokformázáshoz képest % — % részre 
csökkenti. Szovjet adatok szerint [1] héjformá
zással öntvény - tonnánként 15% fémmegtaka
rítás, 50% forgácsolási ráhagyás csökkentés érhető 
el, ami átlagosan 100 forgácsoló munkaóra elma
radását biztosítja. A SZU ötéves tervében a héj - 
formázást az előzőkben ismertetett eljárásoknál 
sokkal nagyobb területre, a teljes öntvényterme
lés 3,5—4%-ára kívánják kiterjeszteni. Jelen
tékeny növekedést irányoz elő az NDK 5 éves 
terve is, amely a vas- és acélöntvények 1959. évi 
0,2%-áról, 1965-re 1,9%-ra kívánja növelni a 
héj formázással készült öntvények mennyiségét.

Hazánkban jelenleg mintegy 1500 t  öntvény 
készül héj formázással és az ezzel az eljárással 
gazdaságosan gyártható öntvények mennyisége 
a  jelenleginek 3,5-szerese, az összes öntvényter
melés 2%-a. A héjformázás egyik előnyös hazai 
területe a Csepel Vas- és Acélöntödékben a lánc
tagok furatainak héjmaggal való készítése, amely 
a  0,2 mm mérettűrés biztosításával teljesen kikü
szöböli az utólagos megmunkálást és ezzel évi 
kb. 1 000 000 F t megtakarítást eredményezett.

A Kőbányai Vas- és Acélöntődében gyártott 
cséplőgép dobkerék gyártásában is áttértek a 
héjformázásra, amivel 15% önköltségcsökkentést 
értek el és az eredetileg 18 kg súlyú öntvényen 
2 kg acél leforgácsolását tették feleslegessé.

5. ábra. fíepülőm otor jorgattyús ház kolcillája bemagozott, 
és kihúzott középrésszel, szétnyitott kokilla-oldalakkal [10]

6. ábra. 60 kg sú lyú , 1 m  hosszú repülőmotorblokk össze
zárt kokillája öntés előtt [10]

A héjformázás felhasználási területe első
sorban a nagy sorozatban gyártott vas- és acél
öntvények között keresendő, mivel a költséges és 
bonyolult fémminta, az egyenlőre még drága mű
gyanta alapú kötőanyag használata főleg itt 
teszi gazdaságossá az eljárást. Az átlagos homok
formánál szebb, simább és méretpontosabb önt
vényfelület bordás hengerek, járműipari és elek
tromosipari öntvények gyártásakor a héjformázási 
eljárás használatát helyezik előtérbe.

A héjformázás hazai elterjedésének egyik féke- 
zője a gyantáshomok gyártásának lassú fejlődése, 
amelyet a Homokelőkészítő Vállalatnál folyó 
beruházások meggyorsításával lehetne elhárítani. 
Ennél súlyosabb és nehezebb feladat azonban a 
korszerű és nagy sorozat gyártására alkalmas, 
félautomata és automa ta  héj forma és héj mag 
készítő gépek behozatala, vagy hazai kialakítása. 
A jelenleg folyó gépszerkesztő tevékenység oly 
lassú, hogy az csak növeli elmaradásunkat a 
nyugatnémet szabadalom alapján gyorsan fejlődő 
NDK-val, vagy a saját konstrukció alapján dol
gozó Csehszlovákiával szemben. A hazai konstruk 
ciók hiányát pótoló és esetleg gyorsabb eredményt 
is biztosító importgépek behozataláról nincs tudo 
másunk. A korszerű gépek biztosításáig koncent
rálni kell a héjformázásra alkalmas öntvényeket is, 
mert jelenleg 2—3 számottevő termelőegységen 
kívül több mint 10 üzem foglalkozik egészen
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korszerűtlen körülmények között a héjformázás
sal.

A héj formázással gyártható öntvények felső 
súlyhatára kb. 200—250 kg, de a leggazdaságosabb 
az 1—20 kg súlyú öntvények gyártása.

A szokásos homokformázásnál nagyobb méret- 
pontosságot és egyéb előnyöket a nagyobb méretű 
és súlyú vas- és acélöntvények gyártásában a 
gyorsan kötő anyagokkal dolgozó formázási eljárások 
biztosítják. Ezek a módszerek kiküszöbölik a 
nagy homokformáknak azt a hátrányát, hogy azok 
a mintáról leemelve eltorzulhatnak a megron
gálódott részek javítása, a fekecselés és a szárítás 
közben, mert szilárdságuk csak a szárítás után éri 
el a szükséges mértéket.

A gyorsan kötő anyagokkal készült formák 
a mintával való érintkezéskor teljesen megszilár
dulnak és arról leemelve roncsolásmentesen feke- 
cselhetők és szállíthatók, szárításuk általában el 
is marad. Ezért a velük készített forma nem torzul 
el, pontosan követi a minta alakját és ezért a 
forgácsolási ráhagyások méretezésekor szokásos 
biztonságot is csökkenteni lehet.

A gyorsan szilárduló formák használható 
ságának területét a SZU-ban az öntvénytermelés 
legalább 7— 8%-ára becsülik [5, 1]. Az öntvény
előállítás munkaigényességét ez a módszer mint
egy 25%-kai csökkenti, az öntvények súlyát 
hasonló mértékben. A forgácsoló munka 40—50 %- 
kai csökken, ami 10 forgácsoló óra megtakarítást 
jelent öntvény-tonnánként. A gépóra megtaka
rítás azért tizedrésze a héj formázásnál megadott 
1 t-ra  vonatkozó megtakarításnak, mert itt az 
átlagos öntvénysúly nagyobb és általában a 
forgácsolt felület nagysága nem nő arányosan az 
öntvény súlyával.

A világon nagyüzemi méretekben alkalma
zott és hazánkban is üzemszerűen bevezetett két 
alapvető eljárás a gyorsított kötésidejű cement
formázás és a vízüveges- szénsavas ejárás.

Az NDK-ban a vízüveges- szénsavas eljárás 
főleg az acélöntödékben terjedt el jelentős mér
tékben és alkalmazásával az acélöntvények több 
mint 14%-át állítják elő [7]. Az NSZK-ban rend
kívül elterjedt cementformázás mellett a vízüveges- 
szénsavas eljárás is elérte már a teljes öntvény - 
termelés 3%-át [8].

Hazánkban mintegy 7000 t  (2,8%) az az 
öntvénymennyiség, melyet hasonló módszerekkel 
— vízüveges és gyorsított kötésidejű cementfor
mázással — gyártunk. A Csepeli Vas- és Acélöntö
dékben ez a szám elérte a 15%-ot. E módszerek 
elterjesztésében a legnagyobb erőfeszítések sem 
elegendők ahhoz, hogy a lehetőségeket kiaknázva 
elfogadható színvonalat érjünk el, mert ezek a 
technológiai eljárások gazdaságosan kiterjeszt
hetők a hazai öntvénytermelés legalább 10— 
15%-ára.

Az eljárások terjesztése a felsoroltakon kívül 
azért is kívánatos, mert a formaszárítás és ezzel 
együtt a szárítókemencék feleslegessé válása m iatt 
lehetővé teszik a meglévő öntödék formázóterületé
nek növelését építkezés nélkül.

Nehézséget okoz az eljárások elterjesztésében 
egyes üzemek maradiságán kívül az is, hogy pl.

az öntödei célra alkalmas vízüveg gyártása évekig 
húzódott a különböző profilozási kérdések tisz
tázása és a kísérletekhez szükséges anyagi eszkö
zök biztosítása körüli huza-vona miatt és még 
ma sincs biztosítva a vízüveges és a cementes 
eljáráshoz egyaránt szükséges homokkeverőgépek 
gyártása, hanem azokat az egyes öntödék TMK 
üzemei állítják elő kisipari módszerekkel. Nehéz
séget okoz az öntödéknek a széndioxid szállításá
hoz szükséges palackok beszerzése is, bár a ter 
mészetes szénsav előfordulások a külföldhöz képest 
gazdaságosabbá teszik az eljárást.

Kidolgozás alatt állnak a lökésszerű szénsav 
felhasználáshoz szükséges lefejtő berendezések és 
a szénsav pazarlást megakadályozó adagoló készü
lékek, de még megbízható prototípusunk sincs 
az üzemekben.

Fentiek alapján megállapítható, hogy a fel
sorolt technológiák optimális mértékű alkalma
zása mellett is a teljes öntvény termelésnek leg
alább 75—80%-át a szokásos homokformákban 
kell elkészíteni. E következtetés alapján állapí
to tták meg a SZU-ban [1, 9], hogy a megkívánt 
mennyiségi és minőségi előrehaladást csakis a 
homokformában való öntvénygyártás jelentékeny 
megjavításával, komplex gépesítésével lehet biz
tosítani.

A kisebb méretű vas- és acélöntvények gyár
tásában elterjedt nyers formázással is gyárthatunk 
bizonyos feltételek mellett igen pontos méretű 
öntvényeket, hiszen a forma méreteit és alakját 
torzító és költségnövelő szárítás elmarad.

A tömeggyártó öntödék gyakorlata meggyő
zően bizonyítja, hogy megfelelően tökéletesített- 
berendezéssel és gondosan kidolgozott techno
lógiával olyan méretpontosság érhető el, amely 
nem marad el a különleges eljárásokkal elérhető 
értékektől [9]. Az öntödék komplex gépesítése és 
automatizálása az az út, amellyel a forma és önt
vény előállítás minden folyamatának egyenletes
ségét, stabilitását erősen növelni lehet, ezért ez az 
öntvénygyártás fejlesztésének legfontosabb alap- 
feltétele.

A nyersformázás lehetőségeit akkor tudjuk 
jól kihasználni, ha finomszemcsés homokkal, jól 
karbantartott és felszerszámozott préselő-leemelő 
formázógépekkel dolgozunk. Ezek a gépek erősek, 
egyszerű kivitelűek lehetnek, ezért a kívánt pon
tosságot is tudják biztosítani.

Az eddig általában használt formázógépek 
nem felelnek meg ezeknek a követelményeknek, 
mert azokat a kézi erővel nehezen elvégezhető mű
veletekre szerkesztették csupán. A formakészítés 
műveleteinek, ezért a forma minőségének minőségi 
ingadozásaihoz vezetnek az olyan tények is,mint 
amikor a formázógép a levegőhálózatból a számí
tottnál kisebb és ingadozó nyomást kap ; a tömö
rítés eredményét, a formakeménységet észrevé
telezéssel állapíthatják meg ; a forma leemelő 
szerkezetek sem biztosítják a művelet pontos 
végrehajtását stb.

A méretpontos öntvények homokban való 
gyártásához azonban nemcsak a jó formázógép, 
hanem az egyenletes formázóhomokot biztosító 
jóminőségű nyersanyagok, az egyenletességet a dől-
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gőzöktől függetlenül tartó automata homokelő
készítő berendezés, a formák leöntését azonos 
ütemben lehetővé tevő munkafolyamat (konvejor) 
is szükséges. Fenti feltételeket csak a sorozat- 
gyártás és a komplex gépesítés biztosításával 
lehet elérni. A SZU a bevezetőben említett 25%-os 
fajlagos forgácsolási megtakarítására e szempontok 
figyelembevételével nagyteljesítményű, egész ipari 
körzeteket központosítottan ellátó, magas szín
vonalon gépesített öntödéket épít és tömegesen 
szünteti meg a korszerűtlen módszerekkel dolgozó 
kisteljesítményű, nagyobb részt egyes vállalatok 
öncélú vertikalitását biztosítani kívánó öntödéket.

A mi 5 éves tervünk is tartalmaz már hasonló 
célkitűzéseket, de sok megoldatlan problémát hagy 
még nyitva és jelentékeny összegeket fordít később 
feltétlenül megszüntetendő öntödék kisebb méretű 
fejlesztésére.

Ehhez a kérdéshez kapcsolódik az a tény is, 
hogy a KGST megállapodások szerint hazánkban 
nem indul meg jelentős öntödei gépek gyártása. 
Ez ugyan lehetőséget ad arra, hogy az egyes 
országokban gyártott legkülönbözőbb berende
zések közül a feladatnak legmegfelelőbb típust 
választhassuk ki, de szükségessé teszi azt is, hogy 
az átlagosnál jóval nagyobb gépimport keretet 
irányozzunk elő az öntödék fejlesztésére és a 
legszorosabb kapcsolatot tartsuk a KGST öntödei 
kérdésekkel foglalkozó bizottságain belül a baráti 
államokkal is. Ezt azért szükséges kihangsiílyozni, 
mert ezideig egyetlen alkalommal sem vett részt 
öntödei szakember az öntödei gépek gyártásával 
foglalkozó KGST szakbizottság ülésein, de még az 
öntödei nyersvas és öntödei koksz szállítását és 
minőségi feltételeit tárgyaló bizottságokban sem.

A nagyobb méretpontosságot biztosító önt
vénygyártó eljárásokkal kapcsolatban végül kívá
natosnak látszik az öntödéket érdekeltté tenni 
azok bevezetésében. Ha ma az öntöde egy öntött 
alkatrészt kisebb súlyúra készít, rosszul jár, mert 
a ráfordítástól függetlenül az öntvény súlyával 
együtt általában csökken az öntvény ára is.

Ezért helyesnek látszik a szabványok és ártáb 
lázatok felülvizsgálata abból a szempontból, hogy 
az öntödét pontosabb méretű öntvények gyártá 
sára ösztönözzék úgy, hogy az a forgácsoláskor 
jelentkező megtakarításból részesüljön. így rész
ben megtérülnek az öntödékben azok a befekte
tések, amelyekkel az új módszerek berendezéseinek 
és drágább segédanyagainak beszerzése kerül. 
Ily módon a nagyobb méretpontosságot biztosító 
eljárások központi utasítás és beruházás nélkül is 
terjedhetnek. Ugyanezt a célt lehetne elérni az 
öntödék részére rendkívül alacsonyan megszabott, 
ezért kellő fejlődést nem biztosító 0,4%-os mű
szaki fejlesztési hányad megnövelésével és annak 
kikötésével, hogy bizonyos részét a nagyobb 
méretpontosságot biztosító öntvénygyártó eljá 
rások fejlesztésére kell fordítani.
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Könyvismertetés

A z 1959-es é v  m á so d ik  fe lében  m eg je len t —  a  
F a c h v e rla g  Schiele u . S chön  G m b H  k ia d á sá b a n  —  F. 
N aum ann  ’’G yakorla ti ta n ácso k  ö n tőszakem berek  sz á 
m á ra ”  c ím ű  g y ű jte m é n y én e k  m ásod ik , ja v í to t t  k ia d ása . 
E zze l o ly a n  szak m ai fo g á so k a t ta r ta lm a z ó  k ö n y v  k e rü lt  
a z  ö n tő sz ak e m b ere k  kezéb e , am e ly e t a  szak m a elm é 
le ti v o n a tk o zá sa iv a l és g y ak o rla ti ta p a s z ta la ta iv a l  eg y 
a r á n t  fe lfeg y v e rze tt, n em ze tk ö zileg  ism e rt szakem ber 
á l l í to t t  össze a v a to t t  kézzel.

A  k ö n y v  50 k ü lö n b ö z ő , az ö n té sz e t egészét á tfogó , 
g y a k o r la ti fogást ta r ta lm a z .  F ig y elem b e véve en n e k  a  
sz a k m á n a k  erősen g y a k o r la ti  je lleg é t és a z t, h o g y  a  
k ö n y v b e n  is m e r te te tt  fogásokhoz h aso n ló  sz á m ta la n  
van , n eh é z  fe la d a tra  v á lla lk o z o tt a  szerző . E n n ek  elle 
n ére  a  k ö n y v  ta n u lm á n y o z á sa  ö n tő sz ak m u n k ás , te c h 
n ik u s  és m érnök  sz á m á ra  e g y a rá n t h aszn o s és m in d 
egy ik  sz á m á ra  ta r ta lm a z  ú j ,  edd ig  n em  ism ert m ego ldá 
so k a t. B á r  a  k iv á lo g a to tt  p é ld á k a t rö v id en  ism erte ti a  
szerző —  110 o ldalon , 139 jó l s ik e rü lt fén y k ép p e l és r a jz 
za l —  m égis egy-egy fo g ás t tö b b  o lda lró l m u ta t  be,

u ta lv a  a  m egvalósítás k ö zb e n  fe llépő  nehézségekre. 
M inden  p é ld a  ism erte tése  a z  á lta lán o s  e lv e k  le írásáv al 
k ezd ő d ik , m a jd  a lá tá m a sz tá su l n é h á n y  k o n k r é t  m egol
dás k ö v e tk e z ik . Jó  p é ld a  az  e lm o n d o tta k  b iz o n y ítá sá ra  
a  r ú d a la k ú  ö n tv én y ek  g y á r tá s á n a k  ism e rte té se . A fo r 
m á zásh o z  szükséges b eren d ezés  le írása  u t á n  m egism er 
k ed ik  az  o lvasó  a  fo rm á zá ssa l, k ü lö n b ö ző  k e re sz tm e t 
sz e tű  ru d a k  esetén , m a jd  a  m eg v ág ás k ia la k í tá s á n a k  le 
í rá sa  k ö v e tk e z ik  tö b b  v á lto z a tb a n , f ig y e lem b e  véve a  
beöm lő  e ltá v o lítá sá n a k  leh e tő ség é t. E z  a z  e ljá rás , p é l 
d á u l m a g v a s a k  készítésére  egyszerűsége, te rm elé k en y 
sége és g y o rsaság a  fo ly tá n  e red m én y esen  h aszn á lh a tó . 
H a so n ló a n  érdekes m e g o ld á so k a t ta lá lu n k  a  k ö n y v b en  a  
m ag k ész íté sre , a  m a g tám asz o k  és h ű tő v a s a k  a lk a lm az á 
sá ra , a  m e g v ág á s  és b eö m lő ren d szer k ik é p zé sére , v a la 
m in t a  m in tak ész ítésre .

M in d ezek  eg y ü tte sen  é r té k e s  segédeszközzé teszik  a  
jó  m in ő ség ű  p ap íro n  k é s z ü lt  te tsz e tő s  m ű a n y a g  b o rító 
la p p a l e l lá to t t  könyvet.

Vörös Árpád
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A homokháromszögek
V A R G A  F E R E N C  és F A R A G Ó  E L Z A  (V a sip a r i K u ta tó  In té z e t)

D K. : 621 .7 4 2 .4 2

Т реуголники  формовочных песок  

Ternäre Sand-System e (Sanddreiecke) 

Ternary constitutional d iagram s for sands

A formázó homokok nyomószilárdságának és 
gázáteresz tőképességének ismerete a homok minő
ségének megítélésekor mindig szükséges. A for
mázógépek elterjedésével szükségessé vált a for
mázóhomok tömöríthetőségének ismerete is. Ezért 
az automatikus formázógépek elterjedésével egyre 
nagyobb jelentősége lett azoknak a diagramok
nak, amelyekről a kívánt homok tulajdonságait 
azonnal le lehet olvasni. Ezeket a diagramokat 
homokháromszögeknek nevezték el. Először W. 
Götz [1], majd H. Jungbluth [4] tanulmányozták 
részletesebben és fejlesztették tovább. Eleinte a 
homokháromszögeknek csak tudományos jelentő
ségük volt, szemléletesen m utatták be a homok 
tulajdonságait és mintegy feleletet adtak arra, 
hogy egyes kutatók miért kaptak meglepő vagy 
ellentétesnek látszó eredményeket a  homokok 
vizsgálatakor.

W. Götz a DIN szabvány szerint tömörített 
próbatesteken a gázáteresztőképesség, a nyomó
szilárdság és a térfogatsúly változását vizsgálta 
úgy, hogy a víztartalmat és a tömörítő ütések 
számát változtatta. A vizsgálat eredményeit az

Víztartalom %  Víztartalom %

3  5  7  9

Víztartalom %

íö.?M-11

1. ábra. A  nyomószilárdság (ста), a gázáteresztőképesség 
(tik) és a nedves térfogatsúly (у») változása a növekvő 
nedvességtartalmú D IN  szabvány szerint tömörített próba

testben a), b ) , c) [1]

1. ábrában foglalta össze. A diagramokból a 
várt eredményeket lehet leolvasni, vagyis az 1/b. 
ábra a—b szakaszán a víztartalom növelésével 
nő a nyomószilárdság, míg a térfogatsúly majd
nem állandó marad ; a b—c szakaszon a víz
tartalom  további növelésével mind a nyomó
szilárdság, mind a térfogatsúly csökken és a té r 
fogatsúly kb. 7% víztartalomnál éri el a mini
mumot. A c—d szakaszon a víztartalom növelése 
a nyomószilárdság további csökkentését, míg a 
térfogatsúly gyors emelkedését vonja maga után. 
A gázáteresztőképesség változása az 1/c. ábrán

É rk e z e t t  1958. X I I .  10-én .

látható. Az a—b szakaszon nő a gázáteresztő
képesség, míg a térfogatsúly egy rövid szakaszon 
majdnem állandó marad, majd pedig csökken ; a 
b— c szakaszon a gázáteresztőképesség rohamosan 
csökken, a térfogatsúly pedig nő. Az 1/c. ábrából 
megállapítható az is, hogy a tömörítő ütések szá
mának növelésével a gázáteresztőképesség csök
ken, a térfogatsúly nő. Az l /а. ábrán a erd nyomó
szilárdság és Gk gázáteresztőképesség együttes 
ábrázolásából látható, hogy a gázáteresztőképesség 
és a nyomószilárdság maximuma nem esik egybe, 
nem ugyanannál a víztartalomnál van. A gáz
áteresztőképesség maximuma a térfogatsúly mini
mumával esik egybe.

2. ábra. A  tömörítés körülm ényeinek hatása a növekvő 
nedvességtartalmú homokból tömörített próbatest nyomó- 
szilárdságára (ira), gázáteresztőképességére (tik) és tér
fogatsúlyára  (yn). Dearden vizsgálati eredményei [1]

J. Dearden [1] a homokot két módszerrel 
vizsgálta ; a DIN eljárással megegyező AFA és 
a BCIRA eljárással. A BCIRA eljárás szerint 
nedves homokból mindig egyenlő térfogatsúlyú 
próbatesteket kell sajtolni. A két különböző el
járás szerint készült próbatestek vizsgálati ered
ményeit a víztartalom függvényében ábrázolta 
(2. ábra). Az eredmény meglepő volt, mert nem 
egyezett W. Götz eredményeivel. Götz szerint a 
térfogatsúly csökkenésével növekedett a gázát-

VÍztartalom °/° Víztartalom %

10.2М-Д1
3. ábra. A  tömörítés körülm ényeinek hatása a növekvő 
nedvességtartalmú homokból tömörített próbatest nyomó- 
szilárdságára (era), gázáteresztőképességére (Gk) és tér
fogatsúlyára  ( y n). Buchanan vizsgálati eredményei [1]
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eresztőképesség, a BCIRA próbában pedig állandó 
térfogatsúlynak növekvő gázáteresztőképesség fe 
lelt meg.

Wm. J. Buchanan [1] két kísérletet végzett. 
Az elsőben ő is állandó térfogatsúlyra tömörítette 
a próbatesteket, azonban a szárított homokot a 
3. ábra В-görbéje szerint tömörítette. A másik 
kísérletében az AFA eljárás szerint készült próba
testet vizsgálta meg (А-görbe). A vizsgálat ered
ménye (3. ábra) fedte W. Götz vizsgálati ered
ményeit.

A gázáteresztőképesség és nyomószilárdság 
változását legcélszerűbb a víztartalom és a té r 
fogatsúly függvényében ábrázolni. Ezért Götz 
ezeket a jellemző tulajdonságokat a 4. ábrán lát-

sarkában a szilárd alkotók (homok és kötőanyag), 
jobb alsó sarkában a pórustérfogat, a harmadik 
sarkában pedig a víztartalom van feltüntetve, 
mindhárom tényező térfogat %-ban. Pl. egy 1,1 
g/cm3 térfogatsúlyú, 8 súly% víztartalmú homok 
100 cm3-ének a súlya 110 g, melyben 8,8 g mennyi
ségű 8,8 cm3 térfogatú víz van. A szilárd alkotók 
súlya 110—8,8 =  101,2 g és ha fajsúlya 2,65 g/cm3, 
akkor térfogata 38,2 cm3. Ezt a homokot az 
5. ábrán az A pont jellemzi. Az A pontban a 
pórustérfogat 100 — (38,2 +  8,8) =  53 térfogat 
százalék. Ha valamilyen módon (sajtolás, dön- 
gölés stb. útján) ezt a homokot 1,6 g/cm3 térfogat
súlyúra tömörítik, akkor 100 cm3 homok súlya 
160 g, melyben a 8 súly% víz súlya 12,8 g, tér-

4. ábra. A  formázóhomok gázáteresztőképességének és 
nyomószilárdságának változása a víztartalomtól és tér

fogatsúlytól függően
a)  a  v íz ta r ta lo m  és a  té r fo g a ts ú ly  h a tá s a  a  g á zá te re sz tő k é p e ssé g re .
b) c )  a  ro s e n th a li  fo rm á z ó h o m o k  v iz sg á la ti e re d m é n y e i[ l]

ható diagramban foglalta össze. A gázáteresztő
képességre a víztartalom és térfogatsúly függvé
nyében csökkenő görbenyaláb, a nyomószilárd
ságra pedig növekvő görbenyaláb jellemző. Állandó 
gázáteresztőképességet növekvő víztartalomnál 
csak akkor lehet elérni, ha egyidejűleg a homok 
térfogatsúlya is nő. Ezt a tényt, hogy állandó 
gázáteresztőképesség mellett a homok nedvesség- 
tartalmának növelésével a térfogatsúly nő, azaz 
a pórus-térfogat csökken, már Hansen [5] meg
állapította. Szerinte állandó térfogatsúly esetén 
a víztartalom növelésével nő a gázáteresztő
képesség, mert a víz nem egyszerűen a pórus
térfogatot tölti ki; hanem a pórus falának sima
ságára is hatást gyakorol, ezért az átáramló 
levegő súrlódási ellenállása egy bizonyos nedvesség- 
tartalomig csökken. Ugyanerre a következtetésre 
ju to tt W. Götz is. A gázáteresztőképességhez 
hasonlóan változik a nyomószilárdság is.

A gázáteresztőképesség és a nyomószilárdság 
változása a térfogatkitöltés valamilyen függvénye, 
vagyis attól a térfogattól függ, amelyet à szilárd 
alkotók — a homok és kötőanyag —, valamint 
a víz és a pórusok együttesen kitöltenek. Ennek 
a három tényezőnek a függvényében a homok 
tulajdonságait célszerű egy egyenlőoldalú három
szögben ábrázolni. W. Götz olyan egyenlőoldalú 
háromszöget használ (5. ábra), amelynek bal alsó

5. ábra. Egyszerű homokháromszög

fogata 12,8 cm3. A szilárd alkotók súlya 160— 
12,8 =  147,2 g és mivel 2,65 g/cm3 a fajsúlya, 
ezért a térfogata 55.6 cm3. Ezt a homokot az 
5. ábrán а В pont jellemzi. А В pontban a pórus 
térfogat 31,6 térfogat%. Térfogatfelépítés szerint 
a homok sűrűbb (kisebb a pórus térfogat) és 
nedvesebb (nagyobb a víz által kitöltött térfogat).

Minden homokfajta homokháromszögének 
megszerkesztésekor a súly %-ban megadott víz- 
mennyiséget á t lehet számítani térfogat %-ra. 
На и a súlyszázalékban megadott vízmennyiség, 
yn a nedves próba térfogatsúlya g/cm3-ben, у =  a 
víz által igénybevett térfogat cm3-ben, x az x' 
fajsúlyú szilárd alkotók térfogata cm3-ben, akkor

* =  F i  4  s ü ly % ïiz  (1)

U  =

x -f- y = 100 
100-y

súly% víz ( 2 )(100 — y) x' — y
Általában az agyagtartalmú homokok szilárd 

alkotóinak közepes faj súlya

W. Götz a háromszöget egy olyan hálóval 
fedte be, amelyen keresztül összefüggést lehet 
találni a térfogatsúly és a súly%-ban kifejezett 
víztartalom, valamint a már fent említett három
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tényező, a térfogat %-ban kifejezett pórustérfogat, 
szilárd alkotók és nedvességtartalom között.

A háromszögben az állandó súly°/0 víztarta
lomnak megfelelő vonal meghatározott helyzetű, 
a P pontból indul ki és az S— V oldalt a D pont 
ban metszi (6. ábra). A I) pont helyzetét a (3) képlet

6. ábra. A z  állandó sú ly-°a víztartalom vonalának m eg 
szerkesztéséhez szükséges segéddiagram

megegyezik a vízével, azaz =  1, akkor a V0, 
F 0 +  1, F 0 +  2 térfogatszázaléknyi víztartalom 
növekedéséhez a szilárd alkotó térfogatszázaléká- 
nak A$'0-ról minden esetben 1%-nyi térfogatcsök
kenés tartozik. A 7. ábrán az 8—P alapvonalon 
lévő A 0 pontból kiinduló, állandó térfogatsúly 
vonala ebben az esetben a Bx, Bz, B 3 stb. pon
tokon keresztül fut, azaz párhuzamos az állandó 
pórustérfogat vonalával.

Ha a szilárd alkotók faj súlya 2, az előbbi 
elgondolás alapján minden térfogatszázalékos víz
tartalom növekedéséhez a szilárd alkotók l /ys 
0,5 térfogatszázalékos csökkenése tartozik. Ennek 
az esetnek a 7. ábrán az 8—P alapvonalra merő
leges A 0CXC2C3 vonal felel meg. Ha a szilárd 
alkotók fajsúlya 2,5, akkor az állandó térfogat- 
súly vonala az A ()L)JJ.zD:i vonal. Ha a szilárd 
alkotók fajsúlya 2-nél nagyobb és feltételezzük, 
hogy az egyenlő oldalú A n ЕВЪ háromszög magas
sága A ffii =  1 (térfogat%), a fél oldalhosszúság

alapján számítjuk úgy, hogy az u-ra állandó ér 
téket veszünk fel. Az egy-egy súly% víztartalom 
nak megfelelő vonalak tehát sugárszerűen tartanak  
a P csúcsból a szembenfekvő S— V oldal felé.

Ha a DP vonal tetszőleges D, E, F  pontjai 
ból az alapvonalakra merőlegest húzunk, akkor 
a VXSX, V2S2, F3$3 vonalak egymással állandó 
arányban vannak. Az S  vonal hossza a szilárd 
alkotó, a F  vonalé pedig a víz térfogat százaléká
nak felel meg. A sugáron lévő valamennyi pont 
állandó pórustérfogatnak és a víz-szilárd alkotók 
állandó súlyviszonyának felel meg. Ezek szerint, 
ha tiszta homok-víz keverékünk van, akkor az 
X súly% vízből és (100 — x) súly% szilárd al
kotóból áll.

A térfogatsúly és a három tényező : a  té r 
fogat % -ban kifejezett pórustérfogat, szilárd al
kotók és nedvességtartalom közötti összefüggés 
megállapítása érdekében feltételezzük, hogy y 0 
térfogatsúlyra tömörített állapotban a pórustér 
fogat P 0 %, a szilárd alkotók térfogata 8 0%, a 
víz térfogata F0%. Ha a víztartalmat F n-ról 
F p +  1 térfogatszázalékra növeljük, a térfogatsúly 
állandó értéken tartásához mindig a víztartalom 
növekedésének megfelelően a szilárd alkotó (ho
mok-)- agÿag) térfogatát kell csökkenteni. Ha a 
szilárd alkotók fajsúlya y s, akkor 1 /ys térfogat%- 
kal kell csökkenteni a szilárd alkotók mennyiségét. 
Ha pl. a  szilárd alkotók (homok-(-agyag) faj súlya

EC\ =  1IY  3,
akkor a szilárd alkotók térfogat százalékának 
csökkenése arányos az EDÍ szakasszal 

EBX : EDX =  ys : 1
EBX

EDX =  

E B ,

EDX =

У»
2 ECX 

2

tg a =

Y  3 -y,
D , Cx y s — 2
CX A  о

f  3 • у  а
Az agyagos formázóhomok közepes faj súlya 

2,65 g/cm3, ennek alapján az egyenlő térfogatsúly 
vonala^ az 8—P  alapra húzott merőlegestől 
к =  8°4'-es szöggel balra tér el. Az egyenlő tér 
fogatsúly vonalának irányát ismerve meg lehet 
határozni a vonal helyzetét. Az egyenlő térfogat- 
súly vonala a P—S  oldalt a 100 -yns/ys térfogat
százaléknál metszi, ahol y ns a nedves térfogatsúly, 
ys pedig a közepes faj súly. •

7. ábra. A z  egyenlő nedves térfogatsúly (y n) vonalának  
megszerkesztéséhez szükséges segéddiagram  [1]

Ezeket az adatokat ismerve most már be 
lehet rajzolni a hálós diagrammot a háromszögbe 
(8. ábra). A gyakorlatban az 1,3—2,0 térfogat
súlyú és a 0—10 súly% vizet tartalmazó homokok 
a leggyakoribbak, ezért a háromszögből az 1,3 és

8. ábra. K éthálós homokháromszög
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Szilárd Pórusok 70 60 50
alkotók Szilárd alkotók térfogat %-a |б.гм- 9 l

színűleg a szemcsenagyság és az agyagtartalom 
befolyásolja.

H. Jungbluth szerint a D IN  tömörítő eljárás 
sal készített próbatesteknél valamely homok tö- 
möríthetőségét a homok egy grammjára eső töm ö 
rítő munkával is lehet jellemezni. Ha a próbatest 
térfogata 98,2 cm3, egy ütés közben a 6666 g-os 
súllyal 5 cm magasról végzett munka 33,3 cmkg, 
akkor a homok egy gramj ára eső tömörítő 
munka

Clx
33,3 ( cmkg 'i

98,2 -yh X l g )

9. ábra. A  rosenthali homok egyenlő nyomószilárdságá
nak (ira) és gázáteresztőképességének (Gk) vonala a homok

háromszögben [1]

2,0 térfogatsúly vonala és a 0— 10 súly% víz
tartalom  vonala által kimetszett kis trapéz alakú 
terület a legfontosabb és a legtöbbször célszerű 
ezt kinagyítani. Az így kinagyított diagrammban 
az állandó nyomószilárdság, gázáteresztőképesség 
és a tömörítő munka görbéjét célszerű ábrázolni. 
A szükséges adatokat a DIN szabvány szerint 
tömörített próbatestekkel kell felvenni. Ha a szab
ványban megadott pontossági határokat a próba 
elkészítésekor és a vizsgálatkor betartjuk, akkor 
a  hiba mindössze ±0,6%  lesz.

W. Götz [1] a rosenthali formázóhomokot 
(9. ábra) vizsgálta és megszerkesztette ennek a 
homoknak a homokháromszögét. H. Jungbluth [4] 
a botropi, osterfeldi, walkendridi, ratingi (10. ábra) 
homokok homokháromszögeit is elkészítette és 
ezzel jelentős mértékben kibővítette a homok
háromszögekre vonatkozó ismereteket.

A következő ábrákon néhány magyar homok 
homokháromszöge látható.

A l l .  ábrán a solymári maghomok, a 12. ábrán 
mosott kvarchomok (Homokelőkészítő Vállalat), 
a 13. ábrán 6,1% bentonittal kötött mosott kvarc
homok, a 14. ábrán pedig a bicskei bányahomokok 
egyenlő gázáteresztőképességének és nyomószilárd
ságának vonala látható a homokháromszögből ki
nagyított trapéz alakú területen. A kapott értékek 
a homok térfogatsúlyát, nyomószilárdságát és gáz- 
áteresztőképességét nedves állapotban jellemzik. 
A száraz térfogatsúly vonalának kiinduló pontja 
ugyanott van, mint a nedves térfogatsúly vonaláé 
és párhuzamos a háromszög V—P  oldalával (15. 
ábra).

Nagy figyelmet érdemel még a homok tömö- 
ríthetősége is, amelyre ugyancsak lehet következ
tetni a háromszögből. H. Jungbluth [4] különböző 
homokfajtát 3 és 6 tömörítő ütéssel, azaz 100 és 
200 cmkg tömörítő munkával tömörített és az 
egyenlő tömörítő munka vonalait a homokhárom
szögben ábrázolta. A 16. ábrán néhány magyar 
homok tömörithetősége látható. Ezek közül a 
homokok közül a solymári homok a legnehezebben, 
míg a bicskei és a bentonittal kötött kvarchomok 
majdnem egyformán tömöríthető. A homokok 
különböző tömöríthetőségének okai még nem tisz
tázottak. H. Jungbluth feltételezése szerint való

10. ábra. A z  osterfeldi, walkenriedi, bottropi és ra ting i 
homokok homokháromszögei [4]

a)  az  osterfe ld i és w a lk e n r ie d i h o m o k  e g y en lő  n y o m ó s z i lá rd sá g á n a k  
( ct^) v o n a la  a  h o m o k h á ro m sz ö g b en . O s te rfe ld i h o m o k  : E g y e n le te s s é g i 
fo k  =  75% . A g y a g ta r ta lm a :  30 ,5% . W a lk e n r ie d i h o m o k  :E g y en le -  
te ssé g i fok  =  4 2 % . A g y a g ta r ta lm a :  1 8 ,0 % .
b) a  ra tin g i és b o t t r o p i  hom o k o k  eg y en lő  n y o m ó s z i lá rd sá g á n a k  (ct^) 
v o n a la  a h o m o k h á ro m sz ö g b en . R a tin g i h o m o k  : E g y e n le te ssé g i fo k  =  
=  8 6 ,0 % . A g y a g ta r ta lo m  :26 ,0% . B o t t r o p i  h o m o k  :E g y en le te ssé g i 
fo k  =  76,0 %. A g y a g ta r ta lo m  : 28 ,7% .
c) az  o s terfe ld i, w a lk e n r ie d i, ra tin g i é s  b o t t r o p i  h o m o k o k  e g y e n lő  
g á z á te re sz tő k é p e ssé g é n e k  v o n a la  a  h o m o k h á ro m sz ö g b en .



110 Öntöde 1960. 5. sz. Varga—Faragó: Homokháromszögek

11. ábra. A  solym ári homok egyenlő gázáteresztőképességé
nek (Gk) és nyom ószilárdságának (ad) vonala a hom ok 
háromszögben. A  homok agyagtartalm a : 17,6% . A  ho 

mok finom sági szám a : 79,6

14. ábra. A  bicskei bányahomok egyenlő gázáteresztő
képességének (Gk) és nyomószilárdságának (era) vonala 
a homokháromszögben. A  homok agyagtartalm a' 5,1% , 

finom sági száma : 101

Szilárd  Pórusok 70 60 50
átkotok S zilá rd  a lkotók térfoga t °/o-a  lö z bó -iz i

12. ábra. M osott kvarchomok egyenlő gázáteresztőképes
ségének (Gk) és nyom ószilárdságának (txd) vonala a hom ok 

háromszögben. F inom sági szám : 88,6

S z ilá rd  Pórusok 70 60 50
alkotók S z ilá rd  a lko tó k  térfoga t %-a la2SS-i31

15. ábra. A z  egyenlő nedves térfogatsúly ( y n) és az egyenlő 
száraz térfogatsúly (ysz) vonalának iránya  a homok

háromszögben

- - - - - - - Bicskei banya -
homok

- - - - - - - 6.1 %  bentonit -
tartalmú kvarc- 
homok _

- - - - - - Solymári bánya
homok

Pórusok 70 60
Szilárd alkotók térfogat 0/0 -a ! ö 286 - i 6 i

13. ábra. 6,1%  bentonittartalmú mosott kvarchomok 
egyenlő gázáteresztőképességének (Gk) és nyom ószilárd 
ságának (<rd) vonala a homokháromszögben. A  kvarchomok 

finom sági szám a : 88,6

16. ábra. A  víztartalom és a tömörítés körülményeinek 
hatása a térfogatsúlyra. A  tömörítő m unka  három tömö
rítő ütés esetén 100 cmkg. A  tömörítő m unka  hat tömörítő 

ütés esetén 200 cmkg

A képletben x — a tömörítő ütések száma ; 
yn — a tömörített próbatest térfogatsúlya.

A 17. ábra a solymári homok egy grammjára 
eső tömörítési munka változását m utatja a víz 
tartalom és a térfogatsúly változásától függően. 
E zt az összefüggést a többi homokfajtára is meg 
lehet szerkeszteni. Ezeknek a segéddiagramok
nak az alapján be lehet rajzolni a homokhárom 
szögbe az egyenlő ütőmunka vonalait. Ez a 18. 
ábrán látható. A diagramm jellege megegyezik a 
17-es diagraméval, ezért a tömöríthetőség bár 
melyikkel jellemezhető.

Összefoglalás

A  h o m o k h áro m szö g ek  g y ak o rla ti fe lh aszn á lá sa  
m ég  k e z d e ti  á lla p o tb a n  v a n ,  csak to v á b b i nag y szám ú  
v iz sg á la to k k a l leh e t e red m én y esség é t b eb izo n y ítan i.

H a  v a lam e ly  h o m o k  gázá teresz tő k ép esség ét, n y o 
m ó sz ilá rd ság á t és tö m ö r ítő  m u n k á já t a  v íz ta r ta lo m  és 
té rfo g a ts ú ly  fü g g v én y é b en  áb rázo lju k , a k k o r  o ly an  
g ö rb é k e t k a p u n k , a m e ly e k  a la k ja  és h e ly z e te  a  tö m ö 
r í té s  k ö rü lm é n y e itő l fü g g . E gy  és u g y a n a z o n  hom ok 
g ázá teresz tő k ép esség e  és n y o m ó sz ilá rd ság a  azonos v íz 
ta r t a lo m  esetén  a  tö m ö r ítő  ü tések  sz á m á tó l függően 
v á lto z ik . E z  az összefüggés lehe tőséget a d  a r ra , hogy 
a  h o m o k h áro m szö g  a la p já n  m inden  h o m o k h o z  a  leg 
m eg fe le lő b b  tö m ö ríté s i k ö rü lm é n y t v á la ssz u k  k i úgy,



Varga—Faragó: Homokháromszögek Öntöde 1960. 5. sz. 111

Tómirito m u nka  la) [cm kg/g] leltéül

17. ábra. A  víztartalom változásának hatása a solymári 
homok 1 gramjára eső tömörítő m unka (a) és a nedves 

térfogatsúly ( y n) változására

Szilárd  Pórusok 
alkotók

*****

70 60 50
Szilárd alkotók térfogat % -a  \b.2bt-\E]

— Solymári ba n ya  - 
homok t 
Bicskei banya  
homok

— 6,1°/obentonit- 
tartalmá kvarc- 
homok

18. ábra. A  formázóhomokok tömöríthetősége. A  töm örítő  
m unka  0,5 cmkgjg. A  tömörítő m unka  1,0 cmkg/g

hogy a  szü k ség es ny o m ó sz ilá rd ság  és g á z á te re sz tő k ép e s 
ség é r té k é h e z  ta r to z ó  v íz ta r ta lo m n a k  m egfe le lően  v á 
la sz tju k  k i  a  szükséges té rfo g a tsú ly t, e n n e k  a la p já n  
pedig a  tö m ö r ítő  ü té sek  sz ám á t.
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Szakosztályi hírek

Az ö n tö d e i  S zakosztá ly  vezetősége 1960. áp rilis  
7-én ü lé s t ta r to tt .

Az ü lé sen  a  következő k érd ések e t tá rg y a lta  m eg:
1. B eszám oló  az elnökség  1960. II. 17-i ü lésérő l, 

G ál Z o ltá n  sz ak o sz tá ly -titk á r  közölte, hogy az  E lnök 
ség jó v á h a g y ta  a  Szakosztá ly  b e terjesz tésé t a z  1961. évi 
M agyar ö n tő  N apok m egszervezéséről, e lfo g a d ta  a 
d eb recen i hely i csoport m eg alak u lási k é re lm é t és en 
gedélyezte a  S zakosztá ly  á l ta l  k iír t p á ly áz a t közzété 
telét. (U tó b b it lap u n k  m ás h elyén  közöltük.)

2. A z előző vezetőségi ü lés óta e lte lt k é t  hónap 
szakosztály i é le té rő l V örös Á rp ád  szám olt be .

Az e lm ú lt időszakban  ö t előadás h an g zo tt el. Ezek 
a következők:

1. B án k y  G yula: A h é jfo rm ázás e lm éle ti kérdései.
2. K á lm án  Lajos: A héjfo rm ázás gép esítésén ek  

kérdései.
3. T ó th  A n d rás: A vízüveges fo rm ázás e lm éle ti 

kérdései.
4. Szy G éza: A vízüveges form ázás g y a k o rla ti k ér 

dései.
5. R ácz O ttó : C em entfo rm ázás .
Az e lőadásokon  szépszám ú hallgatóság  v e t t  részt.
A  k ö ze m ú ltb an  vég zett s ta tisz tik a i v iz sg á la t a lap 

ján  n é h á n y  a d a to t közölt a  S zakosztály  tag lé tszám áró l, 
képesítés, m u n k a h e ly  sz e r in ti m egoszlásáról. A  Szak 
osztály ta g ja in a k  szám a 296. M ivel a  k ép esítésrő l, be 
osztásró l, érd ek lő d ési te rü le trő l csak h ián y o s  adatok  
á lln ak  ren d e lk ezésre , szükséges egy k é rd ő ív  k ibocsá 
tása a  h ián y zó  ad a to k  összegyűjtésére.

A vezetőség  25 je len tk ező  belépését fo g a d ta  el.
3. A  S zakosztá lyon b e lü l m űködő m u n k a b iz o ttsá 

gok m u n k á já ró l S áfár László , a S zakosztá ly  elnöke 
ad o tt tá jé k o z ta tá s t .  Az ism e r te te tt helyzet a z t a  fe lad a 
to t ró ja  a  vezetőségre, hogy az  e téren  fe n n á lló  gátló  
tényezők m ie lőbb i m eg szün tetésével előseg ítse a  Szak 
osztály  tevéken y ség én ek  a la p já t képező m u n k a b iz o tt 
ságok e re d m én y e s  m űködését. A k érd és tá rg y a lá sa  
kapcsán  tö b b  vezetőségi tag  á llásfog la lt az e ln ö k  álta l 
jav aso lt m eg o ld ás m elle tt, am elyeknek  c é lja  a  m u n k a- 
b izottságok  o lyan  m űködésének  biztosítása, a m e ly  m in 
denben  a  S zakosztá ly  cé lk itűzése it v a ló s ítja  m eg és

a k tív a n  résztvesz a  népgazdaság i fe la d a to k  m e g o ld á 
sáb an .

4. A S zakosztá ly  fém öntő  tag ja i ön álló  szak cso p o rt 
m e g a lak ítá sán ak  k é re lm é v e l fo rd u lta k  a  vezetőséghez. 
A z a lak u ló  ülés ta p a sz ta la ta iró l P ilissy  Lajos, a  m e g 
a la k u la n d ó  szak c so p o rt válasz to tt t i t k á r a  szám olt b e .  
V élem énye szerin t a z  a laku ló  gyű lésen  e lh an g zo ttak , 
v a la m in t a fém ö n tő k  edd ig i m u n k á ja  és szak m a sze re 
te te  b iz tosíték a sz a k c so p o rt e red m én y es m u n k á já ra .

5. Az elm últ v e z e tő sé g i ülésen K ü sz te l A lfréd  ta g 
tá rs u n k  m egbízást k a p o t t  az 1961. év i M agyar ö n tö d e i  
N ap o k  m egszervezésére . B eszám olt ed d ig  végzett m u n 
k á já ró l,  am ely ta r ta lm a z z a  az Ö n tö d e i N apok e lő a d á 
s a in a k  tém akör s z e r in t i  m egoszlását, a  belfö ld i és k ü l 
fö ld i résztvevők v á r h a tó  szám át és az egész r e n d e z 
v én y  le b o n y o lítá sán a k  vázlatos p ro g ra m já t, am ely  az  
e lőze tes kö ltségvetés a la p já t képezi. A közeljövő f e l 
a d a ta i közé ta r to z ik  a  külfö ld i szerv ezetek  és is m e r t  
szak em b erek  m e g h ív á sa .

6. Az Ö n tö d e  Szerkesztőb izottsága n e v é b e n  
P ilissy  Lajos is m e r te t te  a vezetőség e lő tt a  la p s z e r 
k esz té s  néhány p ro b lé m á já t.  Ezek k ö zü l a  leg ég e tő b b  
k é rd é s  kellőszám ú és  m egfelelő sz ín v o n alú  c ik k e k  
h iá n y a . K érte a v eze tő ség e t, hogy seg ítse  elő a  S z e r 
kesztőb izo ttságo t a z  an y ag e llá tásb an . E zenkívül a  v e 
ze tőség  á llás tfo g la lt a z  Ö ntödei fo ly ó ira tfigye lő  és  a z  
Ö n tö d e  k ritik á ja  k é rd é sé b e n .

7. A  Z ürichi N em z etk ö z i ö n tő k o n g resszu s  m a g y a r  
e lő ad ásán ak  h e ly z e té rő l M aréchal K á ro ly  szám olt b e .

8. V égezetül a  veze tőség  m e g h a llg a tta  Szilágyi I m 
r e  ism erte tésé t a  C se p e li Csoport ezév i m űkö d ésérő l, 
to v á b b á  sok e lő a d á s t m agában  fog la ló  m u n k a te rv é rő l. 
A  csepeli Csoport é lé n k  tevékenységet fe jt k i g y á r lá 
toga tások , ta p a sz ta la tc se ré k  m egszervezésében  is.

A  vezetőség ta g ja i  valam enny i n ap iren d i p o n t 
m e g v ita tásáb a  a k t ív a n  bekapcsolód tak . A z e lm ú lt m o z 
g a lm as  időszak, a  v eze tő ség i ülés egysége és egészséges 
h an g u la ta , a f e lv e te t t  nagyszám ú ja v a s la t azt b iz o 
n y ítja ,  hogy a  S z a k o sz tá ly  e redm ényes m ű k ö d ésén ek  
fe lté te le i b iz to sítv a  v an n a k .

A z ülésen ré s z t  v e t t  és tan ác sa iv a l seg íte tte  a  v e 
ze tőség  m u n k á já t S e lm ecz i Béla, az OM BK E fő titk á ra .

V örös
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A k én —mangán-viszony hatása a temperszén képződési alakjára*
F Ü L Ö P  E L E M  É K  o k i .  kohóm érnök

Влияние отнош ения серы к марганцу на ф орм у гра
фита ковкого чугуна.

Einfluss des Schwefel-M angan Verhältnisses im  Tem per
guss au f d ie Form  der Tem perkohle

The in flu en ce  of the sulphur-m anganese ratio  on  the 
shape of tem per-carbon in m alleable cast iron c. ■

Temperöntvények gyártásának alapelvei

A temperöntvénygyártás kiinduló anyaga a 
hipoeutektikus fehér nyersvas. A temperöntvé- 
nyeket a nyers öntvények hőkezelésével (tem- 
perálás) állítják elő. Ezáltal az öntvények „acél- 
szerűvé”, a szürke öntvényeknél lényegesen jobb 
szilárdsági tulajdonságokkal rendelkező anyaggá 
válnak.

A hőkezelés (temperálás) történhetik oly
módon, hogy az öntvényekből a karbon jelentős 
részét kioxidáljuk, vagy pedig a megdermedéskor 
keletkezett karbidot csak elbontjuk ferritté és 
temperszénné. Az előbbi „frissítő”-eljárás fehér- 
töretű, az utóbbi (a tulajdonképpeni temperálás) 
feketetöretű készárut szolgáltat. A fehértöretű 
temperöntvények szövete (felülettől középig) a 
karbontartalomtól függően változik : ferrites kéreg 
után ferrit-perlites öv következik, amely néha 
tisztán perlitesbe megy át, amellett a temperszén 
mennyisége még a középső részen is korlátozott. 
A feketetöretű temperöntvények szövete az egész 
keresztmetszetben egyforma.

A nyers öntvények összetétele a szürke- és 
fehér-vas határösszetételének felel meg, de leme
zes grafitot nem tartalmazhat, mert a grafitlapok 
helyén a temperálás u tán  hézag m aradna, az 
alapanyagot megbontaná és a szilárdsági tulaj 
donságokat csökkentené. Temperáláskor a kar
bon temperszén alakjában válik ki (pikkelyes, 
csomós, vagy gömbalakban). A kivált temper
szén a fémes alapanyag keresztmetszetének teher 
bírását nem csökkenti annyira, mint a  szürke
öntvényben lévő lemezes grafit [2]. Ez a  körül
mény a temperöntvénynek a szürkeöntvénynél 
jobb szilárdsági tulajdonságokat biztosít és olyan 
alkatrészek gyártását teszi lehetővé, melyeknek 
acélból való öntése nem lenne gazdaságos.

Hőkezelési eljárások
A temperálás meglehetősen bonyolult, sok 

tényezőtől függő folyamat, melyek közül a  cemen- 
tit bomlási sebessége és a karbon diffúziója 
lényeges [14].

A temperálás két fázisból áll : nagyobb hő
mérsékleten el kell bontani a cementitet, majd 
kisebb hőmérsékleten az austenitből keletkezett 
perlitet. Fontos tehát a két szövetelem mennyi
sége, nagysága és eloszlása. Mennyiségük a

* A  M iskolci N eh ézip a ri M űszaki E g y e te m  K o h ó 
m é rn ö k i K a r á r a  b e n y ú j to t t  é s  e lfogado tt d ip lo m a te rv .

I). K.: 660.136.1  : 669 .112 .247 .4

nyers öntvény karbontartalmától függ és a vas 
karbon diagramból kiszámítható pl :

C% perlit % cementit %
2,5 69,5 30,5
3,0 63,3 36,7
3,2 59,5 40,5
A cementit metastabil vegyület és a hőmér

séklet emelkedésével a Fe3C =  3Fe +  C egyenlet 
szerint 870—940 C° között elbomlik. A grafito- 
sodás első szakasza a cementit elbomlása. Idő tar 
tam a a régebbi megállapítások szerint 60— 80 
óra között van. Ez idő alatt az izzítási hőfokon 
lévő, telített austeniten felüli karbonmennyiség 
temperszénné alakítható, vagy elgázosítható.

A grafitosodás második szakasza a perlit 
elbontása. A perlit karbidja az Acx feletti heví
téssel és lassú hűtéssel az Ar1 ponton keresztül 
gömbösödik, m ajd elbomlik. Mindkét folyamat
ban a karbon a kívánalom szerint elgázosítható, 
vagy temperszénné alakítható. így  fehértöretű, 
feketetöretű, vagy „keretes” temperöntvények 
gyárthatók.

1 do. óra tó3>0-ï I

1. ábra. A feketetöretű temperöntvény lágyításának hő 
görbéje

A feketetöretű temperöntvény lágyításának 
menetét az 1. ábra mutatja. A temperálás ebben 
az esetben semleges közegben (homok) történik 
és célja az, hogy a szerkezetileg szabad cementi
te t és a perlitet ferritté  és temperszénné bontsuk 
[2]. A folyamat ké t szakaszra oszlik, a grafitosodás 
(temperszén kiválás) első és második szakaszára. 
Az első szakaszban az öntvényeket kb. 24 óra 
a la tt 870—940 C°-ra hevítik fel, majd ezen a 
hőmérsékleten 40— 42 óráig ta rtják  (0—1— 2 
görbeszakasz). Ez idő alatt az öntvény szöveté
ben végbemenő változások a következők.

A nyers öntvény szövete, mely szobahőmér
sékleten perlitből és cementitből áll, átalakul. 
A kritikus A, hőfok felett a perlit austenitté lesz, 
mely austenit a hőmérséklet növekedésével a rá 
nyosan növekedő mennyiségű cementitet képes 
oldani és egy meghatározott időtartam a la tt 
eléri az egyensúlyi állapotot, telített oldattá 
lesz [15]. A cementit oldódása alatt, tehát még az 
egyensúlyi állapot elérése előtt, az austenitből a
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kevésbé oldódó szabad grafit, grafitmagok alak
jában kiválik, mely magokra a temperálás folya
mán kiváló grafit rárakódik. A grafitkiválás 
következtében karbon-szegényebbé váló austenit 
további cementit oldással igyekszik telítettségét 
fenntartani, mindaddig, míg szabad cementit 
van jelen. Az egyensúlyi állapot elérésekor a 
szövet austenitből és grafitból áll. Az egyensúlyi 
állapot elérése után elméletileg nincs értelme tovább 
ezen a hőmérsékleten maradni. A hőmérséklet 
csökkenésével azonban az austenit már nem képál 
annyi karbont oldatban tartani, mint nagyobb 
hőmérsékleten. A grafitosodás elősegítése érde
kében tehát szükségessé válik a temperálási hő
mérséklet csökkentése. A grafitosodás közbenső 
szakaszában (2—3 görbeszakasz) az austenitből 
még kevés karbon kiválik és rárétegeződik az 
előzőleg már kivált temperszén csomókra.

A kritikus hőmérsékleten — 720 C° körül — 
az austenit már csak 0,6% karbont tud oldatban 
tartani, mely egyenértékű 9% cementittel, míg 
közvetlenül a likvidusz körül 25,5% cementitet 
képes oldatban tartani. Ahhoz tehát, hogy a 
már meglévő grafitmagokra minél több grafit 
rakódjék, illetve, hogy az austenit minél karbon- 
szegényebb legyen, az szükséges, hogy az A, 
hőmérsékletre való lehűlés minél lassabban tör 
ténjék. Közvetlenül 720 C° a latt az austenitben 
kereken 0,6% karbon marad oldatban, a többi 
mint grafit válik ki. Gyors lehűtés esetén a 0,6% 
kar,bon perlit alakjában lesz jelen. A temperálás 
második szakaszában (3—4 görbeszakasz) 3—5 
C°/óra lehűlési sebesség szükséges, hogy az auste 
nitből keletkezett perlitet ferritté és temper- 
szénné tudjuk bontani. A végső lehűlés gyorsabb 
lehet, mert a ferrit-temperszénből álló szövet
szerkezet már nem változik.

A fehér töretű temperöntvény lágyítási eljá
rása különbözik az előbbitől, mert itt az öntvénye
ket, oxigént leadó anyagba csomagolva (vasérc, 
reve) izzítják abból a célból, hogy a karbon jelen
tős részét elgázosítsák. Nagyobb keresztmetszetű 
öntvényekben a dekarbonizáció mellett, azzal 
párhuzamosan a grafitosodási folyamat is végbe
megy. Az öntvény külső kérgében a dekarboni
záció, a magban pedig a grafitosodás van tú l 
súlyban [3]. Míg a dekarbonizáció az öntvény 
külső kérgéből kiindulva lassan halad a belseje 
felé, addig a grafitosodás az egész keresztmetszet
ben többé-kevésbé egyenletesen megindul.
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2. ábra. A  féhértöretű temperöntvény lágyításának  
hőgörbéje

A temperálás első szakasza (2. ábra) 0—1— 2 
görbeszakasz 960— 1050 C°-ra való felmelegítés
ből (25— 30 óra) és ezen a hőmérsékleten való 
hőntartásból (60-—85 óra) áll. A temperálás idő- 
szükséglete az öntvény karbontartalmától és a 
falvastagságtól függően változik. Kisebb (2,5%) 
karbontartalom és kisebb falvastagság esetén 
rövidebb, nagyobb (3,2%) karbontartalom és 
10 mm-en felüli falvastagság esetén hosszabb 
ideig ta r t. Az első szakaszban itt is végbemegy a 
cementit bomlása és a szakasz végén az öntvény 
szövete austenitből és temperszénből áll. Mivel 
azonban ezzel a folyamattal párhuzamosan halad 
a dekarbonizáció is, ezért az öntvény szövete a 
keresztmetszetben nem lesz egyforma. A kereszt- 
metszet közepén, ahol a dekarbonizáció kisebb 
mértékű, az austenit több karbont tartalmaz, 
míg a szélek felé haladva, a dekarbonizáció erő 
södése folytán, az austenit karbontartalma és a 
temperszén mennyisége is kisebb. A lágyítás 
második szakaszában (2—3—4 görbeszakasz) a 
lehűlés aránylag nagy sebességgel történik (15—20 
C°/óra), ezért az austenitből az eutektoidos hőmér
sékleten keletkezett perlit nem bomlik fel ferritre 
és temperszénre, mivel a diffúzióhoz nem áll 
elég idő rendelkezésre. így a lehűlés végén a 
fehértöretű temperöntvény szövetszerkezete per- 
litből és temperszénből áll és a keresztmetszetben 
sem egyforma. E m iatt csak kisebb falvastagságú 
öntvények készíthetők ezzel az eljárással.

A kémiai összetétel hatása 
a graíitképződésre

A temperöntvények karbontartalma lehető
leg kicsi legyen, m ert amint láttuk, a karbon
mennyiséggel nő a cementit mennyisége. A kar 
bontartalm at a rendelkezésre álló nyersanyag és 
az olvasztó berendezés szabja meg [14]. Fehér
töretű temperöntvényekben 2,8—3,1% C (Konto- 
rovics szerint 2,5—3,0% C), „keretes” és fekete- 
töretű temperöntvény ben csehszlovák adatok sze
rint 2,4— 2,7% C, nyugati adatok szerint 2,3— 
2,7% C engedhető meg.

R. Stotz adatai szerint [5] 0,1% karbon
csökkenés 1,25 kg/m m 2 szilárdság növekedést 
eredményez. Ugyanígy a nyúlás és a képlékenység 
is annál nagyobb, minél kisebb a karbontartalom.

A cementit stabilitását csökkenteni lehet. 
A cementit ugyanis annál könnyebben bomlik, 
minél több szilíciumot és minél kevesebb mangánt 
tartalmaz a nyers öntvény.

A szilícium szokásos mennyisége a külön
böző szerzők szerint fehértöretű öntvényben 0.4— 
0,7%, illetve 0,6—1,1%, „keretes” és fekete- 
töretű temperöntvényben 0,9—1,3%. A szilí
ciumtartalom növelésének azonban ha tárt szab a 
fehéren való dermedés követelménye. Ezért az 
öntvények falvastagságától függően, bizonyos 
határon tú l nem növelhető a szilícium mennyisége. 
A szilíciumtartalomnak mindig összhangban kell 
lennie a karbontartalommal és a falvastagsággal- 
Az öntvények valamennyi tulajdonsága nagy
mértékben függ e két elem egymáshoz viszonyított 
értékétől [4]. Szokásos a karbon- és szilícium
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tartalom  összegét megadni és limitálni : fehér
töretű temperöntvényben 8,9, maximálisan 4,0%, 
feketetöretűben 3,7—3,9% .

A mangán mennyisége lehetőleg kicsi legyen, 
egyébként mindenkor a kéntartalomhoz kell ará 
nyosítani [14]. Fehértöretű temperöntvényben 
0,3—0,5%, „keretes” és feketetöretűben 0,5— 
0,7%. Szovjet szerzők 0,3—0,4% Mn-t adnak 
meg. A kénhez viszonyított értéke feketetöretű 
öntvények esetén (3,0— 3,5) : 1.

A kén lehetőleg szintén kevés legyen. Fehér
töretű temperöntvényben 0,12, maximálisan 
0,18% [2], „keretes” és feketetöretű temper
öntvényben 0,10—0,18%, különböző szerzők sze
rint. A. Lissner szerint a kéntartalom megkétsze
rezése a cementit bomlási sebességét egy ötödére 
csökkenti. Viszont 0,8% szilíciumtartalom növe
kedés megkétszerezi a bomlási sebességet. A man
gán- és a kéntartalom hatásáról és a ké t elem opti
mális viszonyáról a későbbiekben részletesen lesz 
szó.

A foszfortartalom kevésbé lényeges, tágabb 
határok között nincs hatása a temperszén képző
désre. Mennyisége fehértöretű temperöntvény
ben 0,1—0,15%. Feketetöretű és „keretes” tem 
peröntvényben 0,1%, maximálisan 0,12% lehet 
(szovjet adatok szerint). Nagyobb mennyiségben 
hidegtörést okozhat.

A temperöntvény öt kísérőelemen kívül még 
olyan ötvöző elemeket is tartalmazhat, melyek 
temperáláskor elősegítik a cementit bomlását. 
Ezek a temperszén csírákat, az ún. magokat alkot
ják, így gyorsítóként hatnak a gráfitosodásra. Más 
elemek viszont ellenkezőleg, fékezőleg hatnak a 
a temperszén képződésre. A gyorsító és fékező hatás 
természetesen megfelelő módon befolyásolja a 
szilárdsági értékeket is. Gyorsítók a kis mennyi
ségű nikkel, de főleg a réz, mely növeli a csírák 
számát és gyorsítja a  grafitosodást a  második 
szakaszban. Hasonlóképpen hat az alumínium, 
titán  és cirkon, már ezred százalék mennyiség
ben is. A grafitosodást fékező ötvözök többek 
között a króm és molibdén, melyek csökkentik a 
karbon-diffúzió sebességét. A króm ezenkívül 
erősen növeli a grafitosodás hőmérsékletét, ezért 
legfeljebb 0,05—0,07% engedhető meg belőle a 
temperöntvényben.

A S/Mn-viszony hatása 
a temperszén képződési alakjára

Temperöntvények hőkezelésekor, a grafito 
sodás szempontjából különösen fontos szerepet 
játszik a mangán és kén mennyisége, illetve 
ezeknek az elemeknek egymáshoz való viszonya. 
A kén ugyanis a temperszén képződést erősen 
gátolja. Ez a káros hatás mangánadagolással 
küszöbölhető ki és az adagösszeállításkor lehetőleg 
olyan S/Mn-viszonyt kell beállítani, hogy az 
összes kén MnS alakban legyen lekötve. Fehér
töretű temperöntvényben 0,15—0,30% kéntar 
talom is előfordul és így megvan a lehetősége 
annak, hogy kellő mennyiségű mangánadagolás 
híján a grafitosodásra annyira káros FeS képződjék. 
A FeS grafitosodást késleltető hatásán kívül

másik káros jelenség az, hogy 1050—720 C° 
között, lassú lehűléskor, a FeS hatására a kristály 
határokon cementit háló képződik [3]. Olyan 
temperöntvényben, melyben a  kén MnS alakban 
teljesen le van kötve, ez a jelenség csak ritkán 
vagy egyáltalában nem lép fel. Bár a mangán is 
gátolja a grafitosodást, kis mangánfelesleg azon 
ban korántsem gátolja azt olyan mértékben, m int 
a kénfelesleg.
л A mangánnak és a kénnek a temperszén kép 
ződésre gyakorolt hatását K. Roesch is vizsgálta 
[6] és véleménye szerint a MnS alakban kötö tt 
mangántartalom feletti mangánmennyiség komp
lex karbidok képzése révén stabilizálja az aus- 
tenitet, valamint a cementitet, és ezáltal a grafito 
sodást fékezi. A 3. ábrán az első grafitosodási

3. ábra. A z első grafitosodási szakasz befejezéséhez s zü k 
séges hőmérséklet a m angántartalom  függvényében, 5 óra 

temperálási idő  esetén

szakasz befejezéséhez szükséges hőmérséklet van 
feltüntetve az összes mangántartalom függvé
nyében, 5 óra temperálási idő esetén. Az ábrából 
leolvashatjuk, hogy növekvő mangántartalomnál 
a hőmérsékletet növelni kell, ha az első grafitoso 
dási szakaszt ugyanannyi idő alatt akarjuk befe
jezni. Ebből következik, hogy a mangántartalom 
növekedésével csökken a temperszén képződés 
sebessége, állandó hőmérséklet mellett.

A mangánnak a második szakaszra gyakorolt 
befolyása még nincs teljesen tisztázva, de felté 
telezhető, hogy befolyása ugyanolyan, m int az 
első szakaszban.

A kén csak szulfid alakban fordul elő a tem 
peröntvényben. Az öntvény összetétele és az 
elemek koncentrációjától függően a kén előfor-

FeS‘/ ,  MnS’/.
IÖ J I 0 - 4 J

4. ábra. A ln S -F e S  állapotábra (Schibata szerin t)
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dúlhat MnS, FeS, vagy (Mn, Fe )S szilárd oldat alak
jában (4. ábra). A FeS erős grafitképződést gátló 
hatását Piwowarslcy azzal magyarázza, hogy a 
Fe3C stabilitása megnövekszik a benne oldódó 
FeS hatására [7]. A kén grafitképződést gátló 
hatása a többi kísérőelem (főképpen a karbon és 
szilícium) koncentrációjától és a lehűlés sebessé
gétől is függ. Csökkenő karbon- és szilíciumtarta
lomnál és gyorsabb lehűléskor ez a hatás növek
szik. K. Roesch kísérletei szerint [6] — aki 
állandó mangántartalom mellett vizsgálta a kén 
hatását az első grafitosodási szakaszra — a 
kénnek temperszén képződést gátló hatása sokkal 
erősebb, mint a mangáné. A vizsgálatok eredmé-

0 0.2 0Л 0,6 0Л
Ken. % 10.310-51

ő. ábra. A  kéntartalom befolyása az első grafitosodási 
szakaszra, 5 óra temperálási idő esetén

nyét az 5. ábra mutatja. Az ábrában az első 
grafitosodási szakasz befejezéséhez szükséges hő
mérséklet van feltüntetve a kéntartalom függvé
nyében, 5 óra temperálási idő esetén.

A kénnek a grafitosodás második szakaszára 
gyakorolt befolyását Palmer vizsgálta és kísér
leteinek eredménye igazolta azt a felfogást, hogy 
a MnS-alakban kötött kénmennyiségen felüli 
rész akadályozza az austenit és az eutektoidos 
cementit bomlását.

A FeS grafitképződést gátló hatásának okát 
kutatva, különböző vélemények alakultak ki. 
Schwarz csatlakozik D. M. Levy elméletéhez, aki 
abból az előfeltételből indul ki, hogy a MnS- 
alakban kötött kénmennyiségen felüli kén, csak 
FeS alakban lehet jelen. Szerinte a temperöntvény 
megdermedésekor — még nagyon kis kénfelesleg 
esetén is (mely nincs MnS alakban kötve) — 
Fe-FeS eutektikum keletkezik, mely utoljára 
dermed meg és a kristályok határán helyezkedik el 
(a Fe-FeS eutektikum olvadáspontja 985 C°, 
a MnS-é 1610 C° és a FeS-é 1195 C°), s ezáltal a 
karbon diffúzióját a grafitosodás második szaka
szában gátolja. Meg kell jegyezni, hogy Schwarz 
és Levy feltevése ellentmond Shibata állításának, 
mely szerint a MnS-hoz egy (Mn, Fe)S szilárdolda
to t tartalmazó fázis csatlakozik. Hogy az első 
grafitosodási szakaszban a karbondiffúzió — Levy 
szerint — a kristályok határán elhelyezkedő 
szulfidrétegen át miért lehetséges és a második 
szakaszban a karbondiffúziót miért gátolja a 
FeS-hártya, ez még nincs tisztázva.

A kutatók többsége Shibata állítását támo
gatja. A FeS+M n—M nS+Fe reakció közben 
keletkező MnS a FeS-dal egy (Mn, Fe)S kettős 
szulfidot képez és a reakció előrehaladásával ez a 
kettős szulfid mangánban mindjobban dúsul [12]. 
Megfelelő nagy mangántartalomnál tiszta MnS 
is keletkezhetik. A hőmérséklet annyiban befo

lyásolja a reakciót, hogy a hőmérséklet emelkedé
sével a reakció mindig vontatotabb lesz, sőt meg 
is fordulhat.

A különböző fémszulfidok termodinamikai 
normálpotenciáljának a hőmérséklettől függő vál 
tozását feltüntető ábra szerint kb. 1550 C°-on 
a MnS termodinamikai normálpotenciáljának vo 
nala a FeS képződési normál potenciáljának vonala 
fölé kerül [13], vagyis pozitívabb lesz, mint a  FeS 
termodinamikai normálpotenciálja. 1550 C°-tól 
tehát a fenti reakció balfelé halad (a FeS +  Mn — 
=  M nS+Fe reakció exoterm, a hőmérséklet emel
kedése pedig tudvalévőén az endoterm reakciók 
nak kedvez). Tiszta MnS képződésének teh á t az a 
feltétele, hogy a hőmérséklet minél kisebb és a 
mangántartalom minél nagyobb legyen. Temper- 
öntvények gyártásakor azonban egyik feltétel 
sincs teljes mértékben biztosítva. Egyrészt a 
hőmérséklet nem elég kicsi ahhoz, hogy a tiszta 
MnS képződés biztosítva legyen, másrészt a 
mangántartalmat nem lehet tetszőleges mértékig 
növelni, ezért a (Mn, Fe)S szilárdoldat keletkezé
sével számolni kell.

A (Mn, Fe)S megjelenési formája, színe és a 
szövetben való elhelyezkedése a kettős szulfidban 
levő mangán és vas mennyiségének viszonyától 
függ. A vasban gazdag (Mn, Fe)S nagyszámú, 
egyenletesen elosztott zárványként jelentkezik, 
gyakran szürkés-barna színű FeO-val együtt 
(a FeS és a FeO oldódnak egymában) és többnyire 
a kristály határokon helyezkedik el. Ha pedig a 
(Mn, Fe)S-ban a mangántartalom nagyobb, akkor 
a kettős szulfid durvább, néha fészek formájú 
zárványokat alkot, többnyire a kristályok bel
sejében [7].

A továbbiakban azoknak a kutatásoknak az 
eredményéről lesz szó, melyeknek az volt a célja, 
hogy kiderítsék, miért lehetséges a grafitosodás 
első és második szakaszának lefolyása akkor, ha 
a kén és a mangán a MnS-nak megfelelő, stöchio- 
metrikus arányban van jelen, sőt még csekély 
mangánfelesleg esetén is és miért gátolja a kén 
felesleg a grafitosodási folyamatot. Ezt megelőzően 
azonban célszerű lesz a különböző S/Mn-viszony- 
nál kialakuló szövetképek ismertetése.

A szokásos összetételű, tem perá lt feh é rtö re tű  
öntvények szövetszerkezete, csaknem  teljesen  p e r 
lites. H a a  m angán tartalom  nagyobb, m int am i a 
MnS stöchiom etrikus a rán y án ak  megfelel, a k k o r  
a perlites alapszövetben a tem perszén fészek kö rü l 
ferrit-udvar lá th a tó , am ely nagyobb m a n g á n 
feleslegnél e ltű n ik . H a  viszont a  kén van felesleg 
ben, akkor a szövetben  ferrit n incs, hanem a  p e rlitb e  
ágyazva, finom  eloszlású, fel nem  bom lott szem 
csés cem entitet találunk .

A lágy ításko r keletkező tem perszénnek h á ro m  
különböző m egjelenési fo rm ája  van  : a p ikkelyes 
(pelyhes), a  csomós és a göm balakú. A p ikkelyes 
a lakú  tem perszén kiválás n agyságát az a lap an y ag  
összetételével szabályozhatjuk . A csomós a lak  
elszigetelt szu lfidzárványokat tarta lm az  és tö m ö 
rebb  a  p ikkelynél. A göm balakú tem perszén  
(gömbgrafit) szabályosabb form ájában  k ü lö n b ö 
zik a csomóstól és zárványokat nem ta r ta lm a z .
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A temperszén kialakulási formája különösen 
az öntvény kén- és mangántartalmától függ. 
Kisebb mangánfeleslegnél pikkelyes temperszén 
képződik, mely a mangántartalom további növe 
kedésével csomókká alakul. Pikkelyes alak kelet 
kezik egészen a  S/Mn =  0,60—0,62 értékig, tehát 
még csekély kénfelesleg esetén is. Ha a  szabad 
kéntartalom  növekszik (S/Mn =  0,62 értéken felül), 
akkor eltűnik a pikkelyes alak és csomós tem per 
szén keletkezik. S/Mn =  0,80 értéknél a temper- 
szén-csomók mellett gömbök is kezdenek kép 
ződni. A kénfelesleg további növekedésének ará 
nyában alakul ki mindig több és több gömbgrafit 
és csökken a csomós temperszén képződmények 
mennyisége. S/Mn =  1,2 értéknél és ezen felül 
a  szövet már csaknem teljesen gömbgrafitos [6].

A különböző temperszén fajtáknak nemcsak 
az alakja, hanem a minősége is eltérő, a ttó l füg 
gően, hogy az öntvényben a S/Mn-viszony milyen 
értékű. Előfordul, fekete, laza forma és ezüst 
szürke, mely az előbbinél lényegesen tömörebb, 
kemény alak. A pikkelyes temperszén — kevés 
kivétellel nagyobb mangántartalmaknál —  fekete, 
a  gömbgrafit pedig csak ezüstszürke, kemény 
formában fordul elő. A csomós alakú, ezüstös 
szürke magot fekete szegély veszi körül, vagy az 
egész keresztmetszet ezüstszürke. A törési felü
let minőségét a kivált temperszén alakja, száma 
és nagysága határozza meg. Azoknak a próbáknak 
a  törési felülete, melyekben a temperszén gömb 
vagy csomós alakban válik ki, mindig acélszürke, 
világos. A pikkelyes alakban kivált temperszénnél 
a  törési felületen szabad szemmel is látható fekete 
pontok, vagy — nagyobb mennyiségnél — foltok 
jelennek meg. A fekete, laza temperszén fajta, 
amelynek előfordulása többnyire a pikkelyes 
alakkal kapcsolatos, gyakran egészen fekete törés 
felületet eredményez.

A nyers öntvényben a  sarkos vagy lekere 
k íte tt szulfidrészek, amelyek részben dendrit 
alakban kristályosodnak, túlnyomórészt a perlit- 
szigetekben helyezkednek el. A nagyobb kén
tartalom nál keletkező, kerek, sárgás-szürke, vilá 
gosabban fénylő szulfidrészek főképpen a  lede- 
burit eutektikumban találhatók, a cementit- 
kristályok közelében. Némelyik nagy kéntartalm ú 
próbában sárgásszürke, fénylő szulfid-szigetek és 
elszigetelt, kis szürke szulfidrészek találhatók 
egymás mellett. Ha a mangánfelesleg bizonyos 
határon túl nő (S/Mn<(0.45 értéknél), a  szulfid
részek a temperálási folyamat alatt is m egtartják 
eredeti, sarkos formájukat, míg nagy kénfelesleg
nél az addig szögletes szulfidrészek a lágyítás 
u tán  lekerekített vagy teljesen kerek formájúak 
lesznek. Gyakran előfordul, hogy a nyers állapot
ban galambszürke szulfidrészeket tartalm azó 
próbák (S/Mn>-0,80 értéknél) a temperálás után 
sárgásszürke részeket m utatnak. Temperált álla 
potban a szulfidrészek minden alakban jelen 
lehetnek, mind a ferritben, perlitben, mind a 
temperszénben. A sárgásszürke szulfid zárványok 
mellett majdnem minden esetben nagyobb cemen- 
tit  kristályok találhatók.

A mangán- és kéntartalom viszonyának, 
illetve a különböző S/Mn értékektől függően

kialakult mangánfeleslegnek, MnS-nak, (Mn, Fe)S- 
nek a grafitosodási folyamatra gyakorolt hatását,
K. Roesch és kutató társai vizsgálták laboratóri
umi kísérletekkel [6]. További temperálási kísér
leteket végeztek annak kiderítésére, hogy a 
S/Mn>0,58 érték, vagyis a kénfelesleg csak akadá 
lyozza-e a második grafitosodási szakaszt, vagy 
ez a folyamat ilyen S/Mn-viszonynál lehetetlen-e.

A fehéren dermedt próbapálcákat 1050 C°-ra 
felfűtött villamoskemencében izzították. A hőke
zelés a la tt egyes próbákat a kemencéből kivéve 
és azok szövetszerkezetét mikroszkópon vizsgál
va, követték a grafitosodás első szakaszának előre
haladását, annak befejezéséig. Miután az első 
grafitosodási szakasz minden próbánál befejeződött, 
a darabokat zárt kemencében 1050 C°-ról 300 
C°-ra hűtötték le, miközben a második grafitoso
dási szakaszra nézve fontos hőmérséklet in ter 
vallumon, 750—700 C° között 35 C°/óra sebesség
gel haladtak át. A második grafitosodási szakasz 
befejezéséig történő izzítás kb. 760 C°-on hossza
dalmas le tt volna, ezért a grafitosodás sebességének 
mértékét nem a második szakasz befejezésének 
időszükséglete szerint számították, hanem a folya
mat állapota szerint, 35 C°/óra sebességgel való 
hűtés esetén.

A kísérletek eredményének kiértékelésekor 
abból a feltételből indultak ki, hogy a MnS—0,5% 
mangántöbbletig, amely a kénnek MnS alakban 
való megkötéséhez szükséges — nem változtatja 
stöchiometriai összetételét . Ilyen feltételek mellett 
állapították meg először a csekély mangánfelesleg 
hatását a grafitosodásra. A kísérletek eredményét 
az első grafitosodási szakaszra vonatkozóan a 6. 
ábra mutatja. Az ábrán az első grafitosodási sza-
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6. ábra. A  mangánfelesleg hatása az első grafitosodási 
szakasz befejezéséhez szükséges időtartamra, 1050 C° 

izzítási hőmérséklet esetén

kasz befejezéséhez szükséges idő van feltüntetve 
a mangánfelesleg függvényében, 1050 C° izzítási 
hőmérséklet esetén. Az ábrából megállapítható, 
hogy 0,2% mangánfeleslegig a grafitosodás gyor
sul, míg 0,2%-on felüli szabad mangántartalom 
a már ismert gátló hatást m utatja. A mangán
feleslegnek 0,2%-ról 0,5%-ra való növekedése az 
első grafitosodási szakasz időszükségletét 9 óráról 
29 órára növeli. Hasonló kísérleteket folytatva a 
második grafitosodási szakaszra vonatkozóan, 
ugyanilyen eredmények adódtak. A 7. ábra a man 
gánfelesleg hatását m utatja a második grafitoso
dási szakasz állapotára, 35 C° óránkénti lehűlési
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sebesség esetén. Az ábrából ugyanazt a következ
tetést vonhatjuk le, mint az előző diagramból. 
A grafitosodás maximuma (a kötött karbontarta 
lom minimuma) it t  is 0,2% mangánfeleslegnél 
jelentkezik. 0,3 súly% szabad mangántartalom 
növekedés kb. 0,3 súly%-kal növeli a kötött kar
bontartalmat, vagyis a grafitosodás folyamatát 
lassítja.
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7. ábra. A  mangán felesleg hatása a m ásodik grafitosudási
szakaszra, 35 G°lóra lehülési sebesség esetén

A kísérleteket 1,2% mangánfeleslegig foly
ta tták . A vizsgálatok eredményét a 8. ábra tün 
teti fel. Eszerint is a mangán 0,2% feleslegig 
grafitosító hatású. A kötött karbontartalom növe
kedése 0,3% mangánfeleslegnél kezdődik. A 7. 
és 8. ábrában a kötött karbontartalom értékei 
közötti eltérés a különböző szilíciumtartalom és 
a lehülési sebesség különbözőségének következmé
nye. A 8. ábra egyben világosan m utatja a MnS-
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8. ábra. A  cementét-tartalom változása a hőkezelt próbák
ban 0,3%  kénfelesleg és 1,2% mangánfelesleg között

alakban kötött kénen felüli kénmennyiség grafi- 
tosodást gátló hatását is. A kötött karbon—man
gán felesleg és a kötö tt karbon—kén felesleg görbék 
között nincs állandó átmenet, hanem a két görbe a 
a MnS-nak megfelelő koncentrációnál (S/Mn =  
=  0,58 ; az ábrában : mangán felesleg =  0, kén 
felesleg =  0 értéknél) két különböző kötött kar 
bontartalom értéket mutat.

Ez az eltérés az összetételtől és a temperálási 
folyamattól függ. S/Mn =  0,58 vagy ennél kisebb 
értéknél a temperszén körül ferrit-udvar látható, 
amely csak nagyobb mangántartalomnál tűnik el. 
A mangánfelesleg csökkenésével, a S/Mn-értéket 
0,58-ig növelve, a ferrit-udvar mindig kisebb lesz, 
de nem tűnik el teljesen S/Mn =  0,58 értéknél 
sem. Megfelelő temperálási eljárással tehát S/Mn=

=  0,58 értéknél is tiszta ferritből és temperszén- 
ből álló szövetet nyerhetünk. A MnS-alakban kö
tö tt kénen felüli kis kénfeleslegnél a második gra- 
fitosodási szakasz nem mehet végbe, vagyis ebben 
az esetben csak temperszén—perlites szövetet kap 
hatunk, a perlit nem bontható el,

A FeS jelenléte nemcsak a második, hanem 
az első grafitosodási szakasz lefolyását is gátolja. 
A ledehurit FeyC-ja az izzításkor cementit szem
cséket képez, melyek szigetekké nőhetnek.

A (Mn, Fe)S-nak csak a második grafitoso
dási szakaszra van hatása, az első szakaszt a 
(Mn, Fe)S-fázis jelenléte nem akadályozza emlí
tésre méltó módon. A második grafitosodási sza
kasz lefolyásának megakadályozására azonban mi
nimális mennyiségű FeS is elegendő a (Mn, Fe)S- 
ban.

A kísérletek szerint [6] a MnS-nak semmi 
befolyása nincs a grafitosodásra.

A kísérletek eredményét összefoglalva meg
állapítható, hogy :

1. A FeS megakadályozza a grafitosodás első 
szakaszát, a cementit bomlását és a grafitosodás 
második szakaszát, a perlit felbomlását ferritté 
és temperszénné.

2. A (Mn, Fe)S nem zavarja a grafitosodás 
első szakaszát, viszont a második szakasz lefo
lyását már csekély mennyiségű FeS jelenléte is 
gátolja.

3. A M11S jelenléte sem az első, sem a második 
grafitosodási szakaszra nincs befolyással.

4. 0,2%-ig terjedő mangánfelesleg, a MnS- 
alakban kötött mangánon felül, gyorsítólag hat 
mind az első, mind a második grafitosodási sza
kaszra. Ennél nagyobb mangánfelesleg mindkét 
grafitosodási szakasz lefolyását gátolja.

Az elmondottakból következik tehát, hogy 
temperöntvény gyártáskor szabályos egyensúlyra 
kell törekedni a kén- és mangántartalom beállí
tásakor.

A mangán- és kéntartalom kívánatos viszo
nyának megállapítására Chapó Elek szerkesztett 
diagramot [8]. A diagramban (9. ábra) a fehér -

3 % В3Wn
У. á bra.A mangán- és kéntartalom viszonya fehér- és 

feketetöretű temperöntvényben (Chapó E . szerint)
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töretű temperöntvények mangántartalmára jel
lemző Mn = 1 ,7 2  S +  0,25 egyenesből megszer
kesztette a Mn/S-viszonyt ábrázoló görbét (2. 
görbe), valamint berajzolta a P. N. Akszenov 
könyvében megadott, feketetöretű temperöntvény- 
re vonatkozó Mn/S-viszonyt jellemző görbét (3. gör
be). A két görbe alapján szerkesztett mangántar
talmat ábrázoló görbének inflexiós pontja van, mely 
a Mn =  1,72 S +  0,25 egyenessel való metszés
pontba esik. A diagramból kitűnik, hogy fekete
töretű temperöntvénynél, ha S>0,155, a mangán- 
tartalom kisebb, és ha S <0,155, a mangántartalom 
nagyobb, mint a fehértöretű temperöntvényre 
megállapított érték. Az egyes kéntartalmakhoz 
tartozó mangánértékeket a mangántartalmat ábrá 
zoló görbén leolvashatjuk.

Minél több kén van a vasban, annál nagyobb
nak kell lennie a mangántartalomnak, hogy a 
grafitosodás maximumát elérhessük. A FeS + M n =  
=  MnS -j- Fe reakció egyensúlyi állandójának kép
letéből ugyanis levezethető, hogy

(MnS)
(FeS)

К  (Mn),

tehát a kén MnS-alakban kötött mennyisége ará 
nyos a fémben levő mangántartalommal [4].

A grafitképződés szempontjából előnyös man
gántartalomra, valamint a mangán és kén viszo
nyára vonatkozóan a kutatók egymástól eltérő 
értékeket adnak meg.

C. Pfannenschmidt [9] szerint fehértöretű 
temperöntvényben a grafitosodás nagyon gyorsan 
megindul, ha az összes kén MnS-alakban van 
jelen. Az ehhez szükséges mangántartalom :

Mn% =  1,72 S%.

I. E. Rehder [10] viszont fehértöretű temper- 
öntvénynél

Mn% =  S%  +  0,3 S% 
feketetöretű temperöntvénynél pedig a

Mn% =  2 S%  +  0,10 
képlettel számol.

Sz. A. Szaltikov kísérletei szerint [4] a man
gántartalom kiszámítására a

Mn% =  1,75 S% +  0,3
összefüggés alkalmas, vagyis a grafitosodás szem
pontjából a 0,3% mangánfelesleg a legkedvezőbb 
hatású. Ez az érték K. Roesch diagramja szerint 
(8. ábra) már gátolja a grafitosodást.

A kötö tt karbon mennyisége azonban ugyan
azon mangánfelesleg értéknél változik a szilícium- 
tartalomtól és a lehűlési sebességtől függően. Va
gyis 0,2% mangánfeleslegnél a kötött karbon
mangán felesleg görbének minimuma van, a mini
mum pont helyzete azonban az előbb említett 
tényezők hatására más és más kötött karbon 
értékeknél jelentkezik.

A S/Mn-viszonynak a grafitosodás mértékére 
és a képződött temperszén alakjára gyakorolt 
befolyását Chapó Elek ismerteti az Öntöde 1958. 
évi 7. számában megjelent tanulmányában [11].

A kénnek és a mangánnak a temperöntvény 
tulajdonságaira (szövetszerkezet, szilárdság, nyú
lás) gyakorolt hatását csak akkor tudjuk a való
sághoz híven kimutatni, ha a két alkotó befo
lyását nem külön-külön, hanem együtt, a S/Mn- 
viszony alapján értékeljük. Tudvalévőén a man
gán és kén hányadosa a MnS-ban 1,72, a S/Mn- 
viszony pedig 0,58. Ha ez az érték 0,58-nál kisebb, 
akkor a kén MnS-alakban van jelen. Mivel a 
MnS képződési hője (47 kai) kétszerese a FeS 
képződési hőjének (23,1 kai), azért a mangánfe
lesleg a vasban oldódik. A vasban oldott mangán 
kedvező hatású a szemcsehatárokon elhelyezkedő 
anyagokra, azok alakjára, valamint a nyúlásra. 
Ha S/Mn>0,58, vagyis a kéntartalom nagyobb, 
mint amennyit a jelenlevő mangán MnS-alakban 
meg tud kötni, akkor a szövetben könnyen fel
ismerhető (Mn, Fe)S található. Ha a S/Mn-hánya- 
dos eléri az 1,1 értéket, akkor a szövetben a 
(Mn, Fe)S szilárdoldaton kívül még FeS is van. 
Ilyenkor a ferrites alapanyagban mangán már 
nincs, mert az összes mangán MnS alakban le 
van kötve. A nagy FeS-tartalom annyira stabi
lizálja a cementitet, hogy még 60—90 órás 1050 C°- 
os hőkezelés után is a szövetben fel nem bomlott 
cementit található (10. ábra). Ezért van az ábrán
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10. ábra. A  S IM n-viszony hatása a grafitosodás mértékére

a cementit, mint szerkezeti alkotó feltüntetve, 
amikor a S/Mn-viszony értéke eléri az 1,1-es ha
tárt.

Chapó Elek véleménye szerint [11] a grafito
sodás szempontjából legkedvezőbb a 0,58-nál vala
mivel kisebb S/Mn-arány. Ez mindkét fajta tem 
peröntvényre érvényes és a következő képlettel 
fejezhető ki :

Mn% =  1,72 S% ±  0,15, 
ahol a -j- jel a fekete-, a — jel a fehértöretű tem 
peröntvényre vonatkozik. Ez az érték jól egyezik
K. Roesch vizsgálatainak eredményével, melyet 
a 6., 7. és 8. diagramok ábrázolnak.

(  Folytatjuk )

t
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ö n tv é n y e k  kok illaö n tése . 131— 139. old . —  Oppermann, 
H .:  Tjj e ljá rá so k  bevezetése  és e lte r jed ése  a z  ö n té sze th en . 
141— 145. old . —  Göschel, 11’..• A m a g tá m a sz o k  o k o zta  
ö n tv é n y h ib á k a t  el lehet k e rü ln i. 150— 152. old .
1 959 . június

Schiebold, E .— Becker, E .:  R oncso lás n é lk ü li  anyag- 
v iz sg á la t rá d ió a k tív  iz o tó p o k k a l az  ö n té sz e th e n . 161 —  
167. old . —  Klötzer, PF.; A u to m a tiz á lá s  je le i n éh á n y  a 
lipcse i ta v a sz i v ásá ro n  k iá l l í to t t  form ázó- é s  ön tőgépen . 
168—-171. old . —- Radtke, B .— Laqua, W.: A  levegő n ed 
v e s s é g ta r ta lm a  a  k u p o ló  ü zem éb en . 173— 176. —  Ste 
phan , G.: A h idegszeles k u p o ló b a n  k a lc iu m k a rb id  a d a 
lé k k a l  v é g z e tt o lv a sz tá s  e lőnyei. 176— 177. old . —  
Ju n g h a n s , IX— Schwarz, G.: H ib á k  sz ü rk e v a s  kokilla- 
ö n tó sén él. 179— 185. old .

Litejnoc Proizvodsztvo  
1 959 . április

Kacnel'szon, A . M A kupoló  m ű k ö d é sén e k  v izs 
g á l a ta  k ü lö n b ö ző  sz é lh e v ítő  e ljá rá so k  e se té b e n . 3— 8. 
old . —  Komarov, A . B .:  A  kupo lószél h e v íté s e . 8— 9. 
old . —  Lajko, F . M .— Zolotov, N . A.: A  k u p o ló  koksz- 
a d a g o lá s á n a k  a u to m a tiz á lá s a .  12— 14. old . —  Gel’perin, 
N .  B.: Ö n tö tt  fo rg a tty ú s te n g e ly e k  g y á r tá s te c h n o 
ló g iá já n a k  k o rszerű sítése . 16— 19. old . —  Lipoveckij, 
G. Z .— Burcev, N . P .:  A u to m a tik u s  ö s s z e te t t  b erende 
zés ö n tv é n y e k  k iv erésére , h ű té sé re  és t is z t í tá s á ra .  19— 
20. old . —  Vascsenko, К . I .— Todoro B. P .— Kosovnilc. 
G. I . :  A szilícium  fáz iso k  k ö z ö tti m eg o sz lása  m ag n é 
z iu m m a l keze lt ö n tö ttv a s  hőkezelésekor . 20— 23. old . — 
B u n in , K . P .— Bepin, A . К .:  A sz ilíc ium , a lu m ín iu m , 
n ik k e l, ré z  és foszfor h a tá s a  a  te m p e rsz é n  z á rv án y o k  
a la k já ra .  24— 30. old . —  Szpasszkij, A . G.— Kljagina. 
N .  Sz.: A  fém  m e g tisz títá sa  nem fém es zá rv á n y a itó l. 
30— 32. old . —  Zaszeckij, G. F .— Sahnovics, V. A.: A 
d e rm e d és i fo ly am ato k  ta n u lm á n y o z á s á n a k  új m ó d 
szere . 34— 35. old . -—  Ivanov, N . V .: A z ö ssz e té te l és a 
h ű té s i sebesség  h a tá s a  a  szü rk ev as k o p ásá lló ság á ra . 
35— 37. old .
1959. m ájus

Kazennov, Sz. A .:  „P rec íz ió s  ö n té s se l g y á r to t t  
ö tv ö z e tle n  ac é lö n tv én y e k ”  sz a b v á n y te rv e z e te . 2— 5 
old . —  M isukov, F . A .:  A cé lnyersvas fe lh a szn á lá sa  
k u p o ló b a n . 5— 7. old . —  Szoldalenko, V. I .— Botenberg, 
M . I .: N em fém es z á rv á n y o k  k e le tk ezésén ek  m eg g á tlása  
m a g n éz iu m m a l k eze lt ö n tö ttv a s b a n . 7— 8. o ld . —  Dud-

n ik , A . A.-— U habin, G. A.: A  „ V o lg a ” gépkocsik  for- 
g a tty ú s te n g e ly e .  8— 12. old . Przsibül, I .:  Acél a r m a tú r a 
ö n tv é n y e k  g y á r tá s a .  13— 15. old . —  Korolev, V. M .:  
Z á rv án y o k  a m ag n éz iu m m a l k e z e lt ö n tö ttv a s b a n  és 
k ik ü szö b ö lésü k  leh e tő ség e . 17— 18. old . —  Vasziljev- 
szk ij, P . F .— N ovikov, P . G.— S irjaev , V. V.: N a g y 
m é re tű  ac é lö n tv é n y e k  fo rm áb an  v a ló  hű lésének  m ű 
s z a k i ellenőrzése. 18— 19. old . -—- Kolodnüj, Sz. J a .:  
G ö m b g ra f it k ép z ő d ése  ö n tö ttv a s b a n . 34— 36. old . 
1959. jú n ius

Botenberg, M . I .— Szoldalenko, V. I.:  D iese l-m o z 
d o n y  fo rg a tty ú s te n g e ly é n e k  ö n té se  g öm bgra fito s ö n 
tö ttv a sb ó l. 1— 4. o ld . —  K vaszm an, M . G.— Z av’jalov, 
A . M .— T űn ik , A . A .:  Ö n tö ttv a s  fo rg a tty ú s te n g e ly e k  
m inőségé t b e fo ly áso ló  n éh án y  tén y ez ő . 4— 5. o ld . —  
Barabas, I .  M .— Su p er , A . Sz.: N ag y  acé lö n tv én y e k  f o r 
m á z á sa  rácsos fo rm a sz ek rén y b en . 6— 7. old . —  L jassz , 
A. M .:  A k ö tő a n y a g h á r ty á k  n é h á n y  jellem ző tu la jd o n 
s á g a  és a fo rm á zó k e v erék e k  sz ilá rd sá g a . 8— 15. o ld . —-  
Tavadze, F. N .— E sszén, M. S .:  A z ö n tö ttv a s  g r a f i t 
z á rv á n y a in a k  á ta la k u lá s a  m a g n éz iu m m a l való k eze lés  
k ö v e tk ez téb en . 15— 18. old. —  Veprincev, V. I . —  
Szpasszkij, A. G.: C inkalapú  ö tv ö z e te k  m é re tá l la n d ó 
sá g a . 18— 20. o ld . —  Beutov, N . N .:  A  fém  h id ro d in a 
m ik a i á llap o ta  és a n n a k  h a tá s a  a  cen trifu g ális  ö n té s k o r  
képződő  m ak ro szerk eze tek re . 22— 27. old . —  Loskarev, 
tí .  1.: A c e n tr ifu g á lis  öntés a la p v e tő  kérdései. 27— 32. 
o ld . —  Konsztantinov, L . Sz.: A gáz fejlődés je len ség e i 
cen tr ifu g á lis  ö n té s k o r  és az így e lő id é z e tt ö n tv é n y h ib á k . 
32— 35. old . —- H ahalin , iS. IX— Szmoljakov, A . N .—  
Iszkra , tí. A.: P ö rg e tv e  ö n tö tt  c sö v ek  fai v a s ta g sá g á n a k  
egyenetlensége. 35— 37. old.

M odern Castings 
1959 . m ájus

Moore, W. W .— Lord, J . O.: A  szürke ö n tö t tv a s  
fo rg ácso lh a tó ság a  —  a  p e rü l  és g ra f i t  h a tá sá n a k  m e n n y i 
ség i m érése. 55— 60. old . —  Bock, W. K .: A te m p e r-  
ö n tv é n y , m in t m ág n eses  ö tv ö z e t. 61— 68. old . — - 
Schm idt, D. G.— Riddell, F. L .: H o m o k b a  ö n tö t t  r é z 
a la p ú  ö tv ö ze tek  e lek tro m o s vezetőképessége. 69— 76. 
o ld . —- M cM illan, W. D.: G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  h ő 
kezelése. 77— 78. o ld . —  Bergstrom, T . B. —  H K  31A  
ö n tö t t  m a g n éz iu m -tó riu m -e irk o n  ö tv ö z e t s u g á rv iz sg á 
la ta ,  m ik ro szerk eze te  és m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i .  
79— 87. old . —  M cClelland, H. U .: Szürkevas k o k i l la 
ö n tése . 88— 90. o ld . —  Heine, B . W .— K ing, E . H .—  
Schumacher, J .  S .:  F orm ázó h o m o k o k  nyers sz a k ító  és 
n y író sz ilá rd ság a . 91— 98. old. —  Gamber, E. J .: K ö n y -  
n y ű fé m  ö n té sz e ti ö tvö zetek  m eleg  rep e d ésv iz sg á la ta . 
99— 103. old . — N o rm a n , T . E .— Solomon, A .-—D oane, 
D . V.: M a rte n s ite s  fe h é rtö re tű  ö n tö ttv a s a k  k o p á sá lló  
ö n tv én y ek h ez . 104— 118. old.
1959. április

Smolen, H .— Bosenthal, H .: U ltra h a n g -c s illa p ítá s  
ö n tö t t  a lu m ín iu m b a n . 55— 60.o ld .— Bauch, A. H .— Peck, 
J .  tí.-— Thomas, G. F .:  K a rb o n  f lo tá lá s  g ö m b g ra fito s  
ö n tö ttv a sb a n . 61— 64. old . —  H aller, J . E.: T á g u lá s i 
p ecsen y  k é p z ő d ésén ek  v iz sg á la ta . 65— 68. o ld . —  
Poberskin, M .— Sunderm an, D . N .:  R á d ió iz o tó p o k  
h a s z n á la ta  az ö n tő ip a rb a n .  69— 74. old . —  Songer, L . 
W .: G ő z tu rb in á k  ö tv ö z ö tt ö n tö t t  acé la lk a trész e in e k  
te rv ezése  és h eg e sz té se . 79— 87. o ld . —  Found, G. H .—  
L a p in , J.:  A lu m ín iu m  k o k illa ö n tv é n y e k  fé m k ö ltség é 
n e k  g y ak o rla ti és a n a lit ik u s  s z á m ítá s a . 88— 92. o ld . —  
F lin n , R. A .—  Van Vlack, L . H .: A eélö n tv ó n y ek  dez- 
oxidációs h ib á i . 93— 97. old. —  Sw in g , E.: Ö n tö tt  f e lü 
le te k  finom sági érté k e lé se . 98— 102. old . —  Sanders, C . 
A .:  P orozitás, z á rv á n y o k  és tű ly u k a k  te m p e rö n tv é -  
n y ek b en . 103— 111. old .

P a t ta n ty ú s — Á b rah ám  E d i t

Ö N T Ö D E

F ő szerk esz tő  : á r k o s  F rig y es . S z e rk e s z tő :  V a rg a  F e re n c . F e le lő s  k ia d ó :  S o lt S á n d o r .  K ia d ja :  M ű szak i K ö n y v k iad ó .
V ., B a jc sy -Z s ilin sz k y  ú t  22 . T e le fo n : 1 1 3 --4 5 0

M egjelenik  : 710  p é ld á n y b a n . —  S z e rk e sz tő s é g :  V ., S z a b a d s á g  té r  17. I I I .  e m .  306. —  T ele fon  : 318— 926

60-1464 -  689/2 -  R é v a i - n y o m d a .  B u d a p e s t ,  V.. V a d á s z  u t c a  16 
T e r je s z ti  a  M ag y a r P o s ta .  E lő f iz e th e tő  a  P o s ta  K ö z p o n ti H ír la p  I r o d á b a n  (B u d a p es t, V .,  J ó z s e f  n ád o r té r  1. T e le fo n  : 180— 850)

v ag y  b á rm e ly  p o s ta h iv a ta lb a n
E lő f iz e té s i d íj  : n eg y ed év re  6 .—  F t . ,  félév re  1 2 .—  F t .  E gyes  szám  á r a  : 2 .—  F t .  M eg je len ik  h a v o n k é n t .  C se k k szá m la szá m  : egyén i 0 1 2 5 4 ,

k ö z ü le ti  61006  v ag y  á tu ta lá s  a  M N B  47. ez. fo ly ó s z á m lá já ra
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b á n y a g é p e k e t ,  —  b e r e n d e z é s e k e t  

é s  —  k é s z ü l é k e k e t ,

f ú r ó b e r e n d e z é s e k e t  é s  f ú r ó k é s z ü l é 

k e k e t  k u t a t ó  é s f e l t á r ó  f ú r á s o k h o z ,

k o h á s z a t i  g é p e k e t  é s  b e r e n d e z é s e k e t ,

ö n t ö d e i  g é p e k e t  é s  b e r e n d e z é s e k e t ,

a c é l s z e r k e z e t e k e t ,  k o h á s z a t i  h e n g e 

r e k e t ,

k o v á c s d a r a b o k a t  é s  ö n t v é n y e k e t ,  

v á g ó -  é s  h e g e s z t ő  k é s z ü l é k e k e t ,  

v a s  ö t v ö z e t e k e t  é s  h e n g e r e l t  á r u k a t .

C E N T R O Z A P
Látogassa meg kiállítási standjainkat a XXIX. 
Poznani Nemzetközi Vásáron 1960. jun. 12-26.

► -  Háromprizmás spektrográf

Ü v e g - s p e k t r o g r á f
F ö r s t e r l i n g - f é l e  p r i z m a k é s z l e t t e l ,  

nagy f é n y e r ő  és  f e l o Idó k é p e s s é g g e I , 
nag y f o k ú  d i s z p e r z i ó v a l  é s  v o n a l - d e f i -  

n i c i ó v a l ,  zár t  f e l é p í t é s ű

k o h á s z a t i  l a p o k

F ő szerk esz tő : Á rk os F r ig y e s . F e le lő s  k ia d ó : S o lt S án d or

M ű szak i K ö n yvk iad ó , B u d a p est, V., B a jc sy -Z s ilin sz k y  ú t 22. 
T e le fo n :  113-450

M eg je len ik : 1620 p é ld á n y b a n . — S zerk esz tő ség : V ., S zab ad ság  
tér  17. III. em . 306. — T e le fo n : 127-084.

60-1464-689/2 -  R év a i-n y o m d a , B u d ap est, V ., V ad ász  u tca  16.

T e r je sz t i a M agyar P o sta . E lő fizeth ető  a P o sta  K özp on ti H ír 
lap  Iro d á n á l (B u d ap est, V ., J ó z se f  nád or té r  1. T e le fo n : 180-850.) 

vag y  b á r m e ly  p osta h iv a ta ln á l.

E lő f iz e té s i  díj : egész  é v r e  114,— Ft, e g y e s ü le ti  ta g o k n a k  96,— Ft. 

E g y e s  szám  ára: 12,— Ft. M eg je len ik  h a v o n k én t.

C sek k szá m la szá m  e g y é n i  61,254, k ö zü le ti 61,066 (v a g y  á tu ta lá s  
a M N B 47. sz . fo ly ó szá m lá já ra ).

három f e l v e v ő v e l
^  kamer a  f =  12 cm 12 . 4  és  kamera  f  =  

2 7  cm 1 : 5 , 4  f é n y s z e g é n y  j e l e n s é g e k  f e l 
v é t e l é r e  ( R a m a n - h a t á s ,  f l u o r e s z c e n c i a 

v a g y  l á n g s z í n k é p e k  s t b .) ;

a u t o k o l l i m á c i ó s  kamer a  f  =  130 cm 1 :26  

s o k v o n a l ú  e m i s s z i ó s  sz ín k é p e k  f ö l v é t e 
l é r e  a l á t h a t ó  fény t a r t o m á n y á b a n  (p l .  
k ü l ö n l e g e s  a c é l o k ,  ri tka fö l d  f é me k  stb. ) ;  

A k u t a t ó i n t é z e t  és az ü z e m s z á má r a ,  
h a s z n á l a t a  r é v é n  m e g o l d ó d n a k  a k ü l ö n 
l e g e s  o r g a n i k u s  és a n o r g a n i k u s  j e l l e g ű  

s p e c i á l i s  s p e k t r o k é m i a i  
v i z s g á l a t o k  p r o b l é m á i

F e l v i l á g o s í t á s t  nyúj t  

3 2 / , , D r e i p r . ”  j e l ű  i s m e r t e t ő n k

VER C a r l  Z e i s s  J E N A



P é ld án y o n k én ti eladási á r a :  6 .— Ft

Felhívjuk figyelmét
az alábbi szakkönyvekre !
A N DAI PA L : A m érnöki a lkotás története (Újdonság) Ára
BARDÓCZ ISTVÁN: Edző —  hőkezelő
BELJAJEV—R A PA PO R T— FIRSZANO VA: Az alum ínium  kohászata  
BÜHRIG: K azánkezelők k ön yve (Ipari Szakkönyvtár)
CHESTNUT— MAYER: Szervom echanizm usok  és szabályozó  

rendszerek
COM INGS: N agynyom ású technológia (Újdonság)
CSIZSIKOV : Hengerlés 
M űszaki B ibliográfia 1900— 1955
K ÁLM ÁN LAJOS: G épi form ázás (Ipari Szakkönyvtár)
KERPELY KÁLM ÁN: A z acélingot ön tése  
KERPELY KÁLM ÁN: A z  elektroacélgyártás gyakorlata 
KERPELY KÁLM ÁN: K oh ászati táblázatok  
KISM A R TY  LORÁND: A cé l és öntöttvas csövek „Ergon“ 
K ISM ARTY LORÁND: K ülön leges acélok  és öntvények „Ergon“ 
K ISM ARTY LORÁND: T ű zá lló  anyagok „Ergon“
MIKA JÓZSEF: K ohászati e lem zések  (Újdonság)
PINTÉR A NDRÁS: K ézi form ázás (Ipari Szakkönyvtár)
SIMON PÁ L : H idegsajtolás 
SCHÖN GYULA: F elü leti ed zés  
TA N A NA JEV: C seppelem zés (Újdonság)
ZÁGON PÁ L : G azdaságos széntüzelés 
SZOM BATFALVI: H ők ezelés 2. átd. és bőv. kiadás 
PA TTA N TY Ú S: G épész- é s  v illam osm érnökök kézikönyve I. kötet 

M atem atikai képletek, táblázatok
K ISM ARTY LORÁND: S zerk ezeti acélok  és  öntvények 2. átd. kiadás

. kötve 57,— Ft
fűzve 14,— Ft
kötve 108,50 Ft
fűzve 9,50 Ft

kötve 77,— Ft
kötve 9 7 , - Ft
kötve 56,50 Ft

kötve : a i  Ft
fűzve n  Ft
kötve s i ,50 Ft
fűzve 33,— Ft
kötve 57,50 Ft
kötve 35,50 Ft
kötve 45,— Ft
kötve 48,— Ft

fűzve 9,— Ft
kötve 33,— Ft
kötve 30,— Ft
kötve 32,— Ft
fűzve 12,50 Ft
kötve 13,50 Ft

kötve 50,— Ft
; kötve 36,50 Ft

Közeljövőben megjelenő szakkönyvek :
LOZINSZKIJ: Izzó fém ek  m etallográfiái v izsgálata  vákuum ban Ára kb. 80,— Ft

VISNYOVSZKY : N yersvasgyártás 35,—  Ft

PA TTA N TY Ú S: G épész- é s  v illam osm érnökök kézikönyve 2. kötet

A laptudom ányok  és anyagism eret 220,—  Ft

RÁCZ IST V Á N : Méret é s  nagyságrend 25,— Ft

GYÖRGYI GÉZA: Az atom m agok  e lm élete  33,— Ft

GALGÓCZY GÁBOR: K orszerű  m éretezés

(P éld agyűjtem én y a m érnöki és gépészm érnöki gyakorlatból) 80,—  Ft

Fenti k önyvek  beszerezhetők, illetve m egrendelhetők  az

Á l l a m i  KÖNYVTERJESZTŐ V Á L L A L A T  könyvesboltjaiban

SZAKBOLT:

M Ű SZ A K I KÖNYVESBOLT — A N T IK V Á R IU M  

B udapest, VII., Lenin  krt. 7.



К О U À S Z Л T 1 L Л Р О К

XT. évfolyam 6. szám 1960. június

Ö N T Ö D E

A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Öntvény szerkesztés a vas-szén ötvözetek fejlődésének
mai fokán*

.1 A N  D Y G É Z A
DK.: 6 2 1 .7 4 .0 0 1 .2 :6 6 9 .1 1

Конструирование отливок, учитывая степень разви
тия ж елезо-углеродисты х сплавов

G usskonstruktion bei der heutigen E ntw ick lungsstufe  
der E isen-K ohlenstofflegierungen

Casting design  at the present stage of developm ent of 
the iron-carbon alloys

A helyes öntvényszerkesztés kérdésével la 
punk hasábjain és előadásokban eddig is több íz
ben foglalkoztunk. Ez a téma mindig időszerű, 
mert a gazdaságos, selejtmentes gyártásnak első 
feltétele az öntés szempontjából helyes szerkesztés, 
melynek hiányát teljesen a legjobb m űveletter 
vezés, a legszakszerűbb és lelkiismeretesebb kivitel 
sem tudja pótolni.

Anyagkiválasztás
Különösen időszerűvé teszi ennek a tárgynak 

újabb áttekintését a vasötvözés legutóbbi években 
elért fejlődése. Az alábbiakban ennek a fejlődés
nek a jegyében foglaljuk össze az öntvényszer
kesztés szabályait.

A rendeltetésének mindenben megfelelő alkat
részt a legalkalmasabb anyagból kell terveznünk, 
a kivitel lehetősége szempontjából is jól átgondolt 
alakkal.

Az anyag megválasztásakor az öntö tt anya 
gok értékelése nehezebb, mert a kész alkatrész 
minősége még ugyanolyan alapanyag és összetétel 
esetén is függvénye egyrészt a tárgy alakjának, 
másrészt a gyártási eljárásnak. Ezért kell hang
súlyozni, hogy az alak megszerkesztése és az anyag 
kiválasztása egymással szorosan összefüggő szel
lemi munka, melyet jól csak az anyagok s a gyár
tási eljárások alapos ismeretében végezhetünk el.

Az öntésnek, mint gyártási eljárásnak előnyeit 
a következőkben foglalhatjuk össze :

Az alak megállapításakor lehetőségeink m ajd 
nem korlátlanok : az öntvényt olyan térbeli

* E lh a n g z o tt  az  Ö n tödei S zakosztá ly  és a  G ép ip a ri 
T u d o m án y o s E g y esü le t k ö zö s ren d . 1959. m á rc . 26-án  
és m áj. 14-én t a r t o t t  ü lésén.

idomokból állíthatjuk össze, amelyek minden 
részükben megfelelnek rendeltetésüknek, s mére
teikben az igénybevételnek. Szép és szilárdságilag 
helyes átmeneteket, legömbölyítéseket adhatunk, 
szemben a hegesztett elemekkel, melyek leginkább 
csak sík, henger, vagy kúpfelületekből állíthatók 
össze szögletes csatlakozásokkal. A tömörből 
forgácsolással kimunkált elemeket a forgácsolás, 
a sajtolt árukat a sajtoló szerszámok készítésének 
költségei teszik összehasonlíthatatlanul drágáb
bakká.

Öntéssel — egy művelettel — már a majdnem 
végleges alakot adjuk meg, a forgácsolásra nem 
az alakadás, hanem csak a gép összeépítésekor 
megkívánt pontosság és egyenletesség érdekében 
van szükség. Az öntvények merevsége (az öntött
vas rezgéscsillapítóképessége) a gépelemek jelen
tékeny csoportjánál feltétlen előny.

Öntéssel — korszerű öntödékben — a gép
gyártás mai helyzetében igényelhető legnagyobb 
darabokat is elő tud juk  állítani.

Célkitűzésünk szerint az öntöttvas öntvé
nyek (lemezes, grafitos, és gömbgrafitos), a tem- 
peröntvény, s az acélöntvény anyagával foglal
kozunk. Röviden összefoglaljuk ezeknek a szer
kesztés szempontjából fontos tulajdonságait, hogy 
azután kijelölhessük az öntéstechnikailag helyes 
alakadás — az alakszilárdság figyelembevételé
vel végrehajtandó szerkesztés — szabályait.

Az öntöttvasról tudjuk, hogy annak szilárd
sági és egyéb tulajdonságaira döntő, hogy a benne 
lévő szén grafit-, vagy karbid-rendszerben kristá 
lyosodott-e ? Ez elsősorban az anyag összetételétől, 
főleg szilícium- és karbontartalmától, s a lehűlés 
sebességétől függ. Az összetétel összefüggését a 
képződött szövetszerkezettel és a szilárdsággal 
Sipp-diagramjával m utatjuk be (1. ábra). Ennek 
abszcisszáján a falvastagság szerepel — elsősorban 
ettől függ a lehűlés sebessége — ordinátáján pedig 
az ún. telítettségi fok. Ez az ötvözet karbontartal
mának viszonya az eutektikus karbontartalomhoz, 
mely utóbbi C =  4,23%-hoz képest módosul a
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szilícium és egyéb, a grafitképződésre pozitív, 
vagy negatív értelemben ható elemek százalékos 
jelenléte szerint.

A diagramban a szövetszerkezetek mellett az 
azonos szakítószilárdság oh vonalai is láthatók, 
ezért alkalmas arra, hogy segélyével az öntvény 
falvastagságának és kívánt szilárdságának meg
felelő telítettségi fokkal végezzük az adag össze
állítását.

A kívánt szövetszerkezet rendszerint a perli
tes, mely a j ó szilárdsági értékekre vonatkozó kíván
ságainkat a legjobban kielégíti. Mivel az öntvé-

r .n o o c s b v r r ' ;  tt* . л ж и  «л*4*- lï-*»:** 'ГТГ.ТЛМГ г «* i j r w —~*~

1. ábra. Sipp-diagram

nyék szerkesztésekor azonban nem mindig tudunk 
eleget tenni annak a kívánságnak, hogy azt 
egyenlő falvastagságú elemekből alakítsuk ki, 
kívánatos ezért, hogy olyan összetételű anyagot 
válasszunk, mely a falvastagság tágabb határai 
között is a kívánt szövetszerkezetet adja, vagyis 
lehetőleg falvastagságérzéketlen.

A szövetszerkezet alakulására még a mangán- 
tartalom  befolyását említjük meg, amely a cemen- 
tit felbomlása ellen hat, valamint a vas túlheví- 
tését, mely finom szemcsézetű grafitot eredményez. 
Az alábbiak szerint ez az anyag szilárdságára 
sokkal kedvezőbb, mint a durva.

Annak felismerése, hogy á grafitnak nemcsak 
mennyisége van hatással az öntöttvas tulajdonsá
gaira, hanem annak eloszlása és alakja is, további 
értékes eredményekre vezetett az öntöttvas fej
lődésében. A perlites alapanyagba ágyazott grafit 
— könnyen megállapíthatóan — lényegesen na 
gyobb mértékben rontja az anyag szilárdságát, 
mint azt a grafit százalékos aránya indokolná. 
H a a tiszta perlit szilárdságát 70 kg/mm2-nek, a 
grafitét gyakorlatilag nullának vesszük fel, akkor 
az olyan öntöttvasnak, melynek 94 térfogat szá
zaléka a perlites alap s 6 térfogat százaléka grafit, 
szilárdsága csak 6%-kal lehetne kisebb mint a 
perlité, azaz

aB = 70x0,94 =  66 kg/mm2

Mivel ez nem így van, a szám ított és való 
értékek közti különbség okát a grafitnak, a homo
génnek tekinthető perlitkeresztmetszetet meg
szakító és belső bemetszési hatásokat előidéző 
szerepében találjuk meg ugyanolyan törvényszerű
ség alapján, mint ahogyan az acélanyagokon 
végzett mesterséges bemetszések rontják  annak 
ellenállóképességét, rugalmassági moduluszát.

Ez a hatás a lemezes grafitos öntöttvasban 
határozottabb, mikor a lemezek bemetsző hatása 
folytán a fémes alapanyagban feszültségcsúcsok 
keletkeznek, melyek megakadályozzák a csúsztató 
feszültségek kifejlődését, s kizárják a képlékeny 
alakváltozást, m int ezt a homogén anyagokkal 
való összehasonlításban a 2. ábra szemlélteti. 
E szempontból lényegesen eltérő anyag a gömb
szemcsés grafitos öntöttvas, mely a grafit szem
cséinek gömbszerű alakja következtében úgy
szólván teljesen mentes a lemezes grafitnak fentiek-

P

2. ábra. A z erővonalak alakja elméleti elgondolásban

ben vázolt káros hatásától. Ezért s egyéb tulajdon 
ságai miatt is — ma már nem alaptalanul —• külön 
anyagként szerepel a műszaki irodalomban és 
valósággal betölti azt a hézagot, mely a vas-szén 
ötvözetű öntvények láncolatában az acél (temper- 
öntvény) és az öntöttvas között volt.

Az öntöttvas grafittartalma annak zsugoro
dását is befolyásolja ; a nagyobb grafittartalmú 
— általában kisebb szilárdságú — anyag keve
sebbet zsugorodik. Kisebb grafittartalom (kisebb 
szilícium és karbon %, vékonyabb falak) mellett 
a zsugorodás az öntöttvas átlagos 1%-os zsugoro
dásától az acélöntvény átlagos 2%-os zsugoro
dásának irányában eltolódik. Az anyag zsugoro
dása azonban nem egyértékű még ugyanazon 
darabon belül sem. Ezt is szem előtt kell tartanunk 
az egyenlő falvastagságok elvének s a többi 
szabálynak lehető betartásával, melyeket az öntésre 
alkalmas alak tárgyalásakor az odvasodással és 
az öntödei feszültségekkel kapcsolatban a későb
biekben előadunk.

A duzzadásról megjegyezhetjük, hogy ez az 
öntöttvasnak olyan maradandó méretnövekedése, 
mely akkor jelentkezik, ha az anyagot huzamosan 
550—600 C° fölötti hőmérsékleten tartjuk  s 
többször e határig hevítjük, majd lehűtjük. A duz 
zadás mértékét fokozza, ha a hevítés oxidációval 
van egybekötve. így a tüzelőberendezések rostély- 
elemeinek duzzadása például a 3—4%-ot is 
eléri.

Az öntöttvas kis szakítószilárdsága m iatt az 
eddigi felfogás szerint csak kevéssé igénybevett 
géprészekhez volt használható, újabb tapaszta 
latok szerint azonban már a jóminőségű lemezes 
grafitos szürkeöntvény használhatóságát is á t kell 
értékelnünk. A szerkesztő ma már a gömbgrafitos
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1. táblázat
Gömbgrafitos öntvények sz ilárdsági értékei
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öntöttvas szakítószilárdságának nagyobb értékeivel 
és nyúlásával is számolhat.

A gömbgrafitos öntvények magyar szabvány 
szerinti minőségei és szilárdsági értékei az 1. táb 
lázatban vannak feltüntetve.

A vas-szén ötvözetű öntvények sorozatának 
— acélöntvény, temperöntvény, gömbgrafitos és 
lemezgrafitos öntvény szilárdsági és nyúlási érté 
keinek, rugalmassági moduluszának és rezgés
csillapítóképességének összehasonlítását lá tjuk a 
3. ábrán. A jóminőségű öntöttvas és az acél na 
gyobb hőmérsékleteken érvényes szilárdsági érté 
keiről tájékoztat az 4. ábra, az acél 350°, az ön tö tt 
vas 450° felett már erősen veszít szilárdságából

3. ábra. Vas-szén ötvözetek tulajdonságai

4. ábra. Öntöttvas és acél szilárdsági értékei nagyobb hő 
mérsékleten

s ezért e hőmérsékleteken felül ötvözéshez kell 
folyamodnunk.

Kopásállóság, forgácsolással való megmunkál - 
hatóság, rezgéscsillapítóképesség s a már említett 
kisebb zsugorodás az öntöttvasnak azok az előnyei, 
melyeket a szilárdság szempontjából egyébként 
hátrányos grafittartalmának köszönhet.

A grafitszemcsék kenőhatása segíti elő csú- 
szósúrlódó igénybevételeknél a kopásállóságot is, 
ebből a szempontból legalkalmasabb szövetelem 
a perlit. Ennek kemény alkotója, a vaskarbid a 
nyomást veszi fel, míg a ferrit bizonyos kopás után 
képződött mélyedésével a kenőanyag felvevőjének 
szerepét tö lti be. A hálós, foszfid-eutektikum 
ugyancsak, mint kemény alkotó értékes a kopás- 
állóság szempontjából.

Megmunkáláskor a grafitszemcséknek olyan 
a hatása, hogy a forgácsoló szerszám kis előrehala
dása u tán  a forgácsok megtörnek, s így sokkal 
kevesebb ellenállást tanúsítanak a szerszám előre
haladásával szemben, mint az acélanyagok leosszú. 
szívós forgácsai. S ugyanakkor a grafit még bizo
nyos kenőhatást is gyakorol, ami a munka erő- 
szükségletét és a szerszám élettartamát befolyá
solja kedvezően. A könnyű megmunkálhatóságnak 
ez az előnye elsősorban a lemezesgrafitos öntvény
nél áll fenn. Ha tehát a géprészben nagyobb 
igénybevételek nincsenek, a megmunkálási költ
ségek szempontjából legkedvezőbb, ha lemezes 
grafitos öntvényt választunk.

Rezgéscsillapítóképesség az öntöttvas kiemel
kedő és a gépalkatrészek nagy csoportjánál meg
kívánt jó tulajdonsága. Ez a tulajdonság is a 
közönséges szürkeöntvénynél érvényesül jobban, 
mint a finomabb szemcsézetűeknél, vagy éppen a 
gömbgrafitosaknál. Mint az 5. ábra m utatja, e

5. ábra. A  vas-szén ötvözetű öntvények rezgéscsillapító 
képességének összehasonlítása
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tulajdonságban minden öntöttvas fajta megelőzi 
az acélöntvényt. Gépállványok és általában olyan 
géprészek, melyeket mentesíteni akarunk üzemük
ben a rezgésektől, lehetőséghez képest lemezesgra- 
fitos öntvényből készítendők, s csak nagyobb 
igénybevétel esetén gömbgrafitosból.

A szerkesztő számára fontos megállapítás 
tehát, hogy az anyag választásakor ne csak a szi
lárdsági — s főleg ne csak a sztatikus szilárdsági — 
értékeket mérlegelje, hanem az anyag használható
ságának minden szempontját és élettartamát is. 
így kell értékelnünk a gömbgrafitos öntvényt, 
melynek alkalmazása nem lehet öncélú. Helye 
ott van, ahol a közönséges öntöttvasénál nagyobb 
szilárdságra van szükség, de még igényt tartunk az 
olyan jó tulajdonságokra is, melyek az acélöntvény
ből sokkal inkább hiányoznak, mint a gömbgrafitos 
öntöttvasból.

A temperöntvény vegyi összetétele olyan, hogy 
nyers állapotban teljesen grafitmentes és rideg 
s csak izzítás, temperálás után lesz szívóssá és 
megmunkálhatóvá.

Az izzítás nélküli temperöntvény használata 
néhány nagy keménységű alkatrészre korlátozó
dik, mint különféle malmok őrlőelemei, golyók és 
bélések, homokfúvók fúvókái. A nyersöntvény 
nem munkálható meg, ezért az esetleg szükséges 
lyukakat abban nyersen kell kiképezni.

Ha a temperálás oxidáló közegben megy 
végbe, akkor a benne lévő cementit szétbomlásával 
egyidejűleg elszéntelenítést is szenved. Az így 
nyert anyag a fehér temperöntés.

Ha a temperálás semleges gázban történik, 
akkor a cementit bomlása után az anyag teljes 
széntartalma temperszén alakjában marad, mely 
annak szürkés fekete színt ad, s ezért fekete temper- 
öntésnek hívjuk. Európai országokban a fehér, 
Amerikában, az Egyesült Államokban főleg a 
fekete temperöntvényt gyártják.

A temperöntvény előnye, hogy formakitöltő- 
képessége igen jó, az öntöttvassal majdnem 
egyenértékű, temperálás után szilárdsága meg
közelíti az acélöntvényét, olyan kis faivastagsá
gokkal önthető tisztán és pontosan, amilyen acél- 
öntvénynél szóba sem jöhet. A temperöntvények 
nagyságának felső határát az izzítóberendezések
ben való elhelyezhetőség határozza meg. A fehér 
temperöntvény súlyát általában max. 20 kg-nak, 
a  fekete öntvényét max. 100 kg-nak szokták fel
venni.

Mivel a fehér temperöntvényben 5 mm-nél 
mélyebben teljes áttemperálásra nem számíthatunk, 
10— 15 mm a legnagyobb falvastagság, amelyen 
belül teljes szilárdsági értékű a keresztmetszet.

A helyes tervezés ezért T-, kettős T-, U- és 
hasonló szelvényekből alakítja ki temperöntvény ét, 
hogy a fenti falvastagságot ne lépje túl.

A megfelelő összetételű és kifogástalanul 
tem perált fehér temperöntvény jól hegeszthető.

A fekete temperöntvény falvastagsága nagyobb 
lehet, elérheti a 30 mm-t is anélkül, hogy ez a 
helyes hőkezelést hátráltatná. A falvastagságok 
egyenlőtlensége sem jelent ennél olyan hátrányt, 
m int a fehér öntvénynél.

Temperöntvényből ma már nemcsak a kis 
igénybevételű, közhasználati cikkek készülnek, 
hanem komoly nagyigénybevételű gépalkatrészek 
is. A gépjárművek néhány erősen igénybevett 
alkatrésze például több üzemben temperöntvény
ből készül.

Az acélöntvény formába öntött acél, melyen 
az öntés és megdermedés u tán  már nem végzünk 
hideg vagy meleg alakítást, s amely egyébként lénye
gében ugyanolyan tulajdonságokkal rendelkezik, mint 
az azonos összetételű hengerelt vagy kovácsolt acél. 
Öntés és megdermedés u tán  anyaga durvaszemcsés 
alig szívós, hőkezelés után érjük el azt a szemcse
finomodást, ami használhatóságához, elsősorban 
forgácsolással való megmunkálhatóságához szüksé
ges. Ha a folyási határ emelése is célunk, edzés
sel és megeresztéssel nemesíthetjük.

Az ötvözetlen acélöntvény tulajdonságait 
elsősorban széntartalma határozza meg. A meg
kívánt kísérőelemek még a mangán (1% alatt) és a 
szilícium (0,5% alatt). Ha az utóbbiakból nagyobb 
százalékot vagy más elemeket is, mint krómot, 
nikkelt, vanádiumot, wolframot, molibdént, kobal
tot, alumíniumot, vagy rezet is adagolunk, akkor 
az acélöntvény ötvözött.

Az ötvözés célja lehet a mechanikai tulajdon 
ságok javítása vagy hővel, tűzzel, vegyi hatások 
kal és kopással szemben való ellenállóképességó- 
nek fokozására.

A 4. ábra tanulsága szerint 350° hőmérséklet 
fölött az acélt szilárdságának biztosítására ötvöz
nünk kell, erre alkalmas ötvöző elemek a króm, 
molibdén, nikkel, vanádium és niób.

A rozsda-, sav- és reveállóságot biztosítja a 
króm. Nagyobb krómtartalom mellett a szívós
ságot (austenites szerkezetet) nikkeladagolással, 
kénsavas hatások esetén molibdén hozzáadásával 
érhetjük el.

A kopásálló acélöntvény austenites mangán
acél, ha a kopásállóságon felül még nagy mecha
nikai igénybevételeket (ütések, felületi nyomás) is 
ki kell bírnia, egyébként krómötvözésű karbidos 
acél.

Az acélöntvények közül a kis széntartalmúak 
(0,2% C alatt) tökéletesen hegeszthetők, a 
0,2—0,3% C-tartalom esetén már csak megfelelő 
hőkezeléssel. A szerkesztő mérnök, mint azt később 
példákkal is alátámasztjuk, ezt a lehetőséget fel
használva igen sokat tehet az acélöntvény szerke
zetének (alakjának) olcsóbbításáért, s az öntöde 
munkájának biztosabbá tételéért.

Hazai szabványaink az ötvözetlen és ötvözött 
öntvényekre bőséges választékot és azok használ
hatóságára tájékoztatást is adnak a szerkesztőnek, 
hogy a feltételeknek megfelelő mechanikai, kémiai és 
fizikai tulajdonságú anyagot írhasson elő. Az anyag 
előírást a szerkesztőnek minden esetben a szab
ványhoz alkalmazkodva s annak megnevezésével 
kell adnia. Fontos, hogy a  próbapálca méreteit 
is előírja, melynek az öntvény mértékadó fal- 
vastagságához kell igazodnia.

A megfelelő anyag kiválasztásakor az említett 
lényeges szempontok és az árkérdés egymással 
bizonyos esetekben összeütközésbe kerülhetnek.
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A tételek fontosságának megítélésekor a gép élet
tartam át is be kell vonni a mérlegelésbe, s még 
talán ennél is nagyobb súllyal a gép veszély nélküli 
működésének biztosítását.

A mechanikai igénybevételek, s így az ezekre 
vonatkozó vizsgálatok rendkívül sokrétűek. Leg
általánosabb a szakítószilárdság vizsgálata, mellyel 
egyidejűleg a folyáshatár értékét is megállapítjuk. 
Ennek a gépelemek nagy csoportjánál döntőbb a 
jelentősége, mint a szakítószilárdságnak.

Nagy hőmérsékleteknek huzamosan kitett 
alkatrészeket a tartós folyáshatár, vagy az idő- 
nyúlás-határ alapján méretezzük. A melegszilárd
ság és a meleg folyás-határ értékei csak akkor 
adnak a méretezésre megnyugtató alapot, ha a 
nagy hőmérsékletek csak rövid ideig hatnak. 
Az anyag tartós szilárdságát (kifáradási határát) 
akkor vesszük figyelembe, ha az erők ismétlődően, 
vagy váltakozva lépnek fel. Ha az ismétlődő igény- 
bevételek nagysága állandó, akkor az igénybevé

telnek megfelelő tartósszilárdságú anyagot kell 
választani, ha pedig ez a nagyság változó s tú l 
terhelésekkel lehet számolni, akkor nagy nyúlású 
anyagot kell választanunk, melynek nagy a 
munkafelvevő képessége.

Az anyag kiválasztása és méretezése egyben 
gazdasági kérdés is, melyet a műszaki szempontok
kal egyidejűleg és egyenlő súllyal kell a szerkesz
tőnek mérlegelnie. Az anyag ugyanis az egyik 
legjelentősebb árképző tényező. Az anyagárakat 
-— egységárakat — kiegyensúlyozott gazdasági 
helyzetben az előállítási költségek határozzák meg, 
melyek azonban időben és térben állandó válto 
zásban vannak. így  az öntvények ára is ingadozik, 
de azért nagy átlagban elfogadhatjuk azt a becs 
lést, mely szerint a három vas-szén a lap 
anyagú öntvény — öntöttvas, temperöntvény, 
acél — ára úgy aránylik egymáshoz, mint 1 :
1,3 : 1,6.

( Folytatjuk )

Szakosztályi élet

Csepeli csoport

S zak o sz tá ly u n k  C sepeli C so p o rtja  az  e lm ú lt  évben 
is é lénk  egyesü le ti é le te t fo ly ta to t t .  Az e l te l t  idő a la tti 
k ilenc ren d e zv én y ü n k ö n  összesen  309 fő  v e t t  részt.

R en d ezv én y e in k  so rre n d b e n  a  k ö v e tk e z ő k  voltak  :
K álm án Lajos a  n y u g a tn é m e t fo rró sze lc s  kúpo 

tokról t a r t o t t  v e títe tt  k é p e s  e lőadást. "Az e lő ad á s  u tán  
le v e tí te t tü k  a  S chack-féle su g á rz ó re k u p e rá to ro s  forró 
szeles k u p o ló k ró l szóló f ilm e t .

,,A k ö n n y ű fém  ö tv ö z e te k  o lv asz tása  és  n em esítése” 
c ím en

Rösner Béla tartott előadást.
B uzánszky Albin L o n d o n b a n  s z e rz e tt  öntödei 

ta p a sz ta la ta iró l szám olt b e  a  h a llg a tó sá g n a k .  A „Mpr- 
g a n ” -cég fém olvasz tó  k e m e n c é it és té g e ly e it, v a lam in t 
a  cég k ísé rle ti üzem ét is m e r te t te .

E z u tá n  egy é lm énybeszám o ló  h a n g z o t t  el a 
„B rüssze li K iá llítá sró l” Pest Antal és K álm án  Lajos 
közrem űködésével.

Lingsch Béla a  „T M K  fe la d a ta  a  k o rsz e rű e n  gépe 
s í t e t t  ö n tö d é b e n ” cím m el t a r t o t t  e lőadást. I s m e r te t te  a 
Csepeli Vas- és A cé lö n tö d é k b en  a lk a lm a z o tt  javítási 
m ó d szert. K ü lö n  fe lh ív ta  a  fig y e lm et az  ö n tö d e i gépek 
á p o lá sá n a k  és tis z tá n  ta r t á s á n a k  fo n to ssá g á ra .

A „ m ag k ö tő a n y ag o k  h e ly es  h a s z n á la tá ” -ró l Rácz 
Ottó t a r t o t t  érték es is m e r te té s t .  A h o m o k reg en erá lás  
g azd aság o sság á t b iz o n y íto tta , valam in t h a s z n o s  gya 
k o r la ti ta n á c so k a t a d o t t  a  k ü lönböző  m a g k ö tő an y a g o k  
helyes h aszn á la tá h o z . A g y o rs íto tt  k ö té s ű  cem en t 
fo rm ázás és a  szénsavas v ízü v eg es m ag k ész íté s  ta p a sz 
t a la t a i t  ism e rte tte .

A S zakszervezet kö zrem ű k ö d ésév el j a n u á r  27-én 
egésznapos h é jfo rm a és m ag k ész íté s i a n k é to t  rendez 
tü n k  tö b b  m in t 120 fő  részvételével. A z  ankéton

—  a m ely e t k iá ll í tá s s a l k ö tö ttü n k  e g y b e  —  az o rsz á g  
k ü lö n b ö z ő  ö n tö d é in e k  képviselői v e t t e k  részt. A z e lő 
a d á s  —  m elyet K á lm á n  Lajos fő m é rn ö k  ta r to t t  m e g  —  
fo g la lk o z o tt a  k ü lö n b ö z ő  h é jfo rm a k ész íté s i te c h n o ló 
g iá k k a l  és a  C sepelen  k ia la k íto tt h é jfo rm á z ó  és m ag lö v ő  
g é p e k  ism erte tésév el.

A z előadást é lé n k  v ita  és a  csepeli h é jfo rm á zó  
ü z e m  m eg tek in tése  k ö v e tte .

E zu tá n  egy k lu b n a p o t  re n d e z tü n k , am elyen h á ro m  
f i lm e t  v e t í te t tü n k  „H é jfo rm á zá s” , „ H a rc  az  ö n 
tö d e i  se le jt e llen ” és  „Ü zem i b e lső  a n y a g m o z g a tá s”  
c ím ű  film eket.

„V asö n tv én y ek  ja v ítá sá ró l” K elem en Lajos t a r t o t t  
igen  érdekes v i ta in d í tó  előadást.

E zenk ívü l a z  „Ö n tö d e i N ap o k ” a lk a lm áb ó l Öntödei 
K iá llítá st r e n d e z tü n k , m elyet tö b b  m in t  ez erö tszázan  
te k in te t t e k  meg. E r r ő l  lapunk  1959. é v i 6. sz á m á b a n  
m á r  beszám o ltu n k .

R endszeresen  szerv ez tü n k  ü z e m lá to g a tá s o k a t és 
ta p a s z ta la tc s e ré k e t h a z a i  ö n tö d ék b en . A z  elm últ é v b e n  
n y o lc  üzem et lá to g a t tu n k  meg 55 fő részvéte lével.

C soportunk  a z  1960. évben is  to v á b b  k ív á n ja  
fo ly ta tn i  eddigi te v ék en y ség é t. E lő a d á sa in k k a l fő leg  
ü z e m ü n k  fe jlesztési fe la d a ta it  k ív á n ju k  ism erte tn i és  
m ű sz a k ja in k  to v á b b k é p z é sé t e lő seg íten i. Az első f é l 
é v re  21 ta p a s z ta la tc s e ré t  és ta n u lm á n y u ta t  te rv e z tü n k  
k b . 230 fő részv éte lév el, m elyeken a  m ű sz a k ia k o n  k ív ü l  
f iz ik a i  dolgozók is  rész tvesznek . A  M érn ö k i T o v á b b 
k é p z ő  In téz e t 1960. év i tavaszi e lő a d á s a ira  t íz  f ő t  
je lö l tü n k  ki. E lő a d á s a in k  tém ájáró l é s  p o n to s  id e jé rő l 
E g y e sü le tü n k  k ö z p o n t já t  m indig id ő b e n  é r te s ít jü k , 
hogy ' az  érd ek lő d ő k n ek  a  m eghívó t e lkü ld h essék .

S zilá g y i Imre
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A magkészítés gépesítése*
V A R G A  F E R E N C  és V.  F A R A G Ó  E L Z A

(V asipari Kutató In téze t)  DK.: (Í21.743.344.7

М еханизация изготовления стержней 

M echanisierung der K ernherstellung  

M echanized production o i cores

Az öntödék gépesítése a termelés növelésének 
elengedhetetlen előfeltétele. A gépesítés foka befo
lyásolja az öntvények minőségét, az üzemi munka
feltételeket és a munka termelékenységét.

A magkészítés gépesítése hazánkban nagyon 
elmaradt terület. Kézi magkészítéskor a mag minő
sége a magkészítő munkás személyi adottságai
tól függ, ezért a mag minősége, tömörsége, pon
tossága ingadozik. A gépi magkészítés ezzel szem
ben, a tömeggyártás kívánalmainak megfelelően, 
mindig egyforma minőségű mag készítését teszi 
lehetővé. Jó  eredmények azonban csak akkor ér
hetők el, ha az öntödék a számukra legmegfelelőbb 
géptípusokat választják ki.

Az alábbiakban a gépi magkészítés fejlődését 
és a ma használatos fontosabb magkészítő gép
típusokat ismertetjük.

Történeti fejlődés
A magkészítés gépesítésének [1] első fokán, 

a múlt század végén különböző magszekrény le
emelő és fordító gépeket használtak. 1883-ban 
kapott szabadalmat A. Hertzog a magkinyomó
gépére, amelynél még megmaradt a kézi tömörí
tés, de a hengeralakú magokat kézzel mozgatott 
dugattyúval nyomták ki a hüvelyből.

Később kezdték használni a magtöltőgépet, 
amely a húsdarálóhoz hasonló módon készítette 
a hengeralakú magokat. A géppel végtelen hosz- 
szúságban készíthető hengeres magokat tetszés
szerinti hosszban elvágták, szárították és a mag
jelnek megfelelő kúposságot beköszörülték. Továb
bi fejlődést jelentett a Rolff-féle dugattyús mag
töltőgép, majd a Kmüttel-féle magnyomógép. 
Az előbbiben a töltőtartályban mozgó dugattyú 
egy csatlakozó hengeres hüvelybe tömöríti a 
homokot, míg a másiknál az egyik halmozottan 
megtöltött fél-magszekrényre nyomja rá  a másik 
magszekrény felet. A Kmüttel-féle gépek készül
tek leemelős és fordítólapos kivitelben, a  dugaty- 
tyú működtetése történhetett kézi erővel és 
dugattyús vízgépekkel vagy levegőnyomással. Az 
utóbbinak jellegzetes képviselője a harmincas 
években a magrevolver-gép.

A rázógépeken való magkészítés is ismert és 
erre a célra minden formakészítésre használ
ható rázógép is megfelel.

A mechanikus tömörítő eljárásokkal működő 
gépek további fejlődését teljesen visszaszorította 
az 1930-as években előretörő pneumatikusan, 
levegőnyomással tömörítő magfúvó gép [2]. A lég
nyomásos tolótömörítéssel dolgozó gépek alap- 
gondolata egy 1884-ből származó, E. Breshauer

* É rk e z e tt  1958. X I I .  10-én.

és E. Schlickeysen által benyújtott szabadalom, 
amely szerint a homok felületre gőz vagy gáz 
á ltal kifejtett nyomásból arányosan átalakult 
sebességet használ fel tömörítésre. Az első, ezen 
az elven működő magfúvógépet az amerikai Demm- 
ler Manufacturing Со. Kewanee hozta forgalomba 
1909-ben. Európában e szabadalom alapján 1923- 
ban kezdenek gyártani és a 30-as, 40-es években ez 
a levegő-homok keverékkel működő géptípus 
volt az elterjedt kis, közepes és nagy magok készí
téséhez.

Átütő változást ezután F . Hansberg 1949-ben 
bejelentett szabadalma hozott, aki a maglövő
gépeknek a kiinduló alapját terem tette meg. 
A légnyomásos homoktömörítéssel kevéssé forma
kitöltő homokokat is fel kívántak dolgozni anél
kül, hogy a homoktartályban k rá ter vagy homok- 
tapadék képződne és ennek mozgatására keverő 
kellene. A maglövőgép ezt a következőkkel éri el :
1. a nyomás lökésszerű, 2. a levegőt közvetlenül 
a homok felületére vezeti, 3. minden lövés után 
a tartályból a sű ríte tt levegőt kivezeti.

Ezeknek az elveknek az alapján kezdtek 
maglövőgépeket gyártani a Röperwerk Dülken, 
a  Vogel és Schemmann A. G. és 1953-ban a leg
régibb fúvógépgyártó vállalat, az amerikai Demm- 
ler cég is átállt maglövő gépek gyártására.

Említésre méltók a homokröpltős magkészítő 
gépek, melyek kis mértékben szintén megtalál
tá k  a maguk felhasználási területüket.

Ma már a magfúvógépek csökkenő jelentősége 
m iatt a maglövőgépek terjednek el és rohamosan szo
r ítják  ki a régebbi géptípusokat. Hazánkban a két 
világháború között egy-két öntöde ve tt magrevolvert 
vagy magfúvógépet, de azok nagyüzemi termelésbe 
nem igen kerültek. Kezdeti próbálkozások u tán  
az öntöde valamelyik sarkában porosodtak s 
később elkallódtak. Az elmúlt 15 évben is voltak 
elszórt próbálkozások a magkészítés gépesítésére, 
de átütő sikert nem értek el.

Magkészítőgépek

1. Rázógépek. A rázógépeket főleg közepes 
m éretű magok készítésére használják. Kisméretű 
magok készítéséhez nem célszerű rázógépeket 
használni, mert a  vékony homokréteg miatt kicsi 
lesz a homok tehetetlensége és ezért a tömörítés
hez sok rázóütés szükséges. A nagyobb, koksz
töltésű magok viszont legtöbbször bonyolultak, 
ezért nem célszerű őket rázógépen készíteni.

Akármilyen kényelmesek és elterjedtek is 
ezek a gépek, csak egyszerű magok készítésére 
ajánlatosak. Bármilyen kiugrás vagy bemélye
dés a magban, amely csak lejárórészekkel old 
ható meg, rázáskor üres vagy puha marad.

Kézi vagy pneumatikus megoldású rázó 
gépek ismertek.

A kéziek kivétel nélkül fordítósak, melyeket 
20—30 dkg-os magok készítéséhez használnak.
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Ezeket a gépeket nem kell alapozni és bárhol fel
állíthatok az öntödében.

A rázógépek különösen az egyszerű, egyol
dalún nyitott magszekrényekben készülő magok 
formázására váltak be. A magszekrényt a nyitott 
részen át töltik meg homokkeverékkel és a kész 
magot is itt veszik ki.

2. Homokröpítőgépekkel általában közepes és 
nagyméretű magokat készítenek- A hengerfurat- 
magokat sok helyen homokröpítő berendezéssel 
készítik. A magszekrényeket összerakás után 
olajjal permetezik be és azokba a részeibe, ahova 
a homokröpítő nem tud homokot juttatni, szárí
to tt magrészeket helyeznek. Azután a szekrényt 
homokröpítővei megtöltik, majd a felső részt 2—3 
másodpercig pneumatikus döngölővei tömörítik. 
Döngölés után a felesleges homokot lehúzzák és 
a magszekrényt szétszedik.

3. Magfúvógépek a homokkeveréket sűrített 
levegővel fújják be a magszekrénybe. A fúvatás 
másodpercekig ta rt . A magfúvógépek működé
sét az 1. ábra szemlélteti [3]. A sűrített levegő

S ű r í te t t  levegő  
bevezetése

1. ábra. M agfúvógép működésének vázlata [3]
1- f ú v ó ta r tá ly ; 2 - fú v ó k a ;  3 -m ag szek rén y ; 4 -légzőny ílás

áthalad az 1 tartályban levő homokrétegen, majd 
a 2 nyíláson át a 3 magszekrénybe lép, innen a 4 
légzőnyílásokon á t a szabadba távozik. A magszek
rény légzőnyílásait finom háló zárja el, ezen keresz
tül a levegő szabadon távozhat, de a homokszem
csék nem férnek át. A sűrített levegő a homok
tartályból a homokkeverék szemcséit magával 
ragadja és a magszekrény belsejébe viszi, ott 
állandóan növekvő H  magasságban homokréteget 
rak le. A homokréteg magasságának növekedésével 
nő a homokréteg levegővel szembeni ellenállása, 
így nő a beáramló levegő px és a kiáramló levegő 
pi nyomása közötti különbség. A mag tömörségét 
tehát a px—p2 nyomáscsökkenés változtatásával 
lehet szabályozni. A px—p2 különbség annál na 
gyobb és a mag annál tömörebb, minél nagyobb 
a homokréteg H magassága. Ezért a magszekrény 
vízszintes vagy függőleges elhelyezésével a mag 
tömörségét változtatni lehet [4].

A mag tömörségét a légzőnyílások kereszt- 
metszetének változtatásával is lehet szabályozni. 
Kísérleti úton megállapították, hogy a légzőnyílá
sok összkeresztmetszetét csak bizonyos határig 
lehet növelni. A legnagyobb tömörítés akkor ér

hető el, ha a légzőnyílások F n és a mag F  kereszt
metszet-területének viszonya : F0/F  = 0 ,3 .  Efe
lett gyakorlatilag már nem nő a tömörség. A lég
zőnyílásokat a levegőáram végére, azaz a mag vé
gén kell elhelyezni, hogy a mag tömörsége min
denhol egyenletes legyen. A magszekrény felső 
részét csak annyira kell szellőztetni, hogy a mag 
tömör legyen.

A fúvónyílás a homok minőségétől és a mag 
nagyságától függően 10—20 mm átmérőjű. A fúvó
nyílás keresztmetszetének területe könnyen fúj
ható homokoknál 3—4-szer, nehezen fújható 
homoknál pedig 6—8-szor nagyobb a légzőnyílás 
összkeresztmetszet-területénél. A keresztmetszet 
arányok így közvetlenül összhangban állanak 
a homokok minőségével.

A magfúvógép lényegében homok-sűrített 
levegő keverékével dolgozik. A legutóbbi időben 
gyártott magfúvógépeken a sűrített levegő hozzá- 
vezetés már a homoktartály alján történik (2. 
ábra) és ugyanakkor a homok állandó keverésével 
biztosítják az egyenletes levegő-homokkeveréket.

2. ábra. M agfúvógép v ú '^ ta  homokkeverővei [10]

A homok formatöltőképességének, ill. fúj- 
hatóságának vizsgálatára ugyanolyan spirált hasz
nálnak, mint a vas hígfolyósságának meghatáro 
zására [5], vagy egy meghatározott méretű mag
szekrénybe befúvott homok mennyisége lehet 
a homok fúj hatóságának a mérőszáma [6].

A magfúváshoz felhasznált legfontosabb kötő 
anyag a szulfitlúg, melasz, gyanta, szurok, dext 
rin, liszt és magolaj. Ezeken a kötőanyagokon 
kívül a homokban levő agyag és kaolin, mint 
természetes kötőanyag is szerepel.

Ezek közül a legfontosabb kötőanyagok közül 
a magfúváshoz szükséges homokkeverékekhez leg
inkább a szerves kötőanyagokat adják. Nagy 
mennyiségben fúvott magok magszekrényeinek 
anyaga rendszerint fém. Igaz, hogy előállításuk, 
különösen bonyolult magokhoz drága, nagy elő
nyük azonban, hogy ezek a magszekrények a 
famagszekrényeknél pontosabbak és kopásállób- 
bak. Alumíniumból vagy hydronáliumból készült 
magszekrények a legelterjedtebbek, mert jól meg
munkálhatok és könnyűek. Kis és közepes mennyi
ségben gyártott magokhoz eredményesen használ
ják a famagszekrényeket is. Ezekben a magszek
rényekben, különösen a kemény fából készültek
ben, több ezer mag kifogástalanul fújható. Ezek 
nek a magszekrényeknek a használatakor azonban 
arra kell ügyelni, hogy a nagy sebességgel áramló
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homokkal érintkező részek kopásállóak legyenek. 
Ezért cserélhető acéllemezzel, újabban gumiszalag
gal bélelik.

Magfúváskor még a fává к előtt helyezik 
be a levegőszúrókat, melyeket fúvás után, a még 
zárt magszekrényből kihúznak. Ezt egyszerű 
magoknál nem nehéz megvalósítani. Nehézség azok 
nál a magoknál lép fel, ahol a levegő-csatornák 
nem egyenesek, hanem egymással szöget alkot 
nak . Ilyenkor a magszekrénybe különleges tűket 
kell behelyezni. A tűk rugózásának elkerülésére 
célszerű ezeket a befúvónyilás alatt elhelyezni. 
A levegőszúrókat megfelelő keresztnyílásokkal 
kell ellátni, így a magszekrénybe több különböző 
nagyságú és egymáshoz szög a latt hajló tű t  is 
be lehet tenni. Fúvás után a tűket könnyen el 
lehet távolítani. Szárítás u tán  a levegő-csator
nákat ellenőrizni kell, esetleg dróttal kell tisz tí 
tan i és a nemkívánatos nyílásokat homokdugóval 
egyidejűleg elzárni.

Nagyobb és bonyolult magokhoz a törés elke
rülésére, szárított vagy nyers magokhoz pedig a 
hajlítószilárdság biztosítására magvasakat is hasz
nálnak. A levegőszúrókhoz hasonlóan a huzalo 
k a t sem az osztósíkban helyezik el.

A magfúvás gazdaságosságának növelésére 
megpróbálták megtakarítani az átfordítási m unka 
folyamat költségét úgy, hogy szárítócsészót hasz 
náltak alsó fél-magszekrényként. Ez különösen 
nagy sorozatban gyártott magok készítésekor 
fizetődik ki. A szárítócsészét fémből készítik

olyan vékonyra, amilyenre csak lehet és bordákkal 
merevítik. Azoknál a magoknál azonban, amelyek 
szárítása nehézséget okoz, a nehezen száradó helye
ken célszerű a csészét kilyuggatni. Kis sorozatkor 
nem fizetődik ki a fém-szárítócsésze, ezért itt 
gipsz-szárítócsésze is használható, melynek elő
állítása jelentősen egyszerűbb és olcsóbb.

4. Maglövőgépek. E . Piwowarsky [7] számolt 
be elsőnek a F. Hansberg-féle mag- és formalövő 
gépekről. Szerinte a gépen mindenféle homokból 
a legkülönbözőbb nagyságú magokat lehet le
gyártani 4—5 mp a la tt és a sűrített levegő fel- 
használás az eddigi magfúvógépekének 1/3-a. 
A magszekrény-kopás elenyészően kicsi, úgyhogy 
famagszekrények is bátran  használhatók. È. Pi 
wowarsky már akkor nagy jövőt jósolt a gépek
nek.

H. Jungbluth [8] ké t évvel később az 1952. 
évi hannoveri kiállításon kiállított Röper-maglövő- 
gépeket ismerteti, s azok előnyeit a következők
ben foglalja össze : 1. egyszerű a kiszolgálás, 2. 
plasztikus és duzzadó kötőanyagokkal kevert 
homok is felhasználható, s ezért sok esetben 
nem szükséges a szárítás, 3. a meglevő magszek
rényeket fel lehet használni, 4. a magszekrényben 
nincs túlnyomás, s így a levegőelvezetés nagyon 
egyszerű.

A maglövőgépekben egy nagynyílású szele
pet megnyitva az expandáló sűrített levegő ütés- 
szerű nyomást fejt ki a homok felületére és azt 
magszekrénybe lövi (3. ábra). A lövés előtt a mag-

3. ábra. Röper maglövőgép felső részének metszete [9]
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szekrényben csak atmoszferikus levegő van és 
így csak annak elvezetéséről kell gondoskodni. 
Ez történhet a lövőfejben elhelyezett fúvókákon 
keresztül és akkor az addig használt magszekrény 
minden változtatás nélkül felhasználható. Ahol 
a homok beáramlásakor a magszekrényben lég
párna képződik, o tt gondoskodni kell a levegő 
elvezetéséről fui’a tta l vagy fúvókával.

A maglövőgép feladata, hogy azzal nehezeb
ben folyó homokokat fel lehessen dolgozni anél
kül, hogy a homoktartályban k rá ter képződnék 
vagy oda keverő berendezést kellene beépíteni. 
Ezt a következőkkel biztosítja : 1. a homok lökés
szerű igénybevételnek van kitéve, 2. a levegő 
közvetlenül a homokra hat, 3. minden lövés után 
a gép hengeréből a sűrített levegőt kiengedi [2].

A maglövőgépeket ma már különböző nagy
ságokban gyártják. A Röper cég által gyártott 
géptípusok jellemző adatait az 1. táblázatban

7. táblázat

G ép típ u s H  1 H  5 Ы 12 H 25 H
80A

M agszekrény  m ax 
m é re te i :
m élység , m m  . . . . 280 440 600 800 800
szélesség  (a sz ta l 
hossz), m m  ......... 280 360 430 650 _L
m ag assá g , m m 175 450 450 550 400

A g ép  je llem ző a d a ta i:  
h o m o k h e n g er t é r 
fo g a ta , 1 ................ 1 5 12 25 80
h o m o k ta r tá ly  t é r 
fo g a ta , 1 ................ 10 40 90 140 __ 4
m a g assá g , m m  . . . 1020 1850 1900 2450 2900
szélesség , m m  . . . 660 600 750 1150 1000
m élység , m m  . . . . 640 1000 1370 1660 1900
sú ly a  (netto), kg 150 500 920 2440 4000

4. ábra. Röper H 2,.5 maglövőgép (Röper felvétel)

5. ábra. R öper H12 maglövőgép (Röper felvétel)

6. ábra. Röper H 25  maglövőgép szénsavas kezelőberende- 
zéssel (Röper felvétel)

foglaltuk össze, míg három géptípusát a 4., 5. 
és a 6. ábra m utatja be. A magszekrények befo
gására az 5. és 6. ábra asztalán látható berendezés 
szolgál. Ezt a használt magszekrények nagyságá
tól függően könnyen lehet állítani vagy cserélni is.

Míg a magfúvógépekhez sokszor igen kom p 
likált fúvófejek voltak szükségesek, addig a mag
lövéshez mindössze négyféle lövőfejre van szükség, 
hogy mindenféle alakú magot el lehessen készí
teni (7. ábra).

Az A  fejjel normál nagyságú egyenes magokat, 
а К  fejjel igen kis magokat lehet gyártani. A négy- 
szögletes nyílású C fejjel hosszú, vékony magokat
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, A " ló vő fej

7. ábra. Lövőfejek  [10]

8. ábra. A  levegő elvezetése egyszerű magszekrényből [10]

9. ábra. A  levegő ̂ elvezetésének lehetősége m agszekrény 
ből [10]

10. ábra. Lövőnyílás elvékonyodó m agoknál [10]

lehet gyártani, a kör-nyílású H fej viszont kör
alakú és nagyfelületű magok lövésére alkalmas. 
A magszekrényekből a levegő elvezetése igen fon
tos feladat [10]. Erre több megoldás lehetséges. 
A 8. ábra egy egyszerű mag gyártását szemlél
teti. A középen belőtt homok alulról felfelé tölti 
meg a magszekrényt, miközben a levegőt felfelé 
tolja maga előtt, ami a lövőfej nyílásain eltávoz
hat.

Gyakoribbak a komplikáltabb magszekrények, 
ahol a levegőt nem lehet ilyen egyszerűen elvezetni, 
hanem öntisztuló légzőnyílásokat kell beépíteni 
a levegő kivezetésére. A 9. ábra az atmoszferikus 
levegő elvezetésének több lehetőségét mutatja be.

1. Alid nyitott magszekrényeket légzőnyílá
sokkal vagy szűrőlemezzel ellátott szellőzőlapra 
kell helyezni. így a levegő egy része a magszek
rényből lefelé távozik el.

2. Ha a levegőt központos lövés esetén nem 
lehet a lövőfejen keresztül elvezetni, akkor aján 
latos a magszekrényt excentrikusán elhelyezni 
úgy, hogy a lövőnyíláson kívül légzőnyílás is 
kerüljön a magszekrény nyílásához.

3. Alámetszett részek megtöltését erős le
gömbölyítéssel vagy légzőnyílások beépítésével 
lehet biztosítani.

4. Oldalsó magszekrénynyílásokat (pl. mag
jelek) célszerű szűrőlemezzel vagy fúvónyílásos 
lemezzel elzárni.

A leszűkített alakú magok gyártásakor (10. 
ábra) a lövőfejnyílás átmérőjének kisebbnek kell 
lennie a legkisebb mag szűkített részének vastag
ságánál. Ha a lövőnyílás nagyobb (10. ábra bal 
oldala), akkor a homok a vékony magszekrény- 
rész széléhez ötödik és torlótárcsaként működik. 
Kisebb lövőnyílás esetén (10. ábra jobb oldala) 
a homok nem ütközik a magszekrény oldalfalába 
és a levegő felül, a lövőfej légzőin eltávozhat. 
A mag így egyenletesen tömör lesz.

A légzőnyílásokon kívül gyakran használnak 
légzőként szitákat is. Igen jól és gyorsan kiveze
tik a levegőt, hátrányuk, hogy a vékony szita 
gyorsan kidudorodik, ami a magokon is megmaradó 
nyomot hagy. Sárgaréz szitalemezek jobbak erre 
a célra. A magszekrény osztósíkjában használt 
bemetszések vagy furatok a mag jó minősége 
érdekében kerülendők.

Vizsgálatok azt m utatták, hogy a levegő- 
nyomásának és a lövőfejben levő levegőelvezető
nyílások összes keresztmetszetének a növelése 
jobban tömörített magot eredményez. Ezért ese
tenként kell ezt mérlegelni, mert a mag súlyától 
függ annak nagysága.

A magszekrények anyagminőségét mindig a 
gazdaságosság dönti el. Kis sorozatokhoz fából, 
nagyobb sorozatokhoz könnyűfémből, igen nagy 
sorozatokhoz öntöttvasból, nehézfémből vagy acél
ból készülhetnek a magszekrények. Újabban igen 
jó eredménnyel használják a műanyagból készült 
magszekrényeket is.

A magszekrényeket a lehető legegyszerűbben 
kell osztani és minden felületüket, különösen a 
lejárórészeket pontosan meg kell munkálni. Az 
osztósíkokban gumitömítésre nincs szükség, hanem 
azt minden lövés után gondosan le kell tisztítani.

Levegő járatokat csak a bonyolultabb — pl. 
autóöntvény — magokban kell biztosítani az 
öntés közben keletkező gázok elvezetésére (11. 
ábra). Ennek kiképzésére levegőszúrókat tesznek 
lövés előtt a magszekrénybe és úgy biztosítják 
őket, hogy helyzetük ne változzon lövés közben. 
Lehetőleg kerülni kell azt, hogy a homoksugár 
közvetlenül a levegőszúrókat érje.
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Magszekrény

M a g j e l
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11. ábra. Levegőjáratok képzése \ 10]

Előfordul, hogy a folyékony fém nyomásának 
ellensúlyozására magvas beépítése szükséges. Az 
egyenes magvasakat mindjárt a lövés után a 
magba lehet szúrni vagy verni. Bonyolult magok 
alakos magvasait a lövés előtt a magszekrénybe 
kell helyezni (12. ábra). A meghajlított magvasat

szénsavas-vízüveges homokkeverék esetében a kötés 
m ár a tartályban végbemegy, éppen a levegővel 
való bensőséges érintkezés folytán.

A maglövőgépek tartályában a levegőnyomás 
csak a másodperc töredéke a la tt hat a homokra, 
ill. a homokoszlop felső felületére. A keményedési 
reakció a levegő, ill. az abban mindig jelen levő 
szénsav hatására nem indul meg. A maglövőgépek
ben tehát csak a lövés után következik be a szén 
savval való kezelés révén a megszilárdulás (13. 
ábra). Fontos, hogy a szénsav a magot minél 
gyorsabban átjárja . Ennek érdekében lehetőséget 
kell biztosítani a magban levő levegő eltávozására, 
megfelelő légzőnyílások beépítésével. A szénsavat 
úgy kell bevezetni, hogy a magot lehetőleg rövid 
úton járja át. Ezáltal rövidül a kezelési idő és 
csökken a szénsav fogyasztás. Tömör magok bel
sejébe szondákkal vezetik be a szénsavat.

törés

1

12. ábra. Alakos m agvas  [10]

L o m

13. ábra. Szénsavas magkötés [9]

a magszekrényben levő tartócsapra erősítik vagy 
a magszekrénybe fúrt lyukakba helyezik. A mag
vasat lehetőleg ne érje a homoksugár, nehogy az 
elhajoljon vagy rugózzon. A magvas kialakítása
kor annak könnyű eltávolítására is gondolni kell.

5. Magkészítés szénsavas-vízüveges eljárással 
[9]. A magfúvógépek tartályában — m int láttuk — 
egy keverőberendezés állandóan mozgatja a homo
kot és így nagynyomású levegő hozzávezetésével 
sűrített levegő-homok keverék keletkezik s ez 
kerül a  magszekrénybe (lásd 2. ábra). Nagyobb 
homoktartályokból igen sok fúvás után fogy csak 
ki a homok, mikor minden esetben levegő-homok 
keverék keletkezett a tartályban. Éppen ezért

14. ábra. Üreges mag készítése szénsavas-vízüveges 
eljárással [9]

Az eljárás lehetővé teszi üreges magok készí
tését is (14. ábra), amivel homokot, magkötőanya
got és szénsavat lehet megtakarítani. A lövőfejek 
megválasztásakor és kiképzésekor már figyelembe 
kell venni a szénsavas-vízüveges eljárás kezelési 
körülményeit, m int azt a 15. ábrán bem utatott 
példa szemlélteti.

Az eljárás gazdaságosságának alapja a szén 
savfogyasztás, ezért minden magra külön, ponto 
san meg kell állapítani a kezelési időt. Külön 
adagoló berendezéssel lényegesen csökkenthető a 
kézi kezeléshez viszonyítva a szénsavfogyasztás. 
A nagysorozatú magok gyártásakor legjobb szén 
savfelhasználási eredményeket automatagépekkel 
lehet elérni.

Lovonydas

15. ábra. Lövőjej és keményítő lem ez kiképzés [9]
1 L ö v ő f e j ;  2 K úpos  lö v ő fe j la p ;  3 K úpos k ik é p z é s ;  4 M ag k ö rv o n a la ;  
5 K e z e lő la p ;  6 K úpos k ik é p z é s  ré s e it  f ú v ó k á v a l  C 0 2-kezeléshez; 7 M ag
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76. ábra. M agszekrény fordító és magkiemelő automata 
(Röper felvétel)

17. ábra. D I A  automata szénsavas-vízüveges maglövőgép 
(R öper felvétel)

Kisebb és közepes magok szénsavas kezelésé
hez jól bevált a teljesen automatizált Komax KI 
gép teljesen automatikus vezérléssel. Nagy mag
szekrények fordításához, kezeléséhez és a mag ki
emeléséhez külön fordító berendezést használnak 
(16. ábra).

Újabban hozzák forgalomba a teljesen auto
matikus vízüveges-szénsavas forgóasztalos mag
lövőgépeket (17. és 18. ábra).

A gép forgóasztalán három magszekrény van, 
amely automatikusan zár és nyit. A lövés, a kemé- 
nyítés és minden egyéb munkafolyamat teljesen 
automatikusan történik. A dolgozónak csak a 
kész magot kell kiemelni. Kisebb magokból egy

IS . ábra. A 17. ábrán látható autom ata felülről nézve 
(Röper felvétel)

műszakban egy dolgozó az autom atán 11 000 db 
magot készít.

A szénsavas kezelés 2—2,5 atm  túlnyomással 
történik. A kezelési idő a mag nagyságától függ 
és 2 mp-től több percig ta rth a t. A szénsavfel
használás helyes munkakörülmények és megfelelő 
alapanyagok mellett 100 kg homokkeverékre 1 kg, 
de kis magoknál ennek a többszöröse is lehet [2].

Összefoglalás
A magkészítés gépesítése érdekében már az 

elm últ évszázad végén is történtek próbálkozások, 
de átütő sikert csak az elmúlt 30 év eredménye
zett. A magfúvógépek üzemi bevezetése komoly 
mértékű, de az elmúlt 10 évben a maglövőgépek 
nagyobb fejlődést eredményeztek, különösen a 
szénsavas-vízüveges megkötéssel kombinálva. Ezzel 
az öntödék termelékeny, gazdaságos magkészítő 
eljáráshoz ju tottak , melyben a fizikai munka is 
minimumra csökkent.

«
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A k én —mangán-viszony a temperszén képződési alakjára
F Ü L  Ö P  E L E  M É К ok i. k o h ó m é rn ö k

(F o lyta tás az 5. szám ból) I)K .: (>(>9.130.1 : 669. 112.247.4

Влияние отношения серы к марганцу на форму гра 
фита ковкого чугуна,

Einfluss des Schw efel-Мапцап Verhältnisses im  Tem per 
guss auf die Form  der Tem perkohle.

The influence of the sulphur-m anganese ratio on the 
shape of temper-carbon in m alleable cast iron.

A Soproni Vasöntödében végzett kísérletek 
leírása

Az előzőekben már volt szó arról, bogy a 
grafitosodás és a temperöntvény mechanikai tu 
lajdonságainak javítása céljából minden körülmé
nyek között biztosítani kell a helyes S/Mn-arányt. 
Mind a nagy, mind a nagyon kis S/Mn-viszony 
káros hatású, mert mindkettő erősen gátolja a 
grafitosodást. A S/Mn-arány optimális értékre való 
beállítása (legkedvezőbb a 0,52—0,55 érték) nem 
csak az öntvények minőségének javulását eredmé
nyezi, hanem az önköltség csökkentésére is lehe
tőséget nyújt, mert ezáltal rövidebb lesz a tempe- 
rálási idő, csökken a tüzelőanyag fogyasztás.

A S/Mn-érték helyes beállításának kézenfekvő, 
de sajnos hazai körülmények között nehezen biz
tosítható módja, hogy lehetőleg kénszegény betét
anyagokkal végezzük az olvasztást. A nyers vasak 
kéntartalma •'kielégítő, de a koksz kéntartalmát, 
szilárdságát, darabnagyságát és tömörségét ille
tően sok, jogos panasz hangzik el az öntödékben. 
Főképpen az utóbbi három tulajdonság ki nem 
elégítő volta a Soproni Vasöntödében is az adag- 
koksz mennyiségének az előírt 15—16% helyett 
20 %-ra való felemelését te tte  szükségessé, fehér - 
töretű temperöntvény gyártáskor. Viszont tudva 
levő, hogy a kupolóban kén leégés nincs, sőt 
50—100%-os kéntartalom növekedéssel számol
hatunk és ez a kénfelvétel csaknem kizárólag a 
kokszból ered.

Jelen esetben ez a jelenség egyrészt a koksz 
meglehetősen nagy kéntartalma, másrészt az adag 
koksz súlyának megnövelése miatt fokozottabb 
mértékben észlelhető. Ugyanakkor tekintetbe kell 
venni azt a körülményt is, hogy a koksz darab- 
nagyságának csökkenése a vas-koksz érintkezési 
felület nagyobbodása folytán növeli a kénfelvétel 
lehetőségét.

A második lehetőség a S/Mn-viszony értéké 
nek csökkentésére a mangántartalom megfelelő 
növelése FeMn adagolással. Eltekintve azonban a 
FeMn-adagolással járó többletköltségtől, a Mn/S =  
=  3,3 határt nem célszerű túllépni, mert ennél 
nagyobb mangántartalom az erős karbidképző 
hatás folytán a temperálási időt meghosszabbítja. 
A kénnek mangánnal való lekötése ugyan nem 
egyenértékű a kis kéntartalommal, de kupolóban 
való olvasztáskor mégis ez a legolcsóbb megoldás 
és ennek révén is jelentős minőségjavulás érhető 
el.

Az üzemben gyártott temperöntvények á tla 
gos összetételét, valamint a S/Mn-viszony értékét

a laboratóriumi elemzésekből összeállított 1. táb 
lázat mutatja. A táblázatban olyan elemzési 
eredmények szerepelnek, melyekben a többi kísérő 
elem (C, Si, P, Cr) mennyisége lényegesen nem 
változik. Mint az összeállításból látható, a S/Mn- 
viszony értéke átlagosan 0,51. Ebből az értékből 
kiindulva számítottuk a kísérletekhez felhasznált 
próbapálcák mangán- és kéntartalmát.

Tekintettel arra, hogy a kéntartalm at a fenti 
körülmények miatt nem lehetett az üzemi érték 
alá csökkenteni, az átlagos kéntartalm at közép
értéknek elfogadva, előbb a mangán-, majd a 
kéntartalm at emeltük (FeS adagolással) a külön
böző S/Mn-értékek beállítására. Az adagolandó 
FeMn és FeS mennyiségét meglehetősen nagy 
lépcsőben számoltuk, mivel század százalékos 
emelkedése, vagy csökkenése nem ad jól értékel
hető képet a S/Mn-viszony befolyásáról.

7. táblázat

Je l C Si М л P  S C r S/M n

1 2,99 1,03 0,42 0,09 0,20 0,05 0,476
2 3,02 1,01 0 ,44 0,09 0,21 0,06 0,478
3 •3,06 1,02 0 ,44 0,10 0,23 0,06 0,524
4 3,03 1,02 0,41 0,08 0,23 0,06 0,582
5 2,97 1,00 0,45 0,09 0,23 0,07 0,512
0 3,00 1,00 0,45 0,08 0,22 0,07 0,492
7 2,90 1,02 0,44 0,10 0,24 0,06 0,545
8 3,02 1,03 0,42 0,09 0,22 0,04 0,525
9 3,00 1,00 0,47 0,10 0,22 0,06 0,470

10 3,01 1,01 0,46 0,09 0,22 0,05 0,475

Bár üzemi körülmények között a kísérletek
kor beállított nagy kéntartalom nem fordul elő, 
célszerűnek látszott mégis így végezni a kísérlete
ket, hogy ezáltal jellegzetesebb kép adódjék a 
S/Mn-viszony értékének a temperszén képződési 
alakjára gyakorolt befolyásáról. Meg kell még 
jegyezni, hogy a mikroszkópos vizsgálatokra ké
szített próbapálcák teljesen az üzemi körülmé
nyeknek megfelelően és az üzemben gyártott 
fehértöretű temperöntvények adagösszetételével 
megegyező módon készültek.

A 200 kg-os adag összetétele a következő
volt :

nyers v a s ......................................... 10%
kovácsvas .....................................  35%
saját hulladék, tápfej, selejt . . . .  55%

Az adagkoksz mennyisége a fémes betét 
20%-a volt.

A mangántartalom emeléséhez szükséges 
FeMn adagolási mennyiségének számítása :

A mangántartalom középértéke az 1. táblá 
zatban szereplő elemzési eredmények szerint (ami 
megfelel az üzemi átlagnak) 0,44% volt. Az első
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2. táblázat

J e l 0 Sí M n P S Cr S /M n
M n

felesleg, 
Súly, %

s
felesleg, 
sú ly  %

1 3,12 0,98 1,01 0,13 0,22 0,07 0,218 0,63 _
2 3,07 0,98 0,78 0,12 0,23 0,04 0,295 0,38 —

3 3,07 0,98 0,70 0,12 0,23 0,04 0,330 0,31 —
4 3,03 1,01 0,51 0,10 0,22 0,07 0,432 0,13 —
5 3,03 1,01 0,41 0,11 0,22 0,04 0,536 0,03 —

К 3,04 1,03 0,45 0,12 0,33 0,04 0,735 — 0,07
7 3,04 1,03 0,45 0,12 0,35 0,04 0,780 — 0,09
8 3,00 1,09 0,40 0.13 0,40 0,07 1,000 — 0,17
9 3,00 1,09 0,40 0,13 0,44 0,07 1,100 — 0,21

10 3,05 1,01 0,41 0,13 0,51 0,06 1,240 — 0,27
11 3,05 1,01 0,41 0,13 0,58 0,06 1,415 — 0,34

alkalommal 0,54% mangántartalom eléréséhez 
30 kg-os üstbe adagolva :

(0,54 0,44)
30 000 

100
30 g

mangánra van szükség.
A rendelkezésre álló FeMn 75%-os volt, 

tehát az adagolandó FeMn mennyisége :

100

75
•30 =  40 g.

A leégést is figyelembe véve, ez az érték 45 g-nak 
adódik. Amint az elemzési eredmény mutatja 
(2. táblázat 4 jelű próba), a számítás 0,03%-os 
eltéréssel helyesnek bizonyult. A FeMn-adagolás 
további fokozatait és az adagolt FeS mennyiségét 
hasonló módon számítva, az elemzési adatokat 
a csökkenő mangán- és növekvő kéntartalom 
sorrendjében a 2. táblázat tartalmazza.

A mangán meghatározás a Procter—Smith 
eljárás szerint arzenites titrálással, a kén meg
határozása pedig az elégetéses módszerrel, jodo- 
m etriás titrálással történt.

A próbapálcák lágyításának menetét a 11. 
ábra mutatja.

0  10 2 0  3C W  5 0  6 0  70 SO 9 0  100 110 120 130 Щ)

Idő, óra lüi’Qi'l

11. ábra. A  kísérletekhez jelhasznált fehértöretü temper- 
öntvények lágyításának hőgörbéje

A  tem perálás a következő periódusokból 
te v ő d ö tt  össze :

begyújtás és felfűtés 950 C°-ra 22 óra
hőntartás 950 C°-on ................  69 óra
kemencében hűtve 950 C°-ról

840 C °-ra ................................ 12 óra
lehűtés 840 C°-ról 760 C°-ra . . 4 óra

kemencében hűtve 760 C°-ról
700 C ° -ra ............................... 15 óra

lehűtés 700 C°-ról 540 C°-ra . . 6 óra
boltozat leemelése, kitakarítás, teljes lehűlés.

A lágyítás friss és használt érc 1 : 3 arányú 
keverékébe csomagolva történ t. A különböző 
kén- és mangántartalmú próbapálcákat egyszerre 
és ugyanazon idő alatt lágyítottuk, hogy a változó 
S/Mn-viszony hatását a temperszén képződési 
alakjára azonos kísérleti körülmények között 
lehessen vizsgálni.

Szövetvizsgálatok
A tem perált darabokról készült mikrofelvé- 

teleket, melyek minden próbapálcának ugyan 
arról a keresztmetszeti részéről (a középső rész
ről) készültek, az elemzési eredmények sorrend 
jében, tehát a növekvő S/Mn-viszony szerint a 
12—22. ábrák mutatják.

A 12. ábra az 1,01% mangánt és 0,22% ként 
tartalmazó próba szövetszerkezetét m utatja 
(S/Mn =  0,218). A keresztmetszet szélén kb. 0,5 
mm vastag ferrites rész van, a perlit mennyisége 
pedig a szélektől a közép felé haladva mindig nő 
és a középső rész már teljesen finom eloszlású 
perlitből és a perlitbe ágyazott csomós temper- 
szénből áll. Erősebb nagyításban kialakulóban 
levő nagyon vékony ferrit-háló is látható.

A 13. á b rá b a n  (Mn =  0,78% ; S =  0,23% ; 
S/Mn =  0,295) m ár észrevehető a perlit d u rv u lá sa  
és m ennyiségének csökkenése. A p e rlite t jól 
k ialakult ferrit-háló  veszi körü l és a tem perszén  
m ár pikkelyes alakban jelentkezik , közepes n a g y 
ságú ferr it-u d v a rra l körülvéve. A perlit-szigetek  
szélén, de azok  belsejében is galam bszürke MnS 
zárványok lá th a tó k .

A 14. á b rá n  (Mii =  0,70% ; S =  0,23% ; 
S/Mn — 0,330) jól lá th a tó , hogy a tem perszén  
pikkelyek m á r lazábbak, szétesőbbek és k ö rü lö ttü k  
a  ferrit-u d v ar növekszik. A perlit m indig jo b b an  
durvul és a  MnS m ellett m egjelennek a nagyobb 
(Mn, Fe)S zárványok is.

A következő  kép (15. á b ra . Mn =  0,51% ; 
S =  0,22% S/M n =  0,432) jó l kifejezi az eddigi 
ku ta táso k  eredm ényét, hogy  0,2 súly %  körüli 
m angánfelesleg a legkedvezőbb a grafitosodásra. 
A ferrit m ennyisége 60—70%, mely széles u d v ar
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12. ábra. S /M n  =  0,218 ; 140 X 15. ábra. S /M n  =  0,432  ; 140 X

13. ábra. S /M n  =  0,295; 140 X 16. ábra. S /M n  =  0,536 ; 140 X

14. ábra. S /M n  =  0,330 ; 140 X

formájában helyezkedik el a pikkelyes, de már 
tömörebb temperszén körül. A perlit- és a ferrit- 
kristályok határán és azok belsejében szögletes 
MnS és fészek formájú (Mn, Fe)S zárványok 
láthatók.

A 16. ábra (Mn =  0,41% ; S =  0,22% ; 
S/Mn =  0,536) az üzemi összetételű próba szövet

17. ábra. S /M n  =  0,735 ; 140 x

szerkezetét m utatja. A perlit erősen durvul, a 
ferrit-háló már eltűnt és a temperszén alakja kezd 
csomósodni.

A 17. ábra (Mn =  0,45% ; S =  0,33% ; 
S/Mn =  0,735) tömör csomós temperszén alakot 
m utat. A kis kénfeleslegre jellemző, fekete szegély- 
lyel körülvett szürke mag látható. A ferrit meny-
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IS . ábra. S  M n  = 0,7X0 ; 110 21. ábra. S /M n  =  1,240 ■ 140 x

19. ábra. S /M n  =  1,000; 140 x

20. ábra. S /M n  =  1,100 ; 140 X

nyisége minimális, a perlit pedig durvább, mint 
az előző próbánál.

A 18. ábra (Mn =  0,45% ; S =  0,35% ; 
S/Mn =  0,780) a perlit durvulásával különbözik 
az előbbitől, ezenkívül a temperszén csomók 
kisebbek és tömörebbek.

22. ábra. S /M n  = 1,415 ; 140 X

A 19. ábrán (Mn=0,40%; S =  0,40% ; S/Mn =  
=  1,000) a perlit egészen durva és a ferrit teljesen 
eltűnt a szövetből. A grafitcsomók kisebbek és 
kezdenek gömbösödni. MnS-zárványok már nem 
láthatók, csak apróbb (Mn, Fe)S-részek.

A 20. ábra (Mn =  0,40% ; S =  0,44% ; 
S/Mn =  1ДОО) m utatja  a kénfelesleg növekedésé
vel egyre inkább gömbökké alakuló csomós grafi
to t. A perlit egyenletesebb és a csökkenő mennyi
ségű (Sin, Fe)S-zárványok mellett már apróbb 
FeS-részek is láthatók.

A 21. ábrában (Mn =  0,41% ; S =  0,51% ; 
S/Mn =  1,240) egészen durva és finom perlit 
jelentkezik egymás mellett. A csomós temperszén- 
alak eltűnt, a grafit csak gömbök alakjában 
jelentkezik. A csekély számú (Mn, Fe)S-zárvány 
mellett FeS-részek és fel nem bomlott cementit is 
található .

A 22. ábra (Mn =  0,41% ; S =  0,58% ; 
S/Mn =  1,415). A grafitgömbök nagyobbrészt már 
egészen aprók, a perlit finomsága nagyon változó. 
A FeS-zárványok és a cementit nyomok éppen 
úgy jelentkeznek, mint az előző képen.

A kísérletek eredménye tehát megegyezik az 
első részben közölt irodalmi adatokkal, melyek 
a S/Mn-viszony különböző értékeinek a grafitoso-
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dására és a temperszén alakjára gyakorolt befolyá
sával foglalkoznak.

A kísérletekből megállapítható, hogy a nö
vekvő kéntartalom nemcsak a grafitosodás mind
két szakaszát gátolja, hanem az egyébként cso
mós vagy pikkelyes alakban jelentkező temper
szén helyett S/Mn = 1 , 1  értéknél gömbgrafit 
keletkezését eredményezi és ugyanakkor a FeS 
hatására a szövetben fel nem bomlott cementit 
nyomok is találhatók.
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Szakosztályi hírek

A fém öntő szakcsoport m eg a la k u lá sa

A z Ö ntödei S zak o sz tá ly o n  belü l ré g ó ta  v a júdó  
k é rd é s  a  k ü lön  fém ö n tő  szakcsoport m e g a la k ítá sa . 
H a z á n k b a n  je len tős sz á m b a n  lévő fé m ö n tő k  úgy  
é re z té k , ho g y  az Ö n tö d e i S zakosz tá ly  a  n a g y  tö b b ség 
ben  lévő  v asön tő  k é rd é sek  m elle tt n e m  fog lalkozik  
kellő  s ú lly a l a  fém ö n tő k  p rob lém áiv a l.

A  fém ö n tésze t ig e n  so k b an  k ü lö n b ö z ik  a  vas-, 
és acé lö n tésze ttő l, m in d  az  ön tésre k e rü lő  ö tv ö ze tek  
á ra , m in d  az  o lv asz tás  és ön tés, v a la m in t  fo rm ázás 
te c h n o ló g iá ja , a  fé m n e k  ön tés k ö zb en i v iselkedése 
te k in te té b e n . E hhez já ru l  m ég, hogy a  n é p g a z d a sá g b a n  a  
fé m ö n tö d é k  fejlesztése v issz a m a ra d t a  tö b b i ön tésze ti 
á g a z a t m ö g ö tt. Az á l la n d ó a n  növekvő  m inőség i k ö v e 
te lm é n y e k  ezért o ly a n  p ro b lém ák  elé á l l í t já k  a  fém 
ö n tő k e t,  m elyek c sak  az  egész fém ö n tő  tá rsa d a lo m  
ö sszefogásával o ld h a tó k  m eg .

A  fém ö n tő k  e lh a tá ro z á sá b ó l te s te t  ö l tö t t ,  és m eg 
a la k u l t  az  Ö ntödei S zak o sz tá ly o n  b e lü l a  fém öntő  
sz ak c so p o rt . A lakuló ü lé sü k e t m árc ius 17-én ta r to t tá k .  
I t t  e lh a tá ro z tá k  a  sz ak c so p o rt m e g a la k u lá sá t és a 
v á la sz tm á n y  h a tá ro z a tá ig , ill. jó v á h a g y á sá ig  a  sz ak 
o sz tá ly  elnökének  ja v a s la tá ra  Pilissy Lajost v á lasz 
to t t á k  m eg  t i tk á rn a k ,  a  t i t k á r  h e ly e tte sé v é  pedig 
H orváth Csabát M in d k e ttő t egyhangú lag .

A z a lak u ló  ü lésen  a  m e g h ív o tt k b . 100 fém öntő  
sz a k e m b e r  közül 4 8 -a n  je len tek  m eg. A z elnöklő 
Sáfár László  fe lv e te tt kérdésére , hogy  sz ü k ség  van-e  
fém ö n tő  ta g o za tra , tö b b  hozzászólás és in d o k lá s  u tá n  
a  je le n lé v ő k  eg y h an g ú lag  igennel d ö n tö tte k .

N a g y  v ita  a la k u lt  k i akörü l, ho g y  a  szak cso p o rt 
tu s k ó ö n tő  p ro b lém ák k al foglalkozzék-e. T ö b b  hozzá 
szóló v élem én y e a la p já n  úg y  d ö n tö tte k , h o g y  a  sz ak 
c so p o rt a  tu sk ó ö n tésse l is foglalkozni fog  és k ö rü k b en

a  tu sk ó ö n tő k e t, de  m in d e n  é rd ek lő d ő t is  sz ívesen  l á tn a k .  
M eg állap o d tak  a b b a n , hogy  a  tu s k ó ö n tő k  it te n i ré s z 
v é te lé b e n  m eg eg y ezést h o zn ak  lé tre  a  fé m k o h á sz a ti 
sz ak o sz tá lly a l és e z á l ta l  a  k é t sz a k o sz tá ly  k ö z ö tt k a p 
c s o la to t lé te s íten e k . (E z  a  m e g á llap o d á s  id ő k ö z b en  
m e g tö r té n t.)

V ita  tá rg y á t  k é p e z te  az is, h o g y  a la k u lja n a k -e  
r ö g tö n  fém ö n tész  m u n k a b iz o ttsá g o k .  N é h á n y a n  e m e l 
l e t t  tö r te k  lá n d z sá t, az o n b a n  a  tö b b sé g  vé lem én y e a z  
v o lt ,  hogy ez m ég  k o ra i leim e . A közösség i m u n k a  e 
fo rm á já n a k  m e g in d ítá sá ra  n y ilv á n v a ló a n  csak  a k k o r  
k e rü lh e t  sor, h a  a  fém ö n tő k  m e g ism e rték  eg y m á s t és  
eg y m ás  sz ak m a i p ro b lém áit. A  m u n k a b iz o tts á g o k  
m u n k á já ra  n y ilv á n v a ló a n  szükség v a n . E zek  b e in d í tá 
s á ra  az o n b an  le g fe ljeb b  csak  ősszel k e rü lh e t so r, 
a b b a n  az  esetben , h a  a  sz ak cso p o rt ö sszek o v á cso ló d o tt, 
és b e b iz o n y íto tta  é le tk ép esség é t.

A z ülés ré sz tv e v ő i m e g á lla p o d ta k  a b b a n , h o g y  
fe lm é ré s t kell v ég ezn i a  h az a i fé m ö n tö d ék rő l, az e z e k 
b e n  dolgozó sz ak e m b erek rő l, v a la m in t  a  fé m ö n té sz e t 
m a i legégetőbb  p ro b lém áiró l. E zek re  a  m u n k a p ro g ra m  
k ia la k í tá s a  m ia t t  v a n  szükség.

A  szak cso p o rt t i t k á r a  b e je le n te tte ,  ho g y  a s z a k 
o sz tá ly  vezetősége h a v o n k é n t eg y  c s ü tö r tö k i n a p o t  
b o c s á t a  fém ö n tő k  ren d e lk ezésére . E lk ép zelése  s z e r in t 
m in d e n  m ásod ik  h ó n a p b a n  k ö te tlen  k lu b n a p o t t a r t a n a k  
eg y m ás  és a  p ro b lé m á k  kölcsönös m eg ism erésén ek  
e lő m o zd ítá sá ra . M inden közbenső  h ó n a p b a n  p ed ig  a  
leg jo b b  fém öntő  sz ak e m b erek  b e v o n á sá v a l egy -eg y  
a k tu á lis  és eg y b en  sz ű k én  k ö rü lh a tá r o l t  p ro b lé m a 
k ö rrő l e lő ad á s t t a r t a n a k .

A z a la k u ló ü lé s t a  rész tvevők  le lk es  é rdek lődése és 
fig y e lm e  k ísérte , a m i t  m u ta to t t  a z  a  té n y  is, ho g y  a  
je len lév ő k  a  késő e s ti ó rák ig  e g y ü t t  m a ra d ta k .

Horváth Csaba
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Módosított öntöttvasak elem zési problémái
K É P Á S  P Á L  (V a sip a r i K u ta tó  In té z e t)  DK.: 545:669.136.8

Прэблемы анализа модифицированных чугунов  

A nalytische Problem e des geim pften  G usseisens 

Problems in  analysing inocu lated  cast irons

A z u tó b b i  év tized ek b en  a  ta p a s z ta la t  a z t  m u ta t ta ,  
hogy az ö n tö t tv a s a k  tu la jd o n s á g a it  n a g y m é r té k b e n  
befo lyáso ln i le h e t kü lönböző  ö tv ö zö k  és m o d if ik á to ro k  
bevitelével. í g y  p l. Mg, Ce s tb .  ad ag o lása  u tá n  a  g ra fit 
nem  lem ezes, h an em  g ö m b a la k b a n  v álik  ki és az  így 
n y e rh e tő  g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  tu la jd o n s á g a i sok 
te k in te tb e n  fe lü lm ú ljá k  a  fe lh a szn á lá s  szám os te rü le té n  
a  közö n ség es ön tv én y ek  tu la jd o n sá g a it .

A  m a g n éz iu m m a l v a ló  kezelés új f e la d a to t  hoz 
a  la b o ra tó r iu m  szám ára , az ö n tv é n y b e n  v isszam arad ó  
m a g n éz iu m  m e g h a tá ro z á sá t .  A  k u ta tá s o k  to v á b b i 
fo ly am án  k id e rü l t ,  ho g y  ac é lm ű i cé lokra  k é sz íte tt, 
m a g n é z iu m m a l k eze lt h e n g e rek  fe lü le tén ek  é le t t a r ta m a  
n a g y m é r té k b e n  m egnö v elh e tő , h a  az  F e 3C -t n éh á n y  
százalék  b ő r  bev iteléve l s ta b iliz á ljá k . E z  a  p ro b lém a 
a la b o ra tó r iu m  szám ára  ism é t ú ja t  h o zo tt, a  k icsiny  
b é r ta r ta lo m  m e g h a tá ro z á sá t .

A z ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a it  nem csak  m a g n é z iu m 
m a l le h e t be fo lyáso ln i, h a n e m  a m in t  az m á r  a  m agné- 
z ium os k ez e lés  e lő tt ism e rt v o lt ,  pl. CaSi ad a g o lá sá v a l 
is. A  C aS i-ve l való  kezelés a  k a lc iu m  m e g h a tá ro z á s  
p ro b lé m á já t h o z ta  m ag áv a l.

A  k ü lö n fé le  tem per ö n tv é n y e k  hőkezelésén ek  ideje 
az  iro d a lo m  a d a ta i a la p já n  a lu m ín iu m  ad a g o lá sáv a l 
n a g y m é r té k b e n  le csö k k e n th e tő , m iá lta l k e m e n c e k a p a c i 
tá s  s z a b a d u l fel és a  te rm elé k en y sé g  nő. E z m a g a  u tá n  
v o n ta  ily e n  irá n y ú  k ísé r le te k  le fo ly ta tá sá t és egyben  
n a g y sz á m ú  a lu m ín iu m  m e g h a tá ro z á s t is.

A  m o d ifik á lá sk o r az  an y a g b a n  v isszam arad ó , 
á l ta lá b a n  n é h á n y  sz á z a d tó l n é h á n y  tiz e d  száza lék  
n a g y s á g re n d ig  te rjed ő  a lk o tó k  ism erete ig en  fontos, 
m e rt a  v is s z a m a ra d t m o d if ik á to ro k  m en n y iség éb ő l 
k ö v e tk e z te tn i  leh e t a  k ez e lé s  sikerére.

A módosított öntöttvasak elemzésével kap 
csolatos problémákat három nagy csoportba sorol
hatjuk, mégpedig :

1. mintavétel,
2. a visszamaradt modifikátorok meghatá

rozása,
3. a modifikálásra használt anyagok össze

tételének megállapítása.

1. A mintavétellel kapcsolatos kérdések
aj A karbon meghatározása.

A gömbgrafitos öntöttvasak a szokásos mó
don nem készíthetők elő, mivel a gömbalakú 
grafit kipereg a forgácsból, akár töréssel, akár 
fúrással, gyalulással, akár pedig eszterga lássál állí
to ttuk  azt elő. Az így előkészített anyagból 
végezve a meghatározásokat, egészen eltérő ered
ményeket kapunk, attól függően, hogy a bemérés 
az előkészített anyag alsó vagy felső részéből 
történt-e.

Nemcsak az előkészített anyagban helyez
kednek el különböző rétegben grafit- és a fém
szemcsék, hanem magában az öntecsben is végbe
megy még a megszilárdulás előtt egy bizonyos 
grafitülepedés. Ez további hibaforrásnak lehet 
alapja, mert pl. egy nagyobb darab öntésekor, 
az aljából és tetejéből véve a próbát, a két karbon
eredmény között háromtized százalék eltérést is 
tapasztalhatunk.

A gömbgrafitos öntöttvasak karbontartalmá
nak helyes megállapítására három utat választot
tunk :

I. Kis, 1—2 g súlyú próbákat esztergályoz- 
tunk ki és ezeket elégetve határoztuk meg a kar 
bontartalmat. (Tömör-próba módszere.)

II. A felület gondos lecsiszolása után widia- 
fúróval 2,5—3 g porszerű m intát vettünk és azt 
maradék nélkül bemérve végeztük el a karbon
meghatározást. (Maradék nélküli bemérés mód
szere.)

III. Az anyagot teljes keresztmetszetében 
átfúrtuk és az így nyert forgácsot szétszitáltuk. 
Ezután a porszerű és forgácsos rész közötti súly
arányt megállapítottuk és a bemérést ebben az 
arányban elvégezve határoztuk meg az anyag 
karbontartalmát. (Szétszitálásos módszer.)

Az 1. táblázatban közöljük két anyag kar 
bontartalmának meghatározása során kapott ered-

1. táblázat

I.
T öm ör p ró b a

II.
M ara d ék  n é lk ü li b em érés

III .
S z é tsz itá lá s

S zokásos m ódon  
f ú r t  forgács

c° /0 K ö z é p é rté k B em érés L eo lv aso tt K ö z é p é r té k C% K ö zé p érték B em érés c%
C% g s k á la é rté k c% c% g

3,45 0,5 L76 3,32 0,5 3,02
3,51 0,5 1,66 3,41 0,5 3,41

I. 0,5 1,70
a n y a g 0,5 1,73

0,5 1,78 >
3,49 0,1327 0,52 3,48 3,37

3,49 0,5 1,67 3,41 0,5 3,36
3,53 0,5 1,68 3,37 0,5 3,72

II. 0,5 1,65
a n y a g 0,5 1,68

. 0,5 1,81
0,5 1,96

3,52 0,3801 1,54 3,54 3,39
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menyeket, ahol a mintavétel a fent leírt három 
módszer szerint történt. Összehasonlításul közöl
jük a szokásos módon fúrt forgácsból nyert 
karbonértékeket.

Méréseink szerint tehát az első és a második 
módszer egyaránt helyes értéket ad, a különbség 
csupán annyi, hogy az első módszer szerint a 
karbont főleg csak gravimetrikusan lehet meghatá 
rozni, ui. a tömör anyag kiégése hosszabb időt 
vesz igénybe, azonkívül pedig a bemérés nagy 
sága miatt gazometrikusan úgy sem volna meg
határozható. Miután az eredmény szempontjából 
teljesen közömbös, hogy tömör próbát esztergá- 
lyozunk ki, vagy pedig egy, ezzel a próbával 
egyenlő nagyságú furat forgácsait gyűjtjük össze 
és égetjük el, ezért mi inkább az utóbbi módszert 
tartottuk helyesebbnek, mivel ez nem kívánt 
külön megmunkálási kapacitást és emellett a meg
határozás gazometrikusan, tehát rövidebb idő 
alatt és minden laboratórium számára hozzáfér
hetőbb módon elvégezhető.

A harmadik, a szétszitálásos módszernél azt 
tapasztaltuk, hogy szitáláskor az anyag-, főként 
a grafitveszteség elkerülhetetlen, így ez a módszer 
nem ad teljesen megbízható eredményeket.

Az irodalom lényegében ugyanezeket a mód
szereket ajánlja és használja, viszont némely 
szerző, így Clarice [1] azt állítja, hogy a második, 
a teljes bemérésen alapuló módszer néha megbíz
hatatlan értékeket ad. Véleményünk szerint o tt 
követték el a hibát, hogy

1. nem gyűjtötték össze kellő gonddal a ki
pergő grafitot,

2. nem igyekeztek porszerű forgácsot előál
lítani.

Mindazonáltal Clarke is elismeri, hogy némely 
analitikus igen szép, az első módszerhez, a tömör 
próbák módszeréhez hasonló eredményeket kap. 
Szerintünk ez* minden esetben bekövetkezik, ha 
a mintavétel során helyesen és gondosan jártunk el.

b) Grafit meghatározás
I t t  is hasonlóképpen járunk el : a kifúrt 

anyagmennyiséget maradék nélkül bemérjük. 
Ezenkívül ajánlatos még sűrű, jól tömített azbeszt
rétegen szűrni, mivel a gömbalakú grafit — ellen
tétben a lemezessel — könnyen átmegy a pórusok 
között.

c) Kén meghatározás
A magnéziummal kezelt öntöttvasak kén 

értékei mutatnak még a szokásos öntöttvasakétól 
eltérő magatartást. Vizsgálataink és az irodalmi 
adatok is azt mutatják, hogy a magnéziummal 
módosított öntöttvasak kéntartalma a kereszt- 
metszet függvényében erősen változik. Legna
gyobb a kéntartalom az öntvény felső részében, 
nagyobb kénértéket találunk még az öntvény 
alján. A kén szegregációját azzal magyarázhatjuk, 
hogy a magnéziummal történt kezeléskor a kén 
a magnéziummal magnéziumszulfidot képez, ez 
viszont a gyors lehűlés következtében nem tud 
teljesen eltávozni az anyagból és ezért alakul ki 
egy magnéziumban és kénben dús felső zóna.

Több ilyen irányú mérést végeztünk, melyek kö
zül az egyiket a 2. táblázat tartalmazza. A mintát 
teljes keresztmetszetében átfúrtuk és 5 mm furat 
forgácsát használtuk fel az egyes meghatározá
sokhoz.

2. táblázat

F u ra tm é ly sé g , m m s % Mg%

5 0 ,120 0,122 0,20
10 0 ,115 0,113 0,16
15 0,085 0,086 ------  ■

20 0,015 0,014 0,09
25 0 ,004 0,004 0,09
30 0 ,004 0,004 0,09
35 0 ,004 0,004 —

40 0,003 0,002 —

45 0 ,015 0,017 0,09

Sobers [2] is vizsgálta a gömbgrafitos öntött
vasak kén- és magnéziumeloszlását és ő is ugyan
arra az eredményre ju to tt, mint mi. Diagramban 
ábrázolta a  magézium és kén eloszlását a kereszt- 
metszet függvényében. A diagramot az 1. ábrán 
mutatjuk be.

0  0,10 OJD O J00.40 0 5 0  OfiO 0,70 080 0 $ 0  1,0 

A m in ta v é te l  he lye  a  f e ls z ín tő l  s z á m ítv a ,h ü v e ly k b e n

1Й.ЗД6-11

1. ábra. M agnézium  és kéneloszlás gömbgrafitos önt
vény keresztmetszetében

Vizsgálataink szerint ilyen esetekben csak 
akkor kapunk helyes kénértéket, ha  a teljes 
keresztmetszetet átfúrjuk, az így nyert forgácsot 
összekeverjük és ebből az átlagmintából végezzük 
el a meghatározásokat. így  minden esetben helyes 
és egybevágó eredményeket fogunk kapni.

2. A visszamaradt modiíikátorok meghatározása

a) Magnézium meghatározása EDTE-vel
A modifikáláskor az öntöttvasban visszama

radó magnézium néhány század, maximálisan 
tized százalék nagyságrendű. A nagy mennyiség
ben jelenlevő vas m iatt elválasztás nélküli meg
határozása nem lehetséges. A vasnak szokásos 
hidroxid formában való eltávolítása nem célra
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vezető, mert a nagyfokú adszorpció m iatt a leváló 
vashidroxid a magnéziumot is magával rántja. 
Ezért a vas elválasztását legcélszerűbben forgó 
higanykatódos elektrolízissel lehet megoldani, 
amelynek segítségével — az általában használt 
higanykatódos elektrolízistől eltérően — l g  vas 
kb. 15—20 perc alatt eltávolítható az oldatból [4].

A higanykatódos elektrolízis lényege abban 
áll, hogy nagy áramsűrűség esetében a vas és a 
hozzá hasonló tulajdonságú fémek (pl. Ni, Cr, 
Zn stb.) amalgám képződése közben a katódnak 
kapcsolt higanyba mennek át. Ha 25— 30 A/dm2 
áramsűrűséggel dolgozunk, a higanyt erősen kever
jük, és minden meghatározáshoz frissen desztil
lá lt higanyt használunk, akkor 1 g vas kb. 15 
perc a la tt távolítható el az oldatból. Elektródák
nak platinát használunk, melyet felülről helyezünk 
a higanyba, illetve az oldatba. A higany és az 
oldat keverését mágneses keverővei biztosítjuk, 
amely a pohárba helyezett üvegcsőbe forrasztott 
lágy vas rudacskát forgatja.

A  meghatározás gyakorlati módja : 1 g  ö n tö ttv a s a t 
40 m l n  H 2S 0 4 és 5 m l  n  H N 0 3 e leg y é b en  o ld u n k  
v íz fü rd ő n , fő ző p o h árb an . O ldódás u tá n  az o ld a to t 
600 m l-e s  G riff in -fo rm á jú  fő ző p o h á rb a  m ossuk á t , 
eh h e z  a d u n k  750— 800 g frissen d e s z ti l lá l t  h ig an y t, 
m a jd  a  p o h a ra t tú lfo ly ó v a l e l lá to tt  h ű tő k ö p e n y b e  
h e ly e z z ü k .  A  h ig a n y b a  üvegbe f o r r a s z to t t  lágyvas 
r u d a c s k á t  te szünk , m e g in d ít ju k  a  m á g n ese s  k ev e rő t 
és b e k a p c so lju k  az  e lek tro liz á ló  eg y e n á ra m o t .  Az e lek tro 
l íz is t cé lszerűen  25— 30 А /d m 2 á ram sű rű ség g e l, 14—  
18 V feszültséggel v ég e zz ü k . Az e lek tro líz is  a l a t t  a  
h ű tő k ö p e n y b e n  a  h ű tő v iz e t  á llan d ó a n  á ra m o lta tju k , 
h o g y  az  o ld a t fe lm eleg ed ésé t m eg ak ad á ly o zzu k .

E lek tro líz is  közben  l — 2 cseppet k iv é v e  az  o ld a t 
bó l K C N S -v a l k ém le lü n k , hogy az  o ld a t  ta r ta lm a z -e  
m ég  v a s a t.  E lek tro líz is  u tá n  az o ld a to t  h ig a n n y a l 
e g y ü t t  v á la sz tó tö lc sé rb e  tö lt jü k , a h o l a  h igany fő 
tö m e g é tő l e lv á la sz tju k , m a jd  szűréssel u to ls ó  cseppjeitő l 
is m e g tisz títju k .  Az íg y  n y e r t  o ld a to t h a sz n á lju k  fel 
a z  elem zéshez.

O ld a tu n k  —  a  m a g n é z iu m  k iv é te lé v e l —  ta r t a l 
m a z h a t  m a n g á n t (ui. e n n e k  csak egy  része  válik  le 
a z  an ó d o n ), a lu m ín iu m o t, k a lc iu m o t, b o r t  stb . .Mi
u tá n  a  m a n g án  is re a g á l a  К . I I I .- v a l ,  ez é rt el ke ll 
tá v o l í ta n i  az  o lda tbó l. E  célból N I14OH -s  közegben  
a n n y i  0,1 n  K M n 0 4-e t a d u n k  az  o ld a th o z , hogy a  
K M n 0 4 lilás színe a  k iv á l t  b a rn á s  c s a p a d é k  m ellett, 
é sz le lh e tő  legyen. A  fe leslegben  a d a g o lt  K M n 0 4-e t 
s z ű rő p a p ír -p é p  h o z z á a d á sá v a l fo rra lv a  b o n tju k  m eg . 
A  le v á ló  m a n g á n d io x ih id rá to t le sz ű r jü k  és am m ónium - 
s z u lfá to s  vízzel k im o s su k .  A szü red ék b ő l erio- 
k ró m fe k e te  T. in d ik á to r  h a s z n á la tá v a l E D T E -v e l 
m e g t i t r á l ju k  a m a g n éz iu m o t . A t i t rá lá s h o z  0,01 m ol-os 
E D T E  m é rő o ld a to t h a s z n á lu n k , 1 n d  0,01 m ol-os 
E D T E -m é rő o ld a t 0,244 m g -o t m ér. A m ó d sz e r p o n to s 
s á g a  1 g  bem érés e s e té n  ± 0 ,0 0 5 %  M g.

b) Magnézium gyors meghatározása

Az előbbiekben ismertetett magnézium meg
határozást jó eredménnyel használhatják olyan 
öntödei laboratóriumok, amelyek spektrográffal 
nem  rendelkeznek. Kétségtelen nehézséget jelent
h e t a  nagy mennyiségű higany felhasználás széria
meghatározás esetében. Dr. Sajó [5] vizsgálatai 
szerint ezt elkerülhetjük, ha az alábbiakban ismer
tetendő eljárást használjuk. Megjegyezni kívá 
nom  : ehhez az eljáráshoz szükséges „standard ”- 
ek magnézium-értékeit a fentiekben már ismerte
t e t t  eljárással határoztuk meg.

Az eljárás lényege : az öntöttvasban jelen
levő magnézium desztillált vízzel összerázva hid- 
rolizál, a képződő magnéziumhidroxid a íenol- 
ftaleinnel rózsaszínű színeződést mutat.

A  meghatározás gyakorlati módja : l g ö n tö t tv a s  
fo rg ácso t, m e ly e t  m indig a z o n o s  elő to lással f ú r tu n k , 
k b .  100 m l-es, becsiszolt fed ő v e l e l lá to tt ed én y b e  
m érü n k . E z u tá n  k ifo rra lt d e s z ti l lá l t  vizet tö l tü n k  az 
edénybe, m a jd  4 — 5 ml f e n o lf ta le in t ( 1 % -os a lkoho los 
o ld a t)  a d u n k  h o zzá . E z u tá n  a z  ed é n y t m ágneses keve- 
rő re  hely ezzü k  és  10 percig k e v e r jü k . (A k ev e rés i id ő t 
s to p p e ró rá v a l ellenőrizzük !) A m in ta v é te lk o r  az 
azonos e lő to lá s  a z é r t  szükséges, hogy  m indig  u g y a n 
o ly a n  v a s ta g sá g ú  forgácsot k a p ju n k .

A k ev e rés  befejezése u t á n  az  olda t egy  részét 
P u lfr ic h -fo to m é te r  k ü v e t tá já b a  tö lt jü k . Ö sszehasonlító  
o ld a tk é n t u g y a n e z e n  o ld a tn a k  egy m ásik  rész le té t 
h aszn á lju k , am ely h ez  a  p H  m e g v á lto z ta tá s á ra  1— 2 
csepp  3% -os e c e tsa v a t a d u n k . E z u tá n  egy ü v e g b o tta l  
jó l ö sszek ev erjü k , és u tá n a  fo to m e trá lu n k . Íg y  ki 
tu d ju k  k ü szö b ö ln i az o ld a t zav aro sság a  (k iv á ló  S i0 2 
s tb .)  m ia tt  fe llép ő  h ib á t. A  m ó d szer hely esség ét úgy  
tu d ju k  b iz to s íta n i,  hogy m in d e n  ese tb en  ism ert m a g n é 
z iu m ta r ta lm ú  an y ag o k b ó l k a lib rá c ió s  gö rb é t sz e rk esz 
tü n k .  A m e g h a tá ro z á s  id e je  k b .  12— 14 perc , p o n to s 
s á g a  ± 0 ,0 0 8 %  Mg.

c) Kalcium meghatározás
A kalcium a CaSi-vel történő kezelés után 

marad vissza az öntöttvasban. Meghatározása 
teljesen megegyezik a magnézium EDTE-vel tör 
ténő meghatározásánál leírtakkal. Különbség csu
pán annyi, hogy a EDTE-vel történő meghatáro
záskor eriokrómfekete T . indikátor helyett mu- 
rexid indikátort használunk. 1 ml 0,01 mol-os 
EDTE-mérőoldat 0,40 mg kalciumot mér. A 
módszer pontossága : mint a magnéziumé.

d) Bőr meghatározás quinalizarinnal [6, 7]
A meghatározás azon az elven alapszik, hogy 

a bór quinalizarinnal intenzív színeződést ad 
tömény kénsavas közegben. A kísérő zavaró ele
mektől metilalkoholos desztillációval választjuk 
el.

A meghatározás gyakorlati módja : A  v á rh a tó  
b ó r ta r ta lo m tó l függően 1— 2 g forgácsot m é rü n k  a  
2. áb rá n  ,,A ” -v a l je lö lt lo m b ik b a , és ez t 50 m l tö m én y

2. ábra. K észülék összeállítása quinalizarinos bőrmeg
határozáshoz
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t i s z t í to t t  H 3P 0 4 és 6 m l  H 20 2 e legyében  oldjuk . Az 
á b rá n  , ,B ” -vel jelölt lo m b ik b a  50 m l C H 3O H -t és 5 ml 
n /10  n á tr iu m h id ro x id o t te szü n k . A ,,C ” -vel jelölt 
golyós m osó  alsó csö v éb e  n /1 0  N aO H -t ö n tü n k .

A z oldáshoz h a s z n á lt  H 3P 0 4 t is z t í tá s a  : 50 m l cc. 
H 3P 0 4 ±  50 m l CH3O H  v íz fü rd ő n  b e p á ro lv a  a  CH3OH 
e ltá v o lítá sá ig .  M ajd ú ja b b  25— 25 m l C H 3O H  hozzá 
a d á sa  u t á n  a  b ep á rlá s t k é ts z e r  m eg ism éte ljü k .

E z u tá n  az „A ” lo m b ik  a la t t i  v íz fü rd ő t a  forgács 
fe lo ld ó d ásá ig  m eleg ítjü k . A z oldódás v é g é t  az  jelzi, 
hogy  a  ,,C ”  golyós m o só n  gázbuborék  m á r  n em  tá v o 
zik el. A z oldódás a l a t t  m in d k é t lo m b ik  fe le t t i  h ű tő 
ben  v iz e t  á ra m o lta tu n k .

A z o ldás befejeződése u tá n  az „A ” lo m b ik  mele 
g íté sé t m eg szü n te tjü k , és  a  ,,B ” lo m b ik  a la t t i  víz 
fü rd ő t k e z d jü k  el m e leg íten i . E z t a d d ig  fo ly ta tju k , 
m íg a  b e n n e  levő CH3O II  2 /3  része á t  n em  d esz tillá ló d o tt 
az  ,,A ”  lom bikba . E z u tá n  az  „A ” lo m b ik  fe le t t i  h ű tő 
ben  a  v íz  á ra m o lta tá s á t m e g sz ü n te tjü k  és  m in d  a  ké t 
v íz fü rd ő t m elegítjük . H a  a  C H 3OH n a g y  része  vissza- 
d e sz tillá ló d o tt, akkor a  v iz e t  ú jb ó l m in d  a  k é t  hű tőben  
á ra m o lta t ju k ,  és az „ A ”  lo m b ik  a la t t i  v íz fü rd ő t  nem  
m e leg ítjü k . E z t az id e -o d a  d esztillá lást a d d ig  fo ly ta t 
ju k , m íg  az  „A ” lo m b ik b a n  levő fo ly ad é k  té rfo g a tá t 
m á r  n e m  v á lto z ta tja .

A  , ,B ” lom bik t a r t a lm á t ,  v a lam in t a  ,,C ” golyós 
m osó o ld a tá t  bepároló lo m b ik b a  m ossuk és  vízfürdőn 
levegő k e re sz tü lsz ív a tá sa  közben  te lje se n  szárazra 
p á ro lju k . A  le h ű tö tt s ó k a t  20 ml in d ik á to r  o ld a tta l 
fe lo ld ju k .

I n d ik á to r  oldat k é s z íté se  : 0,01 g  q u in a liz a rin t 
1000 m l o ly an  H 2S 0 4-b e n  o ldunk, a m e ly e t  100 ml 
H 20  és 900 m l 1,84 fs . H 2S 0 4 ö sszeön tésével készí
te t tü n k .

A  20 m l in d ik á to r o ld a to t  a  sók fe lo ld ó d á sa  u tán  
50 m l-es szá raz  n o rm á llo m b ik b a  ö n tjü k  és  té rfo g a tá t 
a  q u in a liz a r in  oldásához h a s z n á lt  H 2S 0 4-v e l 50 ml-re 
k ie g ész ítjü k . 3 órai á l lá s  u tá n  P u ïfrich -fo to m é te ren  
S. 61-es sz ínszű rő  h a s z n á la tá v a l  fo to m e trá lju k .  P on tos 
ság  : ± 0 ,0 0 1 %  B. A k ié r té k e lé s  azonos k ö rü lm én y ek  
k ö z ö tt fe lv e tt  k ié rtékelő  g ö rb e  segítségével tö rtén ik .

A m eg h atá ro zásh o z  h a s z n á la to s  d e sz tillá ló  készü 
lék e t, b e p á r ló  lom bikot s tb .  kvarcbó l v a g y  bórm entes 
ó lo m ü v eg b ő l kell k ész íten i.

e) Alumínium, meghatározás

Az öntöttvasban előforduló alumínium meny- 
nyisége a vas mennyiségéhez viszonyítva igen 
kicsi, rendszerint nem haladja meg a 0,2%ot, 
és legfeljebb 1—2%-ot ér el. Ilyen nagy tömegű 
vasat a szokásos hidroxidos módon nem tudunk 
elválasztani csak tekintélyes alumínium vesztesé
gek árán. Ezért a vas elválasztására a magnézium 
meghatározásánál részletesen leírt higanykatódos 
elektrolízist használjuk. Az alumínium meghatá
rozást dr. Sajó [3] szerint EDTE-mérőoldattal 
végezzük.

A  meghatározás gyakorla ti módja : l g  forgácsot 
o ld u n k  50 m l n  H ,S 0 4-b e n  m eleg ítés k ö zb e n , az  oldat- 
la n u l v issz a m a ra d t ré sz t P t- té g e ly b e n  K H S 0 4-val fel 
tá r ju k , m a jd  cc. 20 m l n  H 2S 0 4-vel k io ld ju k  és az 
előbb i o ld a t-réssze l e g y e s ít jü k . E zu tá n  h ig a n y k a tó d o s  
e lek tro líz isse l a  vasa t e l tá v o l í t ju k .  A h ig a n y ró l leszűrt 
o ld a tb ó l a  m a n g á n t K M n 0 4 adagolással v á la s z t ju k  el, 
a  m a g n éz iu m n á l le írtak  s z e r in t .  A m a n g án d io x ilü d rá t-  
ró l le s z ű r t  o ld a to t H C l-v a l m e g sa v a n y ítju k , m ajd 
0,005 m o l-o s E D T E -m é rő o ld a tta l az a lu m ín iu m o t 
k o m p le x b e  visszük. (A m e g h a tá ro z á so k n á l a z  E D T E - 
m é rő o ld a to t m indig fe le s leg b en  a lk a lm azzu k  !) E zu tán  
az  o ld a t p H - já t  —- N H 4O H  ad ag o lásáv a l —  közel 
sem legesre á llítju k  be , m a jd  20 m l p u ffe r-o ld a t 
seg ítség év e l p H  5— 6,7 k ö zé .

A p H  beállítás u t á n  a z  o ld a to t h á r o m  percig 
fo rra lju k , m a jd  az o ld a t le h ű té s e  u tá n  1,5 m l ferro- 
fe rric ia n id  kev erék  és 1,5 m l benz id in  o ld a t h o zz áa d ása  
u tá n  0 ,005 m ol-os cink m é rő o ld a tta l  v is s z a m é rjü k  a

fe le s leg b en  h a s z n á lt  E D T E -m é rő o ld a to t .  A  t i t r á lá s  
v é g p o n t já t  in te n z ív  k é k  szín  m eg je len ése  jelzi.

A z a lu m ín iu m ta r ta lm a t ú g y  sz á m o lju k  ki, ho g y  
a z  a d a g o lt E D T E  m l-ek  szám ábó l le v o n ju k  a  vissza- 
t i t r á lá s k o r  fo g y o tt c in k -m érő o ld a t m l-e in ek  szám át és 
e z t  szorozzuk  a  fa k to r ra l .  1 m l 0 ,005 m l-os E D T E  
0 ,13485  m g  a lu m ín iu m o t m ér.

A  m ódszer p o n to s s á g a : ± 0 ,0 0 5 %  Al.
P u f fe r  o ld a t készítése  : 500 g C H 3C O O N H 4-t 

o ld u n k  1000 m l d e sz tillá lt v íz b en  és  20 m l jég ec e te t 
a d u n k  hozzá.

F e rro fe rric ia n id  o ld a t k ész ítése  : 20 m l 1% -os
k á liu m fe rric ia n id  o ld a th o z  5 m l 1 % -o s káliu m ferro - 
c ia n id  o ld a to t ö n tü n k  és ezt v ízzel 100 m l-re  eg ész ít 
j ü k  k i. Az o ld a t k e v e ré k e t n a p o n ta  fris sen  k ész ítjü k !

B e n z id in : 1 % -o s jégecetes o ld a t .

3. A modifikálásra használt anyagok összetételé
nek megállapítása

a) Magsifer elemzése
A magnéziumos modifikálás első fázisában 

használták, — mivel tudomásom szerint — egyes 
külföldi országokban ma is használják, ezért ismer
tetem  elemzési módját :

A „Magsifer” összetétele eléggé változik. A 
nálunk használtak közül két jellemző összetételét 
a 3. táblázat mutatja.

3. táblázat

S i% F e% A l% C u % Mg%

50,56 16,96 5,99 9,76 15,79
38,31 14,37 5,30 15,36 25,97

A meghatározás elve : a finomra porított 
anyagot KOH-val ezüsttégelyben feltárjuk. A szi
líciumot szárazra párlás után gravimetrikusan 
mérjük.

A Si02-ról leszűrt oldatból H2S-vel leválaszt
juk a CuS±Ag2S-t, ebből a rezet jodometriásan 
titráljuk  meg. A sziiredék egyik részletéből — 
a H 2S kiforralása után — NH4OH-val leválasztjuk 
a vas- és alumíniumhidroxidokat. Ebből a vasat 
Zimmermann—Reinhardt szerint vagy EDTE-vei 
határozzuk meg. A szüredék másik részletét is 
hasonlóképpen kezeljük, csak itt  a levált liid- 
roxidokból az alumíniumot határozzuk meg 
EDTE-vel. A magnézium meghatározására a 
hidroxidok szüredékét használjuk fel. A meg
határozás itt is EDTE-vel történik.

A  meghatározás gyakorlati módja  : 0 ,5  g fin o m ra  
p o r í to t t  an y a g o t ez ü s ttég e ly b en  K O H -v a l  fe ltá ru n k . 
A z ö m le d ék e t leh ű lé s  u tá n  v ízzel k ilú g o z zu k , m a jd  
H C l-v e l m e g sa v a n y ítju k  és —  a  szo k áso s m ódon  
—  p o rc e lá n  csészében sz á raz ra  p á ro lju k , d e h id rá lju k , 
s z ű r jü k ,  m ossuk, iz z í t ju k  és m é rjü k .

A  S i0 2-ról le s z ű r t o ld a to t k b . 40— 50 C °-ra m ele 
g í t jü k ,  m a jd  m in d eg y  y2 ó ráig  H 2S -t v e z e tü n k  bele. 
A  le v á l t  CuS és A g2S -t le szű rjü k , H 2S-es v ízze l k im o s 
su k . A  csap a d ék o t 25 m l 1,2 fs. H N 0 3-b a n  fe lo ld ju k , m a jd  
30 m l 1,4 fs. H 2S 0 4 h o zz áa d ása  u t á n  S 0 3-gőzök m eg 
je le n é sé ig  p áro lju k . L eh ű lés  u tá n  a  k iv á l t  só k a t v íz 
zel fe lo ld ju k , m a jd  N H 4O H  a d a g o lá ssa l a  p H - t  g y en 
g én  s a v a s ra  á ll í t ju k  be. E z u tá n  1 g K J - t  a d u n k  az  ol
d a th o z ,  és az  a láb b i reak c ió -eg y en le t é r te lm é b e n  k iv á ló  
J 2- t  n /1 0  N a2S20 3-v a l k em én y ítő  in d ik á to r  je len lé 
té b e n  m e g titrá l ju k  [8]. A  rea k c ió -eg y en le t :

2 C u++  ±  2 J -  =  2 C u+  ±  J 2
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1 m l n /1 0  N a 2S20 3 6,357 m g  reze t m ér. P o n to sság  : 
±  0 ,0 3 %  Cu .

A CuS szü red ék é t —  a  H 2S k ifo rra lá sa  u tá n  —- 
10 m m  1,2 fs. H N 0 3-val o x id á lju k , m a jd  n o rm á llo m 
b ik b a  tö l t jü k  és lev eszü n k  0,2 g-ot'. E z u tá n  h o zz áa d u n k  
a n n y i 0 ,05 mol-os E D T E -m é rő o ld a to t,  am en n y i a  
v as  és a lu m ín iu m  k o m p le x b e n  ta r tá s á h o z  szükséges, 
e z u tá n  fen o lf ta le in  in d ik á to r  je len lé téb en  N H 4O H  
és HC1 ad ag o lá sáv a l a  p H - t  7 k ö rü li é r té k re  á l l í t ju k  be, 
m a jd  —  a z  a lu m in iu m  m e g h a tá ro z á s n á l le í r t  —  20 
m l p u f fe r -o ld a tta l  a  p H - t  5— 6,7 közé á l l í t ju k .  H áro m  
perces fo rra lá s  u tá n  le h ű tjü k ,  m a jd  fe rro fe rr ic ia n id  
és b e n z id in  in d ik á to r  je le n lé té b e n  az  E D T E  feleslegét 
0 ,05 m o l-o s  cink m é rő o ld a tta l  v isszam érjü k , így  m eg 
k a p ju k  a  F e  -f A1 ö sszeg é t.

H a  az o n b a n  a  t i t r á lá s  v ég é n  30 ml te l í te t t ,  se m 
leges N a F -o ld a to t  a d u n k  az  o lda thoz, a k k o r  az  a lu 
m ín iu m n a k  E D T E -v el k é p z e t t  k om plexe  m egbom lik , 
a  h o z z á k ö tö t t  E D T E  fe lsz a b a d u l, és c in k -m é rő o ld a t 
ta l  m e g titrá l ju k .  A re a k c ió  le fo lyásához szükséges, 
h o g y  a  N a F  h o zzáad ása  u t á n  a z  o ld a to t 2— 3 percig  
fo r ra l ju k .  L eh ű tés  u tá n  1 m l fe rro fe rr ic ia n id  in d ik á 
to r  h o z z á a d á sa  u tá n  t i t r á lu n k .  íg y  k ö zv e tle n ü l az 
a lu m ín iu m  m en n y iség ét k a p ju k .

A  m e g h a tá ro z á s t m a g n é z iu m  je len lé te  n e m  za v arja , 
m ive l e b b e n  a  p H  ta r to m á n y b a n  m ég n e m  képez s t a 
b ilis  k o m p le x e t az  E D T E -v e l .

A z o ld a t  m ásik  0,2 g -os rész le tébő l N H 4C1 je len 
lé té b e n  N H t OH  a d a g o lá sá v a l le v á la sz t ju k  a  liidroxi- 
d o k a t .  A  le v á lt  c s a p a d é k o t m eleg 1 : 1 h íg ítá sú  H ű i 
b e n  v isszao ld ju k , 5 m l jé g e c e te t a d u n k  hozzá . E z u 
t á n  N H 4O H -v a l a  f e r r ia c e tá t  sz ínének  m egjelenéséig  
k ö z ö m b ö s ítjü k  az o ld a to t .  E z jelzi, h o g y  o ld a tu n k  
p H - ja  2 k ö rü l van . E z u tá n  az  o ld a to t 80 C °-ra m ele 
g í t jü k  és 10 m l 10% -os szu lfosza lic ilsav  h o zzáad ása  
u tá n  0 ,05  m l-os E D T E -v e l az in d ik á to r  sz ín á tcsap á- 
sá ig  t i t r á l tu n k .  A t i t r á lá s  v ég é n  a  m é rő o ld a to t eseppen- 
k é n t  a d a g o lju k  és v ig y á z u n k  a r ra , h o g y  a  hő fo k  60 C° 
a lá  n e  m e n je n  [9, 10].

1 m l 0,05 m ol-os E D T E  2,7925 m g  v a s a t  m ér. 
P o n to s s á g  : ±  0 ,03%  F e .

A z  e g y e s íte tt s z ü re d é k e t  k b . 300 m l-re  p áro lju k , 
15 m l 0,91 fs. N H 4O H -t a d u n k  és e rio k ró m fek e te  T. 
in d ik á to r  m e lle tt 0,05 m o l-o s  E D T E -v e l t i t rá l ju k .

1 m l 0,05 m ol-os E D T E  1,216 m g m ag n éz iu m o t 
m ér. P o n to s s á g :  -+- 0 ,0 5 %  Mg.

b) Elektronfém elemzése

Elektronfémet is használnak magnézium be
vitelre. Ennek alumíniumtartalma dönti el, hogy 
a fém magnéziumos kezelés céljára megfelel-e 
vagy sem.

Az alumíniumot a  ,,Magsifer”-nél elmondot
tak  szerint határozzuk meg. Itt a csekély szilíci
um tól való elválasztás nem szükséges, így a meg
határozást közvetlen bemérésből végezhetjük el.

c) CaSi elemzése

A meghatározás lényege : az anyagot ezüst
tégelyben KOH-val feltárjuk. Az ömledéket kilú 
gozzuk, a szilíciumot gravimetrikusan meghatá
rozzuk, ennek szüredékéből — a hidroxidok levá
lasztása után — KMnOi mérőoldattal megtitrál
juk  a kalciumot.

A  meghatározás gyakorlati m ódja : 0,5 g f in o m ra  
p o r í to t t  an y a g o t ezü st-tég e ly b en  K O H -b a n  fe ltá ru n k . 
A sz ilíc ium ot a  ,,M agsifer” -nél l e í r t a k  szerin t g ra v i 
m e tr ik u s a n  m e g h a tá ro zzu k .

A  szilícium  sz ü re d ék é t n o rm á llo m b ik b a  tö lt jü k , 
eb b ő l 0,2 g-o t lev eszü n k , té r fo g a tá t  m in te g y  250 m l-re  
e g é sz ítjü k  ki. E z u tá n  N H 4C1 je le n lé té b e n  N H 4O H -v a l 
le v á la s z t ju k  az  R 20 3-a t,  le szű rjü k , m e leg  vízzel k im o s 
su k . A  sz ü red ék e t fe lfo rra lju k , m a jd  hozzáö n tü n k  
50 m l fo rró  3 ,5% -os a m m ó n iu m o x a lá t o lda to t. E z u tá n  
3 p erc ig  in te n z ív e n  fo rra lju k  az o ld a to t ,  m ajd  n é h á n y  
(3— 6 perc) á llás u tá n  a  le v á lt c s a p a d é k o t 25— 30 m l 
1,4 fs. I í 2S 0 4-vel le o ld ju k  a  p a p írró l,  vízzel h íg ítu n k . 
A z o ld a to t  80 C °-ra m eleg ítjü k  és 0,1 n  K M n 0 4-val 
t i t r á l ju k .  A v é g p o n t elérésekor a  sz ű rő p a p ír t is a z  
o ld a tb a  d o b ju k  és íg y  t i t r á l ju k  az  o ld a to t  rózsaszínűre.

1 m l n/10 K M n 0 4 2,004 m g k a lc iu m o t mér. P o n 
to ssá g  : J ;  0 ,05%  Ca.

d) Ferrobór elemzése
A ferrobór bórtartalmának meghatározására 

ma általában a Jörgensen [11] által bevezetett 
mamiit jelenlétében végzett NaOH-s titrálást 
használják. A vas és alumínium elválasztása a 
klasszikus hidroxidos elválasztással vagy a már 
korszerűbb és pontosabb eredményt adó metilal- 
koholos desztillációval történhet. Ez utóbbi a 
ma általánosan elfogadott és használt eljárás. 
H átránya azonban az, hogy hosszadalmas, több 
szöri (5—6-szoros) metilalkoholos desztillálást 
igényel.

Ezért új eljárást dolgoztunk ki, ahol H2S04-es 
H20 2-os oldás után a vasat higanykatódos elektro
lízissel távolítjuk el, az alumíniumot EDTE-vel 
tartjuk  komplexben és ezután a bort mannit 
jelenlétében 0,ln NaOH-val titráljuk. Az eljárás 
részletes leírása a Kohászati Lapokban jelenik 
meg [12].

1 ml n/10 NaOH 1,08 mg bort mér. Pontos
ság : ±  0,03% B.
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g y á r tá s i  m é re ttű ré se k h e z . 1— 5. old . —  Aldakim ov, 
V. P .— Stanko, M . G . : P recíziós ö n tv é n y e k  m ére t- és 
sú ly p o n to sság a . 5— 8. old . —- Gsicmgov, К . K .—  
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ö n té sk o r .  11— 13. o ld . -—- Litvin, D. M .— Morozov,
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s z á m ítá sa . 27— 30. o ld . -— Krutkov, I .  F .— Zaharov, 
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ö n tv é n y e k  g y á r tá sa . 31— 33. old. -—  Toropanov, A . P .:  
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h asz n á lá sa .  34— 35. old .

1959. szep tem b er
Trosin . N . F .— Szotnikov, V. K .:  Ö ntödék te r v e 

zése a  fe lté te le z e tt te rm elés  a la p já n . 2— 5. old . —  
Vaszilevszkij, P . F .— Novikov, P . G.— Fikszen, N .V .:  
N eh é z  ö n tv é n y ek  k o rsz e rű  fo rm ázási tech n o ló g iá ja . 
5— 13. old . —  Szm irnov , A. A .— Bobüseva, I .  B .:  
K é tré te g ű  h é jfo rm á k  v asö n tv én y e k h ez . 14— 15. old . —  
Skarinov, L. N .\  Ö n tv é n y tisz tító k  m u n k á já n a k  fő b b , 
k ed v ező tlen  té n y e z ő i és v iszonyaik  ja v ítá sá n a k  le h e 
tő ség e i. 19— 21. o ld . —  N inua , N .  E .— K um szkov, 
V. T .— Akszenov, K . F.: R e g e n e ra tív  lé g h ev íté s  
k u p o ló k b a n . 27— 29. old . —  Szokolovszkij, L. O .-—  
F rad in , L. R.: A z ö n tö d e i cé lo k ra  való  szénd iox id - 
g y á r tá s  p ro b lém ái. 29— 32. old. —  M ilm an, B. S z .—  
Àlekszandrov, N . N .:  Szilícium os ö n tö ttv a s  h ő á lló ság a . 
35— 37. old .
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XI. évfolyam

K O H Á S Z A T I  L A P O K

7. szám 1960. július

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Szovjet tapasztalatok alkalmazásának lehetősége 
a magyar öntőszakemberek képzésében*

V Ö R Ö S  Á R P Á D  oki. k o h ó m é rn ö k

D K .: <41 ) 3 T 8 .9 6 Í .  1 7 4 .9 0 1 .8 : 3 7 8 .9 6 2 . ( 4 3 » . I )

Возможность нрименения советских опытов при обр а 
зовании венгерских специалистов литейного п роиз 
водства

Die M öglichkeit der A nw endung sow jetischer E rfah 
rungen b ezüglich  der A usbildung von ungarischen  
G iessereifachleuten

The possibility to em ploy S oviet experiences in ed u cat 
ing of H ungarian foundry experts

A szakosztályi élet keretein belül minden év 
ben a szovjet-magyar barátság jegyében előadás 
hangzik el, amely a hozzánk legközelebb álló 
problémák szovjetunióbeli megoldásával foglal
kozik.

A jelen előadás szorosan vett témája a szak 
emberképzés szovjet tapasztalataiból levonható 
néhány következtetés a magyarországi viszonyok
kal összhangban. Ilyen természetű előadás semmi 
esetre sem léphet fel a teljesség igényével, csupán 
azt tűzheti ki célul, hogy néhány olyan adatot 
és személyes tapasztalatot ismertessen, amelyek 
alátámasztják azt a törekvést, hogy az ipar fej
lődéséből adódó igények kielégítésére szakember- 
képzésünk égető problémáit megoldjuk.

A cári Oroszország mezőgazdasági jellegű 
volt. Az ipar az ország egyedülálló ásványkincs
készletének, az orosz nép szorgalmas munkájának 
ellenére elmaradott és a külföldi érdekeltségek 
vadászterülete volt. A világ vasérc termelésének 
4,4%-a orosz eredetű, s ennek is egy részét ex 
portálták. Széntermelése a világ széntermelésének 
2,4%-a. Az évi egy főre eső acélgyártás 15 kg. 
Európában Anglia, Franciaország, Németország 
kisebb területük, kevesebb lakosságuk ellenére 
ebben az időben jelentékeny gazdasági pontenciált 
képviseltek.

A Nagy Októberi Szocialista Forradalmat 
követő intervenció szétzúzása után a fiatal szov
jet államban a hatalomhoz ju to tt nép legfontosabb 
feladata volt, hogy olyan gazdasági építőmunkát 
fejtsen ki, amely gyökeresen megváltoztatja a cári 
Oroszországtól örökölt vigasztalan helyzetet és

* E lh a n g z o tt  az  Ö ntödei S zak o sz tá ly  1960. IV . 
28.-i ülésén.

létrehozza a szocialista társadalom gazdasági bázi
sát. Hogy ez a célkitűzés történelmileg rövid idő 
alatt milyen mértékben valósult meg, világosan 
kitűnik a következő néhány adatból.

A villamos energia, szén, vasérc, nyersvas, 
acél termelésben Európában az első, a világon a 
második helyre került a Szovjetunió. Az ipari 
termelés 1913-hoz viszonyítva 1955-ig 27-szeresére 
növekedett, az Egyesült Államokban viszont nem 
egészen négyszeresére. Ez a növekedés 1958-ban 
már 36-szoros, ami azt jelenti, hogy abszolút 
értékben vizsgálva a fejlődés páratlan mértékű. 
Az egy főre eső acéltermelés évi értéke 225 kg.

A nagyarányú ipari fejlődéssel egyidőben az 
öntészet is jelentőségéhez méltóan fejlődött. A cári 
Oroszországban elszigetelten, saját erejükre utalt 
ügyeskezű mesterek helyét elméletileg és gyakor
latilag jól képzett öntők foglalták el. Munkájuk 
eredményeként a szovjet öntészetet a következő 
adatok jellemzik. 1958-ban 13 millió tonna önt
vényt gyártottak. Az egy főre eső évi öntvény- 
termelés 58 kg. Figyelembe véve a fejlett öntő
iparral rendelkező kapitalista országok adatait 
(Nyugat-Németország évi 3,5 mt, Anglia 4,2 mt, 
USA 14,2 mt), megállapítható, hogy a Szovjetunió 
mind abszolút, mind fajlagos értékek területén 
első helyre került Európában és második helyre 
az egész világon.

Ez a fejlődés nem volt mindig zökkenőmentes, 
mivel a szomszédos országoktól elszigetelten, tel
jesen önállóan kellett megvalósítani, de eredményei
ben egyedülálló és meggyőző bizonyítéka egy fel
szabadult nép szabadon kibontakozó céltudatos 
tevékenységének.

Az ipar fejlődése mellett a fejlődést irányító 
szakemberek hiánya komoly megoldásra váró kér
dés volt a Szovjetunióban az I. világháború után. 
A feladatot megoldani a cári Oroszországot jel
lemző kezdetleges termelési színvonallal és szak
emberképzéssel nem lehetett volna. 1916-ban 
Oroszországban 100 főiskola volt 138 500 diákkal. 
A világháborút követő nehéz gazdasági időszak
ban ez a szám 189 000-re nőtt, amiben az egye
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temi hallgatók száma pedig 169 OOO. A megfelelő 
adatok 1940-ben 975 000, ill. 812 000. 1957-ig pe
dig, am ikor a II. világháborúból győztesen kike
rült Szovjetunió már befejezte a helyreállító mun
kákat és 5 éves tervei révén fantasztikus eredmé
nyeket é rt el a gazdasági életben, az előbbi adatok 
így módosultak : 2 012 000, ill. 2 001 000.

A szakemberképzés mennyiségi meghatáro
zása szorosan az ipar igényeinek és távlati fej
lesztésének megfelelően történik, azaz a szovjet 
nevelés az élet minden ágazatát, az egész ipari és 
a mezőgazdasági, termelés, az 5 éves tervek min
den mozzanatát figyelemmel kíséri.

A  nevelés is szerves, tervszerű, része az állam 
építésének, az ipar és a mezőgazdaság mellett 
valósággal a harmadik döntő építő tényező. Ez 
magyarázza, hogy az egész szovjet nevelési rend 
szer, az alsófokú iskolák éppúgy, m int a főiskolák, 
egyetemek a szovjet tervek első vonalába tartoz 
nak. E zért van az, hogy a Szovjetunió minden
kori költségvetése, 5 éves tervei olyan szeretettel 
tám ogatják  a köznevelés munkásait, intézményeit 
éppúgy, mint a tudósokat, könyvtárakat, tudo 
mányos felszereléseket. A tudományok és a kor
m ány kapcsolatát Pavlov, az ism ert biológus a 
következőképpen szemléltette : „m inket a tudo 
mányos intézetek vezetőit az a gondolat nyugta 
lanít, hogy tudományos tevékenységünk arányban 
áll-e a kormány részéről nyújtott hatalmas tám o 
gatással” . Természetes dolog, hogy a kezdeti mér
nökhiány pótlására megindult szervező és oktató 
m unka figyelembe vette az 5 éves tervekben rög 
z íte tt és megvalósított fejlesztés által igényelt 
szakem ber ellátást. Ez alapvető vonása a szovjet 
szakem ber képzésnek. Részleteiben azonban egy 
nagyon bonyolult, az ország gazdasági helyzetét 
állandóan figyelemmel kísérő oktatási rendszerre 
volt szükség, amely fedezni tud ta  az egyes terv 
időszakokban erőteljesebben fejlesztett iparágak 
szakember igényét is.

Hogy milyen jelentőséget tulajdonítottak egy 
analfabétizmussal küzdő, elmaradott ország veze
tő i az oktatás, nevelés, szakemberképzés kérdé 
sének, m utatja az a tény, hogy nyomban a for 
radalom  győzelme után 1918. aug. 2-án a kormány 
dekrétum ot adott ki a főiskolákról. Ez megszün
te tte  az eddig fennálló nemzeti, fa ji és nemi kor 
lá to k a t, biztosította a  munkás- és parasztfiatalok 
szám ára a kedvezményes tanulási feltételeket. 
Nem  sokkal később, 1918. október 1-én kiadott 
dekrétum  megtörte a reakciós oktatógárda mono
pol-helyzetét, és megteremtette az új oktatógárda 
kialakulásának feltételeit. Ezen túlmenően a szov
je t állam  állandóan figyelemmel kísérte az oktató 
m unka körülményeit, ügyelve arra, hogy az mind 
mennyiségi, mind minőségi tekintetben kielégítse 
az országban megindult grandiózus építőmunka 
szakember igényét. Ezt bizonyítják az 1921 ápri 
lisában, szeptemberében, majd 1923— 1925— 1926- 
han  kiadott törvényes rendelkezések. Ezek meg
ha tározták  f i  különböző oktatói állások betöltésé
nek, tudományos címek elnyerésének feltételeit, 
figyelembe véve az új társadalom támasztotta 
követelményeket.

Nem állíthatjuk, hogy a Szovjetunióban az 
oktatásban elért eredmények töretlen, kitérőmen
tes fejlődés eredményei. Ugyancsak nem állíthat 
juk, hogy az alkalmazott módszerek a legjobbak 
voltak, és azokat a Szovjetunió fennállásának im 
már 42 éve a latt változtatni nem kellett, de azt 
valljuk, és ma már mindenki előtt bizonyítást 
nyert, hogy a szovjet szakemberképzés utánozha 
tatlan eredményeket ért el a szakemberek meny- 
nyiségi és minőségi képzésében. Az utóbbi meg
állapítás bizonyítására röviden foglalkozni kell a 
szovjet szakemberképzés minőségi kérdéseivel, — 
nem számszerű fejlődésében, hanem a jelenleg 
kialakult és alkalmazott módszerek alapján. Hogy 
ezek a módszerek helyesek, azt bizonyítja az a 
tény, hogy a Szovjetunió fennállása óta alapjában 
nem tért el tőlük, és tökéletesen megfelelt a szov
jet igényeknek.

Bárminemű mechanikus általánosítás hazai 
viszonyainkra nem lenne méltó a szovjet-magyar 
barátsághoz, mert alapvetően más körülmények 
között az egyébként évtizedeken keresztül ki
próbált és bevált módszerek veszítenének értékük
ből. Ennek ellenére van mit tanulnunk a szovjet 
tapasztalatokból.

Általános vonása a szakemberképzésnek, hogy 
ésszerű, céltudatos és szervezett. Jellemző tu laj 
donsága az erős specializáltság. Ennek megfelelően 
a főiskolán a tanulmányi idő 4400 óra tanrend 
szeri megoszlása a következő : társadalmi tudo 
mányok 8— 16%, alaptárgyak legfeljebb 30%, 
általános mérnöki tárgyak 34%, speciális tárgyak 
(szakosodás) 28%. A speciális kurzus a szakosítás 
végső szakasza. Ez a műszaki oktatás lényeges 
vonása. A speciális kurzusokat a szaktanszékek 
tartják, és a fakultások hallgatói a felső évfolya
mokon a népgazdasági érdekeknek megfelelően 
oszlanak meg az egyes szaktanszékek között. 
Ilyen rendszer mellett a népgazdasági tervek súly
ponti területeire nagyon gyorsan lehet szakembe
reket képezni. Pl. az SZKP 1959 júniusi plénu
mán Hruscsov elvtárs felhívta a figyelmet arra, 
hogy a rohamosan fejlődő korszerű szerszámgép- 
gyártást helyenként 40—50 év előtti munkakörül
ményekkel rendelkező öntödék látják el öntvények
kel. Ennek a tarthatatlan helyzetnek a felszámo
lására a Szovjetunióban a 7 éves terv folyamán 
az öntészetnek nagyarányú fejlesztését valósítják 
meg. Ez fokozott öntőszakember igénnyel párosul. 
Az oktatási rendszer lehetővé teszi, hogy a felső 
évfolyamos hallgatóknak a speciális kurzus 350— 
400 órájából 180—230 óra legyen az előadás, a többi 
gyakorlat és tervező munka. A speciális kurzusok 
anyagát a fakultás összes hallgatója rövidített 
formában megkapja az alsóbb évfolyamokon. Ez 
a gyakorlatban azt jelenti, hogy az összes alap
fogalmakat elsajátították, és a szakosítás folya
mán már alapos begyakorlás és elmélyítés követ
kezik. Az ilyen képzés feltétele a tanszékek spe- 
cializációja és a tanszékeken nagytudású szak
emberek jelenléte, olyan oktatóké, akik a szak- 
tantárgyak témakörében oktató- és kutatómunkát 
végeznek. A szakemberek képzése így sokkal ala
posabb, a kutatási munka sokkal mélyebb és a
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vonatkozó szakirodalom tanulmányozása sokkal 
részletesebb, mint pl. a nálunk érvényben levő 
oktatási rendszeren belül.

A tanszékek élén akadémikusok, akadémiai 
levelező tagok, professzor doktorok állnak. Az 
öntészetben ismertebbek N. G. Girsovics, A. A. 
Nyehendzi leningrádi professzorok, P. P. Berg, L.
M. Marienbach, A. J . Szpaszlcij moszkvai pro
fesszorok, A. A. GorsJcov kievi akadémikus stb. 
Ezekre az oktatókra az jellemző, hogy nemcsak 
az oktató vagy kutatómunkában értek el ki
magasló eredményeket, hanem hatalmas üzemi, 
termelési gyakorlattal is rendelkeznek, és kutatási 
eredményeiket azonnal a termelésben ellenőrzik. 
A tanszékeken ezenkívül docensek, asszisztensek, 
laboratóriumi vezetők stb. dolgoznak kellő lét
számban. A közvetlen termeléstől elég nagyszámú 
kiváló szakember van ilyenformán távol. A Szov
jetunióban azonban bebizonyosodott, hogy ez elő
nyös, mert minél nagyobb tudású az oktatógárda, 
minél nagyobb gyakorlati tapasztalattal rendel
keznek az oktatók, annál jobban képzett szak
embereket adnak a termelés számára, azaz tudá
suk nem vész el, hanem hatványozódva visszatér.

Lényeges jellemző vonása a szovjet szak
emberképzésnek a gyakorlatiasság, a főiskolák 
hallgatói műhely- és üzemi gyakorlatokon vesznek 
részt. A gyakorlati órák anyagának feldolgozásá
hoz gazdagon felszerelt laboratóriumok állnak a 
hallgatók rendelkezésére, pl. elektrotechnikai labo
ratóriumban minden hallgató külön kapcsolóasz
talnál dolgozik, metallográfiái gyakorlaton elektro- 
mikroszkóptól kezdve minden korszerű berendezés 
megtalálható. Valamennyi egyetemen van olyan 
műhely, ahol a szaktantárgyak elemi gyakorlatát 
megismerik, van pl. kúpoló, formázószerszám, 
öntőszerszám stb. Az üzemi gyakorlat rendje az 
Uráli Politechnikai Intézet Öntőmérnök szakán 
pl. a következő : 1. Általános technológiai gyakor
lat. Ennek során a hallgatók egy hónap alatt egy 
kombináton belül a nyersvasgyártást, acélgyártást 
és öntészetet tanulmányozzák általánosságban. 
Szemlélődő jellege van. 2. Speciális gyakorlat a 
harmadik év után. Tartam a 7 hét. A hallgatók 
szűkebb szakmájuk szerinti üzemekbe kerülnek. 
Négy hetet kizárólag az öntészet tanulmányozá
sával töltenek, és csoportosan elosztva techno
lógiai munkát végeznek. 3. A negyedik óv után 
brigádba beosztva fizikai munkát végez minden 
hallgató, és a munkáért járó bért kapja, nem 
ösztöndíjat. Munkáját elsősorban az üzem érté
keli, és ennek megfelelő besorolást kap. így 
mesteri besorolást is elérhet. Az egyetem befeje
zése után rögtön ezzel a beosztással kezd. 4. A 
kilencedik félév után a diploma elkészítése előtt 
kéthónapos gyakorlat. A gyakorlat célja adat
gyűjtés, kísérletek elvégzése a diploma témaköré
ben.

Minden gyakorlat elvégzése u tán  jelentést 
kell készíteni, melyre az üzem is ráírja a vélemé
nyét, és azt a tanszék értékeli. A beszámolóhoz 
minden adat rendelkezésre áll.

A diplomafeladatok jellemzője, hogy témája 
nem elvonatkoztatott feladatok megoldása, hanem

nagyon gyakran egy-egy létező üzem rekonstruk 
ciója. Előfordul, hogy az üzemben kísérleteket 
kell végezni, amihez minden segítséget megadnak. 
Lényeges vonása a tervező feladatoknak az, hogy 
a műszaki megoldást gazdasági számítással kell 
alátámasztani, lehetőség szerint több megoldás 
összehasonlításával. Az így szerzett gyakorlat 
jelentőségét csak az tudja igazán értékelni, akinek
----hazai egyetemeinek elvégzése után üzembe
kerülve — az első tapogatódzó lépéseit a gya 
korlat hiánya teszi ingadozóvá. Különösen vonat
kozik ez olyan szakmára, ahol az évtizedekkel 
ezelőtti állapotok maradtak meg érintetlenül, és 
a tapasztalatnak nagyobb jelentősége van, mint 
a tudománynak.

A mérnökképzés szovjet módszereinek néhány 
sajátosságával foglalkoztam. Természetes azonban, 
hogy egy fejlődő ipar vagy iparág számára nagy 
jelentősége van a technikus és szakmunkás u tán 
pótlásnak is. A jó mérnökképzés el sem képzel
hető, ha nincs megfelelő közép- és alsófokú oktatás.

A technikusok képzése magán viseli a szovjet 
szakemberképzés általános vonásait. Ennek meg
felelően erősen specializált, fokozottan gyakorlati, 
jól felszerelt intézetekben történik, megfelelő szak
tudású és létszámú oktatógárda keze alatt. A poli
technikai oktatás elterjedésével egyre inkább meg
honosodik az a gyakorlat, hogy nagyobb üzemek 
a saját területükön tartanak fenn technikumokat, 
jelentős anyagi támogatást nyújtva hallgató- és 
oktatógárdának egyaránt. Tgy lehetővé válik a 
gyakorlati ismeretek megszerzése nemcsak labo
ratóriumi, han.em üzemi méretekben is.

A szakemberképzés egyetemi és iskolai formái 
mellett nagyon lényeges szerepe van a műszaki 
könyvkiadásnak. Az öntészeti tárgyú könyvek k i 
adásával foglalkozó kiadó utóbbi 20 év alatt pro 
dukált eredményeinek jellemzésére a következő 
adatok állnak rendelkezésre. 400 öntészeti témát 
feldolgozó könyv jelent meg. A megjelent művek 
témaválasztása az öntészet rohamos fejlődését és 
a szakemberek specializálódását bizonyítja. A 
könyvkiadás megvalósítja azt az elvet, hogy jól 
kell tájékoztatni a legújabb technológiai megoldá
sokról, a további fejlődésről, az öntészet elméleti 
alapjainak fejlesztésében elért eredményekről. Ez 
az elv csak úgy valósítható meg, ha a könyv
kiadás tervszerű és az igényeknek megfelelően 
irányított. Alapfeltétele, hogy a kiadó a gyárak, 
intézetek, egyetemek szakembereivel közösen állítsa 
'össze perspektivikus tervét, és szoros kapcsolat 
legyen a kiadó, valamint a szerzők között.

Az elmúlt 20 év alatt megjelent és nagy 
népszerűségre szert te tt könyvek felsorolása hosz- 
szadalmas lenne, de néhány legfontosabbat meg
említek. P. N. AJcszenov : Öntészet, Formázás,
N. P. Alcszenov és P N. AJcszenov : Öntödei 
berendezések, L. I. Fantalov : Öntödék tervezé
sének alapjai c. tankönyvek, továbbá P. P. Berg : 
Alapvető tanítások a formázóanyagokról, К. I. 
Vascsenhó : Modifikált öntöttvas, L. M. Marien
bach : Kupolófolyamatok intenzitásának növelése, 
A. I. Vejnyilc : Áz öntészet elméletének hőtechni
kai alapjai c. tudományos munkák. Ezenkívül
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nagyszámú kézikönyv, termelési, technológiai 
témájú könyv, valam int a külföldi országok önté- 
szetének fejlődését ismertető és konferenciákon 
elhangzott anyagokat tartalmazó könyv jelent 
meg. A könyvkiadás legközelebbi feladatai közé 
tartozik alapvető művek kiadása, amelyek a tudo 
mány és technika legújabb eredményeit tartal 
mazzák, és az öntészet egyes területeinek komplex 
összefoglalását nyújtják.

Végkonklúzióként az alábbiakat emelhetjük 
ki. A szovjet szakemberképzés az öntészetben 
azért tu d ta  megoldani grandiózus feladatait, mert 
figyelembe véve az új társadalom által tám asztott 
követelményeket, a klasszikus orosz iskola tapasz 
talatai alapján, nem sajnálva az anyagi eszközö
ket, a legújabb technikai vívmányokkal kitűnően 
felszerelt intézetekben, nagy gyakorlati tapaszta 
lattal rendelkező és értékes kutatási m unkát végző 
népes oktatógárdával, magas színvonalú tan 
könyvek segítségével olyan újtípusú műszaki 
értelmiséget hozott létre, amelynek tagjai egy-egy 
szűkebb területre specializálódva már az egyete
mek, főiskolák padjaiban megszerzik a szakma 
eredményes műveléséhez szükséges gyakorlatot.

Ismerve ezeket a tapasztalatokat, önkéntele
nül adódik a kérdés, m it hasznosíthat ezekből a 
magyar szakemberképzés ? Hogyan kell megfor
málnunk a szakoktatást a szakmunkásképzéstől 
kezdve a mérnökképzésig ? Mielőtt megpróbál
nánk ezekre a kérdésekre válaszolni, röviden néz
zük meg a magyar szakemberképzés jelenlegi 
helyzetét. Előre kell bocsátani, hogy ezzel a kér
déssel tervszerűen csak a felszabadulás óta fog
lalkoznak, és megjegyezhetjük, hogy az iparfej
lesztés zökkenői ebben a kérdésben is megmutat
koztak.

Szakmunkásképzéssel a Munkaügyi Miniszté
rium foglalkozik. A minisztérium meghatározza, 
hogy milyen létszámú öntő szakmunkás képzése 
lehetséges, és az egyes üzemek ennek megfelelő 
számú ipari tanulót vesznek fel. Az ipari tanulók 
képzése gyökeresen különbözik a felszabadulás 
előtti módszerektől. Megszűnt alapjában véve a 
kiképzés az ún. kismestereknél, mert ez gyenge 
elméleti felkészültséget biztosított. A szakmunká
sok zöme intézetekből és nagyüzemekből kerül ki, 
és m ind gyakorlati, mind elméleti képzettségük 
tükrözi a szakma fejlődését. Ezt a helyes és hasz
nos képet néhány jelenség árnyékolja be. A fel
szabadult öntők 30%-a marad csak a szakmában. 
Ennek okául felhozni különböző tényezőket lehet," 
de azt megmagyarázni semmi esetre sem. A fel
szabadult öntő, aki olyan vidékről származik, 
ahol öntöde nincs, a túlzsúfolt nagyvárosokban, 
az otthonból kikerülve lakásgonddal küzködik. 
Hazamegy és más foglalkozásban dolgozik. Hozzá
járult a lemorzsolódáshoz a mennyiségi eredmé
nyekre ösztönző teljesítménybérezés. Fiatal szak
munkás egyedül csak alacsony bért tudo tt elérni, 
s ezért változtatott pályát. A kérdés megoldását 
úgy lehet elképzelni, hogy korszerű otthonokat 
bocsátanak az üzemek rendelkezésére. A fiatal 
szakmunkások számára is megfelelő bérezési rend 
szerrel biztosítják a keresetet a rendkívül nehéz

körülmények között dolgozó öntők részére. A be
iskolázás a bányász és kohász szakon a legnehe
zebb. A Szovjetunióban egy 1947-ben hozott tö r 
vény olyan előnyöket biztosít a bányászok és ko 
hászok részére, amelyek megnövelték az e pályára, 
törekvők számát és megfelelő számú jelentkezőkből 
választhatják ki a hallgatókat. A kedvezmények 
közé tartoznak a magasabb ösztöndíj, jobb vizsga
feltételek, az üzemi munka után járó néhány ked 
vezmény és a nyugdíjat növelő intézkedések. 
Véleményem szerint ez a szakma jelentőségének 
megfelelő elismerést jelentené, ha valamilyen for
mában nálunk is megvalósítanák.

Van még egy dolog, amelyre kevés figyelmet 
fordítottak ; ez pedig a szakmai szeretetre neve
lés. Olyan nevelés, amely biztosítja, hogy szak 
munkásaink ne hagyják el, hanem élethivatásuk
nak tartsák szakmájukat. Ebben állami és társa 
dalmi szerveinkre egyaránt nagy felelősség hárul.

A második ötéves terv öntőszakmunkás igé
nyének kielégítésére, ha nem is teljes mértékben, 
de jellemzőek a következő adatok :

1959-ben 1. éves tanulók száma 102
2. éves tanulók száma 200
3. éves tanulók száma 241

Ontőtechnikus képzés jelenleg az országban 
három helyen : Csepelen, Sztál in városban és Diós
győrött folyik. Az oktatás a technikumokban 
is sok problémát vet fel. A tapasztalat az, hogy 
abból a technikumból kerülnek ki képzettebb 
technikusok, amely a gyakorlati oktatás terén 
többet tud nyújtani. Jelenleg ilyen helyzetben van 
a csepeli technikum, ahol a Csepel Művek közel
sége és segítsége emeli a képzés színvonalát. Rész
letes felmérés nem történt arra  vonatkozólag, 
hogy milyen az üzemeink technikus ellátottsága 
és igénye, de néhány megvizsgált öntödében szer
zett tapasztalat alapján elmondható, hogy a szük
séglet fedezésére növelni kell a technikus iskolá
zást. A szakképzettség színvonala is hagy kívánni 
valót maga után. Az illetékes szakemberek fel
adata, hogy az üzemi követelményeknek megfele
lően olyan képzettséget biztosító tantervet á llít 
sanak össze, amely a lehető legjobban egyesíti 
magában az elméleti és gyakorlati oktatást. A 
politechnikai oktatás lehetőségei még kihaszná
latlanok. Ezek hasznosításával és az üzemek foko
zott támogatásával biztosítható, hogy a második 
és az azt követő ötéves tervek során a szakma 
elméleti vonatkozásaival és a gyakorlat biztonsá
gával egj^aránt rendelkező öntőtechnikusokat kap 
janak öntödéink.

A hazai kohómérnök képzés problémáival 
sokan foglalkoztak és alapjában véve felmerültek 
különböző javaslatok annak érdekében, hogy 
oktatásunk a környező országok színvonalát elérje. 
Röviden a magyar kohómérnök képzést a követ
kezők jellemzik. Metallurgus és technológus sza 
kon képeznek mérnököket Miskolcon. A végző 
hallgatók száma a következő években kisebb lesz 
az előző éveknél. Mindkét szakon a vaskohászat- 
tan i tanszék tanárai foglalkoznak az öntészet 
elméleti és gyakorlati oktatásával évek óta olyan
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formában, hogy az oktató meghívott előadóként 
félállásban van az egyetemen. A gyakorlati munka 
végzésére szerényen felszerelt laboratórium, vala 
mint a diósgyőri gyár öntödéje szolgál. A gyak 
ran változó oktatógárda még nem tudott megfelelő 
jegyzetet készíteni a tárgy előadásához. A meg
levő jegyzet semmi esetre sem megfelelő olyan 
mérnökök számára, akik öntödébe kerülnek. Ez 
a jegyzet nem jellemzi az öntészet jelenlegi szín 
vonalát, és az alaptechnológiákat is hiányosan 
ismerteti. Egy-két évet üzemben töltött fiatal 
mérnök számára, akinek az üzemi könyvtár ren 
delkezésére áll, már semmit sem nyújt. A tárgy 
gyakorlati része pedig szovjet vagy más külföldi 
egyetem gyakorlati oktatásához képest elmara
dott. Tantervét tekintve mi jellemzi a kohómérnök 
képzést ? Az alaptárgyak óraszáma nagy, a szak- 
tantárgyak óraszáma abból adódóan kicsi. Figye
lembe véve, hogy az oktatás nálunk sokkal kevésbé 
szakosított, mint a szovjet egyetemeken adódik, 
hogy egy-egy szaktantárgyra jelentősen kevesebb 
előadási és túlságosan kevés gyakorlati óra ju t. 
Az összes órák 54%-a az előadás, 46%-a pedig 
gyakorlat. Kedvezőbb lenne a hazai körülmények 
között is, ha az arány fordított lenne. I tt  szeret
ném megjegyezni, hogy a gyakorlati órák számá
nak növelése önmagában nem növeli a képzés 
színvonalát, hanem párhuzamosan az egyetem 
tanszékeit el kellene látni megfelelő berendezések
kel, hogy a gyakorlati órák azt tudják nyújtani, 
am it várunk tőlük. Különösen szembetűnő, hogy 
az alaptárgyak gyakorlati oktatásának óraszáma 
nagyobb, mint a szaktantárgyak gyakorlati órái
nak száma. Ezen a helyzeten változtatni lehet, 
akár a nem túl nagy heti óraszám növelése útján 
a szaktantárgyi gyakorlat javára.

Mindezeknek a kérdéseknek a felvetése nagyon 
aktuális, ugyanis a második és az azt követő ö t 
éves tervekben a kohászat tovább fejlődik. Ezen 
a fejlődésen belül az eddiginél nagyobb ütemű 
az öntészet fejlesztése. Pontos adatok erre nézve 
még nem mondhatók, de a fejlesztés irányelvei 
már ismeretesek. Az öntödék 90% -át érintő fej
lesztések és rekonstrukciók keretén belül kb. 400 
millió Ft-ot (régi áron) fordítanak a következő 
ötéves tervben az öntödék fejlesztésére. Fő szem
pont az öntödék specializálása és maximális gépe
sítése. Az irányelvek mintegy 25— 28 öntöde re 
konstrukcióját tartalmazzák. Valamennyi öntöde 
fejlesztési terve a legkorszerűbb technológiai el
járások alkalmazására épül. Ennek eredményeként 
korszerű homokelőkészítő művek elégítik ki a 
homokformázás egyre nagyobb minőségi követel
ményeit. A nyers, felületileg szárított, kémiai 
kötésű ( С О 2, cement, műgyanta, levegőn szilár
duló anyagokkal történő kötés) formák és magok 
készítése egyre nagyobb területet hódít meg a 
vas, acél, könnyű- és nehézfém öntésénél. A héj - 
formázással, precíziós öntéssel, kokillaöntéssel 
gyártott öntvények mennyiségét többszörösére 
kell növelni. A gépkocsigyártás igényeinek fede
zésére fekete temperöntvény gyártását kell meg
honosítani a soproni és mosonmagyaróvári öntö 
dékben. Az öntvény anyagát minőségileg javítani 
kell. Egyik legfontosabb és leggazdaságosabb

módszert, a forrószeles olvasztást meg kell hono
sítani. és el kell terjeszteni öntödéinkben.

Ez a vázlatos és hiányos felsorolás is azt 
bizonyítja, hogy csupán az öntödék számára is 
nagyszámú mérnökre van szükségünk. Számsze
rűen, ha nem is pontosan, de arányaiban a követ
kező adatok jellemzik a mérnök igényt : Jelen 
leg öntödéinkben 1000 fizikai dolgozóra 83 műszaki 
dolgozó ju t. Kívánatos lenne, ha ez a szám 100 
lenne. Tehát jelenleg is mérnökhiánnyal kell szá
molni. 1965-ben pedig 125 műszaki dolgozó kell 
1000 fizikai dolgozóra. A jelenlegi hiányt és a fel
lépő igényt figyelembe véve évenként 25 kohómér
nökre lenne szükség a második ötéves tervben. 
Ez a szám nem tartalmazza az intézetek, minisz
tériumok igényeit. Jelenleg Miskolcon 10 ötödéves 
nappali tagozatú és 8 ötödéves levelező hallgató 
van. A 3 évfolyamon 25 és 11 a megfelelő adat. 
Figyelembe véve a lemorzsolódást és azt, hogy 
ezeknek egy harmadrésze lesz öntő, nem túlságosan 
kecsegtető a helyzet. Olyan mérnökök kellenek, 
akik az egyetemet elhagyva maguk is az rij tech
nológia fejlesztői lesznek és nem az üzemekben 
találkoznak vele először. Néhány éve m ár tapasz 
talható, hogy a végző kohómérnökök többsége 
öntödébe kerül. A következő években a KGM 
Iparpolitikai főosztálya 20—25 mérnökre tart 
igényt. Ennek kielégítése nehézségekbe ütközik, 
és figyelembe véve azt, hogy nálunk a kohó
mérnökképzés kevésbé specializált, fokozza a 
nehézséget minőségi területen is.

Elérkezett az alkalom, hogy következtetése 
ket vonjunk le, és javaslatokat tegyünk a  magyar 
öntó'szakember utánpótlás biztosítására. Szak
munkás és technikus szinten ez már korábban 
megtörtént. Mérnökképzésre vonatkozólag külö
nösen nehéz feladat, hiszen megfelelő tan terv  és 
felszerelés biztosítása kellcszámú mérnök képzé
sére hosszú időt és jelentős anyagi áldozatot igé
nyel. Legfontosabb feladatok közé a következők 
tartoznak :

1. A Nehézipari Műszaki Egyetemen önálló 
öntészet! tanszék létrehozása. Az oktatógárda ki
választásakor figyelembe kell venni azt a SZU- 
ban is hasznosnak bizonyult elvet, hogy az a 
haszon, am it egy jó szakember hoz az iparban, 
az oktató munkáján keresztül meghatványozódik. 
Ma már nehéz egy embernek az egész öntészetet 
átfogóan, olyan részletességgel ismerni, ahogy azt 
a mérnökök képzése megkívánja ; ezért látszik 
megvalósíthatónak az a javaslat, hogy a  fiatal, 
nagy gyakorlattal rendelkező üzemi szakembe
reink közül kerüljenek ki az öntészet egy-egy 
speciális ágának előadói.

2. A Szovjetunióban bevált specializált okta 
tást, ha nem is teljes értékűen, de helyettesíteni 
lehet fakultatív oktatással olyan tárgyakra kiter 
jesztve, amelyek ugyan nem férnek bele a meg
levő tantervbe, de az öntők számára nélkülözhe
tetlenek (pl. öntödei berendezések). Ilyen tárgyak 
előadására is minden bizonnyal található meg
felelő szakember.

3. Mindenképpen csatlakozni kell ahhoz az 
Egyesület Öntödei Szakosztályában már felmerült
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javaslathoz, hogy a mérnök továbbképzést az 
egyetemen valósítsák meg, az egyetem előadóinak 
és meghívott előadók részvételével. Olyan ta n 
folyamok, előadássorozatok betervezésével, ame
lyek biztosítanák az előadottak gyakorlati meg
valósításának lehetőségét is.

4. Ma már nem javasolhatók azok a mód
szerek, amelyek nagyszerűen beváltak a SZU-ban, 
amikor nagyszámú szakemberre volt szükség 
nagyon rövid idő alatt. Ezek közé tartoztak az 
ún. munkásfakultások és a nagyobb üzemek te rü 
letén létesült üzemi költségen működő iskolák, 
azonban mindenképpen fokozott tám ogatást 
várunk az üzemektől, nemcsak társadalmi ösztön 
díjakon keresztül, hanem az öntészet gyakorlati 
oktatását elősegítő szemléltető anyagnak és kísér 
leti berendezéseknek a tanszék rendelkezésére 
bocsátásával.

Az elmondottak csak néhány szempont alap
ján vizsgálták a hazai öntőszakember képzést, 
főleg a szovjet tapasztalatok egy részének figye
lembe vételével. Ha ezekből csak egy kis rész 
valósul meg a szakemberképzés javára, akkor is 
elmondhatjuk, hogy mi is tettünk valam it a szov
jet-magyar barátság erősítéséért.
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A. Schulenburg : Handbuch der Schmelz- und  
Legierungspraxis in  der M etallgiesserei. F a c h v e r la g  
S chiele u n d  S ch ö n  G m b H . B erlin , 1959. 2. á td o lg o z o t t  
és b ő v íte t t  k ia d ás . 360 oldal, 135 á b r a  és 51 t á b lá z a t .  
A la k  : D IN  A /5 . A á sz o n k ö té s  fé n y e z e t t  b o r ító la p p a l .  
Á ra  28,—  DM . *

A  fé m ö n tész e t sz a k iro d a lm a  v ilá g v isz o n y la tb a n  is 
k ö z ism e rte n  szegényes. F ém ö n tész  k ö rö k b en  m in d ig  
esem én y  sz ám b a  m e g y  egy-egy ú j sz a k k ö D y v  m e g je le 
nése. E z é r t  k ü lö n ö s ö röm m el fo g a d tu k  a  h íres n é m e t  
fém ö n tő  ú j k ia d á sú  k ö n y v é t.

S ch u len b u rg  k ö n y v e  külön leges h e ly ze te t fo g la l el 
az  e te rü le te n  e d d ig  m eg je len t sz ak k ö n y v e k  k ö z ö t t .  
A  szerző  a  színes- és  k ö n n y ű fém ek  olvasztás- és  ö tv ö 
z é s te ch n o ló g iá já n ak  széleskörű  té m á já t  a  fő té m á tó l  
való  e lk a lan d o zás  n é lk ü l v ilágosan  és röv id en  tá rg y a l ja .

A  k ö n y v  k é t  fő fe jeze te  : I .  Színesfém ek és I I .  
K ö n n y ű fém ek . M in d en  fe jeze tb en  e lőszö r az a la p a n y a g o k  
fo n to sa b b  je lle m ző it ism erte ti, m a jd  az  o lv a s z tá s k o r  
és ö tv ö zésk o r ész le lh e tő  kü lönböző  kezelési fe lté te le k re  
m u ta t  rá . E z u tá n  k ö v e tk e z ik  c sa k  az  egyes k é rd é s e k  
b e h a tó b b  m e g tá rg y a lá sa , am ely ek  az  olvasztó  ü z e m  
g y a k o r la tá b a n  fe lm erü ln ek .

A  S zínesfém ek c ím ű  fő fe jez e tb en  először az o lv a s z tó  
k em en c ék e t í r ja  le. E z t  k ö v e ti az  o lv a sz tás i m ó d s z e re k 
ke l foglalkozó fe je ze t . E zen  belü l tá rg y a lja  a h u lla d é k o k  
és fo rgács fe ld o lg o zásá t, a  leégési veszteségeket. A z  o l 
v asz tó  tég e ly ek  ism e rte té sé re  és keze lésé re  —  a  té m a k ö r  
fo n to sság a  m ia t t  —  k ü lö n  fe je ze te t szán . F o g la lk o z ik  a  
he lyes ön tési h ő m é rsé k le t b e ta r tá s á v a l,  a  p iro m é te re k  
le írásáv al.

M ajd  a  d ezo x id á ló , tisz tító  és g á z ta la n ító  s z e r e k e t  
és ezek  h a s z n á la tá t  ism erte ti. E z e k  u tá n  p ed ig  n a g y  
részletességgel tá rg y a l ja  a  h a s z n á la to s  színesfém  ö tv ö 

zetek ö ssz e té te lé t és o lv a s z tá s  te c h n o ló g iá ju k a t . I t t  
egy so r g y a k o rla ti p é ld á t  közö l a  fé m ö n tész e ti ad ag 
sz á m ítá s ra .

A  K ö n n y ű fé m e k  c ím ű  fő fe jezetet e lv i m eg fo n to lá 
sokkal k e z d i, m ajd  i t t  is  le í r ja  a  k ö n n y ű fém e k  olvasz 
tá s á ra  a lk a lm a s  kem en ce fé leség ek et és té g e ly fa j tá k a t .  
E z u tá n  k ö v e tk e z ik  az o lv a s z tá s  fejezet, m e ly b e n  k ité r  
az oxid- és g áz fe lv é te lre , a z  ön tési h ő m é rsé k le tre . 
B eh a tó an  ism erte ti a  k ö n n y ű fém ö n tész e ti ta k aró - és 
t is z tí tó sz e re k e t, v a la m in t a  nem esítő  a d a lé k o k a t .  Végül 
e fő fe jez e ten  belül is a  le g n ag y o b b  te r e t  szen te li az 
egyes a lu m ín iu m - és  m ag n éz iu m alap ú  ö tvözetek  
o lv a sz tá s te c h n o ló g iá já n a k .

A  k é t  fő fe jezethez függelék  c sa tlak o z ik , am ely 
u ta l a  sz ínes- és k ö n n y ű fém ö n tész e ti h u llad ék o k  
(v ak a rék o k , forgács) é r té k e s í té s i  lehetőségeire, az  olvasz 
tással és ötvözéssel k a p c s o la to s  b a le se te lh á r ítá s i p ro b 
lém ák ra . V égül tá b lá z a to k a t ,  irodalm at és tá rg y m u ta tó t  
közöl.

A k ö n y v n e k  ké t é r d e m é t  kell k ü lö n ö sk ép p en  k iem el
n ü n k  : rö v id sé g é t és é r th e tő s é g é t,  am ivel a  fém ö n tésze ti 
o lvasztás- és ö tv ö z és tech n o ló g ia  egész t e r ü le té t  á tfog ja . 
M indez a  m e g á llap ítá s  a  s tí lu s ra , b e o sz tá s ra  és ábra- 
an y a g ra  e g y a rá n t  v o n a tk o z ik .  A g y ak o rla ti szak em b ert 
nem  te rh e li  k ü lö n ö se b b  elm életi m eg fo n to láso k k a l. 
E zé rt a  k ö n y v  nem csak  fe le lő s  ö n tö d e v ez e tő k  és m es 
te rek  s z á m á ra  é rth e tő , h a n e m  o lv a sz tá ro k  és a jövő 
m estere i sz á m á ra  is.

E z t  a z  é rtékes k ö n y v e t  o lvasgatva m in d u n ta la n  
felm erül a  s z a k m á já t s z e re tő  szakem berben  a z  a  kérdés, 
hogy m ik o r  fog végre e g y s z e r  m ár m a g y a r  ny elv en  is 
m egjelenn i ilyen  v agy  h a s o n ló  szak m u n k a .

P ilissy  Lajos
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Az acélöntésű gázkitörésgátló test (Cameron-ház) öntészeti kritikája 
izotop vizsgálati eredmények figyelem bevételével*

S Z Y  G É Z A  oki. k o h ó  m é rn ö k  
(A cé lön tő  és C ső g y á r)

DK. : 620.1:546.79:621.746:069.14

Критика литейного метода стальных тел, применяе
мых для заторможения газа, учитывая и результаты  
исследования с изотопами

G iessereitechnische B eurteilung des gasausbruchver 
hindernden Stahlgusskörpers (Cam eron-G ehäuse) auf 
Grund der Ergebnisse von Isotopprüfungen

A  foundry critique on a s tee l-ca st  body w hich  prevents 
gas-bursting (Cameron-chamber), by considering the 
results ob ta ined  by isotope-testing

Az öntvények belső anyagfolytonosságának 
roncsolásnélküli vizsgáló módszereként egyre inkább 
kezd elterjedni az izotópokkal, általában Со 60-nal 
való átvilágítás. Korábban röntgen-sugarakkal 
végezték az átvilágításokat, s ez a vizsgálati 
módszer kis falvastagságú öntvényeknél meg
felelő is volt, nagyobb faivastagságokhoz már 
azonban nagyteljesítményű berendezésre volna 
szükség. Enélkül a Rtg-sugarak 40—50 mm fal- 
vastagságon túl már nem  adtak kiértékelhető 
képet. A hibahelyek a Rtg-sugarak kis áthatoló 
képessége m iatt nem eléggé felismerhetők. Egyes 
radioaktív izotópok alkalmazásba vétele lehetővé 
tette viszont, hogy nagy falvastagságú öntvények 
is kellően átvizsgálhatok legyenek, s a kapott 
felvételek alkalmasak az öntvények belső hibáinak 
felderítésére. Ennek eredményeképpen a nagy fal- 
vastagságú öntvények gyártásánál olyan vizsgá
lati lehetőség birtokába ju to tt az öntészet, mely
nek segítségével meg tud ta  keresni a helyes gyár
tási eljárást és így a kielégítő belső hibamentességet 
biztosítani tudta. Ezen túlmenően kritika tárgyává 
lehetett tenni egyes öntvénykonstrukciókat anél
kül is, hogy a hibalehetőségeket az öntvény ron
csolásos vizsgálatával kellett volna bizonyítani.

A vizsgálatoknak roncsolás nélküli elvégzése, 
továbbá a feltárt hibaokok ismeretében a gyártási 
módszerek tökéletesítése révén elért gazdasági 
eredményt a SZU-ban 1,5 milliárd rubelre, az 
USA-ban 1 milliárd dollárra becsülik.

Öntvények belső anyagfolytonosságának vizs
gálatára az alábbi sugárzó anyagok a leghasznála
tosabbak :

jó kiértékelhetőségét. A felezési rétegvastagság 
azt a mm-ben kifejezett átvilágított anyagvastag 
ságot jelenti, melynél az áthaladó sugár intenzitása, 
felére csökken. Ez az érték egyúttal anyagi jel
lemző is és közvetlen összefüggésben van az anyag 
fajsúlyával. А Со 60 izotóp felezési rétegvastag
sága egyes anyagokra :

acélra 20 mm 
ólomra 12 mm 
salakra 80 mm 
betonra 60 mm

Az izotóp vizsgálatokat úgy végzik el, hogy 
a sugárforrás és a film között helyezik el az á t 
világítandó anyagot. Azokon a helyeken, ahol a 
sugarak valamilyen hibaok, pl. szívódás, hólyag, 
repedés m iatt kisebb vastagságú fémrétegen halad 
nak keresztül, a film erősebb megvilágítást fog 
kapni és ezek a helyek a negatívon világos foltok 
vagy vonal, illetve sáv alakjában jelennek meg.

A foltok alakjából, terjedelméből, erősségé
ből a hibaokok többnyire eléggé egyértelműen 
meghatározhatók.

Az izotóp-vizsgálatok ezért nagy segítséget 
nyújthatnak a gyártási folyamatok egyes kérdései
nek tisztázásában. így az izotóp-vizsgálatok a 
gyártás technológiájának fejlesztésével kapcsolat
ban különös jelentőségűek az öntészetben.

Jelen tanulmány az ásványolaj bányászat ré 
szére készült gázkitörésgátló test (Cameron-ház) 
gyártásának öntészeti és konstrukciós fejlődését 
kívánja bemutatni az izotóp vizsgálatok jegyző
könyveiben esetenként te tt megállapítások fel- 
használásával.

1. Cameron-ház.
Az öntvényt az 1. ábrán látható alakban 

kellett gyártani. A Cameron-ház lényegében egy 
négyágú szelepház 590 ill. 510 mm 0 -ű peremek
kel. A házon áthatoló furat mérete nyers állapot
ban 0  240 mm. A peremrészek vastagsága 110 
mm.

Á tsugároz 
ha tó  v a s 

tagság  a c é l 
nál : m m

Felezési idő: 
év

S u g a ra k
e n e rg iá ja

M eV

C obalt 60 . . . . 40— 130 5,3 1,350
Czézium  137 . . 20— 70 33,0 0,670
Iríd iu m  192 . . 12— 60 72 nap 0,500
T ulliu m  170 . . 5— 13 120 nap 0,080

A belső anyagfolytonossági hibák vizsgála
tánál az ún. felezési rétegvastagságnak van nagy 
jelentősége, miután ez határozza meg a felvételek

* E lh a n g z o tt  az 1959. X I .  12-én t a r t o t t  szak o sz 
tá ly i ü lésen . 1. ábra. A z  eredeti konstrukciójú gázkitörésgátló test rajza
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Az öntvény hossza a négyszögletes peremek 
tengelyirányában mérve 950 mm, arra merőlege
sen 753 mm. Az öntvény külső méretei a gömb
felület kiképzésű középpontban 445 mm, s így

445—240
ezen a részen a falvastagság----- ------=  102, 5

Zi
mm.

Az öntvény súlya nyers állapotban 1440 kg, 
anyagminősége pedig min. 60 kg/mm2 szakító
szilárdság mellett min. 30 kg/mm2 folyási határ 
és az átmérő ötszörös hosszán mérve min. 15% 
nyúlás. Kezdetben az öntvény anyagának kémiai 
összetétele is meg volt határozva : C : 0,35— 
0,45% ; Mo : 0,3— 0,5% ; Cr : 0,8—1,2% elő
írással, míg a többi elem a szabványban meghatá
rozott értéken volt tartandó . Későbbi időpont
ban molibdén beszerzési nehézségek miatt 0,3— 
0,5% wolfram ötvözést írtak elő. A gyártómű 
kezdeményezésére végül is az anyagösszetétel úgy 
változott meg, hogy az ötvözetlen minőségű Aö. 60, 
F előírású lett. Jelenleg is ebben a minőségben 
gyártjuk. Az öntvények beépítése előtti vizsgálata 
izotóp-vizsgálatból és 500 atm víznyomáspróbából 
áll.

Az öntvény formázása osztott mintával tö r 
ténik. A körkeresztmetszetű peremrész és a 
hengeres test által határolt helyen jelenleg mag
nezit homokot használunk, miután olyan kvarc 
homokot, mely a fellépő igen nagy hőigénybe
vételt el tudná viselni, nem találtunk. A magot 
szintén magnezit homokból vízüveggel kötve 
készítjük. A magnezit homok finomsági száma G F 
szitasoron végzett analízis szerint 35—50 között 
van. A forma többi része 60 finomsági számú, 
bentonittal és szerves kötőanyaggal kötött kvarc 
homokból készül. Minden peremen egy hőtleadó 
felöntés van, melyeknek összes folyékonyacél 
befogadó képességük 570 kg, s így az öntvény 
beömlő nélkül számított kihozatala 71,7%. A tisz 
títo tt öntvény a 2. ábrán látható.

Az első öntvényeknél a forma teljes egészé
ben kvarc homokból (diósdi, bicskei keverék) 
készült, a magot pedig kísérletképpen szintetikus 
homokból vízüveges kötéssel készítettük el.

Ezzel a technológiával készült öntvényeknél 
a forma a már jelzett helyen, a két peremrész 
között, a mag pedig teljes egészében igen nehezen 
volt csak tisztítható. Ezért került sor a további

Ш. m e t  s z é t

1
Щw.
Щ
s o

3. ábra. I — I V .  vizsgált metszetek

öntvényeknél, különösen a nagy hőterhelésű he
lyeken, a peremrészek között és a magnál magnezit 
formázóanyag használatára.

Az izotóp-vizsgálat az első hat öntvényt fel- 
használhatónak minősítette, bár minden jegyző
könyvben utalást te tt arra, hogy a két peremrész 
által bezárt helyen az öntvény belső anyag 
folytonossága nem kielégítő. A 6. öntvény a 
nyomáspróbát, melyet akkor 420 att-al végeztek 
el, nem bírta ki és az osztósíkban a két perem- 
részt összekötő falnál, a faivastagság teljes ke 2. ábra. Gázkitörés gátló test
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resztmetszetében átrepedt. Ezt követőleg a ren
delő, a laboratórium és a gyártómű között olyan 
megállapodás jött létre, hogy az izotóp-vizsgála
tokat az eddigieknél nagyobb szigorúsággal kell 
elvégezni és a felvételek számát meg kell növelni. 
A korábbi kb. 15 felvétel helyett 20— 25 felvétel 
készült. Az öntvény olyan részeiről készült a 
többlet felvétel, melyek a korábbi jegyzőkönyvek 
szerint is már hibásnak látszottak, s melyekben 
a hiba valószínűsége öntészetileg is indokolt volt.

Azokat a helyeket, melyek az öntvény vizs
gálatakor a leginkább és jellegzetesen hibásnak 
mutatkoztak az öntvény konstrukciós hibájának 
tulajdonítottuk. Ezt megerősítette az a most már 
alapos felülvizsgálat is, melyet az öntvény rajza 
alapján annak négy metszetében (3. ábra I—IV. 
metszet) végeztünk el.

A felülvizsgálatot úgy végeztük, hogy a 
redukált falvastagságot kiszámítottuk az 1—IV.

V
szelvényekben (1. ábra) az R =  — — összefüggés

alapján. Az F értékét F  =  Fx -|- F-> +  F :í -(- F\ 
összegeként határoztuk meg úgy, hogy Ra-val 
jelöltük azt a redukált falvastagságot, melyet akkor 
kapunk, ha minden homokkal érintkező felületet 
hűtőfelületként számításba veszünk, míg az Rb 
kiszámításánál a mag felületét nem tekintettük 
hűtőfelületnek. Az így kapott értékeket az 1. 
táblázatba foglaltuk össze.

1. táblázat

S zelvény F d m 2 F a  d m 2 R a d m -Fed m 2 Ä&drn

I. 23,24 50,63 0,459 42 ,34 0,559
I I . 10,90 15,34 0,711 10,82 1,010

I I I . 7,63 13,49 0,566 8,97 0,851
IV . 6,07 12,76 0,476 8,24 0,737

I — IV .
összes á t la g 47,84 92,22 0,519 70,37 0,680

A kiszámított R értékekből azt lehet látni, 
hogy az I—II. szelvény között a redukált fal- 
vastagság a felöntéstől távolodva növekszik, 
majd utána fokozatosan csökken, de mindig 
nagyobb lesz, mint az I. szelvény R értéke.

A redukált falvastagságú értékek alapján a 
vizsgált szelvények a 4. ábra szerint megszerkesz
te tt öntvény alaknak felélnek meg.

Ebből világosan látszik, hogy az öntvény 
konstrukció minden egyéb más tényező figyelembe
vétele nélkül is hibás, s a szívódásból származó 
belső anyagfolytonossági hibának a I I —III . szel
vény között kell jelentkeznie.

A mag, mint m ár mondottuk magnezit
homokból készül. A magok hűtőhatására vonat
kozó irodalmi forrásmunkák igen hiányosak, ezért 
abból többé-kevésbé elfogadható gyakorlatból in
dultunk ki, hogy az öntvény lehűlésének menete 
akkor mondható nem befolyásoknak, ha a formázó 
anyagnak a formaszekrény fala és az öntvény 
között elhelyezkedő vastagsága legalább annyi, 
mint az öntvény abszolút falvastagsága. Ez a 
megfigyelés a szokásos kvarcbázisú formázó anya

gokra vonatkozik, melyeknek hővezető képessége 
0,6— 0,8 kcal/m. ó. C° között van. A magnezit 
hővezetőképesség ezzel szemben 3 kcal/m. ó. C° 
értékű. A magnezit homokból készült mag ezért 
sokkal gyorsabban á t fog melegedni teljes kereszt- 
metszetében, m int a kvarc-homokból készült 
s ezért a mag belső hőmérséklete hamarabb éri el 
a legnagyobb hőmérsékletet, s ennek következté 
ben pedig hűtőhatása a megdermedés kezdeti idő
szakában elég jelentős.

4. ábra. Az I — I V .  szelvény Ra, Rb értékeiből képzett 
öntvényalak

Tekintettel arra, hogy a kvarchomok és a 
magnezithomok fajhője közel azonos (0,25— 0,26 
kcal/kg C°), ezért a mag felmelegedéséhez szüksé
ges hőmennyiség csak a fajsúlyúk között meglevő 
különbség függvénye.

Nyehendzi szerint vastagfalú öntvényeknél a 
lehűlés sebességére csak a formafal kb. 100— 120 
mm vastagsága van hatással, illetve ez az a homok
réteg, mely a megadott távolság határán kb. 200 
C°-ig felmelegszik. A gázkitörésgátló ház fal- 
vastagsága 90— 102,5 mm, tehát a vastagfalú 
öntvények csoportjába sorolható.

A magban uralkodó hőmérsékleti viszonyok 
felderítése céljából megvizsgáltuk, milyen mérték 
ben növekszik a magban a hőmérséklet. A mag 
60 mm átmérőjű csőből és arra felcsavart 15 mm 
0 - jű  szalmakötélből áll, s ezt borítja 75 mm vas 
tagságban a vízüveges magnezit homok. A termő- 
elemet a magorsóba, annak félhosszáig vezettük be.

A mérések eredménye a 2. táblázatban lá t 
ható:

2. táblázat

t '  idő 1 2 3 4 5 10 15
t  C° 60 60 60 65 65 70 70

t' idő 20 25 50 100 150 200 300
t  C° 75 75 90 130 200 300 650

Ezek szerint a mag belső része az öntést 
követő időben, a formát kitöltő folyékony acél 
megdermedésének ideje alatt nem melegedett 
lényegesen fel. Azt, hogy a magnezit mag ne mele
gedett volna aránylag rövid idő a latt át, nehezen 
lehet elfogadni. Minden valószínűség szerint a 
mérés azért m utato tt ilyen eredményt, mert a 
szalmakötél, mely a magorsó és a magnezit homok
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közé van rakva rossz hővezető, a magnezit homok 
hőmérsékletét nem közvetítette a magorsó belső 
részei felé.

Ennek igazolására olyan magot is készítet
tünk, melynek egyik ágában nem használtunk 
szalmakötelet. Ennek a mérésnek az eredménye 
feltételezésünket igazolta, mert a magorsót borító 
szalmakötés a hővezetést jelentősen akadályozza.

A szalmakötél nélküli magrész mérési ered
ményét a 3. táblázatban foglaltuk össze:

idő' 1 2 3 4
3. táblázat 

5 10
i  C° 60 60 60 60 60 110

idő* 15 20 25 50 100 150
t  C° 1 10 120 130 230 630 925

Tekintve azt, hogy a hőmérsékletet mérő 
Pt-PtRh elem a mag vázát alkotó magorsó lég
terében volt elhelyezve, ahol az elkerülhetetlenül 
meglevő légáramlás következtében a valóságos 
értékeknél csak kisebbet lehetett mérni, a mag 
valódi felmelegedése minden bizonnyal ennél 
sokkal gyorsabban megy végbe.

A továbbiakban mérési lehetőség hiányában, 
az irodalmi adatok szerint megkíséreltük a for
mában levő folyékony acél lehűlését kiszámítani 
a különböző redukált falvastagságú szelvények
ben. Mérést azért nem végeztünk, m ert az az 
öntvény feláldozását jelentette volna, amit annak 
nagy értéke m iatt nem lehetett megvalósítani.

Nyehendzi szerint hengeres test lehűlése a 
B2

z = —~  összefüggés alapján határozható meg, ahol 

z =  idő, perc
В =  redukált falvastagság, cm 
К =  lehűlési együttható m /1 ó.
А К  értékére irodalmi források alapján 0,08 

m/ Y  ó érték elfogadhatónak látszik. Ezek sze
rint az egyes szelvények lehűlési idejét Ra ill. 
Rb szerint a 4. táblázatban foglaltuk össze.

4. táblázat

R a  sz e r in t R b  s z e r in t

P e Г c

I. s z e lv é n y  . . 19,5 28,8
1 1 .  sz e lv é n y  . . 46,0 91,2

111. sz e lv é n y  . . 31,5 66,2
IV . sz e lv é n y  . . 19,5 49,8

A számítás eredménye azt mutatja, hogy a 
szívódások a legkésőbben megdermedő II . és III. 
szelvényben fognak a legnagyobb valószínűséggel 
jelentkezni.

Az öntvény konstrukciója a körkeresztmet
szetű peremrész és a hengeres test által bezárt 
terület között nem jó. A bezárt formarész három 
oldalról kap a folyékony acéltól jelentős hő 
terhelést, s ennek következtében a forma többi 
részeivel ellentétben hamar és nagy hőmérsékletre 
hévül fel. A kezdeti konstrukciós kivitellel készí
te tt  öntvényeknél az elvégzett mérések azt mu
ta tták , hogy a sarokrész közepébe helyezett term ő 

elem kb. 15' múlva elérte az 1000 C°-ot és 37' 
múlva az 1200 C° hőmérsékletet (5. ábra). Ilyen 
aránylag gyors felhevülés miatt a bezárt forma
rész az öntvény lehűlését a forma többi részéhez 
képest nagy mértékben hátráltatja.

5. ábra. A bezárt sarokrész jelmelegedése az eredeti a lakú  
öntvényben

Összefoglalva az öntvénnyel kapcsolatban 
eddig elmondottakat : az izotóp-vizsgálat által 
jelzett hibahelyek alapján javasoltuk az öntvény 
konstrukcióját megváltoztatni, miután a hiba 
okok keletkezését elsődlegesen abban láttuk. 
Az öntvény-konstrukció megváltoztatásánál azt 
a szempontot vettük  elsősorban irányadónak, 
hogy a redukált falvastagságok a II . és III. szel
vényben kisebbek legyenek, mint korábban vol
tak, s ezáltal az izotóp-vizsgálat által kim utatott 
hibák megszüntethetek legyenek. Ezen túlmenően 
azokat a szükségtelen megmunkálási ráhagyáso
kat, melyek rosszul értelmezett céllal voltak az 
öntvényen, kisebbre vettük s így az öntvény alakja 
jelentősen megváltozott (6. ábra).

Az új alakból számított Ra és Rb értékeket az
5. táblázatban foglaltuk össze.

!>. táblázat

V d m 3 F ad m 2 R ad m F ad m 2 R b

I ................... 21,25 50,31 0,422 40,46 0,528
I I ................... 4 ,44 13,28 0,333 7,92 0,559

I I I ................... 4 ,44 13,28 0,333 7,92 0,559
I V .................. 5 ,50 13,39 0,411 8,03 0,685

I — IV .
összes . . . . 35,63 90,26 — 65,33 —

á t la g  . . . . — — 0,395 — 0,553

Ezek már kiegyensúlyozottabb redukált fal
vastagsági értékek, bár még mindig nem elégíti 
ki azt a feltételt, hogy a felöntéshez legközelebb 
eső szelvény В értéke legyen a legnagyobb, s 
minden utána következő szelvényé kisebb. Ennek 
a feltételnek a hiánya különösen az Rb értékeknél 
látható, s ezek szerint abban az esetben, ha nem 
tételezzük fel azt, hogy a magnak is van hűtő 
hatása, a konstrukció még a végrehajtott változ 
tatások ellenére sem kielégítő. Figyelemmel arra, 
hogy a magnak valamilyen hűtőhatása feltétlenül 
van, a valóságos redukált falvastagsági értékek az
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6“. ábra. A  megváltoztatott öntvény

Ra és Rb szélső érték közé esnek. Ennek alapján 
az öntvény-konstrukció öntészetileg nem mond
ható megfelelőnek, miután a valóságos R értékek 
a kezdő szelvénytől távolodva folyamatosan nö
vekszenek.

A kisebb falvastagsági méretek kialakításá 
nak hatását a körkeresztmetszetű peremrész által 
bezárt sarok felmelegedésére termoe lemmel is 
megmértük. A mérések eredménye a 7. ábrán

7. ábra. A  bezárt sarokrész felmelegedése a megváltoztatott 
öntvényben

látható. Ebből az állapítható meg, hogy az 1000 C° 
hőmérsékletet 21' múlva éri csak el, szemben a 
korábbi mérés 15'-es idejével. A felmelegedési 
sebessége a változtatás u tán  29%-kal kisebb, 
ami a konstrukciós változtatás jogosultságát 
igazolta.

A megváltoztatott konstrukció alapján a már 
közölt számítási módszer szerint kiszámítottuk 
az egyes szelvényekre vonatkozó megszilárdulási 
időket is és ezeket a 6. táblázatban m utatjuk be.

6. táblázat

R a s z e r in t R b  s z e r in t

P 6 r  c

I. szelvény  . . 14,9 20 ,6
11. szelvény  . . 10,0 30,0

I I I .  szelvény  . . 10,6 30,0
IV , szelvény  . . 16,3

.

43 ,3

A kapott értékeket*összehasonlítva a 4. táb 
lázat értékeivel az látható, hogy a számított meg- 
dermedési idő minden szelvényben jelentősen 
csökkent, kivéve a IV. szelvényt, ahol is a lehűlési 
idő közel azonos a korábbi értékekkel. Ez lénye
gében igaz is, miután az öntvényalak a II. és III . 
szelvénynél változott meg, a IV. szelvényt a 
változás jelentősen nem érintette.

Az öntvények gyártási biztonsága a radioaktív 
vizsgálatok eredménye szerint jelentősen meg
javult olyannyira, hogy az eredeti konstrukció 
szerint gyártott 23 db öntvény 10 db selejtjével 
szemben az újabban készített 14 db-ból 2 db vált 
csak selejtté. Ez a 2 db nem a bezárt sarokrésznél 
lett hibás,* hanem a középpontban, a 445 mm 
0 -jű gömbbel határolt részen jelentkeztek anyag
folytonossági hibák.

Ezeket a hibákat az izotóp vizsgálat majdnem 
minden alkalommal jelezte, de azok sohasem 
voltak olyan mérvűek, hogy m iattuk az öntvé
nyeket ne lehetett volna felhasználni.

8. ábra. A  véglegesítendő öntvény

A gyártáskor szerzett tapasztalatok, továbbá 
a k im utatott hibaokok keletkezésének indokolása 
alapján megszerkeszthetjük azt az öntvény ala 
kot, mely a biztonságos és belső anyagfolytonossági 
hiányoktól mentes öntvénygyártást lehetővé teszi.

A konstrukció kialakításának alapvető elve 
az, hogy a redukált faivastagságoknak a kezdő 
szelvénytől, mely az I. szelvényt jelenti, az ön t 
vény felé haladva állandóan csökkenniök kell. 
Ezen túlmenően a körkeresztmetszetű peremrész 
által bezárt saroknak a méreteit kell megnövelni, 
s így biztosítani azt, hogy ezen a részen is az 
öntvény lehűlése közel azonos legyen, mint az 
öntvény többi részeinél.

A véglegesítendő konstrukciót a 8. ábra 
mutatja.

A bezárt sarokrész méretének meghatározá
sára részben méréssel, részben számítással meg
határoztuk a homokban a hőmérséklet eloszlási 
görbét, mely az öntvény szélétől a formaszekrény 
széléig terjedő távolságig adja meg a lehűléskor 
keletkező legnagyobb hőmérsékleteket. Célszerű
nek látszik az, hogy a legnagyobb hőmérséklet 
sohase haladja meg a 800 C°-t, s így a peremrész 
által bezárt sarok vastagsága a 9. ábra szerint 
(280— 210). 2 =  70.2 =  140 mm. Ennek alapján 
az öntvény mérete is megváltoznék mégpedig úgy,



156 Öntöde 1960. 7. sz. Szy G.: Gázkitörésgátló test öntészeti kritikája

1600- 

1400-' 

1200 

1000- 

. eoo- 

600- 

MO 

200

260

210 ~250 ' JÓO

y ^ fb 7 í— -+-t

a = 360 
b=0.2 
C= 20

210 mm : öntvény forma határfelület 
750 mm : formaszekrény oldallap középtől 

X  mert távolsága
v

___ *- ____

L50 m  Ï50 500 750 ’
----^mm |о.ззг-9|

9. ábra. A  formázóhomok hőmérsékletének változása 
az öntvény-homok határfelülettől a form aszekrény faláig

hogy a körkeresztmetszetű peremrészek irányá
ban mért hossz 920 mm lenne (420 +  2 x  140 =  
=  2 X 110). Az öntvény ilyen irányú méret- 
változása a gázkitörésgátló berendezés egyéb 
szerkezeti elemeit a kapott közlések szerint nem 
befolyásolja.

A számítások és mérések alapján az öntvény 
redukált falvastagságai a  7. táblázatban láthatók:

7. táb láza t

V dm 2 F ad m 2 R adm F b d m 2 R bdm

I ................... 21,25 50,31 0,422 40,46 0,528
11................... 5,20 13,56 0,384 8,20 0,632

I I I ................... 4,92 13,46 0,366 8,10 0,609
IV .................. 4,67 13,31 0,351 7,95 0,588

I — IV . ossz. 35,04 90 ,64 64,71
á t l ............... — — 0,386 — 0,541

A táblázat adatai a  végleges öntvény alaki 
kiképzés helyességét igazolni látszanak, miután 
az a feltétel, hogy a redukált falvastagságok foko
zatosan csökkenjenek az I. szelvénytől kiindulva 
а IV. szelvényig, az R a-ra vonatkoztatva teljesült.

0.9

Of

0.T 
E
J  WH

0,5 

05

V 0,509 

0,575

/»О
-'0.660

0,506

0.706

-*0,606 

... * 0.556
0,567

«0,569

0.656 0.656

Ш I V

Iö.33mo i

10. ábra. A z  1., ó. és 7. tábázatok — l ^ értékeinek 

összehasonlítása

Tekintettel arra, hogy a valóságos viszonyokat
. . ,  R a -f- Rb . .

legjobban a z ------ ----  viszonyt tükrözi a 10.

ábrában feltüntetjük az 1. 5., és 7. táblázatokból 
számított átlagolt értékeket.

A 10. ábra adataiból az látható, hogy a 
redukált falvastagságok a legkiegyensúlyozottab-

bak, a 7. táblázatból szám ított
Ra +  Rb

érté 

keknél, s így ez az alaki kiképzés lenne a Cameron- 
bázöntvény gyártásánál a  leginkább megfelelő 
öntvény alak.

Az átlagolt értékekből látható ugyan az I. és 
a  II. szelvény között lényegtelennek minősíthető 
kedvezőtlen emelkedés, am it az I. szelvényben 
levő hőleadó felöntés ellensúlyozhat, minden to 

vábbi szelvényben viszont az ' ' érték foko

zatosan csökken.
A diagramokból ezenkívül még látszólag az 

a következtetés is levonható volna, hogy az 5. 
táblázat szerinti kivitel is megfelelő lehetne, ha 
a IV. szelvény R értékét a 7. táblázat R értékére 
hoznánk. Ez másszóval azt jelenti, hogy a közép 
részen levő 445 mm 0-jű  gömbfelületet el kellene 
hagyni és az öntvény alak megfelelő volna. Ez a 
következtetés nem helyes, miután a IV. szelvé
nyek R értékei még az átlagolás után sem tükrözik 
híven a valóságos körülményeket. Ennek a szel
vénynek a helyes R értékét akkor tudnánk meg
határozni, ha ismernénk a körkeresztmetszetű 
peremrész á ltal bezárt sarok miatt jelentkező 
redukált falvastagságot növelő hatást. Ezt szá 
mítással nem tudtuk meghatározni, de az 5. és 
a 7. ábrákból arra lehet egyértelműen következ 
tetni, hogy a bezárt saroknak a redukált fal- 
vastagságot növelő hatása nem jelentéktelen.

Ezért a 10. ábra akkor tükrözné a valóságot 
a  leghívebben, ha az 1. és 5. jelű görbéknél a IV.

szelvény — Цу---- értékeit a számítottaknál na 

gyobbra vennénk. Ez a megnagyobbítás a  7. jelű 
görbéknél viszont már nem indokolt, miután o tt 
bezárt sarokrészt a 8. ábrán látható módon jelen 
tősen megnöveltük, s így a sarokrésznek a redukált 
falvastagságot növelő hatása kismértékű lehet 
vagy nem is jelentkezik. Véleményünk és eddigi 
gyártási tapasztalataink szerint a belső anyag 
folytonossági követelményeket a 8. ábrában meg 
határozott kivitel elégítené ki, s ezzel az öntvény 
alakkal a Cameron-házöntvény gyártása igen nagy 
biztonsággal és belső anyagfolytonossági hibáktól 
mentesen volna folytatható.

Végezetül köszönetét szeretnék mondani a 
Csepel Vas- és Fémművek izotóp laboratóriumá
nak, Bérczy Béla és Fodor József kutatómérnö
köknek a tanulmány elkészítéséhez szükséges 
adatok szolgáltatásáért, továbbá Budaváry Béla 
és Vajda Zoltán Acélöntő és Csőgyári technoló 
gusoknak a mérési munkákhoz való közreműkö
désükért.

IR O D A L O M

Nyehendzi ; A célö n tészc t.
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Néhány megoldás nyersmagok felhasználásához*
S Z I L Á G Y I  I M R E  
.C sep e l Vas- és A c é lö n t .

Некоторые примеры использования сырого материала 

Einige b esu n gen  betreffs V erw endung von G rünkernen  

Some practical solutions for the use of g reen -cores

A nyersm agok h a szn á la ta  egyike a  leggazda 
ságosabb magkészítési technológiáknak, azonban 
néha nehéz feladat. I ly e n  feladat v o lt  nálunk 
a varrógép-állvány kerék  hornyának k ia lak ítása  
nyersm aggal.

A szokásos ún. „ham ism ag” m ó d szert gépi 
form ázáshoz nem h asználhattuk , m ert a  maggal 
együ tt a  form át is á t  m a jd  vissza k e lle tt  volna 
fordítani, ez pedig rázó-préselő form ázógépen 
nem lehetséges.

A gépi formázáshoz olyan m agkészítési tech 
nológiát és m agszekrényt kelle tt kidolgozni, amely 
lehetővé te t te  a nyersm ag  m agszekrényben való

1. ábra. Varrógép állványkerék formái, nyersm aggal

2. ábra. N yersm ag készítése golyókon forgó m agkészítő  
asztalon

elkészítését és a formába helyezését. A m ag 440 
mm átmérőjű, 11 mm vastag és 20 m m  széles 
gyűrű (1. ábra).

A m ag o t a form ázógépek mellett e lhe lyeze tt 
fo rgatható  asztalon k ész ítjü k  (2. ábra). A  mag-

D K .: <>21.743.423.2

szekrény kialakítása olyan, hogy az elkészült mag 
a magszekrény oldalával együtt leemelhető (3. 
ábra), és az alsó formafélre helyezve egy másik, 
külön erre a célra készült gyűrűvel kinyomható 
(4. ábra). A mag tömörítése kézi, illetve légdöngölő
vei végezhető.

3. ábra. A  nyers horonym ag magszekrénye és a magkészítés 
sorrendje

I. le e m e lő k e re t ,  2. s a b lo n , 3. k in y o m ó g y ű rű , a)  m ag szek rén y  a z  e l 
k é s z í te t t  n y e rsm agga l, b)  a  m ag  vezetése és  k in y o m á s a  a  k e re tb ő l, 

c) a z  ö s s z e ra k o t t  kész fo rm a

A m ag k inyom ásakor a fo rm á ra  helyezett 
m ag ra  fek te tjük  a  kinyom ó g y ű rű t, am ely láb a i 
val a  form aszekrény szélén is tám aszkodik. H a  
m ost a  keretet felfelé húzzuk, a  m ag a helyén

* Érk. 1960. IV. 21-én 4 . á b r a .  A  m a g  k i n y o m á s a ,  i l l .  a  k e r e t  l e v é te le  a  f o r m á r ó l
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5. ábra. R égi technológiával készült 3"-os ívcső mintája

6. ábra. Ú j technológiával készült З ''-os ívcső mintája

marad. A kinyomáskor lehulló homok nem zayar 
a magjel megfelelő kialakítása miatt.

A mag kiesését a leemelő keretből a  keret 
oldalán körbefutó 1 mm mély, 45 °-os horony 
akadályozza meg, a mag pontos vezetését pedig 
a formaszekrény furataiba illő, a keretre rögzített 
csapok biztosítják.

A nyersmag készítése ezzel az eljárással 20 
%-os termelékenység emelkedést eredményezett, 
és lehetővé tette a formának rázó-préselő gépen 
való készítését. Ugyanakkor a minta élettartama 
— a régi technológiával készült mintáéval szem
ben — többszörösen megnőtt.

A nyersmagok alkalmazásának egy másik 
megoldását a temperöntésű fitt ingeknél vezettük 
be.

A formaszekrény kihozatal, az anyagkihoza
ta l növelése, valamint a mintakészítés egyszerű
sítése és az öntvény méretpontosságának növelése 
érdekében a korábbi ívcső-fitting technológiáját 
és ezzel együtt a minta elrendezést is megváltoz
ta ttuk .

A korábbi technológiával két ívcső „U“ 
alakú elrendezésben, szárított maggal készült 
(5. ábra). A módosításkor a két ívcsövet körgyűrű 
alakban helyeztük el (6. ábra). Ezt az elhelyezést 
l"-os méreten felüli fittingeknél használtuk, az 
ennél kisebbeknél négyszög alakban négy darabot 
helyeztünk el (7. ábra).

A mintát több részből, öntöttvasból készí
te ttük , mert így esztergálással készre munkálható. 
Ezzel a módszerrel nemcsak a minta elkészítési 
ideje csökkent, hanem annak méretpontossága 
is lényegesen jobb lett, mint a kézi kidolgozású 
mintáé.

A magszekrények elkészítésekor is hasonló 
elvet követtünk. A magjelrészeket betéttel képez 
tük  ki, így a magszekrényt is esztergálhattuk (8. 
ábra). A magszekrény anyaga öntött alumínium, 
öntöttvas betétekkel.

A nyersmagok anyaga általában mintahomok. 
Az ívcsövek nyersmagjait szintén a formázógép 
mellett készítjük. A magszekrény két felét egy 
más mellé helyezve külön töm jük tele homokkal. 
A magszekrény-kopás csökkentése és a mag egyen 
letes keménysége érdekében kb. 80x140 mm-es 
keményfa deszkalappal tömörítjük. A felesleges 
homokot ugyanezzel a fával simítjuk le ügyelve

7. ábra. Az l" -n á l kisebb ívcsövek m intáinak négyszög 
a lakú  elrendezése

8. ábra. Nagyobb ívcsövek magszekrénye nyersmagokhoz, 
a ma g jelrészek betéttel kiképezve

9. ábra. összedugható öntött magvas
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arra, hogy csak a fa éle tolja a homokot, és a 
lapja felfeküdjön a magszekrény síkjára.

A mag alsó felébe magvasat is kell tenni. A 
kisebb ívcsövekhez acélhuzalból hajlított, a 
nagyobbakhoz két félből egymásba dugható öntött 
magvasat használunk (9. ábra).

Az így elkészített magszekrény-felekét oldalt 
fordítjuk, hogy az osztósík függőlegesen helyez
kedjen el, majd a magszekrényben levő vezető 
csappal összevezetve az asztalra helyezzük. Ezután 
a magszekrény nem csapos felét leemeljük. Most 
már az egész mag a fél magszekrényben vau. 
Erre helyezzük a már elkészített alsórész-formát, 
melyet a magszekrényben levő csapok vezetnek 
a helyére. A formát a magszekrénnyel együtt 
átfordítjuk, és a magszekrényt leemeljük. így 
a nyersmag könnyűszerrel és sérülés nélkül helyez
hető a formába.

Összehasonlítva a régi és új technológiával 
készült pl. 2"-os ívcső néhány termelési adatát 
megállapíthatjuk, hogy az új technológiával lénye
gesen gazdaságosabb a gyártás.

Régi Új

te c h n o ló g ia

A szükséges fo rm a 
s z e k ré n y  a la p m é re te 530 X  330 m m 400 X  300 m m

A m a g  költsége :
(h a  a  s z á r í to t t  
m a g  — 1) ................ 1 0,022

A szü k ség es tá p fe je k  
s z á m a  ....................... 10 db 2 d b

2 d b  ívcső  sú lya  t á p 
fe je k k e l eg y ü tt . . . 9,4 kg 5,36 kg

A kisebb formaszekrény nemcsak kevesebb 
homokfelhasználást eredményez, hanem a formázó

10. ábra. 2 " -oá ívcső régi és ú j technológiával készült 
öntvényei

részéről kisebb fizikai erőkifejtést követel és a 
termelékenység növekedést is biztosítja. A szek 
rényenként! folyékönyvas megtakarítás 4 kg. 
Ehhez járul még az az előny is, hogy a kisebb 
formaszekrényben még más alkatrész is önthető 
az ívcső mellett. Jól láthatók a 10. ábrán a  régi 
és az új technológiával készült 2"-os ívcső ö n t 
vényei és a vele együtt öntött őrlőtest öntvények.

A tápfejek számának csökkentését az egy
máshoz közelebb került fittingek jobb táplálási 
lehetősége és a nyersmag nagyobb hűtőszáma 
tette  lehetővé.

Természetesen a kevesebb tápfej a tisztítási 
költségeket is csökkenti.

A fenti két példa is bizonyítja, hogy a nyers 
mag használata még különleges esetekben is 
lehetséges és gazdaságos, különösen közepes- 
és nagysorozatú öntvényekhez. Széleskörű a lkal 
mazása nagy megtakarítást eredményez minden 
öntödében.

Szakosztályi hírek

A 7. Ö ntödei Szakosztá lyon  beiül a la k u ló b a n  lévő 
Fém öntészeti Tagozat ak tív  ténykedést f e j t  ki.

Á p rilis  4-én k ö te tle n  k lubnapo t ta r to t t ,  am elyen 
26 fém ö n tész  szak em b er je len t m eg a b u d ap e s ti üze
m ek b ő l. F elm erü lt ja v a s la tra  ha jó -D iese l-m oto rok  du 
g a t ty ú in a k  k ok illaön tési prob lém áit v i ta t tá k  meg. A 
v itá b a n , am ely eg y éb k én t bará ti lé g k ö rb e n  fo ly t, a je 
le n lé v ő k  legtöbbje hozzászólt, sokan tö b b  ízben  is. Igen 
sok é rd e k es  k o n stru k ció s  és technológ iai p rob lém a k e 
r ü l t  m eg tárg y alásra , p l. a  beömlő re n d sz e r, m egderm e- 
dési v iszonyok, ezzel kapcso la tban  h ű té s i p ro b lém ák  és 
a  tá p fe j rendszer, anyagm inőség, á tv é te li e l já rá s  stb. Az 
é rd e k lő d ésre  és eg y b e n  a v ita  é lé n k sé g é re  jellem ző 
volt, hogy a je len lev ő k  m egállapodtak  a b b a n , hogy ezt 
a  kérdésit a  sz ak e m b erek  szélesebb ré te g é n e k  bevoná 
sá v a l ism ét n a p ire n d re  k e ll tűzni.

M á ju s  19-én a  Fém öntész T agozat előadói ülést 
ta r to t t ,  am elyen 24 é rd ek lő d ő  v e tt rész t. A  T agozat első 
e lő a d á sá t Solti M árton  nyugalm azo tt fő m érn ö k  ta r 
to tta  F ém öntészeti b eöm lő  rendszerek  cím m el. Ism er 
te t te  a  fém öntészeti beöm lő ren d szerek  típ u sa it, ezek 
je llem ző it, előnyeit é s  h á trán y ait. A le g tö b b  típ u s t é r 
d ek e s  üzem i p é ld áv a l illu sztrá lta . M ajd  a  beöm lő  rend 
sz e rek k e l kapcso latos külföldi k u ta tá so k  összefogla 

lá sa  u tán  r á té r t  a  hazai ilyen i r á n y ú  k ísérle tek  i s m e r 
te tésére . E zeket a z  előadó Ernőd Gyulával k ö zö sen  a 
F ém ip a ri K u ta tó  In tézetben  végezte . A k ísé rle ti n w - 
d e ll-b eren d ezésb en  észlelt je len ség ek e t v e títe tt k é p e k 
ke l szem lélte tte . A z  igen é rd ek es  e lőadást —  a z  idő  
e lő reh alad o tt v o l ta  m ia tt — v ita  m á r  nem  k ö v e tte . A 
je len levők  az o n b a n  m eg állap o d tak  abban, hogy a  leg - 
Közelebbi k lu b n a p o t — m integy a z  előadás v i tá ja k é n t  
— ennek  a té m a k ö rn e k  szent é lik , am ely re  jú l iu s  9 -én  
k e rü lt  sor u g y a n c s a k  nagy é rd e k lő d és  k ísé re té b e n , 
20 fő je len lé téb en .

A F ém öntész T agozat legköze lebb i e lő ad ásá t —  a 
n y á r i szabadságok  m ia tt — csak  az  őszi év a d b a n , egy  
később  m e g h a tá ro zan d ó  szep te m b eri napon t a r t j a  a 
F ém kohásza ti S zak o sz tá lly a l közös rendezésben. E lő a d ó  
Laar 1 ibor tu d o m á n y o s  m u n k a tá rs  lesz, aki az  a lu m í 
n iu m  o lvadékok  ö n té s re  való e lőkész ítésével fog  f o g la l 
kozni. Ez az e lő a d á s  m ind a fo rm aö n tő k , m in d  p e d ig  
a tuskóöntők é rd e k lő d é s i kö réb e  vág .

A F ém öntész  Tagozat k lu b n a p ja ira  és e lő a d á 
s a ira  m inden fé m ö n tő  szak em b ert szerete tte l v á ru n k , 
a k á r  tag ja  E gyesü le tü n k n ek , a k á r  nem .

P. L.
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Ö ntvény szerkesztés a vas-szén ötvözetek fejlődésének mai fokán*
J Á N D Y G É Z A

I I .  rész DK.: fi21 . 7 4 0 0 1 . 1 1

Конструирование отливок, учитывая степень разви 
тия железо-углеродисты х сплавов

GusskonstrukfioH bei der heutigen  E ntw icklungsstufe  
der Eisen-K ohlenstofflegierungen

C asting design at the present sta g e  of developm ent of 
the iron-carbon alloys

Alakadás
Az öntvény anyagának megválasztása után 

kerülhet sor az alakadásra. Az öntéstechnikai 
szempontból helyes alakadás követelményeit három 
szempontból tárgyaljuk :

1. a formázás (mintakészítést is ideértve) 
szempontjai,

2. az öntés szempontjai,
3. a tisztíthatóság és egyéb az előbbiekhez 

nem sorolható szempontok.
Ezt megelőzőleg néhány, közvetlenül gaz

dasági jelentőségű szempontot kell megemlí
tenünk. Ilyen elsősorban az alkatrész egy, vagy 
több darabból való kialakításának kérdése, pél
dául a fő alakból kiálló kisebb elemeket, konzo 
lokat, füleket, lábakat, vezetékeket, szemcsap
ágyakat stb. nem helyes-e külön darabból önteni ? 
Bármennyire igaz is, hogy az öntési m űvelet a 
legnagyobb és legbonyolultabb darab egyben 
való előállítását is lehetővé teszi, ezek a kiálló 
részek aránytalanul megnövelik a formaszek
rény szükséges méreteit, a bedöngölendő form a 
anyag mennyiségét, s így a formázó bért. G átol
ják  a darab szabad zsugorodását. Mint külön 
öntö tt elemek igénybevételük külön szempontjai 
szerint ötvözhetők. Csökkenthetik az öntés 
technikai, előnyök mellett a megmunkálás költsé 
geit is. Az üzemben pedig a kopásnak k ite tt 
alkatrészek cserélhetőségét is lehetővé teszik.

Ha két vagy több, közel azonos nagyságú 
darabra bontható a gépalakatrész, akkor is rend 
szerint biztosabb a részekben való elkészítés ; itt 
azonban az összeillesztés stb. költségei m iatt 
ajánlatos lelkiismeretes előkalkulációt végezni. 
Igen jelentékeny előnye a megosztott kivitelnek, 
hogy ezáltal az öntődének módot adunk arra,

* Az Ö tö d é  19(50. évi 6. s z á m á b a n  m e g je le n t  d o l 
g o z a t fo ly ta tá sa .

6. ábra. Karusszel esztergapad forgóasztala

hogy a fontos megmunkálandó részeket, azok 
nagyobb tömörsége érdekében „alsó részbe” te 
hesse.

Az ilyen értelemben helyes szerkesztés pél
dája a  6. ábrán bem utatott 1000 mm 0-jű karusz- 
szelpad forgóasztalának kettéosztása, ami a felü
letek tisztasága mellett még a gázok jó elvezethető- 
ségét is biztosítja.

A nagy, hosszú darabok az acélöntőnek okoz
nak legtöbb nehézséget, elsősorban az acél rossz 
formakitöltőképessége miatt. Ebben az esetben 
még inkább gondolkodnunk kell azon, ne osszuk-e 
több részre a nagy darabokat. A rész elemeket 
leggazdaságosabban hegesztés útján egyesíthet
jük (a hegeszthető minőséget elő kell írni). Az acél
öntvényhez természetesen nemcsak másik önt
vény darabot köthetünk hegesztéssel, hanem bár
mely más jól hegeszthető acélanyagból készült 
alkatrészt is. (Schweissverbundkonstrukzion),

7. ábra. 910 mm  0 fu ra tú  a. ö. h idraulikus sajtóhenger

Kisebb elemeket, csöveket, horgonycsava
rokat stb. az öntvénybe be is önthetünk. Helyesen 
kell azonban megbecsülni az öntvény faivastag
ságának és a beöntött elem tömegének arányát, 
hogy a  hegedés létrejöjjön ugyan, de a beöntött 
elemet ne olvassza fel, vagy ne roncsolja szét a 
folyékony fém.

Néhány példa az öntvények megosztásával 
járó előnyökre :

A 7. ábra egy 3640 mm hosszú, 910 mm 0-jű 
furatú hidraulikus sajtó acélöntvény hengerét 
m utatja be. Gyártása nagy építési hossza miatt 
nehéz öntödei feladat. Három fő darabra osztva 
öntötték le, s a darabokat nagyoló megmunkálás

8. ábra. Hűtőköpenyes kompresszor-henger acélöntvény
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után hegesztéssel kötötték össze, s ugyancsak 
hegesztéssel erősítették fel a lemezből kivágott 
bordákat.

A 8. ábrán 960 mm hosszú hűtőköpenyes 
henger acélöntvény látható. A hűtőtér kiképzé
sének bonyolult és selejt veszélyes munkája (mag
készítése) a darab megosztásával kerülhető el. 
A köpenyt lemezből szabták ki és hegesztették az 
öntvényre. Az eredeti megoldásban a hűtőtér 
tisztítása is sok nehézséggel járt volna.

.9. ábra. H idrau likus sajtóhenger

A 9. ábrán sajtóhenger acélöntvény két 
része látható. A talpat hengerelt acéllemezből vág
tuk ki és hegesztettük a henger testére. Az öntöde 
munkájának megkönnyítésén kívül a talprész 
csatlakozásában jelentkezett anyaghalmozódást 
is megszüntettük s az odvasodást megelőztük.

Az általános szerkesztési elvek közt meg kell 
említeni az öntvényrajzok fontosságát. A szerkesz
tőnek, hogy a későbbiekben felsorolandó szabá
lyokat be tudja tartani, a megmunkálás előtti 
öntvény alakját és méretét kell szem elő tt tarta 
nia. Ezért szükségesek az öntvényrajzok, melyeken 
a megmunkálási ráhagyások s más, a darabokról, 
később eltávolítandó elemek is fel vannak tüntetve ' 
(ideiglenes erősítő bordák, felfogó elemek, próba
pálcák stb.) Öntvényrajz feltétlenül szükséges, ha 
nagyméretű öntvényről vagy sorozatos gyártás 
egységeiről van szó.

A tulajdonképpeni szerkesztést megelőző meg
fontolás tárgya, főleg egyszerű alak esetén az is, 
hogy ne írjunk-e elő öntvény, főleg acélöntvény 
helyett lemezekből, csövekből vagy idomvasakból 
kivágott és összeheggesztett szerkezeteket ? Ha az 
anyag könnyen és jól hegeszthető, ennek előnyei 
lehetnek : a gyors és selejtmentes, esetleg olcsóbb 
kivitel.

Leginkább a kis falvastagságú daraboknál 
előnyös a hegesztett megoldás, mert ezeknél a 
szabás és összeillesztés egyszerű, s a kis súlycso
portokban az acélöntvények aránylag drágák.
A falvastagság növekedésével azonban a szabás és 
illesztés költségei is gyorsan növekednek, az önt
vény ára viszont csökken s így lassan eltűnik a 
hegesztett kivitel gazdasági előnye.

A hegesztés, vagy öntés gazdaságosságát leg
nagyobb súllyal mégis a készítendő darabok száma 
befolyásolja, az egy darabra eső mintaköltség 
alapján.

A 10. ábra forgódarú körsínét ábrázolja hegesz
te tt és acélöntésű kivitelben. Első kivitelben 
hegesztve készítették a jó hegesztlietőség érdeké
ben kis szilárdságú acéllemez elemekből. E  miatt, 
a rajta járó görgők által közölt nagy felületi
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10. ábra. Forgódaru körsíne

nyomás miatt a sín gyorsan elhasználódott. 
További kiviteleknél 45 kg/mm2 szakítószilárd
ságú acélöntvényt alkalmaztak az igénybevétel 
szempontjából is kedvezőbb keresztszelvény- 
nyel (helyes alakszilárdsággal). Ez nemcsak lénye - 
gesen tartósabbnak, hanem egyszerű alakjával 
olcsóbbnak is bizonyult, mint az erősen bordázott 
hegesztett alkatrész.

Az öntés, mint említettük, a szerkesztőnek 
igen nagy szabadságot ad az elgondolt alak meg
valósítására. Ez a szabadság azonban fokozott 
felelőséget jelent és fokozott körültekintést kíván.

Különös gondot kell fordítani elsősorban a 
bemetszési hatásokra. Ezekkel szemben a homo
gén szerkezetű anyagok, például az acélok az 
érzékenyebbek. Kerülni kell ezért a bevágásokat, 
éles sarkokat, átm enet nélküli keresztmetszet- 
változásokat stb. A nyers felületek szakadozott- 
sága is bemetszésjellegű, ezért kényes acélöntvé-

oCSí
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11. ábra. T-szelvények összehasonlítása

nyékén azok a felületek is simára munkálandók, 
melyek a konstrukció szerint egyébként nyersen 
maradhatnának. Az öntöttvasnál ez nem szükséges, 
mert ez a külső bemetszési hatással szemben érzé
ketlenebb mint az acél. Öntöttvas esetében helyes 
alakszilárdsággal érjük el a jó tartósszilárdságot, 
kihasználva annak nagy nyomószilárdságát s szem 
előtt ta rtv a  falvastagság érzékenységét.
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Vastag tömör keresztmetszetek helyett, melyek 
egyéb hátrányok mellett a lassúbb lehűlés folytán 
kisebb szilárdságot is adnak, T- vagy kettős T- 
szelvényt tervezünk, kétirányú igénybevétel ese
tén négyzet vagy U-szelvényt. Hajlításra igénybe
vett, kettős T-szelvényeknél a húzott talprészt 
erősebbre méretezve, a  semleges szálat a húzott 
oldalhoz közelebb vive, jelentékeny anyagmennyi
séget takaríthatunk meg.

A 11. ábrán bem utatott két keresztszelvény 
azonos területű. A ,,b” szerinti változatban több 
kísérlet középértékében 10%-kal nagyobb hajlító 
szilárdságot értünk el.

Bár igaz, hogy az öntödei kivitel szempont
jából kedvezőbbek a mag nélküli nyílt formák, 
csavaró igénybevétel esetén mégis zárt szekrény 
formákat kell előírni bordázattal erősítve. Ennek 
előnyét három keresztszelvény összehasonlításá
val a 12. ábra m utatja.

10323-121

12. ábra. K lj. szelvények összehasonlítása

csapágyház ívelt alakja annak vízszintes form á 
zását, bizonytalanul rögzíthető mag és lejárórész 
használatát kívánja (felső kép) ; az alsó kép 
szerinti módosítás után függőlegesen formázva a 
lejáró részek elmaradnak, a mag szilárd felfekvést 
kap és a gázok — ellentétben az eredeti megol
dással — könnyebben eltávozhatnak.

14. ábra. Csapágyház

Az egyébként helyes elgondolással alakozó m in 
tára  szánt 1500 mm 0-jű gyűrű öntvényt felesle
gesen bonyolulttá és drágává teszik a bordák s a 
talprészen előírt szemek. A ta lp a t és a szárat erő 
sebbre méretezve a bordákat nélkülözni tudjuk és 
tiszta alakozó munkával oldhatjuk meg a form á 
zást. A szemek helyett a csavaranya felfekvéseket 
bemarásokkal adjuk meg (15. ábra).

1 5 .  á b r a . 1 5 0 0  m m  0 g y ű r ű  k i k é p z é s e  a la k z ó  m u n k á r a

Egyenszilárdságá alakok kivitelére ugyancsak^ 
az öntés a legkedvezőbb.

Öntöttvas bordák lehetőleg alacsonyak legyenek, 
mert a  magas bordák élein fellépő kihűlési feszült
ségek gyakran repedéshez vezetnek. Magasabb 
bordákat éleiken szegélyléccel is megerősíthetjük.
A bordák vastagsága — jó középértékben — a 
főfal vastagságának kb. kétharmadrésze legyen. 
Vastag bordák és nagysugarú legömbölyítések a 
falak találkozásánál anyaghalmozást okoznak, túl 
kis legömbölyítések bemetszési hatás folytán 
berepedéshez vezethetnek. Ha más szempont 
nincs, a legömbölyítés rádiusza a vastagabb fal 
méretének 1js—% része legyen.

IÜ323-I31

13. ábra. Konzolcsapágy

A formázásra való alkalmasság szempontjából 
törekedjünk egyszerű alakokra, s különös ok 
nélkül ne térjünk el az egyenes, síkkal kiképzett 
elemektől. Ezzel nemcsak a formázást és magké
szítést, hanem’a mintakészítést is megkönnyítjük.

A 13. ábrán látható  konzolcsapágy baloldali 
megoldásán látható ívelt kiképzését semmi sem 
indokolja. Ugyanígy a 14. ábrán feltüntetett

A mintának az osztás síkjára merőleges felü 
leteit elegendő ferdeséggel (,,kúpossággal”) kell 
terveznünk, hogy a mintát a formából könnyen 
tudjuk kiemelni. Az ütögetésektől mentes kieme
léshez, mely a mérettartás egyik fő feltétele, 
legalább 1 : 25 arányú, ún. kiemelési ferdeséget 
kell előírnunk, de ha mód van rá, ennél is nagyobbat 
E zt a ferdeséget akkor is elő kell írni (rajzon !), 
ha ez egyébként a konstrukcióban nem alakul ki. 
Gépalapoknál, állványoknál általában nem kell 
takarékoskod mink ezzel a ferdeséggel, mert ez a 
gép stabilitása szempontjából is előnyös.

A minta könnyű kiemelhetősége érdekében 
ügyelnünk kell az élek, elsősorban a homokélek 
legömbölyítésére, mert kiemeléskor ezeket köny- 
nyen leszakíthatja a minta, ha a kiemelés nem 
egészen pontosan merőleges irányú.

fö.323-161

16. ábra. Gépalap öntvény metszete



Jándy G.: Öntvényszerkesztés (It. rész) Öntöde I960. 7. sz. 163

A bátran előírt ferdeséggel a 16. ábra szerint 
nemcsak a pontos kivitel lehetőségét adjuk meg, 
hanem a mag kiküszöbölésével lényegesen olcsób
ban is gyárthatjuk a metszetben ábrázolt állvány - 
öntvényt, ha a befelé nyúló talprész elhagyásának 
nincs akadálya (alsó kép).

Az alámetszéseJc — a mintának az osztósík alatt, 
a formából való kiemelés irányára merőleges 
méretnövekedései — drágítják a munkát, akár 
többrészű mintát és többrészes formázást tesznek 
szükségessé, akár ún. lejárórészek használatát.

Az utóbbiak a mintából kiálló kisebb minta
részek (szemek, munkalécek, bordák), melyek a 
mintára elmozdíthatóan vannak felerősítve. Emi
a tt könnyen pontatlanságot okozhatnak, mert 
döngölés közben'elmozdulhatnak helyükről. A 17., 
18. ábrák ezek kiküszöbölésének példái.

Helytelen

Iö.;a-i7|
17. ábra. A  lejáró rész kiküszöbölésének példája

18. ábra. A  lejáró rész kiküszöbölésének példája

Az öntés annál gazdaságosabb és mérethűbb, 
minél kevesebb osztással tudjuk megoldani a 
formázást. Az osztósík lehetőleg ne szeljen át 
sima felületeket, m ert akkor a formázószekrények 
eltolódása feltűnő és nehezen javítható hibát 
jelent. Jó, ha az osztás megmunkálandó felületre 
jut, ahonnan a megmunkálás az ilyen eltolódásokat 
eltüntetheti.

A maggal készített öntvények drágábbak, s 
a mag — egyéb öntödei nehézségek mellett — az 
öntvény mérettartása szempontjából is kedve
zőtlen. A maggal történő öntést — amikor nem a 
zárt tér kiképzése a cél, mint különféle edényeknél, 
csöveknél s tb .— lehetőleg kerüljük el és az üreges 
öntvény helyett szerkesszünk nyitottakat, ha kell 
bordázással.

Ha a mag nem kerülhető el, gondoljunk arra, 
hogy az ̂ mereven, erős vasvázzal (magvas) legyen 
elkészíthető és hogy,'a formába nagy fel fekvéssel 
legyen rögzíthető. Magtámasz (sztipper) egymagá
ban ritkán elegendő és veszélyes is a fal tömörsége 
szempontjából. Főleg kis falvastagságok esetén a 
magtámaszok nem olvadnak be jól az öntvényfalba.

Öntés előtt a mag súlya lefelé nyomja a mag 
feifekvést (magfészket), öntéskor pedig Archi- 
medes-törvénye szerint a folyékony vas felhajtó

ereje felfelé. Az eszerint méretezett magfelfekvés 
lehetőségének biztosítása m ár szerkesztői feladat. 
Ehhez ismerni kell a mag fajsúlyának átlagos 
értékeit :
Szárított mag ...........................  1,5—1,7 kg/dm3
Nyers mag ...............................  1,9—2,2 kg/dm3
és a formában megengedett fajlagos terhelés 
átlagértékeit :
Szárított formában .........................  1,25 kg/cm2
Nyers fo rm áb an ................................ 0,25 kg/cm2

Ha a szerkesztendő öntvény üregének alakja 
ilyen természetes magfelfekvést nem tesz lehetővé, 
vagy annak mérete nem elegendő, akkor külön 
magfelfekvésről kell gondoskodni a konstrukció 
ilyen értelmű változtatásával, maglyukak előírá
sával, melyek egyúttal a magban fejlődő gázok 
elvezetésére is alkalmasak s később öntvénytisz 
tításkor, tisztítónyílásul is szolgálnak. Ezeket 
később, ha szükséges, csavarzattal, fedéllel — he
geszthető anyagok esetén hegesztéssel — zárjuk le.

19. ábra. A  mag kiküszöbölése

A 19. ábra a mag kiküszöbölésének elvi 
ábrázolása. Kellő kiemelési ferdeséggel készített 
mintával elérjük, hogy az öntvény üregét a for
mában természetesen („natúr” ) tudjuk kialakítani.

Bordás szerkezet Üreges öntvény

20. ábra. Papírgyári gépállvány

A 20. ábra papírgyári gép állványa, melynél 
az eredetileg üreges öntvényt nyilt — egyenlőtlen
szárú, U-szelvónyű — bordázottal helyettesítjük. 
Súlymegtakarítást és öntő-magkészítő bércsök
kentést érünk el.

A 21. ábra példa arra, hogy elegendő magfel
fekvés hiányában maglyukakkal adhatunk biztos 
felfekvést annak a magnak, mely mélyre benyúlik 
az öntvénybe s eredetileg csak egy helyen volt 
felfektethető.
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ШШ
21. ábra. Magfelfekvés biztosítása m aglyukakkal

A 22. ábra bak jellegű öntvényén ugyanezt a 
célt — a mag második felfekvését — a konstruk 
ció változtatásával értük el úgy, hogy a csap 
furatát, melyet úgyis hüvellyel kell bélelni — egye
sítettük a bak üregével (baloldali kép).

22. ábra. Magfelfekvés biztosítása konstrukció változtatással

Az alakozó (sablon) elkészítése általában 
olcsóbb, mint a mintáé. A formázóbér azonban 
rendszerint az utóbbi esetben kisebb. A gyártandó 
darabszám és a munkabér alapján készített kal
kuláció dönti el, melyik eljárás gazdaságosabb. 
A szerkesztő azonban, ha ennek lehetősége fennáll, 
adja meg az alakzós kivitel feltételeit. Ok nélkül 
ne térjen el a forgásfelülettől és azt ne zavarja meg 
egyébként elkerülhető kiálló elemekkel.

Öntésre akkor alkalmas az alak, ha az önt
vény tisztán, hólyagmentesen, tömören, odvasság 
és káros feszültségek nélkül önthető le. Gátolja a 
forma jó kitöltését az öntvényfalak éles törése és a 
hirtelen keresztmetszet változás. A folyékony fém 
könnyen bezárja a maga előtt tolt levegőt, valamint 
a formából, magból felszabadult gőzöket, gázo
kat és hólyagos lesz, ha útjában vízszintes felü
letbe ütközik.

A nagy síkok, melyek öntéskor vízszintesek, 
veszélyesek, mert az öntés a latt a folyékony fém 
ezeken a síkokon szétszalad és megdermed, mielőtt 
további táplálást kapna, s gyűrődött lesz.

8 alakossá g és hólyagképződés érthetően az 
öntvény felső részén jelentkezik. Ezért helyes, ha a 
darab kényes megmunkálandó felületei öntéskor

az alsó részben vannak. Ha ez nem valósítható meg 
— például egymással szemben vannak megmun
kálandó részek — akkor magasabb munkaléceket 
kell felül előírni. A tisztátalanságok ezekben 
gyűlnek össze és megmunkáláskor kiesnek.

A 23. ábrán a gépalaktrész felületének kúpos 
kiképzésével nemcsak a nagy vízszintes síkokban 
rejlő veszélyt előztük meg, hanem az öntvénynek 
nagyobb merevséget is adtunk. Sőt a külső bordá
zatot (baloldali kép) teljesen elhagyhattuk és a 
magkészítés munkáját megkönnyítve a belső 
bordákat rövidebbre vehettük.

Az odvasság és a káros feszültségek elleni 
védekezés legjobb, de nem mindig megvalósítható 
eszköze az egyenletes lehűlés biztosítása. A lehűlés 
sebessége — egyéb, a szerkesztő által nem befolyá
solható tényezőkön kívül — egyenes arányban áll 
az öntvény összes felületével (F) s fordítva annak 
tömegével (G). Helyes, ha az F/G-arányt a szer
kesztő az öntvényrajz egyes metszetein, a metszet 
kerületének és területének arányával helyettesítve 
ellenőrzi, hogy ez az arány lehetőleg azonos legyen 
a különféle metszetekben.

Odvasodás o tt keletkezik, ahol a folyékony 
fémmel megtelt üregek kihűlésükkor nem kapnak 
térfogatcsökkenésük által kívánt folyékony anyag- 
ütánpótlást. Főleg az anyaghalmozódások helyein, 
a vastag keresztmetszetekben fordul elő, ha az 
utántáplálás keresztmetszete szűkebb és hamarabb 
dermed. Különösen a nagy zsugorodású acélöntvé
nyeknél yeszélyes ez. Az öntő helyes beömlő techni
kával védekezik ellene, továbbá a megfelelően 
méretezett tápfejekkel. Ezek vastagabb falúak 
és későbben hűlnek ki, mint az öntvény kritikus 
része. A szerkesztőnek meg kell adnia a tápfej 
elhelyezésének lehetőségét az odvasság-veszélyes 
helyeken a megmunkálási ráhagyásokkal s a 
kielégítő hozzáfolyás-keresztmetszetekkel.

A szerkesztő a munkadarab főbb metszeteibe 
berajzolt ellenőrző körökkel keresheti meg az anyag- 
halmozódások helyeit. Az odvasodást megelőző 
helyes táplálási elv szerint az ellenőrző körök 
átmérőinek a táplálási helyétől t ávolodva kiseb- 
bedniök kell. Falak, bordák elágazásánál a vastag 
bordák — főleg a ferde elágazásúak — adják a 
nagyobb anyaghalmozódást.

Természetes, hogy a tápfejek, melyek súlya 
néha megközelíti, vagy túlhaladja a kész öntvény 
súlyát, erősen drágítják az öntvényt. Acélöntvény 
esetén azok eltávolításának, levágásának költsége 
is igen jelentékeny. Ezért már a szerkesztéskor 
védekeznünk kell a túl széles tápfejek ellen.

A különböző falvastagságú bordaelágazások
nak az anyaghalmozódás mértékére való hatását a

2 4 .  á b r a .  A n y a g h a lm o z ó d á s  b o r d a e lá g a z á s o k b a n
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24. ábra mutatja. A berajzolt ellenőrzőkörök 
átmérőinek négyzetét kell arányosítani tekintve, 
hogy a körök területét hasonlítjuk össze.

A ferde elágazások és a nagy legömbölyítési 
sugarak veszélyessége anyaghalmozódás szempont
jából a 25. ábrán látható.

25. ábra. Anyaghalmozódásra veszélyes helyek

Öntöttvas szivattyúkerék kétféle kivitelét 
m utatja a 26. ábra ; jobboldali megoldással az 
anyaghalmozódás és a falvastagság különbségek 
kiküszöbölhetők.

26. ábra. Öntöttvas szivattyúkerék

Arra, hogy a szerkesztő miképpen gondos
kodhat a tápfejek elhelyezéséről a 27. ábra szerinti 
acélöntésű gőzbevezető szekrény a példa. A falak 
feltétlenül megkívánt tömörsége érdekében azokra 
kellő mennyiségű tápfejet kell adnunk. E célból a 
kisebb köralakú munkaléceket (fent) nagyobb 
méretű három munkaléccé (lent) egyesítettük, 
amelyekre kellően méretezett tápfejeket tudtunk 
helyezni. Példa arra is, hogy a bordákat az anyag
halmozódás elkerülésére a veszélyes helyeken 
(sarkok) ki kell vágni.

27. ábra. Táp/ejek elhelyezése

28. ábra. Tem per öntvény tárcsa

A 28. ábra temperöntvény tárcsa : baloldali 
megoldás esetén az odvasodás veszélye mellett 
kellő mértékben áttemperálható sem volt. A fal 
vékonyítása mindkét hibaveszélyt kiküszöbölte ; 
a vékonyabb falat bordáztuk,, melynek nagyobb 
szilárdságát a teljes átteinperálás lehetősége is 
elősegítette.

Odvassag

S> St >S2>S3 J(g.323 .ßgi

29. ábra. Sajtóhenger öntvény

A 29. ábrán metszetben látható edény (sajtó
henger) fenekén és nyakán odvasodás m utatkozott, 
amíg annak alakját és falvastagságának arányát a 
jobboldali kép szerint nem változtattuk, mely a 
megfelelő tápfej elhelyezhetőségét is biztosította.

A káros feszültségek két fő okra vezethetők vissza. 
Az egyik, hogy — leginkább az egyenlőtlen fal- 
vastagságok m iatt — az öntvény különböző részei 
korábban vagy későbben hűlnek ki. A m ásik ok a 
minta kiálló részei vagy a mag által gátolt zsugorodás.

Az első ok miatt görbülnek el kihűléskor az 
egyenlőtlen vastagságú szárakkal szerkesztett 
gerendák, s ezért kapunk küllős keréköntvények 
koszorújában, küllőiben vagy agyában feszültsége
ket, esetleg repedéseket. A kihűlési feszültségek e 
fajtája ellen megfelelő alakadással védekezhetünk 
— síkok helyett mérsékelten kúpos, egyenes ele
mek helyett íveiteket alkalmazva. A repedés
veszélyes helyeken ideiglenes erősítő bordákat is 
adhatunk, melyeket később eltávolítunk vagy a 
konstrukcióban egyébként nem kívánt réseket 
írunk elő a szabad összehúzódás biztosítására, 
melyeket később beillesztett betétdarabokkal töl 
tünk ki.

Az egyenlőtlen falvastagság, illetve kihűlési 
viszonyok folytán keletkezett feszültség m iatt 
reped vagy vetemedik a 30. ábrán bem utatott 
tárcsaöntvény. Az agy lényegesen lasabban hűl ki
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— az o tt  ̂ összefutó bordákon is túl sok meleget 
kap a forma— mint a külső peremrész. Érthetően 
nagy húzófeszültségek keletkeztek az agyban és” a 
tárcsa belső részein. A perem méreteit erősítve 
(vastagítva), az agy és bordák .méretét gyengítve, 
tudjuk kiküszöbölni a jobboldali kép szerint a 
feszültség okozta hibákat.

SÍ. ábra. 3500 m m  0  fogaskerék acélöntvény

A 31. ábrán a fogaskerék agyán a szabad 
összehúzódás biztosítására előírt három réssel 
tudjuk elkerülni, hogy a kerék koszorúján repe 
déseket kapjunk, szemben az előző (baloldali kép) 
megoldással. A réseket később kompozícióval 
töltik ki és az agyat ráhúzott gyűrűkkel ta rtják  
össze.

A tisztíthatóság elsősorban a belső tisztíthatóság - 
got jelenti, hogy a mag és magvasak jól eltávolít- 
hatók legyenek az öntvény üregéből. A mag könnyű 
eltávolíthatóságának feltételei ugyanazok, m in t 
a jó magfelfekvésnek és a gázok könnyű elvezet- 
hetőségének : bőséges magfelfekvés, maglyukak, 
tisztítónyílások.

A külső tisztítást az öntvény minden pontjának 
jó hozzáférhetőségén kívül leginkább a tápfej 
eltávolításának gondja terheli. Ez az acélöntvények 
esetén, a legnagyobb, mert rendszerint vagy a 
forgácsolás vagy az autogénvágás drága m űveletét 
kell igénybevenni.

A  megmunkálásra való alkalmasság egyik fel 
tétele a szerszámokkal való jó hozzáférhetőség. 
Gyaluláshoz, véséshez, maráshoz lehetővé kell

3 2 .  á b r a .  A  s z e r s z á m  k i f u t á s á n a k  b i z to s í tá s a

tenni a szerszám elegendő kifutását. A munkalé
cek közötti belső szögletek gyakran bemetszési 
hatást fejtenek ki. Jó megoldás ilyen esetben a 
munkaléceknek a 32. ábra szerinti kiképzése.

Mivel általában az esztergálás a legolcsóbb 
megmunkálási mód, helyes, ha ennek lehetőségét 
megadjuk és a síkokat nem törjük meg kiálló 
elemekkel. A megmunkálandó felületeknek annyira 
kell előállniok, hogy a szerszám ne ütközzék 
nyers felületekbe, még öntési pontatlanság esetén 
sem.

33. ábra. Csapágy felső és alsó rész vázlata

Csavarokkal összekötött elemek, pl. peremek 
esetében a lyukkört ugyancsak biztonsággal kell 
megadnunk, hogy az anyák elfordulhassanak s 
ne legyen szükség költséges utánmarásokra.

Gazdaságos, ha a megmunkálandó felületeket« 
az öntvénynek ugyanarra az oldalára tudjuk 
elhelyezni és jó, ha az egymás melletti munka
lécek egyenlő magasak.

A lyukak kialakítása is megfontolást igényel. 
Ha tömören (teliben) öntjük, úgy anyaghalmozó
dás léphet fel. Viszont megmunkálási ráhagyással 
beöntött lyukak igen kellemetlenek lehetnek,

H elytelen H elyet

34. ábra. Fedél illesztése

mert azok szabálytalansága a fúrószerszámot 
elnyomja és gyakran a fúrómű igen költséges 
munkáját kell igénybe venni, az előirányzott 
fúrógép helyett. Legszerencsésebb megoldás, ha 
a lyukakat rövidebb munkaléccel — egyébként 
nyersen —  írjuk elő.

A nyersen maradó felületek öntödei pontat
lanságára előre gondoljunk és olyan alakot adjunk 
mellyel elkerülhetjük az ebből adódó megmun
kálást vagy a darabok kiselejtezését. Gyakran 
helyesnek bizonyul ké t összeillesztendő öntvény 
közül az egyiket, amelyik szem előtt van — bizo
nyos túlfedéssel tervezni. Erre példa a 33. ábrán 
vázlatosan feltüntetett csapágy.

A 34. ábra joboldali képe szerint a fedélönt
vény megmunkált felületét kellő távolságban 
írtuk elő a nyersen maradótól.

A 35. ábra jobboldali képén a csavarlyukkör 
biztos távolságban van a nyersen maradó henge-



Jándy G.: Öntvényszerkesztés (II. rész) Öntöde 1960. 7. sz. 167

rés felülettől, ezért a csavaranya helye és elforgat- 
hatósága nincs veszélyeztetve. A baloldali meg
oldás helytelen.

!ЖлшЗ
35. ábra. Csavarok lyukkörének helyes méretezése

A fentiekben igyekeztünk rövid áttekintést 
adni arról, hogy^az öntvény anyagának kiválasz
tásakor s alakjának megszerkesztésekor milyen 
szempontokat kell szem előtt tartanunk, hogy az 
öntvény gazdaságosan és selejtveszély nélkül 
egyen gyártható. Felhívtuk a figyelmet arra,

hogy azokkal a „majdnem korlátlan” lehetőségek
kel, melyet az öntés művelete nyújt a szerkesz
tőnek, csak nagy körültekintéssel s az öntöde 
munkája lényegének ismeretében szabad élnünk.
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E ljá rá s  a  k ú p o k b a n  lévő ö n tö ttv a s  k a r b o n ta r ta lm á n a k  
k is z á m ítá s á ra .  169— 172. o ld . —  Wojtów, J F o rm ázás 
g y o rsa n  k em ényedő  v ízü v eg es fo rm á z ó a n y a g o k k a l .  
1 /3— 177. old . —  Welkens, T . —  Korecki, K .:  E x o te rm  
a n y a g o k  táp fe jek h e z . 178— 184. old.

9. köt. 7. sz. 1959. július
K n ia g in in , G.— Longa, W.: A  b á z is o s  ív fényes 

k e m en c éb e n  o lv a sz to tt H ad fie ld -acé l ö s sz e té te lé n e k  és 
o lv a sz tá s i e ljá rá s á n a k  h a t á s a  a  meleg re p e d é s re . 197—  
206. old . —— Gregoraszczuk, M .—Zuraw ski, L .:  Centri- 
fu g ás f ú v ó k á k  h a s z n á la ta  kupolókhoz . 206— 213. old .—  
Sam sonowicz, Z.: Ö n tv é n y e k  felü leti s im a sá g á n a k  
m érése. 214—r228. old . —  Korecki, K .—  W elkens, T .: 
E x o te rm  a n y a g o k  tá p fe je k h e z .  218— 224. o ld .

9. köt. 8. sz . 1959. augusztus
Szreniaw ski, J A fé m á ra m lá s  h a tá s a  a  h o m o k fo r 

m a  belső fe lü le té re . 233— 244. old. —  Lewandowski, 
L.: K ü lö n fé le  tén y ező k  h a tá s a  s z in te t ik u s  öntödei 
h o m o k o k  g á z á tb o csá tó  képességére és n y e rs s z ilá rd s á 
g á ra . 245— 249. old . —  Raczinski, B. : K o u m p o u n d  
ö n tö t tv a s  h en g e rek  lem ez h ideg h en g erlésre . 250— 253. 
old . —  P ytel, J .— Szubert, К A  „T erta l 3 0 /1 0 ” m agolaj 
h a s z n á la ta  az  ac é lö n tő d éb en . 253— 255. o ld .

9. köt. 9. sz. 1959 . szeptember
Harpula, J . — Smolka, B .—  Wertz, Z .: A  h é jfo rm á 

zá s  gazdaság i k é rd é se i és r e n ta b ili tá s á n a k  p ro b lém ája . 
261— 267. old . —  Wojtasik J A  koksz k u p o ló b a n  való  
h a s z n á la tá n a k  k r ité r iu m a i bel- és kü lfö ldön . 267— 275. 
old . —  R aczynski, B .: 60 to n n á s  ö n tö ttv a s  hen g erek  
ön tése . 276— 279. old .

Slévárenstvi
7. köt. 4. sz. 1959 . április

S  prend, A .:  F in o m h en g e rm ü i ö n tö tt  acé lh en g erek . 
133— 138. old . —  Floch, L.: A  tra k to rö n tv é n y e k  g y á r tá 
s á n a k  fejlődése a  T rinec-i v asm ű v ek  acé lö n tö d é jéb en . 
139— 140. old . —  Pavlik, I .:  A z a rz é n  h a tá s a  a  szü rk e  
ö n tö ttv a s  sz e rk ez e té re , g ra f ito so d á sá ra  és tu la jd o n 
sá g a ira . 159— 166. old .

7. köt. 5. sz. 1 959 . május
Hykel, J Ö n tö d e i gépek és berendezések  g y á r tá sa . 

169— 172. old . —  Krcmar, J .: P é ld ák  a  te rv e ző k  és az  
ö n tö d e i m e ta l lu rg u s o k  k ö zö tti eg y ü ttm ű k ö d é sre . 172—  
175. old . —  M aran , F.: N agy  ö n tv é n y ek  g y á r tá s a  
13%  C r- ta r ta lm ú  acélbó l. 175— 179. old . —  Koutecky, 
V.: A  n y e rs fo rm á z á s  fejlődése a  P lzen-i L en in -m ű v ek  
ac é lö n tö d é jéb en . 179— 181. old . —  Jablonsky, L.: 
C sa to rn acsö v ek  p ö rg e tő  öntése. 182— 184. old . —  
Em inger, Z .— K rum pos, J E rősen  ö tv ö z ö tt  a u s te n ite s  
ö tv ö ze tek  g y á r tá s te c h n o ló g iá ja  184— 187. old . —  
R unt, L .: M in tá k  tá ro lá sá n a k  gazd aság o sság a . 187—  
191. old . —  Pilous, V.— Jandos, F 13%  C r- ta r ta lm ú  
ö n tö t t  acél h eg esz tő h ető ség e . 191— 194. old .

7. köt. 6. sz. 1959. június
Plachy, J A cé lo lv asz tá s  sav as  bélésű  ív fényes 

k em encében . 213— 215. old . — Pribyl, J K ölcsönös ösz- 
szefüggés az  ö n tv é n y e k  a la k ja  és m inősége k ö zö tt. 
215— 219. old .

7. köt. 7. sz. 1959 . július
Bradac, B .— Prachar, V.: A  m ag k ész ítés gépesítése 

és  a u to m a tiz á lá s a .  253— 257. old . —  Drozd, A .—  
Straus, В.: S ű r í t e t t  levegő g y á r tá s a  ö n tö d é k  részére. 
258— 260. old . —  A v íz ü v eg -C 0 2 e ljá rá ssa l va ló  ö n tv é n y - 
g y á r tá s ró l t a r t o t t  k o n fe ren c ián  e lh a n g z o tt e lőadások . 
283— 308. old .

7. köt. 8. sz. 1959 . augusztus
Fremunt, P — Lorenc, A .:  A u ste n ite s  m a n g án acé lo k  

hőkezelése. 309— 316. old . —  M akil, V.: K ü lö n b ö ző  
e ljá ráso k k a l g y á r to t t  Al-Si ö tv ö z e te k  tu la jd o n sá g a in a k  
ö sszeh aso n lítása . 316— 318. old . —  Drozd, A .— Straus, 
B.: A s ű r í te t t  lev eg ő  fo g y asz tás  m érése és a  berendezések  
v iz sg á la ta  ö n tö d é k b e n . 319— 322. old .

Modern Castings
36. köt. 1. sz. 1 959 . július

Jones , D. R .— Grim, R. E .: T ű ly u k acso sság  tem - 
p e rö n tv é n y  ek b e n . 47— 50. old . —  Noggle, F. E .: 
I p a r i  gépesítés k is  ö n tö d é b en . 51-— 61. old . —  Holmes, 
K . D .— Zotos, J . — Ahearn, P . J .: N ag y sz ilá rd ság ú  
acé lö n tv én y e k . 65— 70. old . —  Stocky, J .  E .:  M agszek 
ré n y e k  h é jm ag o k h o z . 71— 72. old . —  Ellwood, E. G 
Az, ó n  h a tá s a  g ö m b g ra f ito s  és lem ezes g ra f itú  ö n tö t t 
v a s a k  szerk eze té re  és  tu la jd o n sá g a ira .  73— 80. old . —  
Goad, P. W.: K é re g le v á la sz tó  v iz sg á la t h o m o k tág u lási 
h ib á k  ta n u lm á n y o z á sá ra .  86— 98. old .

Pattantyús - Ábrahám E dit

Ö N T Ö D E
F ő sz e rk esz tő  : Á rkos  F r ig y e s .  S ze rkesz tő  : V a rg a  F erenc . F e le lő s  k ia d ó  : S o lt S á n d o r .  K ia d ja  : M űszak i K ö n y v k ia d ó .

V., B a jc s y -Z s il in s z k y  ú t  2 2 . T e le fo n :  1 1 3 --4 5 0
M egjelenik  : 6 6 0  p é ld á n y b a n . —  S z e rk e s z tő s é g  : V ., S z a b a d s á g  té r  17. I I I .  e m . 3 0 6 . —  T e le fon  : 318— 926

60-1954  - 689/2 -  R é v a i - n y o m d a .  B u d a p e s t .  V .. V a d á s z  u t c a  16 
T e r je s z t i  a  M agyar P o s ta .  E lő f iz e th e tő  a  P o s ta  K ö z p o n t i  H ir la p  I r o d á b a n  (B u d a p es t, V .,  J ó z s e f  nád o r té r  1. T e le fon  : 180— 850)

v a g y  b árm ely  p o s ta h iv a ta lb a n
E lő f iz e té s i d í j  : n eg y ed év re  6 .—  F t . ,  félévre 12.—  F t .  E g y e s  szám  á r a :  2 .—  F t .  M eg je len ik  h a v o n k é n t .  C se k k szá m la szá m  : eg y én i 61264,

közületi 61066  v a g y  á tu ta lá s  a  M N B  47. sz. fo ly ó s z á m lá já ra



NEMCSAK
új magyar- és idegennyelvű

HANEM
antikvár szakkönyveket

M Ű S Z A K I
K Ö N Y V E S B O L T

IS
vásárolhat és eladhat a

A N T IK V Á R IU M -ban

B U D A P E S T ,
VU., Lon in  к ön  ú t  7. s í .  
T e le fo n :  221-082.

A Műszaki Könyvkiadó h irdetéseket vesz fe l  
az alábbi díjszabás szerint :

Egészoldalas hirdetés ára ..................  1440,— F t
Féloldalas hirdetés á r a ........................  720,— „
Negyedoldalas hirdetés ára ...............  360,— „

H IR D E S S E N  A

K O H Á S Z A T I  L A  1*0 K BAIN
és az

Ö N T Ö D É B E N
*■

A hirdetések az alábbi címre küldendők :

M ŰSZAKI KÖNYVKIADÓ BUDAPEST, V., BAJCSY-ZSILINSZKY ŰT 22
A b e f iz e té se k e t az  M N B 44 c se k k sz ám lá ra  k é r jü k



P é ld án y o n k én ti e la d á s i á ra :  12.— F t

Felhívjuk figyelmét
az alábbi szakkönyvekre !
A N D A I PÁL: A  m érnöki a lkotás története (Ü jdonság) Ára

BARDÓCZ IST V Á N : Edző — h őkezelő

BE LJA JEV —R A PA PO R T—FIR SZ AN O V A : A z alum ínium  kohászata  

BÜ H R IG : K azánkezelők  könyve (Ipari Szakkönyvtár)

CH ESTNUT—M AYER: Szervom echanizm usok és  szabályozó  

rendszerek

COM INGS: N agynyom ású  techn ológ ia  (Újdonság)

CSIZSIK O V: H engerlés  

M űszaki B ibliográfia 1900—1955

K Á L M Á N  LAJOS: Gépi form ázás (Ipari Szakkönyvtár)

K ERPELY K Á LM Á N : Az acéU ngot öntése 

K ERPELY K Á LM Á N : Az elek troacélgyártás gyakorlata  

K ERPELY  K Á LM Á N : K ohászati táblázatok  

K ISM A R TY  LO RÁ N D : Acél é s  öntöttvas csövek  „Ergon“ 

K ISM A R TY  LO RÁ N D : K ülön leges acélok és ön tvények  „Ergon“ 

K ISM A R TY  LO RÁ N D : Tűzálló anyagok  „Ergon“

M IK A  JÓZSEF: Kohászati e lem zések  (Újdonság)

P IN T É R  A N D R Á S: K ézi form ázás (Ipari Szakkönyvtár)

SIM O N  PÁL: H idegsajtolás 

SCH Ö N  GYULA: F elü leti edzés 

TA N A N A JE V : C seppelem zés (Ú jdonság)

ZÁG O N PÁL: G azdaságos szén tü ze lés  

SZO M BA TFA LV I: Hőkezelés 2. átd . és bőv. k iadás  

PA TTA N TY Ú S: G épész- és v illam osm érnökök kézikönyve I. k ötet 

M atem atikai k ép letek , táblázatok

KISM A R TY  LO RÁND: Szerkezeti acélok és ö n tvén yek  2. átd. k iadás 

LO ZINSZKIJ: Izzó fém ek m eta llografia i v izsgálata  vákuum ban

VISNYO VSZK Y LASZLO: N yersvasgyártás 

R Á CZ ISTVÁN: M éret és nagyságrend  

N Ä D A S I ENDRE: A  fém szórás 

ZÁGO N PÁL: G azdaságos szén tü ze lés

kötve 57,— Ft

fűzve 14,— Ft

kötve 108,50 Ft

fűzve 9,50 Ft

kötve 77,— Ft

kötve 9 7 , - Ft

kötve 56,50 Ft

kötve 81,— Ft

fűzve 11,— Ft

kötve 31,50 Ft

fűzve 33,— Ft

kötve 57,50 Ft

kötve 35,50 Ft

kötve 45,— Ft

kötve 48,— Ft

fűzve 9,— Ft

kötve 33,— Ft

kötve 3 0 , - Ft

kötve 32,— Ft

fűzve 12,50 Ft

kötve 13,50 Ft

kötve 50,— Ft

kötve 36,50 Ft

kötve 75,50 Ft

kötve 37,70 Ft

kötve 20,40 Ft

kötve 33,60 Ft

fűzve 12,50 Ft

F en ti könyvek beszerezhetők, i l le tv e  m egrendelhetők  az

Á l l a m i  KÖNYVTERJESZTŐ VÁLLALAT könyvesboltjaiban

SZAKBO LT:

MŰSZAKI KÖNYVESBOLT — ANTIKVÁRIUM  

Budapest, VII., Lenin krt. 7.



K O H Á S Z A T I  L A P O K

X I. évfolyam 8. szám 1960. augusztus

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  ÉS  K O H Á S Z A T I  E G Y S Ü K E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Lovcov, D. P. kísérletei bebizonyították, hogy 
az öntvény szövetképe a nátrium mennyiségétől 
függetlenül azonos a nemesítetlen ötvözetével. Ha 
a nemesített olvadt sziluminon keresztül egyen
áramot vezetünk megfelelő képet ad, vagyis az 
ötvözet olvadt állapotban való kezelése az öntvény 
szövetszerkezete átalakulásához, megváltozásához 
vezet. Hasonló szövetszerkezetet kapunk akkor is, 
ha a nemesített, olvadt szilumint rezgésnek vet
jük alá. A rezgés — az olvadékra hatva — egy 
magában is megváltoztatta az öntvény szövetszer
kezetét, függetlenül az ötvözet nártiumtartalmá- 
tól és e rezgés nélküli dermedéstől.

A túlhevítésnek az öntöttvas szövetszerkeze
tére gyakorolt hatásával foglalkozó kezdeti [3] és 
újabb [4] munkák azt bizonyítják, hogy az oldat 
szerkezete még olvadt állapotban átrendeződik. 
Ez a grafitkiválás alakját és méreteit és az öntött 
vas egész szerkezetét befolyásolja. Az oldat der
medést megelőző átrendeződése némely esetben 
már a likvidusz pontnál 200—300 C°-kal nagyobb 
hőmérsékleten elkezdődik. És ha az olvadékot az 
átrendeződése szakaszától nagyobb hőmérsékletre 
hevítjük, m ajd a hőmérséklet csökkentésekor si
került megfelelő sebességgel áthaladnunk ezen a 
szakaszon, akkor az átrendeződés nem fejeződik 
be, vagy teljesen elmarad, egészen a dermedés kez
detéig. Ez az öntvény szövetképére és szilárdsági 
tulajdonságaira lényegesen kihat. Következéské
pen, adott összetételű ötvözet tulajdonságainak a 
megváltoztatásához két feltétel szükséges:

1. Felhevíteni az ötvözetet olyan nagy hő
mérsékletre, ahol már a dermedt állapotból vissza
maradt csoportosulások nyomai sem találhatók, 
és a dermedést megelőző csoportosulások sincsenek 
jelen.

2. Az olvadék megfelelő gyors hűtése abból a 
célból, hogy a dermedés kezdetéig ne adjunk lehe
tőséget a dúsulás jellegű szövetszerkezeti átcsopor
tosulások lefolyásának. Ilyen feltételeket külön
böző módszerrel hozhatunk létre, pl. vékony pró
bapálcák öntése fémformába [2]. Ez a módszer

Термическая обработка рассплавленного м еталла и 
влияние этой обработки на прочность металла

W ärm eb eh an d lu n g  geschm olzener M etalle und  dessen 
E influss auf die F estigkeitse igenschaften  des Gusses

H e a t trea tm e n t of melted m etals an d  the effect of it 
on  th e  m ech a n ica l properties of th e  castings

Ma már nem találkozunk olyan ellenvetéssel, 
amely ne ismerné el a reális, heterogén fémolvadé- 
dékok létezéséről szóló elképzelést, amely szerint 
az olvadékokban — nem beszélve a nagyolvadás
pontú idegen anyagok jelenlétéről — a szilárd ál
lapotban lévő részecskék közötti kapcsolat még 
nem bomlott fel, vagy ellenkezőleg a dermedést 
megelőző kapcsolatok létrehozása és átcsoportosu
lások mennek végbe. Megállapítást nyert [1], hogy 
olvadt fémekben, közel a likvidusz ponthoz, az 
atomok a kristályrácsnak megfelelően csoporto
sulnak. E csoportosulások a hőmérséklet növelésé
vel szétoszlanak. Ezek a tények az öntvény szövet
szerkezetét meghatározó, olvadt fémben a derme
dés kezdetét jóval megelőző, előkészítő folyama
tok létezését bizonyítják.

Ha nemesítetlen hipoeutektikus szilumint 
700—720 C°-on előmelegített formába öntünk, ak 
kor az öntött próbapálcák szövetszerkezete alu 
mínium szilárdoldatban rendezetlenül elhelyez
kedő tűs szilícium kiválásokból fog állni, de primér 
szilícium kristályokat is fogunk találni. Ugyan
ilyen próbapálcákat 900—1000 C°-on öntve, a szö
vetkép teljesen olyan nemesített ötvözetnek felel 
meg, amelyben a szilárd oldat dendritjeit egyenle
tes, aprószemcsés eutektikum veszi körül [2].

900—1000 C°-on hevített, majd lassan hűtött 
ötvözet nemesítetlen szövetképet ad. Ez a jelenség 
azzal magyarázható, hogy az olvadékban a likvi
dusz ponttól kürölbelül 800—900 C°-ig a nemesí
tetlen szilícium szövetszerkezetét előre meghatá 
rozó sziliciumdúsulások jönnek létre.

A hipoeutektikus ötvözetek közül az eutekti- 
kus pontig terjedő ötvözetekben a dermedést meg
előző dúsulás keletkezésének hőfokterülete 
csökken.

Olvadt fémek hőkezelése és hatása az öntvény szilárdsági
tulajdonságaira

S Z P A S Z K I J ,  A.  G.— F  О M I  N , В . А .— О 1 E J N Y I K O V S Z .  I .

DK: $69 .7 1 4 : 539.4



168 öntöde 1960. 8. sz. Szpaszkij—Fomin—Olejnyikov: Olvadt fémek hőkezelése

azonban az öntészet területén kevésbbé terjed 
het el.

Legújabban az olvadék kezelésére olyan el 
járást találtak, mely eljárás az öntvénygyártás szé
les területén könnyen használható. Ennek az el
járásnak a lényege a következő: A kívánt ötvöze
te t olyan hőfokra hevítjük, amely a kristályosodás 
előtti csoportosulás szétoszlatásához szükséges; 
majd ezt követően az olvadék egy részét üstbe 
öntjük s hűlni hagyjuk. A lehűlés hőmérsékletét 
olyképpen választjuk meg, hogy a kemencében 
hagyott olvadék másik részének az üstben lévővel 
történő összekeverése után az öntvény öntéséhez 
szükséges öntési hőfokot elérjük. E szerint meg
határozó tényezők: az üstben és a kemencében lévő 
olvadék részek közötti hőmérsékletkülönbség és az 
olvadéknak az üstbe átöntött és a kemencében- 
maradó mennyiségeinek aránya.

Ennél az eljárásnál az olvadék túlhevített ré 
szecskéi találkozva hidegebb folyékony fém ré-

1. ábra. 9%  С и-tartalmú alum ínium ötvözet 
szövetszerkezete:

a)  szokásos  ö tv ö z e t ,  b) h ő k eze lt ö tv ö z e t  100 x

szecskéivel, olyan sebességgel hűlnek le, hogy a 
kristályosodás előtt folyékony állapotban előrende- 
ződés nem tud  végbemenni. Mindez ahhoz vezet, 
hogy az öntvény szerkezete és szilárdsági mutatói 
jelentős mértékben megváltoznak.

A kísérletek azt m utatták, hogy a két olvadék 
rész összekeverése után az olvadékot 25—30 per
cig lehet a felhasználásig tárolni anélkül, hogy a 
próbatestek szerkezete megváltozna..Néha előfor
dul, hogy összekeverés u tán  az ötvözet túlságosan 
lehűl, s e m iatt újra fel kell melegíteni, azonban ez 
sem volt befolyással a próbatest szerkezetére, a- 
mennyiben a felmelegítés elég gyorsan történt. 
Ennek valószínű oka az, hogy a diffúziós folyama
tok olvadt fémekben meglehetősen lassan mennek 
végbe.

Meg kell jegyeznünk, hogy a szerkezet szembe
tűnő változása némely esetben nem volt olyan 
mérvű, m int amilyen mértékben a szilárdsági tu 
lajdonságok javultak. A mikrocsiszolat képe a fém
olvadék hőkezelése után is eléggé durva volt, azon
ban ezekben az esetekben a szilárdsági mutatók, 
különösen a nyúlás lényegesen megnövekedett.

Az olvadék hőkezelése után az öntvény szer
kezetének és szilárdsági mutatóinak szembetűnő 
változásait az alábbi példákból láthatjuk. Ezzel 
kapcsolatban meg kell jegyeznünk, hogy a próba 
testek előállításakor a legjobb eredmény elérése 
érdekében semmiféle különleges törekvésünk nem 
volt.

A függőleges és vízszintes helyzetben, homok
formába öntött Gagarin-féle próbatestek öntésekor 
a táplálás fokozása érdekében különösebb eljárást 
nem használtunk, a próbatestek vizsgálata a tán 
coknak — néha nem a legtakarékosabb, — letisz
títása után történt. Ezért a kapott mutatók az 
olvadék hőkezelése előtt és után vett próbatestek 
nél egy bizonyos értékkel kisebb értékűek, s ezért 
összehasonlításkor csak m int viszonylagos értéke 
ket lehet figyelembevenni.

A kísérletek szerint a szokásos olvasztási el
járással term elt 9% réztartalm ú alumíniumötvö
zetből öntött próbatestek szakítószilárdsága 16— 
17 kg/mm2 és viszonylagos nyúlása 1—1,5%. Az 
olvadék-hőkezeléskor az ötvözetet 800—90’0 C°-ra 
felhevítjük, majd ezt követően körülbelül felét egy 
üstbe öntjük, a többi része pedig a kemencében 
marad.

Amikor az üstben lévő ötvözet 690—700 C°-ig 
lehűlt, a kemencében m aradt részt szintén az üstbe 
öntjük, majd jól összekeverjük és ezután a fém 
öntésre kerül. Ennél az olvadékkezelésnél a próba
testek szakítószilárdsága 22—24 kg/mm2 és vi
szonylagos nyúlása 3—4%. A mikroszerkezet alap
vető változása abban ju t kifejezésre, hogy a szoká
sos eljárással készített ötvözetben az alumínium
szilárd oldat krisztallitjai közötti eutektikum ere
zetet képez (l /а ábra), míg az olvadék hőkezelése 
után az eutektikum szemcsés alakú (1/b ábra).

A szokásos eljárással készített 10% magné
ziumtartalmú alumíniumötvözetből öntött próba
pálcák 17— 18 kg/mm2 szakítószilárdságot és 1% 
viszonylagos nyúlásértéket adtak. Ugyanez az öt
vözet az alumínium-réz ötvözetnél használt olva
dék-hőkezeléssel 22—25 kg/mm2 szakítószilárd-
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2. ábra. 5%  Fe-tartalmú alnmlniumötvözet 
szövetszerkezete:

a) s z o k á so s  ö tv ö z e t, b) h ő k e z e l t  ö tv ö ze t 100 x

sági és 3—4 % viszonylagos nyúlási értékeket 
eredményezett.

A szokásos olvasztási és öntési eljárással ké 
szített 5% vastartalmú alumíniumötvözet szövet
képe durva, rideg vas-kiválást mutat (2/a ábra). 
Az ötvözet szilárdsági mutatói ilyen vastartalom 
mal nagyon rosszak: szakítószilárdsága körülbelül 
10 kg/mm2, viszonylagos nyúlása pedig az 1%-ot 
nem haladja meg. Az olvadék hőkezelése u tán  u- 
gyanennek az ötvözetnek homokformába ön tö tt 
Gagarin-féle próbapálcái 14 kg/mm2 szakítószi
lárdságot és 3,5—4,5% viszonylagos nyúlást m u 
tattak. A kezelés az olvadék egy részének 1000 C°- 
ra, a másik részének 750 C°-ra való hevítéséből 
állt. Az olvadék-hőkezelés jelentősen megváltoz
ta tta  az ötvözet szövetképét: az alumínium-szi- 
lárdoldat tömegében rendszertelenül elhelyezkedő 
lemezes vaskiválás helyett eléggé finom szemcsés 
eutektikum keletkezett. (2/b ábra). Vastartalmú 
alumíniumötvözetek ilyen szerkezettel és szilárd 

sági mutatókkal valószínűleg technikailag is fel- 
használhatók.

Olvadék-hőkezeléssel az alumínium-szilícium 
ötvözetcsoport is megnövekedett szilárdsági érté
keket m utat. Az 5—6% szilíciumtartalmú alu
míniumötvözetet nemesítő só alatt 900—1000 C°- 
ig hevítjük, majd egy részét az üstbe öntjük és 
összekeverjük. Ebből az ötvözetből öntö tt próba
pálca szakítási eredményei a következők: 20—23 
kg/mm2 szakítószilárdság és 13— 16% viszonyla
gos nyúlás. Jellemző, hogy ugyanaz az összetételű 
ötvözet nemesítés nélküli olvadék hőkezeléssel elég
gé durva szövetképet m utatott, mégis 19—20 
kg/mm2 szakítószilárdságot és 5—7% viszonylagos 
nyúlást adott.

10— 11 % szilíciumtartalmú ötvözeteket neme
sítettünk és a fent leírt technológia szerint olvadt 
állapotban hőkezeltünk. Az ötvözetekből homok
formába öntött Gagarin-féle Tpróbapálcák]20—21 
kg/mm2 szakítószilárdságot adtak 7—8% nyúlás

3. ábra. Öntöttvas szövetszerkezete : 
a) a  h ő k e z e lé s i  h ő m é rsék le tre  h e v í t e t t ,  b) h ő k e ze lé s  u tá n  400 x
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mellett, azaz olyan szilárdsági tulajdonságokat, 
amelyeket a hőkezelt Al-4 ötvözettel nem mindig 
sikerül elérni.

Foszforral nemesített 22% szilíciumtartalmú 
hipereutektikus alumíniumötvözetből homokfor
mába öntött próbapálca szakítópróbája olvadék
hőkezelés nélkül 10—12 kg/mm2 szakítószilárdsá
got és 0,5% viszonylagos nyúlást adott, hőkezelés 
alkalmazásával a szakítószilárdság 16— 18 kg/mm2 
re, a viszonylagos nyúlás pedig 1 % -ra emelkedett.

Az olvadék-hőkezelésnek a szürkevas tulaj 
donságaira való hatásával kapcsolatban szintén 
voltak kísérletek. Erre a célra tö rö tt öntöttvas 
radiátort tégelyben megolvasztottunk és 1300— 
1350 C°-ra hevítettünk, majd ezt követően a 
szürke vas egy részét üstbe öntöttük és 1200 C°-ig 
hűtöttük, utána pedig a tégelyben maradt szürke
vas olvadékot is hozzáöntöttük. A hőkezelt és 
nem hőkezelt szürke vasból egyidejűleg öntöttünk 
Gagarin-féle próbapálcákat homokformába. A nem 
hőkezelt öntöttvas próbapálca szakítószilárd
sága 13—14 kg/mm2 volt, a hőkezelt szürkevas 
próbapálca szakítószilárdsága pedig 22—28 
kg/mm2-re emelkedett, vagyis körülbelül kétszere
sére. A hőkezelt olvadékból vett próbatest szövet
képe szintén jelentősen megváltozott. Az utóbbi
esetben a grafit nagyon megváltozott, eutektikus 
jelleget öltött, bár némely helyen méret és alak 
szempontjából a hőkezeletlen ötvözet grafit
kiválás analógjának felelt meg (3/a és 3/6 ábrák). 
Valószínű, hogy a használt hőkezelés technológiája 
nem volt a legmegfelelőbb. Feltételezhető, hogy a 
különböző összetételű szürkevas olvadék hő 
kezelésének pontos kidolgozása lehetővé teszi az 
öntöttvas szilárdsági mutatóinak növelését.

Egy csoport rézötvözet olvadékával végzett 
hőkezelés a következő eredményt adta. Az OCSZ 
3-12-5 jelű bronzból homokba öntö tt Gagarin-féle

próbapálcák az olvadék kőkezelése nélkül 23—27 
kg/mm2 szakítószilárdságot és 11—14% viszony
lagos nyúlást eredményeztek. Amikor ugyanezt az 
ötvözetet 1200 C°-ig hevítettük, egy részét üstbe 
öntöttük és 950 C°-ig hagytuk hűlni, majd hozzá
öntöttük az olvadék másik részét és összekever
tük, akkor a próbapálcák 31— 33 kg/mm2 szakító 
szilárdságot és 16—18% viszonylagos nyúlást 
adtak.

Egy Amc 9-2 típusú alumíniumbronzból 
homokformába öntött Gagarin-féle próbapálca 
szakítópróbája az olvadék hőkezelése nélkül 53— 
59 kg/mm2 szakítószilárdságot és 20—24% vi
szonylagos nyúlást eredményezett. Az olvadék 
hőkezelése után  a szakítópróbák 53—59 kg/m m 2 
szakítószilárdságot és 28—29% viszonylagos nyú 
lást adtak.

A felsorolt példák m utatják, hogy az olvadék 
hőkezelésével — tehát egyszerű eljárással, amely
hez semmiféle különösebb kiegészítő berendezés 
nem szükséges és az öntészet területén bárhol 
alkalmazható — jelentősen növelhetők az öntvé 
nyek szilárdsági tulajdonságai. Várható, hogy ez 
az eljárás lehetővé teszi a rossz szilárdsági tu laj 
donságok m iatt eddig nem használt ötvözetek 
bevonását a technika szolgálatába. Jelenleg az a 
feladat, hogy az olvadék hőkezelésének legmeg
felelőbb technológiáját minden ötvözetre kidol
gozzuk.

IR O D A L O M

[1] Danyilov, V . I . : A rö n tg e n su g a ra k  sz ó rá sa  fo ly a 
d ék b an . Ö N T I, 1935.

[2] Szpaszkij, A . Q— Rogozsin, V. V. : S zo b o rn y ik  
M ICM IZ N o  9, M e ta llu rg izd a t, 1940.

[3] Piwow arsky, E . : M inőségi ö n tö ttv a s  és g y á r tá s á 
n a k  f iz ik a i-m e ta llu rg ia i a la p ja i. G oszm asm etiz- 
d a t, 1932.

[4] Ivanov, D. P . : A g ra fit k ris tá ly o so d á sá n a k  a la p ja i 
az ö n tö t tv a s b a n  Szb. A z ö n tö ttv a s  m e ta llo g rá f iá ja  
és k o rsz e rű  hőkezelése. M asgiz, 1955.

ÖNTVÉNYIilÁLIlTÁS
a  XIV. T echno lóg ia i b e m u ta tó n

Jú liu s  5-én n y ílt m eg  a  T ech n ik a  H ázáb an  (föld 
s z in t  8.) a  XIV. Technológiai bem utató, ah o l több ö n 
tö d é n k  nagypontosságú ö n té stech n o ló g iák k a l készü lt 
ö n tv é n y e it is  k iá llíto ttá k .

A  bemutató célja, hogy a  2. ö téves te rv  technoló 
g ia i fejlesztéséhez h aszn o s ú tm u ta tá s o k a t nyú jtson  a

szerk esz tő k n ek , a  m űszaki v ez e tő k n e k  és a f iz ik a i m u n 
k á t  v égzőknek  egyaránt.

A bem uta tó  időpontja 1960. szep tem ber hó  közepéig  
m inden  ked d en  (teljes b em u ta tó )  és pén teken  (csak 
gépészeti b e m u ta tó )  15 ó rá tó l 18 óráig.
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Villam osgépek csúszógyűrűinek anyaga és előállítása*
B A L Á Z S  F Ü L Ö P  oki. k o h ó m é rn ö k  és K A T O N A  É V A  ok i. k o h ó m é rn ö k  (C sepeli F ém m ű )

Dk «21 .313 .047 .002 .3

Материал и производство сколзящ их колец электри 
ческих моторов

Das Material und die H erstellung von Schleifringen für 
elektrische M aschinen

Material and production of slip-rings for electrical- 
instruments

A villamosgépek csúszógyűrűinek anyagától 
megkövetelik, hogy az lehetőleg nagy villamos 
vezetőképességű és jó kopásállóságú, ezenkívül 
antimágneses és korrózióálló legyen.

A következőkben azt vizsgáljuk, hogy a kü 
lönböző rézötvözetek öntött állapotban hogyan 
elégítik ki ezeket a feltételeket, javaslatot teszünk 
a kívánalmaknak megfelelő ötvözetekre és ismer
tetjük a csúszógyűrűk legmegfelelőbb előállítási 
módját.

Az ötvözetek említett célra való használ
hatóságának vizsgálatakor nehézséget okoz, hogy 
általánosságban a kopásállóságra, tehát a külön 
böző siklóanyagokra, kiképzésre, felületi finom 
ságra, kenési viszonyokra, terhelésekre, se
bességekre stb. egyaránt érvényes mérőszám 
nem ismeretes. Sikló csapágyak használhatóságá
nak vizsgálatakor pontosan meghatározott körül
mények között végzett vizsgálatok eredményeit 
hasonlítják össze, hangsúlyozva azt, hogy a kí
sérleti körülmények megváltozásakor az egyes 
siklóanyagok kopásában lényeges eltérések je 
lentkezhetnek. Különösképpen nincs semmilyen 
elismert minősítési és vizsgálati módszer a gyakor
lati kipróbáláson kívül a szén-, vagy bronzkefék
kel, aránylag kis fajlagos terheléssel dolgozó 
csúszógyűrűk kopásállóságára vonatkozóan.

Ezért a következő vizsgálatainkban a kopás- 
állóság mérőszámaként a keménységet fogadjuk 
el, elismerve azt a szabályt, hogy a keményebb 
anyag általában kevésbé kopik. Természetesen 
a keménységen kívül más tulajdonságok is be 
folyásolják az anyag kopásállóságát, így első
sorban az anyag szövetszerkezete, a kemény és 
lágy fázisok eloszlása, egymáshoz viszonyított 
mennyisége. E kérdés részletesebb vizsgálata 
azonban már túlnő jelenlegi feladatainkon, vég
következtetéseinkben azonban felhasználjuk a 
különböző rézötvözetek kopásállóságával kapcso
latban a csúszócsapágyaknál szerzett tapaszta 
latokat.

I. Rézötvözetek keménysége 
és vezetőképessége öntött állapotban

Ismeretes, hogy a tiszta réz villamos vezető- 
képességét (60,0 Siemens m /m m 2) minden ötvöző 
és szennyező elem rontja, ezt szemlélteti az 1. 
ábra [1]. Az ábra szerint az ötvözök és szennye
zők ellenálláscsökkentő hatása és mennyisége közt

* A M a g y a r  E le k tro te c h n ik a i E gyesület és a  
K lem en t G o ttw a ld  Villam ossági G y á r  á lta l k iír t  p á ly á 
z a t r a  1969. II . 28-án  b ek ü ld ö tt p á ly a m ű  k iv o n a ta .

lineáris összefüggés van. Ugyancsak F. Pawlek 
és K. Reichel [1] vizsgálatai szerint több fémes 
elem egyidejű jelenléte esetén az egyes elemek 
ellenállásrontó hatása összegeződik. Azonban mind
két szabály, tehát a lineáris összefüggést, vala
mint a szennyezők additív ellenállásroritó hatását 
kimondó szabály, egyaránt csak addig érvényes, 
amíg az alkotók a rézzel szilárd oldatot képeznek. 
Uj fázis jelentkezésekor ez az egyszerű összefüg
gés megváltozik és ezért a nagyobb ötvözőtartalmú 
ötvözetek villamos vezetőképességét külön kell 
tanulmányozni.

Az ötvözök ellenállásrontó hatása miatt a 
villamos vezetőképesség szempontjából a leg
kedvezőbb a tiszta réz használata lenne. Ezt 
lehetetlenné teszi azonban a tiszta réz igen kis 
keménysége (HB =  45— 55 kg/mm2) és az ezzel 
összefüggő kis kopásállósága. A réz keménységét 
ugyan hidegalakítással növelhetjük, azonban a

csúszógyűrűk aránylag nagy méretei m iatt ha
zánkban hidegen alakított csőfelhasználása nem 
kerülhet szóba. A méretek tehát célszerűvé teszik 
a gyűrűk öntött állapotban való felhasználását, ez 
pedig a tiszta réz használatának második aka
dálya. Ugyanis a tiszta réz olvadt állapotban 
rendkívül hajlamos gázfelvételre és ez a tény a 
hólyagmentes, tömör, egészséges öntvény elő
állítását nagyon megnehezíti.

A kérdés megoldását tehát az ötvözetek közt 
kell keresnünk. Vizsgáljuk meg ezért az egyes 
ötvözetcsoportokat, hogy azokban milyen szi
lárdsági és villamos vezetőképességi értékek ér
hetők el.

1. Sárgarezek és különleges sárgarezek
A kétalkotós sárgarezek mechanikai tulajdon

ságairól a 2. ábra, villamos tulajdonságairól a 3 
ábra [2] n y ú jt felvilágosítást. Az ábrákból két 
fontos következtetést vonhatunk le : mégpedig 
egyrészt azt, hogy a /bfázis megjelenésekor (kb. 
38% Zn-tartalomtól kezdve) és mennyiségének
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növekedésével együtt jelentősen nő az ötvözet 
keménysége, másrészt ugyanakkor az ötvözet 
vezetőképessége is javul.

Reztarlalom, '/• ШЖЭ
2. ábra. Kétalkotós sárgarezek m echanikai tulajdonságai 

öntött állapotban

Ennek ellenére a kétalkotós ötvözetek mecha
nikai tulajdonságai és ami a mi szempontunkból 
nagyon fontos, a kopási tulajdonságai is aránylag 
rosszak. Harmadik vagy több ötvöző hozzáadásá
val azonban a mechanikai és a siklási tulajdonsá
gok is jelentősen javulnak.

0 ---- ---- ---- ---- ---- ——J——---- ---- ----
О Ю 20 30 40 50 60 70 60 90 100

Súly °/o Zn läffi-ll

3. ábra. Kétalkotós sárgarezek villam os vezetőképessége

Az ötvözök hatása a többalkotós különleges 
sárgarezek mechanikai tulajdonságaira részben 
annak  tulajdonítható, hogy ezek az ötvözök a 
szövetszerkezetet úgy befolyásolják, mintha a cink 

1. táblázat
Sárgarezek Guillet-féle 
koefficiensei különböző  

ötvözök  esetében

Ö tv ö ző  i  G uille t-féle
elem koefficiens

Mn 0,5
Fe 0,9
P b 1,0
Sn 2,0
Mg 2,0
A1 0,0
Si 10,0
Ni — 0,9, — 1,5

tartalmat növeltük volna. Az ötvözőknek ezt 
a hatását a Guillet-féle koefficiens jellemzi (lásd :
1. táblázatot). Ez a koeficiens azt mutatja, hogy 
a szóbanforgó elem 1%-a hány százalék cinket 
helyettesít a  szövetszerkezet szempontjából.

Az egyes ötvözök hatásáról még a következő
ket mondhatjuk : A mangán jellemzője, hogy 
a sárgarezekben nagymértékben oldódik. Gyakori 
ötvözője a különleges sárgarezeknek, különösen 
más ötvöző kíséretében. Növeli az ötvözet szilárd
ságát és keménységét, anélkül, hogy a képlékeny- 
ségét csökkentené ; javítja ezenkívül a korrózió
állóságot. Hátránya, hogy csökkenti az ötvözet 
hígfolyósságát és így rontja önthetőségét.

A vasat más ötvözök mellett a különleges 
sárgarezekben gyakran használják szilárdságnö
velő és szemcsefinomító hatása miatt. Csúszó
gyűrűk anyagában azonban mennyiségét korlá 
tozni kell, mivel az ötvözetnek teljesen antimág- 
nesesnek kell lennie. Megemlítjük még, hogy a vas
tartalom az ötvözetek képlékenységét és korrózió
állóságát csökkenti.

A különleges sárgarezek ólomtartalma 1%-ig 
az ötvözet forgácsolhatóságát és siklási tulajdon 
ságait egyaránt javítja, a mechanikai tulajdon 
ságokat egyáltalán nem befolyásolja, ennél na 
gyobb mennyiségben kismértékben csökkenti a 
szilárdságot és keménységet. Mivel a szövetben 
oldhatatlan, külön fázis alakjában található. Az 
а -fázis h a tárá t nem befolyásolja.

A különleges sárgarezek óntartalma növeli 
a szilárdságot és csökkenti a  nyúlást és a képlé- 
kenységet. Mivel aránylag drága ötvöző, az ön- 
tészeti különleges sárgarezekben ritkán található.

A magnézium erősen rontja az anyag önthető 
ségét, ezért a különleges sárgarezekben nem szok
ták felhasználni.

A Guillet-féle koefficiens jelzi, hogy az alumí
niumtartalom jelentősen befolyásolja a sárga
rezek szövetét. Az a-szövetű sárgarezekben az 
alumíniumtartalom növeli az anyag szilárdságát, 
keménységét és képlékenységét, az st -f ^-szövetű 
ötvözetekben szintén növeli a szilárdságot ; az 
alakíthatóságot mindaddig, míg a у -fázis néni 
jelenik meg, alig befolyásolja.

A rideg -у-fázis fellépése után a keménység 
ugyan tovább növekedik, a szilárdság és alakít- 
hatóság azonban rohamosan csökken. Az alumí
niumtartalom hatásának jellemzésére a 4. ábrát

Ál, % ШПЗ]

4. ábra. A z  alum ínium tartalom  hatása a 70% réztartalmú 
sárgaréz mechanikai tulajdonságaira
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m utatjuk be ; az adatok 70% réztartalmú ötvö
zetre vonatkoznak [3].

Az alumíniumötvözés előnye még, hogy je
lentősen növeli, a sárgarezek korrózióállóságát, 
csökkenti azonban az önthetőséget.

A szilíciumtartalom fejti ki a legerősebb ha
tást a sárgarezek szövetére. Ezért a szilícium- 
tartalmú sárgarezek réztartalm a szokatlanul nagy 
(75%-nál több). A szilíciumtai'talom növeli a 
sárgarezek szilárdságát és keménységét, ugyan
akkor javítja a súrlódási tulajdonságokat is. H át 
ránya, hogy kismértékben rontja a sárgarezek 
önthetőségét. A különböző szilíciumtartalmú, ho
mokba öntött sárgarezek mechanikai tulajdon 
ságainak jellemzésére a 2. táblázat szolgál [4].

2. táblázat
Szilícium tartalm ú, homokba ön tö tt sárgarezek m echa 

nikai tulajdonságai

Ö sszeté te l % -b an  

Si Z n  Cu

(ТВ
k g /m m 2

Ő io
%

H B
k g /m m 2

1,19 27,50 70,25 32,40 38,70 90,50
2,38 20,50 75,70 36,30 29,60 91,60
2,70 20,10 76,55 37,63 32,46 107,00
3,28 18,81 76,44 38,02 25,67 135,00
3,98 19,01 76,15 44,71 22,80 137,00
3,98 15,60 80,05 38,76 13,00 131,00
4,21 12,60 82,35 4 1 ,c0 16,60 134,50
5,46 13,90 79,68 50,20 10,00 170,80

A nikkeltartalom az 1. táblázat szerint az 
ос +  /bfázishatárt a kisebb réztartalmak felé 
tolja el. A réztartalom helyett ötvözve azonban 
növeli a szilárdságot és javítja a korrózióálló
ságot.

A különleges sárgarezek villamos vezetőké
pességére vonatkozóan a következőket állapíthat 
juk meg : a harmadik ötvöző mindaddig, míg 
szilárd oldatot képez, nagyjából az 1. ábrában 
közölt sorrendben növeli a kétalkotós ötvözet 
ellenállását ; új fázis megjelenésekor azonban a
3. ábra szerint javul az ötvözet vezetőképessége. 
A különböző ötvözetek vezetőképességére vonat
kozóan a 3. táblázat nyújt felvilágosítást.

2. Ónbronzok és vörösötvözetek
A kétalkotós ónbronzok mechanikai tulaj 

donságainak jellemzésére az 5. ábrát [5], az ón
tartalom által az ötvözet vezetőképességére gyako
rolt hatás jellemzésére pedig a 6. ábrát [2] mu

tatjuk be. Az 5. ábrában a keménységre két gör
bét közlünk : az alacsonyabban futó görbe a 
homokba, a nagyobb értékeket adó görbe kokillába 
öntött próbákra vonatkozik.

200

\
150 A  

S'

100 I
I

50
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Óntartalom, %  lf r ” 5 - 5 |

5. ábra. A z  ónbronzok m echanikai tulajdonságai

I t t  kell megemlítenünk, hogy az ónbronzok 
jellemzője még a rendkívül kedvező siklási tu laj 
donság, a kis súrlódási tényező és a kopással 
szembeni nagy ellenállóképesség.

U ______ ű ____  I

20 tű 60 60 100 
Ontartalom %  -bon

6. ábra. A z  ontartalom hatása a kétalkotós ónbronzok 
villamos vezetőképességére

Az ónbronzok olvasztásakor dezoxidálószer- 
ként használt foszformennyiségnek a dezoxidá- 
láshoz szükségesnél nagyobbra való növelésével 
az ötvözet mechanikai tulajdonságai is javítha 
tók. Az ónbronzok foszfortartalmának növelésével 
elérhető értékek jellemzésére megemlítjük, hogy 
a névlegesen 10% ónt és 0,8—1,2% foszfort tar-

Sárgarezek villamos vezetőképessége 3. táblázat

Ö s s z e t é t e l  % -ban_________ __________ _________i V ezetőképesség

Cu A1 Mn Si Sn Ni F e Pb Z n Siem ens, m /Ö h m . m m 2

54,00 7,50 M ara d ék 6,30
54,15 —  • 3,50 — 0,40 0,14 1,00 — M arad ék 5,50
54,82 — 3,15 — — 0,26 0,07 — M arad ék 6,75
58,40 1,25 3,10 — — 0,15 1,05 — M arad ék 4,80
58,65 1,15 0,33 — — 0,23 0,12 — M arad ék 12— 14
66,25 6,00 0,77 — — — 0,70 — M arad ék 11,50
67,50 — — 0,59 — — 0,07 — M arad ék 10,50
79,50 — — 1,60 — — 0,10 — M arad ék 7,50
79,80 3,50

■

0,08 1--- M arad ék 3,00
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talmazó ötvözet Brinell-keménysége homokba 
öntve is 90—120 kg/m m 2. A foszfortartalom erős 
ellenállásnövelő hatása m iatt azonban az ötvözet 
villamos vezetőképessége csak 2,5—4 Siemens.

A vörösötvözetekben az óntartalom mellett 
jelenlévő cinktartalom által az ötvözet keménysé
gére kifejtett hatást a 7. ábra m utatja [6]. 
Az utóbbi ábrával kapcsolatban meg kell emlí
tenünk, hogy az abban közölt Brinell-keménység 
a kokilla, vagy pörgetőöntéssel elérhető optimális 
érték.

7. ábra. A  Cu-Sn-Zn-ötvözetek keménysége

Az ábrából megállapítható, hogy a cinktar
talom bizonyos mértékben helyettesíti az óntar
talmat. A kisebb óntartalmú ötvözetekben a 
növekvő cinktartalommal nő az ötvözet kemény
sége. Meg kell azonban említenünk, hogy a cink
tartalom növekedésével és az óntartalom csökke
nésével romlanak az ötvözet siklási tulajdonságai.

A vörösötvözetek általában ólmot is ta rta l 
maznak. Sajnos négyalkotós ötvözetekre vonat
kozó adataink nincsenek, az ólomtartalom által 
a mechanikai tulajdonságokra gyakorolt hatásra 
azonban következtethetünk a 8. ábrából is [6]. 
Ebből megállapítható, hogy nagyobb mennyiségű 
ólom csökkenti a keménységet. Előnye azonban, 
hogy javítja az ötvözet forgácsolhatóságát, csap
ágyként történő felhasználás esetén pedig javítja 
a siklási tulajdonságokat.

8. ábra. A  Cu-Sn-Pb-ötvözetek keménysége

Balázs F.—Katona E.: Villamosgépek csúszógyűrűi

A vörösötvözetek villamos vezető képességére 
vonatkozóan a 4. táblázat nyú jt felvilágosítást [7].

4. táblázat
Vörösötvözetek villam os vezetőképessége

Ö sszetétel % -b an V ezetőképc sség,

Sn Zn P b Cu Siem ens, m /ö h m .m m 2

3 9 7 m aradék 11
5 5 5 m arad ék 9
в 4,5 1,5 m arad ék 8,2
8 4 1 m arad ék 6,5

Végül meg kell említenünk, hogy a vörös
ötvözetek keménysége és kopásállósága 0,5— 1,5% 
antimon ötvözésével növelhető anélkül, hogy az 
ötvözet villamos vezetőképessége lényegesen csök
kenne.

3. Alumíniumbronzok
A kétalkotós ötvözetek mechanikai tulajdon 

ságainak jellemzésére a 9. áb rá t mutatjuk be [3], 
az ötvözetrendszer villamos vezetőképességének 
változását a 10. ábra m uta tja  [2]. A 9. ábra

Al. tartalom  %  -ban 
Í23S3

9. ábra. A z a lum ínium tartalom  hatása az a lu m ín iu m 
bronzok mechanikai tulajdonságaira

At tartatom % -b a n  

ESШ
10. ábra. A z  alum ínium tarta lom  hatása az a lu m ín iu m 

bronzok villamos vezetőképességére

kiegészítéseképpen megemlítjük, hogy a siklási 
tulajdonságok javítása y 2_fázisnak a szövetben 
való megjelenésével áll kapcsolatban ; a 9,4%-nál 
nagyobb alumíniumtartalmú ötvözetek ezért ked 
vezőek. A 10. ábra tanulsága szerint a nagyobb 
alumíniumtartalom az ötvözet vezetőképessége 
szempontjából is előnyös.
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A 9 ,4 %-nál kisebb alumíniumtartalmú ötvö
zetekben is növelhető a -y2Aázis mennyisége és 
így javítható az ötvözet kopásállósága és siklási 
tulajdonságai. Erre a következő kétlépcsős hőke
zelés javasolható : az anyagot %— Vz órás hőfo- 
kontartással 900—950°-ra kell hevíteni, utána 
vízben, vagy olajban le kell hűteni, majd 200— 
400°-on 1—2 órán keresztül meg kell ereszteni [8]. 
A y 2-fázis mennyiségének növekedésével javul az 
ötvözet vezetőképessége is.

A különleges alumíniumbronzok alumíniumon 
kívül mangánt, vasat, vagy nikkel tartalmaznak. 
Ezek közül a mangán javítja az ötvözet siklási 
tulajdonságait, növeli a szilárdságot anélkül, hogy 
csökkentené az alakít hatóságot. A vastartalom 
szövetfinomító és szilárdságnövelő hatású, az 
ötvözetet azonban gyengén ferromágnesessé teszi. 
Igen értékes ötvöző a nikkel, közönséges hőmér
sékleten és melegen is növeli az ötvözet szilárd
ságát, javítja a korrózióállóságát.

A különleges alumíniumbronzok vezetőképes
ségére vonatkozóan annyit kell megemlítenünk 
hogy az említett elemek az alumíniumbronzok 
különben is kis vezetőképességét tovább rontják. 
Azonban mivel ezeknek az ötvözeteknek az 
alumíniumtartalma mindig 8%-nál nagyobb és 
így « +  -y2-szövetűek, vezetőképességük 6—9 
Siemens közt változik.

Végül meg kell említenünk, hogy az összes 
alumíniumbronz közös hátránya, hogy nehezen 
önthető, az olvadt ötvözeten képződő A120 3- 
hártya könnyen zárványt és felületi hibát okoz.

á. Különleges bronzok

Nem lenne teljes ismertetésünk, ha nem 
szólnánk a ritkábban használt bronzokról, annál 
is inkább, mert ezek közt igen értékes tulajdon
ságú ötvözetek találhatók.

Az utóbbi időben külföldön aránylag elter
jedt a szilíciumbronz. A  növekvő szilíciumtartalom 
által a réz-szilícium ötvözetek mechanikai tulaj
donságaira gyakorolt hatást a l l .  ábra m utatja [3].

11. ábra. A  növekvő szilíciumtartalom  hatása 
a rézszilícium ötvözetek mechanikai tulajdonságaira

Az ötvözetek villamos vezetőképességének jellem
zésére megemlítjük, hogy a gyakran használt 
3% Si +  1% Mn-tartalmú ötvözet villamos vezető 
képessége 6—7 Simens. Hátránya az összes szilí
ciumbronznak, hogy olvadt állapotban rendkívül 
hajlamos gázfelvételre, ezért hólyagmentes, hibát
lan ötvény csak különleges óvintézkedésekkel (pl. 
az olvadék nitrogén gázzal való átbuborékoltatá- 
sával) nyerhető [4].

Az 1. ábra szerint a réz vezetőképességét a 
kctdmium aránylag kis mértékben csökkenti. Sajnos 
a kadmiumtartalom növelésével csak kis mérték 
ben nő a réz szilárdsága és keménysége ; ezért a 
vezetőképes öntészeti rézötvözeteket a kadmium 
m ellett még kevés ónnal is szokták ötvözni. Az ón 
ugyan erősen növeli a réz villamos ellenállását, 
ugyanakkor azonban a kadmiumnál jóval nagyobb 
mértékben növeli a  szilárdságot és keménységet, 
íg y  megemlítjük, hogy a 2,75% Cd, 1% Sn, 
m aradék réz névleges összetételű ötvözet Brinell- 
keménysége kb. 60 kg/nnn2, villamos vezetőképes
sége pedig 20 Siemens. Hátránya az ötvözetnek, 
hogy kopásállósága és siklási tulajdonságai a többi 
rézötvözeteknél jóval gyengébbek.

A  nagy szilárdság és nagy vezetőképesség 
legjobb kombinációit a nemesíthető ötvözetek 
közt találjuk. Ezek közül két ötvözet tulajdon 
ságait ismertetjük.

A rézötvözetek közül a legnagyobb szilárd- 
ságúak és keménységűek a berilliumbronzok. A név 
legesen 2,1% Be-, 0,45% Со-tartalmú ötvözet 
Brinell-keménysége hőkezelt állapotban 340—390 
kg/m m 2, szakítószilárdsága 100— 120 kg/mm2, 
nyúlása 1,5% ; e rendkívül kedvező mechanikai 
tulajdonságai mellett villamos vezetőképessége 
10— 15 Siemens. Az ötvözet hőkezelése két lépcsős: 
az ön tö tt anyagot 770—790 C°-on homogenizálni 
kell (a hőfokontartás időtartama 25 mm szelvény
keresztmetszetenként 1 óra), ezután hideg vízben 
gyors hűtés következik. A második lépcső 315 C°-on 
3 órás megeresztésből áll.

A berilliumbronz használata o tt  célszerű, ahol 
maximális szilárdság, keménység és kopásállóság 
kívánatos. Hátránya, hogy a bérillium rendkívül 
drága és nehezen beszerezhető. Bár a berillium
bronz jól önthető, tüzelőanyaggal fűtött kemen
cében hajlamos gázfelvételre, ezért célszerű villa 
mos kemencében olvasztani.

A berilliumbronzok családjába tartozik a jó 
vezetőképességű, névlegesen 0,60% Be-, 2,50% 
Со-tartalmú ötvözet. Hőkezelt állapotban az ötvö 
zet Brinell-keménysége 170—240 kg/mm2, szakító 
szilárdsága 60— 65 kg/mm2, nyúlása 5—15% és 
ugyanakkor vezetőképessége 25— 30 Siemens. E n 
nek az ötvözetnek a hőkezelése is két lépcsős : 
920— 930 C°-on homogenizáló izzítás (időtartama 
25 mm, szelvény vastagságonként 1 óra) és hideg 
vízben történő gyors hűtés u tán  3 órás 460—480 
C°-os megeresztés következik.

Az utóbb em lített ötvözetnek is hátránya az 
ötvözök drágasága : ezenkívül kopásállósága az 
ónbronzoknál valamivel gyengébb, tehát csak o tt 
célszerű használni, ahol jó vezetőképessége kihasz 
nálható. A berilliumbronzhoz hasonlóan szintén 
célszerű villamos kemencében olvasztani.

II. A villamosgépek 
csúszógyűrűihez javasolt ötvözetek 

és előállítási módszerük

Mielőtt a csúszógyűrűkhöz javasolható ötvö 
zeteket ismertetnénk, megemlítjük, hogy a sikló
csapágyakhoz általában használt rézötvözeteket 
siklási sajátságaik alapján a következő sorrend



176 Öntöde 1960. 8. sz. Balázs F.—Katona E.: Villamosgépek csúszógyűrűi

ben sorolhatjuk : berilliumbronzok, ónbronzok, 
vörösötvözetek, különleges alumíniumbronzok, 
különleges sárgarezek.

Ezek és az előző fejezetben ismertetettek 
előrebocsátásával a villamos gépek csúszógyűrűi
nek előállítására alkalmas ötvözeteket a következő 
három csoportba oszthatjuk aszerint, hogy melyik 
tulajdonságuk a döntő fontosságú :

Az első csoportba a következő két ötvözet 
sorolható :

öBz 14: Összetétele : 13,0—15,0% Sn, max. 
0,20% P, maradék Cu ; az ötvözet Brinell-kemény
sége kokillába öntve, vagy pörgetőöntéssel 100— 
140 kg/mm2, villamos vezetőképessége 5—6 Sie
mens.

öAlbz 10—3: Összetétele: 9,0— 11,0% Al, 
2,5—3,5% Mn, maradék Cu ; az ötvözet Brinell- 
keménysége kokillába öntve, vagy pörgető öntés
sel 110—140 kg/mm2, villamos vezetőképessége
5—7 Siemens.

A második csoportba szintén két ötvözet sorol
ható :

öKSr 57 V : Összetétele”: 56—59% Cu, 1,0— 
1,5% Al, 0,3—0,8% Mn, maradék Zn ; az ötvözet 
Brinell-keménysége kokillába öntve vagy pörgető 
öntéssel 110—140 kg/m m 2, villamos vezetőképes
sége 10—14 Siemens.

öKSrAl-6V : Összetétele: 63—67% Cu, 6— 
7% Al, 0,4—0,8% Mn, maradék Zn ; Brinell- 
keménysége kokillába öntve, vagy pörgető öntés
sel 120—180 kg/mm2, villamos vezetőképessége 
9— 12 Siemens.

Végül a harmadik csoportba az optimális 
tulajdonságok elérésére a következő két ötvözet 
felhasználása javasolható :

öBebz 2: Összetétele: 1.9—2,5% Be, 0,20— 
0,60% Со, maradék Cu ; Brinell-keniénysége 
hőkezelve 340—400 kg/m m 2, villamos vezető- 
képessége 10—15 Siemens.

öBeCoCu : Összetétele : 0,50—0,80% Be, 2,2— 
3,0% Со, maradék Cu ; Brinell-keménysége hő
kezelve 170—240 kg/m m 2, villamos vezetőképes
sége 25—30 Siemens.

Az ötvözet végleges kiválasztását az szabja 
meg, hogy milyen mértékben kell figyelembe 
venni az ötvözet árát. Erre vonatkozóan az 5. 
táblázat nyújt felvilágosítást. A táblázatban az

5. táblázat
Ö tvözetek  ára

A z ö tv ö z e t jele A z ö tvözet fé m é rté k e , 
F t/100  k g

ö B z 14 ................................ 4 850
öA lbz 10— 3 ....................... 3 800
öK S r 67V ............................ 2 885
öB ebz 2 .............................. 39 000
öK SrA l-6V  ......................... 3 145
ÖBeCoCu . . . ....................... 14 705

ötvözet értékét az érvényes árrendszer alapján, 
az ötvözetet alkotó és a javasolt minőségben fel
használt fémek árának összegezésével állapítottuk 
meg.

Bármely ötvözet mechanikai tulajdonságait 
az összetételen kívül az előállítási mód is döntően 
befolyásolja. Minél finomabb szövetű az anyag, 
annál kedvezőbbek a mechanikai tulajdonságai ; 
a finom szövet biztosítása érdekében pedig meg
merevedés közben lehetőleg gyors lehűlést kell 
biztosítani. Az előző okok m iatt a gyors lehűlést 
biztosító kokilla öntés mindig előnyösebb a lassú 
lehűléssel dolgozó homoköntésnél.

A két öntésmód közötti különbség jellemzé
sére megemlítjük, hogy pl. homokba öntött 
ónbronz Brinell-keménysége 55— 65 kg/mm2, míg 
az azonos összetételű kokillaöntésű ónbronz ke 
ménysége 95 kg/m m 2. Vagy a  homokba öntött 
alumíniumbronz keménysége 100 kg/mm2, az 
azonos összetételű kokillaöntésű ötvözet kemény
sége pedig 140 kg/m m 2 [8].

A kokillaöntés előnyei tovább fokozhatok 
pörgető öntéssel. Ugyanis a centrifugális erő 
faj súly szerinti szeparáló hatása folytán az olvadt 
fémben oldhatatlan és a tiszta fémnél általában 
jóval kisebb fajsúlyú szennyezők, mint a salak, 
oxidok, gázok az öntvény belső felületén válnak ki. 
íg y  az anyag különösen a külső felületén tömör, 
gáz- és hólyagmentes lesz és legfeljebb a belső 
felületen talátható némi mikrolukacsosság, ami for
gácsolással könnyen eltávolítható. Ez az eljárás 
em lített előnyei m iatt különösen alkalmas nehe
zen önthető ötvözetek, pl. az alumíniumbronzok 
öntésére. A pörgetett öntvény kisebb megmun
kálási ráhagyással önthető és így kisebb a kelet
kezett hulladékmennyiség is.

Mivel az általunk ajánlott ötvözetek pörgető 
öntéssel igen jól önthetők, az előzőkben ismer
te te t t  előnyök m ia tt a csúszógyűrűk előállítására 
a pörgető öntés használata célszerű.

Anélkül, hogy az előállítási technológia rész
leteire kitérnénk, megemlítjük, hogy az ajánlott 
ötvözetek olvasztásához használható ugyan az 
általában szokásos olaj-, gáz-, vagy koksztüzelésű 
tégelyes kemence. Az 1. és különösen a 3. csoport
ban említett ötvözetek azonban gázfelvételre 
hajlamosak és ezért — ha erre lehetőség van — 
célszerű az olvasztást villamos kemencében (pl. 
középfrekvenciás indukciós tégelyes kemencében) 
végezni. Hangsúlyoznunk kell ezenkívül, hogy az 
ötvözet vezetőképességének biztosítása érdeké
ben lehetőleg tiszta  kiinduló anyagot (elektrolit 
réz, finomított ón, elektrolit mangán, 99,5%-os 
alumínium, finomhorgany, min. 97% tisztaságú 
kobalt, kis szennyezőtartalmú réz-berillium-segéd- 
ötvözetet) kell használni.

Összefoglalás
Tanulmányunkban az öntészeti rézötvözetek 

tulajdonságainak ismertetése u tá n  — fő jellem
zőik alapján 3 csoportra bontva — kijelöltük 
azokat az ötvözeteket, melyek villamosgépek 
csúszógyűrűinek előállításához ajánlhatók : a csú
szógyűrűk előállítására pörgetőöntést javasol
tunk . A javasolt ötvözetekből pörgetőöntéssel 
készült csúszógyűrűknek a felhasználás szempont
jából fontos tulajdonságai lényegesen kedvezőb
bek a Magyarországon eddig erre a célra felhasz-
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nált 9—12 Siemens vezetőképességű 50—70kg/mm3 
Brinell-keménységű Vöt 4 és Vöt 5 jelű vörös 
ötvözetből készült csúszógyűrűk tulajdonságainál.
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Szakosztályi hírek

Az ö n tö d e i szak o sz tá ly  1960 . V I. 30-án t a r t o t t a  
félévzáró  veze tő ség i ü lését, az  a lá b b i  nap irend  s z e r in t  :

1. J e le n té s  a  szakosz tá ly  fé lév es  m u n k á já ró l.
2. F re ib e rg i ú tibeszám o ló .
3. A sz erk esz tő  beszám o ló ja .
4. M u n k ab izo ttság o k  k érd ése i.
5. B e je len tések .
Sáfár László  szakosz tá ly i e ln ö k  m eg n y itó ja  u tá n  

Gál Zoltán  sz ak o sz tá ly i t i tk á r  is m e r te t te  az e lm ú lt  f é l 
évben  v é g z e tt m u n k á t.  Az ism e rte té s  b ő v eb b e n  a  
m ásod ik  n eg y ed év es  egy esü le ti é le trő l szólt, m iv e l 
az első n eg y ed év es m u n k áró l a  vezetőség az  1960. 
IV . 7-én t a r t o t t  ü lésén  tá jé k o z ta tá s t  k ap o tt. A  m á s o 
d ik  n eg y ed év b en  ö t  előadás h a n g z o tt  el. E z e k  s o r 
ren d b en  a  k ö v e tk e z ő k  :

1. Vörös Árpád : S zakem berképzés s z o v je t t a 
p a s z ta la ta in a k  haszn o sítása .

2. M . N a g y  Sándor : A p rec íz ió s  öntés te c h n o ló 
giai és g azd aság i kérdései.

3. Cseh M iklós : G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  e lő 
á llítása .
j, - 4. Solti M á r to n :  F ém ö n té sz e ti beöm lőrendszerek .

5. Dr. A . Ofenheimer : H om okregeneráló  b e r e n 
dezések.

A z e lő ad áso k o n  összesen m in te g y  150 ta g tá r s u n k  
v e tt  rész t. 1960. V. 31-én a  h a z á n k b a n  ta r tó z k o d ó  
négy lengyel szak e m b er ism e r te té sé t h a l lg a tta  m eg  
a  lengyel ö n tö d e i g é p g y á rtá sró l sz ak o sz tá ly u n k  s z á 
m os ta g ja .

A sz ak o sz tá ly i vezetőség  é rté k es  m eg b eszé lé s t 
fo ly ta to tt  F. N aum ann  ig azg a tó v a l, a  ném et és m a g y a r  
ö n tő k e t é r in tő  szám os kérdésrő l.

J ó ls ik e rü lt a n k é t  k e re téb e n  S z tá lin v á ro sb an  m e g 
v ita tá s ra  k e rü lte k  a  h azai ö n tö d e i n y ersv as g y á r tá s á v a l  
és fe lh a szn á lá sáv a l k ap cso la to s p rob lém ák.

A  v é g z e tt m u n k a  ism erte té se  u tá n  G ál Z o ltá n  
fe lo lvasta  a  m áso d ik  féléves m u n k a te rv - ja v a s la to t .  
E n n ek  összeá lK tásánál a z t az e lv e t ta r to t tá k  szem  e lő t t ,  
hogy m inél tö b b  sz ab a d  k lu b n a p  legyen  te tszés s z e r in t i  
tá rg y ú  m egbeszélések  szervezése céljából. íg y  a z  e lő 
adások  n em  a d n a k  o lyan  z sú fo lt p rogram ot, m in t  az 
első félévben.

A m u n k a te rv  fe le tt n y i to t t  v itá b a n  Selmeci Béla  
fő titk á r  fe lh ív ta  a  vezetőség fig y e lm é t egy e ln ö k ség i

h a tá ro z a t b e ta r tá s á ra .  E z  a  h a tá ro z a t leszögezi, hogy  
a vidék i cso p o rto k  v e z e tő in e k  vezetőség i ü lésen  kell 
beszám olni végzett m u n k á ju k ró l. S zü k ség es, hogy  
a m u n k a te rv b e n  h e ly e t k a p jo n  a  t á v la t i  fejlesztési 
tervek  m e g v ita tá sa .

Szenes Ödön t a g tá r s u n k  ja v a s la ta  a la p já n  a  
K G M TI és  ön tödei sz a k o sz tá ly  k ö z ö t t i  szorosabb  
kapcso la t és közös m u n k a  k ia la k ítá s a  é rd e k éb en  a  
vezetőség egy , a  m u n k a  je lleg e  sze rin t v á l to z ó  össze 
té te lű  m u n k a b iz o ttsá g  lé treh o zá sá ró l h o z o t t  h a tá ro 
zatot.

E z u tá n  a  vezetőség 19 tag fe lvéte li k é re lem  ü g y é 
ben h o z o t t  dön tést.

A F re ib e rg i u ta zá s  ta p a s z ta la ta iró l  Sáfár László, 
a k ü ld ö ttsé g  vezetője s z á m o lt  be. R é sz le te seb b  ism er 
te tés t a z  Ö n tö d e  eg y ik  sz á m a  fog ta r ta lm a z n i .  Az 
ism erte tés kap csán  a  veze tőség  eg y h a n g ú la g  á llá s t 
foglalt h a so n ló  jellegű u ta z á s o k  szerv ezése  m elle tt, a  
felm erü lt nehézségek f ig y e lem b ev é te lév e l. A legköze 
lebbi lengyelország i u ta z á s  m egszervezésérő l h a tá ro 
zat s z ü le te t t .

Az Ö n tö d e  szerk esz tésén ek  p ro b lé m á it dr. Hajtó 
Nándor is m e r te t te .  Ü jra  f e lh ív ta  a f ig y e lm e t, hogy  a  lap  
cikk h iá m iy a l  küzd . A  veze tőség  h a tá r o z a tb a n  h ív ja  
fel a  sz e rk e sz tő b iz o ttsá g  f ig y e lm é t o ly a n  m u n ira  m eg 
szervezésére, am elynek  c é lja  üzem i ta p a s z ta la to k  g y ű j 
tése és közlése .

A v eze tő ség  m eg b ízá sáb ó l a  m u n k a b iz o ttsá g o k  
m u n k á já t Vezető Sári Vince ta g tá r s u n k  ja v a s la to t 
te t t  a  S z a k o sz tá ly  v ezetése  a l a t t  m űködő  ú ja b b  m u n k a 
b iz o ttsá g o k  lé tre h o z á sá ra , azo k n ak  a  m u n k a b iz o tt 
ságoknak  a z  egy idejű  m eg szü n te té sév e l, am elyekhez 
h aso n ló k a t a  KGM  a la k í to t t .

E z e k  a z  ú j m u n k a b iz o ttsá g o k  a  k ö v e tk e z ő k  :
1. O k ta tá s i .
2. Ö n tö d e i egészségvédelm i.
3. S z a b v á n y o k a t ta n u lm á n y o z ó .
T ö b b  vezetőségi ta g  h o zzászó lá sáb an  á llá s t fog 

lalt a  ja v a s la t  m elle tt, k ie m e lv e  egy-egy  m u n k a b iz o tt 
ság f e la d a tá t  képező k é rd é s  fo n to ssá g á t .

N é h á n y  k isebb b e je le n té s  u tá n  v é g é té r t  a  vezető 
ségi ü lés, am ely en  k ev é s  k iv é te lle l a  te l je s  vezetőség  
ré sz tv e tt. ■ V. Á.
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Néhány adat a réz-alum íuium -titán egyensúlyi diagramhoz
E M 6  D  G Y U L A

D k 669.35.71.22 : 536.717

Н екоторые данные к тр о й н о й  диаграмме равновесного 
состояния системы Сн-A l-T i

E inige D aten  zum C u-A l-T i Z u s tan d sd iag ram  

Some d a ta  on the Cu-A l-Ti p h ase -d iag ram

A titán  szerepével a legkülönbözőbb ötvöze
tekben már sokat foglalkoztak. Tudjuk róla, hogy 
sokszor szemcsét finom ít és ezért vele az öntvé
nyekben a szívódás és mikrolunkeresedés meg
akadályozható. A szilárdságot is növeli és javítja 
az alakít hatóságot. A titán  szerepe nem közömbös 
a réz-alumínium (alumíniumbronz )-ötközetekben 
sem. Ennek a titánnal háromalkotós termér dia
gramja még nem ismeretes. Az eddigi irodalmi 
munkák csupán a kétalkotós réz-titán ötvözettel, 
illetve a kevés alumíniumot (0,5—1,2%) és titán t 
(0,5—2%) tartalmazó ötvözetek hőkezelésével 
foglalkoztak. Célunk az volt, hogy a réz-alu- 
mínium-titán diagramhoz szolgáltassunk adato 
kat, e ért a réz-alumínium kétalkotós ötvözetet 
15% alumíniumtartalomig vizsgáltuk 1—3% titán 
nal ötvözve.

1. Előzetes munkák
A kétalkotós réz-aumínium egyensúlyi dia 

gram közismert. Az lalumínium-titán diagram 
szintén eléggé tisztázott. A legtöbb vita még ma 
is a réz-titán kétalkotós diagram körül van. 
Ennek tisztázására К. P. Kalyinyin és M. Z. 
Spiridonova újabb kísérleteket végzett [6].

Háromalkotós ötvözettel először Dennison fog
lalkozott a Cu-Al7-Ti2 ötvözet hőkezelésével kap 
csolatban [1]. Később W . Gruhl és H. Cordier 
említ néhány réz-alumínium-titán ötvözetet, ame
lyekkel hőkezelési kísérleteket végeztek [2, 3, 5]. 
Ezekben az alumínium 0,3—1,2%, a titán pedig 
0,6—2,0% között változott.

A titán szemcsefinomító szerepe a színes és 
könnyűfém ötvözetekben igen jelentős. Ezzel 
a kérdéssel alaposabban Müller és Ohmann, majd 
Thews foglalkozott [3, 4].

2. Kísérleti anyagok és eszközök
A titánban esetleg jelenlevő oxigén vagy 

egyéb gázok eltávolítására a réz-titán segéd
ötvözetet Tamman-rendszerű kemencében, vá 
kuumban készítettük. A réz-titán segédötvözet
ben a titán mennyisége 5—25% között változott. 
Az alumínium ötvözése 50%-os réz-alumínium 
segédötvözettel, vagy tiszta állapotban történt. 
A tökéletesebb oldódás biztosítására Cu-Alt.-,-Tir, 
segédötvözetet is használtunk ott, ahol kevés 
titán t kellett beötvöznünk. Az olvasztást szilit- 
rudas kemencében végeztük. A próbatesteket 
20 0  X 50 mm-es öntöttvas kokillába öntöttük.

Az ötvözetek hőkezelése 600 C°-ig légcirkulá
ciós kemencében, ezen felül pedig állólevegős 
laboratóriumi kemencében történt. Mindkét eset
ben villamos ellenállás fűtéssel.

Ellenőrző vizsgálatokhoz mikroröntgen-felvé- 
teleket is készítettünk és mikrokeménység-mérést 
is végeztünk.

3. A kísérletek menete
a) Segédötvözetek készítése
A réz-titán segédötvözet 5% titántartalomig 

nyitott tégelyben jól készíthető. A rezet faszén
takaró a latt megolvasztjuk és 1250 C°-ra túl
hevítjük, m ajd a titánt réz vagy alumínium fóliába 
csomagolva adagoljuk. Az ötvözet jól önthető.

Dezoxidálószert nem használtunk, m ert a 
titán  maga is dezoxidál, más dezoxidálószer vi
szont csak szennyezné az ötvözetet.

Az 5%-nál nagyobb titántartalmú ötvözetet 
(10—30% Ti) Tamman-rendszerű, vákuumkemen
cében olvasztottuk. Ez a segédötvözet teljesen 
gáztalan volt.

A réz-alumínium-titán segédötvözetet a kö
vetkező módon készítettük : a rezet faszéntakaró 
alatt megolvasztottuk és ebbe Al-Tiin segédötvöze
te t adagoltunk. Ilyen módon Cu-Al15-Ti5 segéd
ötvözetet állítottunk elő (ez a  háromalkotós segéd
ötvözet egyébként kitűnően alkalmas a rra  is, 
hogy a titá n t más alumínium ötvözetekbe öt
vözzük).

b) Ötvözetek készítése
A vizsgálathoz szükséges réz-alumínium-titán 

ötvözetet szilitrudas kemencében olvasztottuk. 
Az olvasztás menete a következő :

Faszéntakaró alatt megolvasztottuk a rezet 
és ezután belekevertük a réz-titán vagy réz- 
alumínium-titán segédötvözetet és végül a még 
szükséges alumíniumot színalumínium vagy Cu- 
Al50 segédötvözet alakjában adagoltuk.

Takarásra különböző sókat is használtunk, 
de a legalkalmasabbnak a faszén bizonyult.

A rezet igen jól lehetett 0,1% magnézium
mal dezoxidálni, mivel azonban minden szennye
zést kerülni kellett, a rezet megolvadása után 
kevés alumíniummal (0,5%) dezoxidáltuk, majd 
beadagoltuk a réz-titán segédötvözetet, vagy a 
tiszta titán t és utána a fennmaradó alumíniumot.

Alapos átkeverés után az ötvözetet kokillába 
öntöttük. Az így készült ötvözetek összetételét az 
l /а és b táblázatban m utatjuk be. Az eredmények 
a  megengedett hibahatáron belül voltak.

Az ötvözetek színe és ütésre tanúsított visel
kedése alapján a 2. táblázatot állítottuk össze.

A titántartalm ú ötvözetek szín- és fénytartók, 
nem korrodálnak, és még 13% alumíniumtarta 
lommal is szívósak. Ennél több alumínium azon
ban már erősen rideggé teszi.

Az 1 ja és b, ill. 2. táblázatba csak néhány 
ötvözetet vettünk fel abból a 400 ötvözetből, 
amelyet kísérleteink során vizsgáltunk.

c) Az ötvözetek hőkezelése és mikroszkópi 
vizsgálata
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Í ja  táblázat

Sorszám Az ö tv ö ze t je le A10//0
Ö ssze té te l*

M egjegyzés
F e% T i%

1 . Cu -A15 6,13 K ok . ö. k ö zv e tl. ö tv .
2. Cu -A110 9,78 0,15 — Kok . ö. közv e tl. ö tv .
3. Cu -A115 14,73 0,15 — K ok . ö. közv e tl. ö tv .
4. Cu -AIjo 20,48 0,20 K ok . ö. közvetl. ö tv .
5. Cu-Al5-T i, 4,91 0,15 0,6 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
6. Cu-Als- T i3 5,16 — K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
7. Cu-Al5-T i5 4,37 — 5,64 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
8. Cu-Al10- T i1 9,96 — 0,93 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
9. Cu-Al10- T i3

10. Cu -A110-T i 5 9,51 — K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
11. Cu -A1,5-T í , 14,05 — 1,08 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
12. Cu-Alls- T i3 2,04 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
13. C u-A l,5-T i5 4,56 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
14. Cu-A l20-T i, K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
15. Cu -A120-T í 3 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
16. Cu -A120-T í s 4,2 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
17. Cu -A1,-Tí 5 4,4 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
18. C u -A l,-T i,0 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
19. Cu-Ti, K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
20. Cu-Ti5 4,11 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l
21. Cu-Ti10 8,28 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l

v á k u u m b a n
22. C u-T i,0 15,05 Kok . ö. fém  közvetl. T i-v a l

v á k u u m b a n
23. Cu-Ti 20 16,5 K ok . ö. fém  közvetl. T i-v a l

v á k u u m b a n
24. Cu-Ti 25 24,93 K ok  ö. fé m  közvetl. T i-v a l

■

v á k u u m b a n

* Cu m a ra d é k

1 Ib táblázat

Sorszám Az ö tv ö z e t je le K áló
Ö ssze té te l*

M egjegyzés
Fe, % Ti, %

X X X . C u-A l,6-Ti, ....................................... 0,2 0,02 1,09 C u -T i12 s. ö tv . k o k .  ö.
X X X II . C u-A l20- T i , ............................................ 0,2 C u -T i12 s. ö tv . k o k .  ö.

X L I. C u-A lj-T i, ......................................... 0,4 C u-T i 12 s. ö tv . k o k .  ö.
X L II I . C u-A l,0-T i3 ............................................ 0,3 C u -T i12 s. ö tv . k o k .  ö.
X L  VI. C u-A l16-T i3 . .......................................... 0,2 C u -T i,2 s. ö tv . k o k .  ö.

X L  V III . C u-A l,0-Ti3 .......................................... 0,2 C u -T i12 s. ö tv . k o k .  ö.
X L IX . C u - A l j .................................................... C u -T i,2 kokilla  ö.

L I. C u-A l16 .................................................. C u -T i12 kokilla ö.
L II. C u-A l,0 .................................................. C u -T i8 s. ö tv . k o k .  ö.
LV. C u - T i , .................................................... C u -T i8 s. ö tv . k o k .  ö.

L V II. C u -T i3 ....................................................... C u -T i8 s. ö tv . k o k .  ö.
L IX . C u-T i5 .................................................... C u -T i8 s. ö tv . k o k .  ö.

I. C u-A lr Ti0 , ......................................... 0,25 C u -T i12 s. ö tv . k o k .  ö.
I I I . Cu"A l10-Ti0>1 ....................................... 0,15 0,21 C u -T i,2 s. ö tv . k o k .  ö.
VI. CU-Aljg-Tig.j ..................................... 0,2 C u -T i12 s. ö tv . k o k .  ö.

V III . C u-A l20-Ti0>1 ..................................... 0,2 C u -T i,2 s. kok . ö tv .  ö.
X V II. Cu -AIj -TÍq^ .......................................... 0,3 0,64 C u -T i12 s. kok . ö tv .  ö.
X IX . C u-A l10-Ti0<5 ..................................... 0,2 0,69 C u -T i,2 s. ö tv . k o k .  ö.

X X II . Cu -A116-Tí0i5 .................................. 0,2 C u -T i,2 s. ö tv . k o k .  ö.
X X IV . A l2o‘Ti0, g ....................................... 0,25 0,04* 0,64 C u -T i,2 s. ö tv . k o k .  ö.

X X V . C u-A lj-T i, ............................................ 0,3 1,33 C u -T i,2 s. ö tv . k o k .  ö.
X X V II. C u-A l,0- T i , ............................................ 0,25 1,3 C u -T i,2 s. ö tv . k o k .  ö.

* A v a s ta r ta lm a t  e llen ő rzésre  v izsg á ltu k , hogy  a  t i tá n b a n  lev ő  v as  szennyező  h a tá s á t  e llen ő rizzü k .

Az ötvözeteket úgy állítottuk össze, hogy az 
1, illetve 3% titánnak megfelelő függőleges met
szetek 0,5—16% alumíniumtartalmú ötvözeteit 
mindig együtt hőkezeltük. A hőkezelést víz
szintes, valamint függőleges irányban sorakozó 
ötvözetsorral végeztük. (Azaz az egyensúlyi dia 
gram függőleges metszete egy ugyanazon hő
mérsékletén különböző összetétellel „vízszintes”,

viszont egy ötvözetet különböző hőmérsékleten 
kezelve „függőleges” irányú a vizsgálat.) A hő
kezelési hőmérséklet 950 C°-tól lefelé 300 C°-ig, 
majd egy másik csoporttal 300 C°-tól felfelé 950 
C°-ig terjed t és az időtartama 8 óra és egy hét 
között változott. Ezenkívül különböző alumínium
tartalomnak megfelelően ugyanazon a hőmérsék
leten, tehát vízszintes sorban is végeztünk hő-
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2. táblázat

Ö tv ö ze t je le  é s  összeté te le Á lla p o ta M egjegyzés

1. Cu -A15 K o k .  ö n t. a ran y sárg a , sz ívós
2. Cu -A110 K o k .  ö n t. a ran y sá rg a , szép , szívós
3. C u -A lls K o k .  ö n t. fehér, rideg
4. C u-A l,„ K o k .  ön t. fehér, rideg
5. C u -A lj-T i, K o k .  ö n t. a ran y sárg a , fén y es, szívós
6. C u -A l5-T i3 K o k .  ön t. a ran y sárg a , fén y es, szívós
7. Cu -A16-T í 5 K o k .  ön t. sárgás, k em én y , szívós
8. C u-A ljo-T ij K o k .  ö n t. szép, a ra n y , sz ívós, de rövid  fo rgács
9. C u -A l10-T i3 K o k .  ö n t. a ran y sárg a , sz ívós

10. C u -A l10-T is K o k .  ö n t. zö ldarany , sz ív ó s
11. C u -A l15-Ti[ K o k .  ö n t. sárgásszü rke , k issé  rideg, jo b b  3-nál
12. C u -A h j-T ij K o k .  ö n t. P t  színű, rid eg
13. C u -A l16-T i5 K o k .  ö n t. szü rk ésaran y , k issé  rideg
16. K o k .  ö n t. szürkés, feh ér, r id eg
17. C u -A h -T h K o k .  ö n t. zö ldarany , sz ív ó s
19. C u -T ij K o k .  ö n t. rézvörös, sz ívós
20. C u -T i5 K o k .  ö n t. vö rö saran y , sz ívós

tö re t fin o m  sá rg á s , kissé szívós21. C u -T i8 K o k .  ön t.
22. C u -T i15 K o k .  ön t. tö re t  d u rv a , sá rg á s , rideg, n ag y o n  kevéssé 

szívós
24. Cll-TÍ 25 K e m e n c é b e n  h ű lt d u rv a , szü rk és, k em én y

kezelést. Minden hőkezelés után az együtt hő- 
kezelt próbákat mikroszkópon egyidőben vizs 
gáltuk.

A mikroszkópi vizsgálathoz elektrolitikus po- 
lírozással, vagy kézi polírozással és maratással 
készítettük elő a próbatesteket.

A maratószerek :
1. Ammonperszulfát.
2. 100 cm3 HoO,

30 cm3 HC1,
4 g FeCl3.

3. Elektrolitos polírozáshoz :
700 cm3 etilalkohol,
200 cm3 perklórsav,
100 cm3 glicerin.

4. A kísérletek kiértékelése

A mikroszkópi, mikroröntgen és mikroke- 
ménység vizsgálatok alapján az 1 és 3% titá n 
tartalom nak megfelelően elkészítettük a függő 
leges metszetet és ezek alapján összeállítottuk a 
különböző hőmérsékletnek megfelelő vízszintes 
metszeteket. Összehasonlításra, illetve a kiinduló 
fázisok ellenőrzésére a réz-alumínium és a réz 
titá n  kétalkotós egyensúlyi diagramokat is be 
m utatjuk .

A réz-alumínium diagramból kiolvasható, 
hogy 1035 C°-on az а -fázis telítési határa 7,4% 
alumíniumnál, míg 565 C° alatt 9,4% alumínium
nál van  (1. ábra).

Az alumíniumtartalom növelésével 565 C° 
a la tt a y 2, míg e felett a /3-fázis jelenik meg. 
(A diagramot részletesen Verő: Metallográfia I. 
könyve [7] ismerteti.)

A réz-titán diagram (2. ábra) még nem elég 
kiforrott. Néhány ellenőrző vizsgálat alapján 
megállapítottuk, hogy 885 C°-on az а-fázis te lí 
tettsége 8,4%-nál van, viszont 20 C°-on a Cu3Ti 
m ár 0,5% titántartalomnál megjelenik. Ezek 
szerint a titán oldódása a rézben a hőmérséklet

Alumínium, alom %

1. ábra. Réz-alum ínium  egyensúlyi diagram

süllyedésekor erősen csökken és Kalinyin szerint 
500 C°-on is csupán 0,5% titán  oldódik [6].

Ez a megállapítás azért fontos, mert a Cu3Ti 
vegyület a háromalkotós ötvözetben is külön 
fázisként jelentkezik. A titán  az alapanyagban 
csak részben oldódik, részben önálló Cu3Ti- 
fázist alkot.

A háromalkotós diagramból először is az 1% 
titánnak megfelelő metszetet (3. ábra) vizsgálva, 
az ábrából először is megállapítható, hogy a titán 
oldhatósága alumínium jelenlétében a réz-titán 
diagramhoz képest nő ugyan, de a réz-alumínium 
kétalkoztós ötvözet а-mezejét erősen összeszűkíti. 
Ezt megerősíti Vigdorovics [8] is. Az eredeti
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3. ábra. Réz-alum ínium -titán egyensúlyi diagram  
metszete 1% titán tartalomnál}

4. ábra. Réz-alum ínium -titán egyensúlyi diagram metszete 
3 % titán tartalomnál

a-mező két részre oszlik, éspedig a-ra és cc +  
+  Cu3Ti +  x-ra, tehát egy harmadik fázis is 
jelentkezik. Ugyanakkor az a +  y2 mező határa 
is jobbra tolódik. 565 C° felett az at. +  ß- és ß-

—- %Ai rasa

•5. ábra. R éz-alum ínium -titán egyensúlyi diagram  
rézsarka, r'00 C°-on

6. ábra. Réz-alum ínium -titán egyensúlyi diagram  rézsarka 
800 C°-on

mezőben a /3-fázison kívül a Cu3Ti is külön fázis
ként mutatkozik. A fázismezők (a. -j- ß -f- Cu3Ti 
és ß -j- Cu3Ti) határait 1% titán még alig tolja el 
(3. és 6. ábra).

3% titán  jelenlétében az а-mező tovább 
zsugorodik és az eredeti x  +  y2, most x  +  Cu3Ti -f- 
+  y2 erősebben jobbra tolódik, míg a régi x +  ß-г 
most a +  ß +  Cu3Ti-mező mindkét irányban szét
húzódik. Az átmeneti x  +  Cu3Ti -f- x-fázismező 
az x- és az x +  y2- rovására csak kis mértékben 
(4., 5., 6. ábra), 500 C°-on erősebben bővül, míg 
800 C°-on az x +  Cu3Ti +  jc-mező szűkül. A 
mikroképek szerint a réz-alumínium kétalkotós 
ötvözetek szövete (7,5% alumíniumnál) már 1% 
titánnal heterogénné válik (7., 8. ábra). Ha a 
titántartalm at 3%-ra növeljük, akkor a szövet 
erősen heterogén lesz és 600 C°-on, valamint 280 
C°-on azonos szövetet m u ta t (9., 10. ábra).

900 C°-on 10% alumíniummal a kétalkotós 
ötvözet mikroképén tiszta  tűs /1-fázis észlelhető 
(11. ábra).

Ugyanakkor 1% titánnal az x +  /1-mező

7. ábra. G u-A l1>b-T i1 ötvözet 750 C°-on 26 óráig 
homogenizálva és vízben edzve 600 X

2. ábra. Réz-titán egyensúlyi diagram
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8. ábra. C u-A l7,y T i t ötvözet 600 
C°-on 26 óráig homogenizálva és 

vízben edzve, 600 x

9. ábra. C u -A l7,5-T i3 ötvözet 600 
G°-on 26 óráig homogenizálva és 

vízben edzve, 600 x

10. ábra. C u-A llty T i 3 ötvözet\ 280 
C°-on 26 óráig homogenizálva és 

vízben edzve, 600 X

11. ábra. C u -A li0 ötvözet 900 G°-on 
8 óráig homogenizálva és vízben 

edzve. Tűs ß-fdzis, 150 X

12. ábra. O u -A l,0 T i t ötvözet 900 
C°-on homogenizálva jés vízben  

edzve. Világos a , sötét ß, 150 X

13. ábra. G u-A lxa-T i3 ötvözet 900 
C°-on homogenizálva és vízben 

edzve, 150 X

14. ábra. C u -A l10 ötvözet 800 C°-on 
8 óráig homogenizálva és vízben 
edzve. Világos a, sötét ß, 150 X

15. ábra. C u -A l10- T i l  ötvözet 800 
C°-on 8 óráig homogenizálva, v íz 

ben edzve, 150 X

16. ábra. C u -A l10-T i3 ötvözet 800 
C°-on 8 óráig homogenizálva és 

vízben edzve, 150 x

jobbra tolódik (12. ábra) és 3% titán  a /bfázist 
még tovább csökkenti (13. ábra).

A réz-alumínium ötvözet 800 C°-on 1, illetve 
3% titánnal ötvözve erős szemcsefinomodást mu
ta t  (14., 15. és L6. ábra).

A 17—19. ábra a titánnak a y 2 re kifejtett 
ha tásá t szemlélteti. Végeredményben megállapít
ható, hogy a titán az «-mezőt szűkíti és az oc-,

valamint a oc +  ß-, illetve a +  y2-fázisok között 
egy újabb heterogén mező jön létre.

A titán  a szemcsét finomítja, az pedig ön- 
tészeti és alakítási szempontból egyaránt előnyös. 
Ezen kívül a réz-alumínium kétalkotós diagramot 
már kevés titán  (1—3%) is erősen módosítja, a 
mezőket kiszélesíti. Ez az ötvözet típus hő
kezelhető.
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17. ábra. C u-A lH ötvözet 500 
C°-on 8 óráig homogenizálva és 

vízben edzve, 150 x

18. ábra. Cu-Aln -T it ötvözet 500 
C°-on 8 óráig homogenizálva és 

vízben edzve, 150  x

19. ábra. C u -A ll t - T i 3 ötvözet 500 
C°-on 8 óráig homogenizálva és 

vízben edzve, 1 5 0 x

Összefoglalás

A réz-alumínium-titán háromalkotós ötvözet 
egyensúlyi diagramjának rézsarkához 16% alu- 
r n í n iu m t a ital о mi g 1, ill. 3% titánnal függőleges 
metszet készült. Vizsgálataink szerint az a-mező 
erősen összezsugorodik és a réz-alumíniumban 
a titánnak csak egy része oldódik, a másik rész 
a réz-alumíniummal egy újabb fázist alkot. Ezen
kívül a Cu;jTi-vegyület az összes vizsgált ötvözet
ben külön fázisként jelentkezett. A titá n  szemcse
finomító hatása feltűnően erős.
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Fém öntészeti beömlőrendszerek vizsgálata
S O L T I  M Á R T O N  és E M Ö D  G Y U L A
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In v e s tig a t io n  of g a tin g  s y s te m s  for m e ta l  c a s tin g s

Ismeretes, hogy az alumínium- és magnézium
ötvözetek, az alumíniumbronz és a mangános sárga
réz öntés közben rendkívül hajlamosak habkép
ződésre.

Ha a hab öntés közben az öntvénybe jut, 
akkor onnan általában m ár nem tud kiszabadulni. 
A hab szivacsosságot, oxidosságot okoz, aminek 
következtében az öntvény elveszti nyomásálló- 
ságát ; szilárdsága és kémiai ellenállása csökken, 
sőt selejtes lehet.

Ahhoz, hogy öntés közben oxidhártya ne 
keletkezzék vagy ennek lehetősége a legkisebb 
mértékre csökkenjen és az esetleg keletkezett 
oxid az öntvénybe ne juthasson, igen nagyban 
hozzájárul a beömlőrendszer és elemeinek meg
felelő kialakítása. ‘7 Я

Zuhanó öntés Közcpbeomlo Dagadó öntés Dagadó öntés

\svtm

1 .  á b r a .  Ö n t é s i  e lv e k

A ,,d” szerinti kivitel elvileg azonos a „c”-vel, 
ugyanazt a célt is szolgálja.

A beömlőrendszer elméletéről és gyakorlati 
kivitelezéséről, valamint a gyakorlatban haszná
latos megoldásoknál, a beömlőrendszerben öntés 
a la tt végbemenő jelenségek vizsgálatáról a szak- 
irodalomban m ind több és több, sok oldalról meg
világított tanulmány jelent meg. Ez annak a jele, 
hogy a probléma az egész világon élénken fog
lalkoztatja a szakembereket. Minden valamire való 
új gondolat nagy érdeklődésre talál. Ez természetes 
is, hiszen rájöttek, hogy a jó beömlőrendszer 
egyik legfontosabb feltétele a selejt mentes öntés 
nek.

Fentiek előrebocsátása u tá n  olyan beömlő
rendszerekkel fogunk foglalkozni, amelyek a közép 
és az alsó fémbevezetést teszik lehetővé. Az 1. 
ábra ,,b” szerinti (középen beömlő) megoldásának 
vizsgálatával Caillon [2] foglalkozott. Az öntési 
folyamatot három periódusra osztja. Az első, amíg 
a  fém a hx magasságot el nem éri, a formába beömlő 
fém nagymértékben habzik (fröcesköl), oxidálódik. 
A második periódusban a fém eléri áz M—M szintet, 
az Sy csatornában még mindég tovább tart a habkép 
ződés és ez akadálytalanul ju t a  formaüregbe, de 
a  formaüregbe''való beömléskor már újabb hab 
nem'keletkezik. A harmadik periódusban, amikor 
affém fszint je túlhaladja a beömlőcsatorna felső 
szintjét, megszűnik az oxid bejutásának lehető 
sége és a fém szintje nyugodtan emelkedik a 
formaüregben (2. ábra).

Ahhoz, hogy a fém et a formába vezethessük, 
az 1. ábrán vázolt öntési elvek valamelyikét 
választhatjuk. Az összes beömlőrendszer e három 
elvi elrendezés valamelyikébe sorolható [1].

Az ,,a” a zuhanó öntési mód, azaz a felülről 
való öntést ábrázolja. Olyan fémek és ötvözetek 
öntésére használják, amelyek öntés közben kevésbé 
hajlamosak a habképződésre (acél, öntöttvas, 
ónbronzok). Az ábrán* h = redukált öntési ma
gasság =  a.

A ,,b” megoldást akkor használják, ha a 
leöntendő tárgy a lakja az öntési sík mindkét 
oldalára kiterjed. Á ltalában az összes öntészeti 
ötvözeteknél használják.

A ,,c” szerinti kivitel, az ún. dagadó öntés a 
legalkalmasabb az öntés közben keletkezett oxid- 
hab kiszűrésére. Mint az előbbiekben rám utattunk 
az alumíniumbronz és a könnyűfémek és ötvö
zeteik általában nagyon hajlamosak az oxidhártya
képződésre. Ezért ahol arra mód van, mindig a 
legalsóbb ponton vezetjük be a fémet az öntőforma 
üregébe.

Fentiekből kitűnik, hogy az első két periódus 
idejét csökkenteni kell, sőt ha lehet, teljesen ki kell 
küszöbölni. Ha ugyanilyen vizsgálódásnak vetjük 
alá az 1. ábra ,,c” szerinti, ún. dagadó öntési 
módját, s különösen a „d” megoldás szerinti alsó 
megvágást, akkor láthatjuk, hogy az csak részben 
tesz eleget a kívánalmaknak. Vagyis a durván 
keletkezett habot nem engedi a formaüregbe, 
azonban a beömlőszár alján, különösen az öntés 
kezdetén az első fémsugár ütközése miatt még 
mindig sok hab keletkezésére ad  lehetőséget. E z t 
a  habot a fém áramlása elkerülhetetlenül a forma 
üregébe sodorja, ha ezt előbb valamilyen módon 
meg nem akadályozzuk.

A beömlőszár alján áthaladó fémmennyiség

2. ábra. Középső beömlő
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(ej '^j) és a megvágásba beömlő fémmennyiség 
(E s. v) egyenlő :

Г  (S. V.) =  («! • Vj)

Ebből követketik, hogy a megvágások össz- 
keresztmetszetének nagyobbnak kell lennie, mint 
az s r nek, hogy a fém sebessége lecsökkenjen, és 
ezáltal az ütközés, valamint a habképződés elkerül
hető legyen. Ezért szoktuk az oxid- és habképző
désre hajlamos ötvözetek (alumínium-, magnézium 
ötvözetek, alumíniumbronzok, mangánbronzok) 
beömlőrendszerét úgy készíteni, hogy a kereszt- 
metszetek a formaüreg felé növekedjenek. Ez az 
érték adott esetben 2,5—5-szörös is lehet.

A beömlőrendszer akkor jó, ha
1. a fém nyugodtan, örvénylés és ütközés 

nélkül tölti ki a formát ;
2. az üreg kitöltése kellő sebességgel történik 

és hidegfolyás nem keletkezik ;
3. levegőt nem ragad magával és gázok beszí- 

vására nem ad okot ;
4. az öntés közben keletkezett habot, illetve 

salakot visszatartja ;
5. a formába belépő fém a formaüreget és a 

magot nem roncsolja ;
6. a fémet úgy osztja el a formaüregben, hogy 

ott termikusán túlterhelt részek ne keletkezzenek ;
7. kellő magas ahhoz, hogy a szükséges hid

rosztatikai nyomást biztosítsa a formaüreg kitöl
téséhez és az öntvény utántáplálásához ;

8. a gazdaságosság szempontjából a legke
vesebb fémet igényli ;

9. zsugorodáskor’nem okoz öntési feszültséget.
Vizsgáljuk meg a beömlőrendszer elemeinek

feladatait. Ezek között az első a beömlőtölcsér, a 
kagyló vagy medence.

a) A beömlőtölcsér vagy kagyló
A beömlőtölcsérnek vagy kagylónak olyan

nak kell lennie, hogy
1. befogadóképessége biztosítsa az öntőüstből 

vagy öntőkanálból beömlő fémmennyiség ingado
zásának kiegyenlítését ;

2. a beömlő fén dinamikus hatásait felvegye;
3. teljesen nyugodt, lefékezett fémet juttasson 

a beömlőszárba ;
4. az öntéskor keletkezett oxidokat és habot 

visszatartsa ;
5. örvénylés, oxidképződés ne keletkezzék ;
6. a fém légbuborékokat ne ragadjon magával ;
7. a beömlőszár és beömlőtölcsér találkozá

sának élei kellően legyenek legömbölyítve, hogy 
itt befűződés és ennek káros következménye, a 
szívóhatás ne lépjen fel ;

8. Megfelelő mélységű folyékony fémmennyi
séget lehessen tartani benne.

Az öntőiparban általánosan használt csonka- 
kúpalakú beömlőtölcsér jóformán egyik feltétel
nek sem felel meg maradék nélkül, amiért is hab
képződésre hajlamos ötvözeteknél ez a megoldás 
nem ajánlatos. Helyette kisebb formához a 
beömlőkagylót használjuk, amely helyesen kiala
kítva az összes kívánalmaknak eleget tesz (3. ábra). 
A beömlő fém ugyanis a nyílás felett áthaladva 
azonnal „tócsát” képez és a habot, oxidot fel

úsztatja az olvadék felületére. A képződött 
„tócsa” a beömlő fém dinamikus lökéseit, ütéseit 
is felfogja, a kagyló teletartását lehetővé teszi. 
A teletartás megakadályozza a légbuborékok és a 
forma gázainak elnyelését. A kagyló feleslegessé 
teszi az öntők által előszeretettel használt ún. 
„sugármeghúzást”, ami abból áll, hogy az öntőüst 
vagy öntőkanál öntőcsőrét jóval a tölcsér fölé 
emelik, hogy ezzel a hidrosztatikai nyomást 
emeljék [8]. Oxidhártyaképződésre hajlamos ötvö
zeteknél ez a módszer nagyon káros.

3. ábra. Beömlőtölcsér és kagyló

A beömlőtölcsérek vizsgálatával Rabinovics 
sokat foglalkozott [5] és megállapítja, hogy a 
beömlőtölcsérben vagy a kagylóban alacsonyan 
ta rto tt fémtükör esetén vízszintes áramlások lépnek 
fel. Ez az oka annak, hogy a körkeresztmetszetű 
beömlőszárban parabolikus örvénylés keletkezik. 
Ugyanezt a jelenséget idézi elő a „meghúzott” 
beömlősugár is (4. ábra).

Ez a magyarázata annak, hogy a habképző
désre hajlamos ötvözetek öntésekor az öntőüst 
vagy öntőkanál csőrét mindig közel kell tartani 
a kagylóhoz, annak teletartása érdekében. A suga
rat „meghúzni” , azaz magasról önteni nem szabad. 
Magyarázza azt is, hogy a körkeresztmetszetű 
beömlőtölcsérek sokkal könnyebben idéznek elő 
örvénylést, mint a kagylók.

b) Beömlőszár
A beömlőtölcsérhez csatlakozik a beömlőszár, 

amely az elosztó- vagy beömlőcsatornában vég
ződik. A beömlőszár alsó keresztmetszete határozza 
meg az adott körülmények között a beömlőrendszer 
által szállított fémmennyiséget. A beömlőszár akkor 
felel meg jól a kívánalmaknak, ha

1. benne örvénylések nem keletkeznek ;
2. felső élei legalább félátmérűjű sugárral le 

vannak kerekítve és így a kagyló a latt befűződés 
nem keletkezik (gázbeszívási lehetőség) [5] ;

3. kellően lefékezi az öntősugarat és ezáltal 
csökkenti az alsó ütközés káros következményeit ;

4. ábra. Öntősugarak hatása
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4. alakja olyan, hogy a fémsugár a falától nem 
távolodik el, s a benne keletkezett oxidhártya 
nem szakadozik szét ;

5. a szár alján a kellő lekerekítés az ütközés 
mértékét csökkenti ;

6. a szárban ütközési lehetőségek (pl. forma- 
szekiény-fél elcsúszása, merevítő vas miatt) nin 
csenek.

E feltételek biztosítására már többféle meg
oldással kísérleteztek. Kétségtelen, hogy a göm
bölyű beömlőszár tölcsérrel párosítva a mi esetünk
ben a lehető legrosszabb megoldás, különösen akkor, 
ha nem lehet teletartani. Hátrányai csökkentésére 
homokszűrőkkel és vasszitaszövetből készült szű
rőkkel próbálkoztak. A habképződésre hajlamos 
ötvözeteknél azonban ellenkező hatást értek el, 
m ert a  szita a fémsugarat több elemi sugárra 
osztotta és így a felületet növelte, ezenkívül a 
szűrő mögött szívóhatás lépett fel. Ezen a módon 
ugyan értek el fékező hatást, amit azonban más
képpen, káros következmények nélkül is el lehet 
érni. Az öntősugár lefékezésére alacsonyabb öntési 
magasság volna a legcélszerűbb, aminek azonban 
határt szab maga az öntvény.

Próbálkoztak a szabadesés csökkentésére az
á lta l is, hogy a beömlőszárat kígyóvonalalakúra 
képezték ki. A fémsugár lefékezése ily módon 
azért is előnyös, mert a nagy sebesség elősegíti a 
fémnek a faltól való eltávolodását és ez a formából 
való gázfelvételt, valamint örvénylést és fal
lemosást okozhat. A forma falától való eltávolodás 
veszélyét nagymértékben csökkenthetjük, ha a 
beömlőszárat nagy magasságok esetén felülről 
lefelé szűkítjük, vagyis nagyjából a szabadeséskor 
bekövetkező összehúzódás szerint képezzük ki.

Ha figyelembe vesszük, hogy áramlás szem
pontjából legkisebb ellenállása a körszelvénynek 
van és a hidraulikai sugarak figyelembe vételével 
a keresztszelvények áramlási ellenállás sorrendje 
az 5. ábra szerinti, akkor kézenfekvő, hogy az

ellenállás fokozásának, a fémsugár sebességcsök
kentésének, a lamináris áramlás megközelítésének 
legegyszerűbb megoldása a  téglalap keresztmet
szetű beömlőszár használata. A téglalap méretei
nek aránya 1 : 3—1 : 5 között változik. A beömlő
szár keresztmetszetének növelésére inkább több, 
kisebb méretű téglalap alakú, párhuzamosan 
elhelyezett beömlőszárat használnak ahelyett, hogy 
egy szár méreteit növelnék.

Ez a megoldás alakult ki az egyik legkénye
sebb fémnél, a magnéziumnál és ötvözeteinél. Ezt 
a megoldást javasoljuk az alumíniumbronz és 
könnyűfém homoköntvények készítésére is, azaz 
téglalap keresztmetszetű, lefelé szűkölő, alul-felül 
gondosan legömbölyített beömlőszárat.

c) Elosztócsatorna
A beömlőrendszer következő eleme az elosztó

vagy beömlőcsatorna. Feladata a beömlőszárból 
érkező fémet a megvágásokhoz juttatni. Az elosztó
csatorna közvetlenül csatlakozik a beömlősugár 
aljához, ahol a zuhanás és ütközés következtében 
a legtöbb légbuborék, oxid és hab képződik. 
A csatornának ezt a részét nem sikerült úgy kiké
pezni, hogy az ütközés elkerülhető legyen. Külön
féle megoldásokkal azonban igyekeztek a hab, a 
légbuborék és az oxid továbbjutását megakadá
lyozni. Ilyen példákat mutatunk be a 6. és 7.

IS.3Q-6I
6. ábra. Elosztócsatorna megoldások

a

b

10.347-71

c
7. ábra. Kettős elosztócsctorna

ábrán is. Ugyanezt a célt szolgálja az ábrán látható 
kettős elosztócsatorna is. A csatornák kereszt- 
metszete alumíniumbronznál a legtöbbször három 
szög, könnyűfémnél trapézalakú. A háromszög
alakú csatorna hidraulikai sugara kisebb lévén 
mint a trapézé, nagyobb ellenállása folytán alkal
mas arra, hogy az alumíniumbronz nyúlós oxid- 
já t visszatartsa.

A hosszabb elosztócsatorna rendszerint követi 
az öntvény körvonalait. Ilyen esetben az irány- 
változtatásnál el kell kerülni az oxidképződés 
minden lehetőségét. Keresztmetszete 20—80%-kal

5. ábra. Beömlőszár keresztmetszete
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nagyobb legyen, mint a beömlőszár alsó része. 
Ennek az a célja, hogy a fém sebessége csökkenjen.

Az elosztócsatornán végigfutó fém legelőször 
az utolsó megvágásba lép be és csak fokozatosan 
tölti meg visszafelé a következőket. Ez fontos 
feltétel, hogy a megvágások egyszerre kapjanak 
anyagot, akkor a beömlőcsatorna méreteit foko
zatosan csökkenteni kell [6], vagy a megvágásokat 
a beömlőcsatorna fölé kell vezetni [4] (8. ábra).

8. ábra. A  megvágás szűkítése és megemelése

L

CfЬ Beömlószár 

Ç( Csatorna

3

A hirtelen irányváltozások azt a célt szolgál
ják, hogy a fém sebességét, dinamikai hatását 
csökkentsék és az oxidokat megszűrjék. Az alu 
míniumbronz homoköntésekor ez a módszer vált 
be a legjobban. Ezt a módszert a pilseni Skoda-gyár 
öntödéjében dolgozták ki és „villám” beömlő
csatornának nevezték el (9. ábra).

(F o ly ta tju k )

Az első bulgár öntőkonferencia

I960, m áj. 18— 19-én ta r to t tá k  első országos k o n 
fe re n c iá ju k a t a  b u lg á r  öntők . M eg h ív ásu k ra  tö b b  k ü l 
fö ld i ország e lk ü ld te  képviselő it. Í g y  a  S zovjetunióból 
К . I .  Vascsenko p rofesszor, a  m ű sz a k i tu d o m án y o k  
d o k to ra , a  K iev i P o lite ch n ik a i F ő isk o la  Ö n tésze t 
T an szék én ek  v ez e tő je  ; N ém eto rszág b ó l F. N aum ann , 
a  L ipcsei K özp o n ti Ö n tésze ti K u ta tó  In té z e t ig azg a tó ja  
és n e je  ; R o m án iáb ó l L . Sofroni, a  m ű sz a k i tu d o m án y o k  
k a n d id á tu s a  ; M agy aro rszág ró l H utyera Károly (G yőr 
W ilhelm  Pieck V ag o n  és G ép g y á r)  és Vörös Árpád  
(C sepel M üvek V as és A célön tödék) v e t t  részt.

A  konferencia sz ín h ely e  a  ro m á n — bulgár h a tá ro n , 
a  D u n a  m ellett lév ő  város : R u ssze , am ely  B u lg á ria  
eg y ik  legnagyobb  v áro sa . A  180 000 lakosú v áro s  
re n g e te g  építkezése a r ró l  ta n ú sk o d ik , h o g y  a rc u la ta  m ég  
k o rá n tse m  a la k u lt  k i és az egyre  fe jlő d ő  bolgár ip a r  
k ö z p o n tja  lesz h a m a ro sa n .

A  konferencia közelebb i sz ín h e ly e  a  G. D im itro v  
M ezőgazdasági G é p g y á r. Szervezői a  M űszaki T u d o 
m á n y o s  E gyesü let G ép ip a ri S zak o sz tá ly a , az Ip a rü g y i 
B izo ttság , v a la m in t a  N ehézipari és E lek tro m o sip ari 
D olgozók  S zak szerv eze tén ek  K ö z p o n ti  B izo ttsága . 
A  konferencia  á l ta lá n o s  cím e : A z  ö n tv én y term e lés  
n ö v elésén ek  és az ö n tv é n y m in ő sé g  ja v ítá s á n a k  kérdései.

M ájus 18-án reggel 9 ó ra k o r  A . T . Ralevszki 
p ro fesszo r m eg n y itó  sz av a iv a l k e z d ő d ö tt  a  konferencia. 
B a lev szk i p ro fesszo r v á z o lta  az ö n té s z e t  je len tőségét a  
fe jlő d ő  bu lgár g ép g y á rtá sb a n . R á m u ta to t t ,  hogy ez az 
ip a rá g  alig  n éh á n y  év e s  m ú ltra  t e k in t  v issza. A fe jlődés 
v a lam e n n y i gyerm ekbetegségen  á te s e t t .  íg y  jelen leg  is 
e g y  so r  g y ak o rla ti, szervezeti és e lm é le ti kérdés v á r  
m eg o ld ásra . A m e g n y itó  u tá n  a  m in te g y  300 rész tv ev ő  
k é t  n a p  a la t t  10 e lő a d á s t h a l lg a to tt  m eg.

A z előadások a  k ö v etk ező k  :
К . I .  Vascsenko p rofesszor, a  m ű sz a k i tu d o m án y o k  

d o k to ra  : A Szovjetunió eredményei a modifikált öntöttvas 
előállítása területén. E lő a d á sá n a k  első  részében  rö v id en  
is m e r te t te  a  sz o v je t ö n té sze t je len leg i h e lyze té t, v a la 
m in t  az  1970-ig te r je d ő  te rv  cé lk itű zé se it. 1965-ben a

S zo v je tu n ió  ö n t v ény  te rm e lése 20— 21 m illió  to n n a  Lesz 
E z  leh e tő v é  teszi a  leg fo n to sab b  te rm elék en y ség i 
m u ta tó , a z  eg y  fő re  eső év i ö n tv é n y te rm e lé s  közel 100 
k g -ra  való  em elését. A d a to k a t k ö z ö lt  a r r a  nézve, hogy  
m ily en  m é re tű  ö n tö d é k  ép ítése  g azd aság o s a sz o v je t 
ta p a s z ta la to k  a la p já n . E g y  fe lm érés  a d a ta i  sz e r in t 
30— 40 ezer t /é v  te lje s ítm é n y ű  ö n tö d é k e t k ifize tő d ő  
ép íten i. A z ö n tv é n y g y á r tá s  g a z d a ság o ssá g án a k  fo k o 
zása  é rd e k éb en  1970-ig a  S z o v je tu n ió b a n  m in im u m ra  
c sö k k en tik  az  5000 t /é v  te lje s ítm é n y ű  ö n tö d é k  sz á m á t 
és az  ö n tv é n y e k  tú ln y o m ó  tö b b sé g é t 40 000 t /é v  te l je 
s ítm é n y ű  ö n tö d é k  fo g ják  sz o lg á lta tn i.

G y a k o rla tila g  ez a z t je len ti, h o g y  m eg szű n n ek  a 
k b . 2500 r u b e l / t  ö n tv én y k ö ltség g e l dolgozó ö n tö d é k  és 
h e ly e ttü k  k b . 1 100 ru b e l/ t  ö n tv é n y k ö ltsé g g e l dolgozó 
ü zem ek  fe jlő d n e k  ki. E z  a  fe jlő d és az  üzem ek n a g y  
m é rté k ű  sp ec ia lizá ló d ásáv a l j á r  e g y ü t t ,  am e ly  le h e tő v é  
teszi a  g y á r tá s i  fo ly am ato k  n a g y a rá n y ú  gép esítésé t és 
a u to m a tiz á lá s á t.  L ényeges v o n á sa  a z  ö n tv é n y g y á r tá s  
fe jlesz tésén ek , ho g y  nem  gépgyárak mellett m űködő  
üzemeket a lakítanak ki, hanem centralizált, különálló 
öntödéket. íg y  megszüntethető az a helyzet hogy az 
öntészetet harm adrangú kérdésként kezeljék a gépgyá 
rakon belül.

A  m o d if ik á lt  ö n tö ttv a s g y á r tá s  h e ly z e té t t á r 
g y a lv a  az  e lőadó  r á m u ta to tt ,  h o g y  a  n ag y sz ilá rd ság ú  
ö n tö ttv a s  fo g a lm a  az  id ő k  fo ly a m á n  v á lto z o tt .  A m i 
régen  m egfelelő  v o lt (pl. 28 k g /m m 2 sz ilá rd ság g al), m a  
m á r  n em  az. Je len leg  a  lem ezes g r a f i to t  ta r ta lm a z ó  
ö n tö ttv a s  is 38 k g /m m z sz ak ító sz ilá rd sá g ú . A g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö t tv a s  ped ig  60 k g /m m 2 sz ilá rd sá g o t b iz 
to s ít, 5— 6 % -o s n y ú lá s  m e lle tt, a m e ly e t hőkezeléssel 
2 5 % -ig  le h e t növeln i. E z g y a k o rla tila g  a z t  je len ti, hogy  
a  h a tá r  az  acél és ö n tö ttv a s  k ö z ö t t  eg y re  in k á b b  e l tű n ik .

E ze k  a  tu la jd o n sá g o k  széles fe lh a szn á lá s i te rü le te t  
b iz to s íta n a k  szám á ra , m ég a  te m p e rö n tv é n y e k  h e ly e t 
te s íté se  te rü le té n  is, m ivel a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s a k  
hőkezelése jó v a l olcsóbb a  te m p e rö n tv é n y e k  h ő k ezelé 
sénél. S zü rk eö n tv é n y ek  h e ly e tte s íté s é t a z  tesz i g azd a-

9. ábra. Y Illám beömlőcsatorna
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ságossá, h o g y  k ö n nyebb  ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k  azonos, 
s ő t  n ag y o b b  szilárdság i tu la jd o n sá g o k k a l .

A sz ín es  fém ek h e ly e tte s íté s e  is a jö v ő  fe la d a ta .  
1965-ben a  S zo v je tu n ió b a n  a  te lje s  ö n tv é n y g y á r tá s  
2 0 % -a  g ö m b g ra fito s  lesz . A  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a s  
e lő á llítá sa  sz ig o rú  tech n o ló g ia i feg y e lm et igényel. E z é rt 
cé lszerű  k ü lö n á lló  üzem et lé te s íte n i .  Vegyes üzem  ese tén  
a  tech n o ló g ia i fegyelem  m e g sérté séb ő l a d ó d ó  se le jte t 
is az  e ljá rá s  h á trá n y a k é n t r ó já k  fel.

Az e lő ad ás  rész letesen  fo g la lk o zo tt a  m egfelelő 
összeté te l, a  különböző se le j to k o k  és a  m o d ifik á lás  
m e g v a ló s ítá sá n a k  kérdése ive l. A  kis h a tá s fo k ú , egész 
ség te len  m u n k a k ö rü lm é n y e k e t b iz to sító  m e rítő h a ran -  
gos m o d ifik á lá s  h e ly e tt eg y re  in k á b b  o lyan  m ó d szerek e t 
h asz n á ln a k , am elyek  h e rm e tik u s a n  z á r t  ed én y b en  
k ív ü lrő l, v a g y  a  m a g n éz iu m g ő zö k  á l ta l  lé tre h o z o tt 
n y o m á s  a l a t t  v aló sítják  m e g  a  m o d ifik á lás t. A  fém 
fü rd ő  fö lö tti n y o m ás k ia la k í tá s a k o r  v igyázn i kell a rra , 
h o g y  az ne legyen  tú l n ag y , m iv e l  ilyenkor a  m eg o lv ad t 
m ag n éz iu m  felúszik  a fe lü le tre .  G öm bösítő  h a tá s a  
c sa k  a  fe lú szás  helyén  é rv é n y e sü l. A  b e m u ta to t t  
csiszo la to k  a z  e lm o n d o tta k a t jó l  i llu sz trá ltá k .  A  n y o 
m á s t  a m o d ifik á lás  h ő m é rsé k le té n  k ia lak u ló  eg y en 
sú ly i m ag n éz iu m g ő zn y o m áso n  ke ll ta r ta n i .  I ly en k o r 
u g y an is  a  k e le tkező  m a g n é z iu m g ő z  jó l á tk e v e r i  a  
fü rd ő t,  így  te lje s  k e re sz tm e tsz e tb e n  b iz to s íth a tó  az  
eg y en le tes  szö v etszerk eze t, i l le tv e  az  egyen le tes tu la j 
donság . Az o p tim ális  n y o m á s  5— 6 a tm . Z á r t  ed én y ek  
e se té n  0,15—-0,3%  m a g n é z iu m m a l lehet m o d ifik á ln i, 
m íg  n y ito t t  ed én y b en  0 ,5— 0 ,8 % -k a l. A m o d ifik á lá s ra  
h a s z n á lt  e d é n y ek  közü l n é h á n y  szo v je t és kü lfö ld i 
s z a b a d a lm a t ism e r te te tt a z  e lő a d ó .  H e n g e rg y á rtó  ü ze 
m e k b en  á l ta lá b a n  e g y id e jű leg  n ag y o b b  m en n y iség ű  
fo ly ék o n y  v a s ra  v an  szü k ség , ez é r t a  m o d ifik á lá s t e lő 
zőleg c sap o lt és kb . 1 % -ig  m ag n éz iu m m al ö tv ö z ö tt  
v assa l végzik . 3 0 1 sz ü k sé g le t e se té n  ez az  előzetes 2

2. ábra. A  török elnyomás a ló li felszabadulás emlékére 
épített N yevszk i templom.

m e n n y isé g  k b . 6 t .  E rre  c sap o lják  r á  a  h iá n y z ó  25 t  
fo ly ék o n y  v a sa t. íg y  n a g y h ő m érsék le t és jó  keveredés 
b iz to s íth a tó .  Az e lőadás k i té r t  a  d ezo x id á lás , sa lak 
k ép zés  és ö n tés  lényeges fe lté te le ire .

F . V. N aum ann : Legújabb vívm ányok a kokilla 
öntés területén a Német D em okratikus Köztársaságban. 
(Az e lő ad á s  te ljes  szövege m eg je len ik  az Ö n tö d e  1960. 
év i 9. szám áb an ).

R. Todorov— D. Alexieva : M odifikálás lehetősége 
az öntöttvas szerkezetének javítására. (M in d k ét szerző a 
G. D im itro v  g y á r  m érnöke .) E g y  a  fo g ask e rék g y ártás  
fo ly a m á n  fe lm erü lt p ro b lém a  m eg o ld ásá t ism erte tték . 
A fe lü le te n  lágy fe rr it-d e n d rite s  szövet m ó d o sításá ra  
FeG'r— FeM n m o d ifik á lás  h a s z n á lta k .  E n n e k  eredm é 
n y e k é p p e n  a  fogak fe lü le té n , a  k o p á s n a k  leg inkább  
k i te t t  részeken  kem ény  k opásálló  sz ö v e te t n yertek .

8. Stamenov— P. Raffailov : Módszerek a temper- 
öntvények hőkezelésének meggyorsítására. A z előadók 
s a já t  ü ze m ü k b e n  v a ló s íto t tá k  m eg a z t  a z  egyéb k én t 
ism ert m ódszert, hogy  n a g y  sz ilíc iu m ta r ta lm ú  tem per- 
v a s a t  b ó rra l és b iz m u tta l m o d ifik á lv a  a  te m p erá lá s i idő 
je le n tő se n  csök k en th e tő .

A  h a s z n á lt  te m p erv as  összeté te le: C =  2,3— 2,55% , 
Si =  1,7— 2,0% , Mn =  0 ,3— 0 ,5 % , P  =  0 ,2 % , S =  0,2 
száza lék .

A n a g y  sz ilíc iu m ta r ta lo m  h őkezeléskor elősegíti a 
te m p e rsz é n  gyors k iv á lá s á t. A  p rim é r g ra f i t  k iv á lásán ak  
e lk erü lésé re  a d a g o ljá k  a  k a rb id s ta b iliz á ló  b ő r t vagy 
b iz m u to t .  R öviden  fo g la lk o z ta k  az  a lu m ín iu m o s m odi
f ik á lá s  m ű szak i e lőnyeivel.

A . Jakim ova : Temperálás folyékony közegben. 
A z e l já rá s  leh e tő v é  teszi a  te m p e rá lá s  30— 32 ó rá ra  való 
c sö k k en té sé t. Az első szak asz  só fü rdőben , 1030— 1070 
C°-on, a  m áso d ik  szak asz  760— 780 C°-on, villam os 
a la g ú t  kem encében  tö r té n ik . 500— 800 le v a  költség- 
c sö k k en té s  é rh e tő  el to n n á n k é n t.  E m e lle t t az  összetétel 
t a r t á s á r a  tá g a b b  leh etőségek  v an n a k .

Oh. Ivanov : A  temperálási idő csökkentésének lehe
tőségei. E g y  k ísé rle tso ro z a t e re d m én y e it ism erte tte . 
E n n e k  a  k e re té b e n  0,005— 0 ,0 1 %  a lu m ín iu m o t a d a 
g o lta k , a lu m ín iu m -réz  se g éd ö tv ö ze t a la k já b a n . A hő 
kezelés első sz ak aszá t 1000 C °-on v ég ezték  10, 20, 30 
p erc ig . A vas összeté te le  : C =  2 ,43% , Si =  1,32%, 
M n =  0 ,4 8 % , C r =  0 ,0 5 %

A z o p tim ális  a lu m ín iu m ta r ta lo m  0,012— 0,015% . 
T itá n o s  m o d ifik á lás  h a tá s á n a k  v iz sg á la tá ra  sz in tén  
v é g e z tek  k ísé rle tek e t. A z ered m én y ek  s z e r in t az  op ti 
m á lis  t i tá n ta r ta lo m  0 ,0 5 % .

G. Vitanov : A bolgár nyersvas gazdaságos felhasz
nálása.

B u lg á r iá b a n  jelen leg  k é t  n a g y o lv asz tó  m űködik . 
A z e lő á ll í to tt  n y ersv as szerk eze té re , az  á tö rö k lé s i h a j 
la m  v iz sg á la tá ra  in d íto tt  k ísé rle te k  k ezd e ti ered m én y e it 
ism e r te t i .  Ö sszehason lításu l a  sz o v je t n y e rsv a sak k a l 
s z e rz e tt  ta p a s z ta la to k a t  közli. A b u lg á r  nyersvas 
m a n g á n  ta r ta lo m  sze rin t a  G O SZT I I .  k a te g ó riá já b a  
so ro lh a tó , fo sz fo rta rta lo m  a la p já n  p ed ig  а  В osz tá lyba .

R. Barkov— H. Obresch : A dim itrovgrádi bentonit 
tulajdonságai.

A z  e lő ad ás  szerzői ö ssz e h a so n líto ttá k  a  d im itro v 
g rá d i b e n to n it  tu la jd o n sá g a it k é t b e n to n itta l ,  am elyek 
kö zü l a z  egy ik  am erik a i e re d e tű .  M e g á lla p íto ttá k , hogy 
az  n em  gyengébb , h an em  azonos tu la jd o n sá g ú .  F elh ív 
t á k  a z  ö n tö d e i sz ak e m b erek  f ig y e lm é t a  b en to n it 
szé le sk ö rű  a lk a lm az ásá ra .

!.. Sofroni : A СОг alkalm azásának eredményei a 
m ag- és formakészítésben a Román Népköztársaságban.

A z elő ad ás első része rö v id en  is m e r te t te  az  ön tészet 
je len leg i á llá sá t és fe jlődési i r á n y a it  R o m án iáb an . 
A z év i 400 000 t  ö n tv é n y te rm e lé s t az  u tó b b i években 
fe lé p í te t t  és ko rszerű en  b e re n d e z e tt ö n tö d é k  teszik  
leh e tő v é . 1965-ig a  R o m á n  N é p k ö z tá rsa sá g b a n  az évi 
ö n tv é n y g y á r tá s  700 000 t - r a  fog  n ö v ek ed n i. I ly e n  meny- 
n y iség i fejlődés, csak  az  ö n tö d é k  gépesítése , specializá- 
lá s a  és a  legkorszerűbb  tech n o ló g iák  a lk a lm a z á sa  révén 
leh e tség es . A v ízüveg-szénd iox ídos e l já rá s  széleskörű 
e l te r je sz té sé t a k a d á ly o z ta  az  a  k ed v e ző tlen  helyzet, 
h o g y  a  kü lönböző , v íz ü v eg e t g y á r tó  g y á ra k  különböző 
tu la jd o n sá g o k k a l ren d e lk ező  a n y a g o t b o c s á to t ta k  az 
ö n tö d é k  rendelkezésére . A  k a p o t t  üzem i eredm ények  
n e m  v o lta k  eg y é rte lm ű ek . E z é r t  rö v id ese n  m egjelenik
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az  ön tö d e i cé lo k ra  a lk a lm as  vízüveg  tu la jd o n sá g a it  
ta r ta lm a z ó  szab v án y .

A C 0 2- e llá tá s  b iz to s ítá s á t  az é le lm isze rip ar igen 
n a g y  igénye m ia t t  (különösen n y á ro n )  k ö z p o n to sá n  m eg 
o ldan i n em  tu d tá k .  E zé rt s z o v je t  te rv ek  a l a p já n  fe l 
é p í te t te k  e g y  berendezést, a m e ly  kénsavval m észkőből 
szén d io x id o t sz a b a d ít fel. A  berendezés lé te s íté s i k ö lt 
sége rö v id  id ő  a l a t t  m eg térü l és  segítségével a z  ig é n y ek 
n e k  m eg felelő  m ennyiségű  szén d io x id  fo ly a m a to sá n  
á l líth a tó  elő .

S ikerre l h aszn á lják  a  v íz ü v e g e s  k ev e rék n ek  m in tá n  
tö rté n ő  k em én y ítő sé t o ly an  fo rm á b a n , ho g y  a  fe lv itt 
v ízüveges k e v e ré k e t m eg k em én y ed és u tá n  em elő csap o k  
segítségével tá v o lít já k  el. A  m é re tp o n to s  h é jfo rm á k a t 
ö sszerak ják  és megfelelő összeerősítés u tá n  leö n tik . 
A  b e m u ta to t t  fényképek a z t  b iz o n y ítjá k , h o g y  a 
m ódszer s ik e re se n  h a s z n á lh a tó  k isebb sú ly ú , m éret- 
p o n to s ö n tv é n y e k  g y á r tá sá ra . R öviden  m e g em líte tte , 
hogy  a  fö ld g á z  fe lh a szn á lá sa  a  k upo lókem encében  
lehetővé te sz i a  ko k sz-fe lh aszn álás c sö k k e n té sé t 6-— 
8 % -ra .

Az e lh a n g z o tt  b u lgár e lő a d á so k  zöm ét ü z e m i szak 
em berek  ta r to t t á k .  H iá n y o z ta k  a  k o n feren c ián  a  K u ta tó  
In té z e t és a z  egyetem i T an sz é k  m u n k á já t is m e r te tő  elő 
ad áso k . H a sz n o s  le tt vo lna a z  egész bolgár ö n té sz e te t 
b e m u ta tó  e lő ad ás , u g y an is  m in t  később  m e g á lla 
p í to t tu k ,  az  o rszágon  belü li ta p a s z ta la tc s e re  n in c s  m e g 
felelően k ia la k í tv a .

A k o n fe ren c ia  első n a p j á n  lehetőség n y í l t  a  G. 
D im itro v  M ezőgazdasági G é p g y á r  ö n tö d é jén e k  m e g te 
k in tésére . A z ön töde sz ü rk e v a s , tem p erv as , és  acél 
ö n tv é n y e k e t g y á r t .  É vi sz ü rk e ö n tv é n y  te rm e lé s  5500 t. 
N égy db  700 m m  á tm érő jű  k u p o ló ju k  van . A z  üzem ben  
k é t k o n v ey o r ta lá lh a tó . A z e g y ik e n  dolgoznak , a  m ásik  
egyelőre h a s z n á la to n  k ív ü l á ll. F e ltű n ő  az ö n tv é n y e k e n  
a  nagy hom okráégés. A z ö n tö d é b e n  k o rsze rű  hom ok- 
előkészítő  lá th a tó .  A je len leg i te rm elést h á ro m  m ű sz a k 
ka l b iz to s ít já k .  É ven te  1000- t  feke te  te m p e rö n tv é n y t 
g y á r ta n a k , d u p le x  e ljá rássa l. K é t  db  2 t-s  e lek tro m o s 
kem ence v esz  rész t a  d u p lex  fo ly am atb a n . A  fo rm ázás 
kézi erővel a  ta la jo n  tö r té n ik . A z ö n tv é n y ek e t hőkezelés 
u tá n  t i s z t í t já k  meg a r á é g e t t  hom októl. K ísé rle te k  
fo ly ta k  fo ly ék o n y  közegben tö r té n ő  te m p e rá lá s  v izsgá 
la tá ra  és ü zem i m e g v a ló s ításá ra . Az e re d m én y e k  a la p 
já n  k é t só fü rd ő s  kem encét és eg y  v illam o sfű tésű  a lag ú t 
k em en cét é p í te t te k  a h ő k eze lés  első, ille tv e  m ásod ik  
sz ak a szá n ak  m eg v a ló s ításá ra .

M egérkezésünk  első p e rc é tő l kezdve é re z tü k  a 
bolgárok  ő sz in te  v en d é g sz ere te té t. A k o n fe ren c ia  m á 
sodik n a p já n , csü tö rtö k ö n  d é lu tá n  a  külfö ld i vendégek  
k é t k ísérő vezetésével S zó f iá b a  in d u ltak . E g ész  b u lg á 
r ia i ta r tó z k o d á s u n k  a l a t t  fá ra d sá g o t n e m  ism erve 
v e lünk  v o lt  Dimiter N ikolov  gépészm érnök , a  T u d o 
m ányos M űszak i E gyesü let tu d o m á n y o s  t i t k á r a .  N iko 
lov e lv tá rs  k itű n ő e n  beszél m a g y aru l, u g y a n is  a  20-as 
évek  k ö ze p én  M agyarországon  szerze tt m é rn ö k i d ip lo 
m á t . M áso d ik  odaadó k ísé rő n k  Anasztáz M inkov  
e lv tá rs , a  N ehézipari és E le k tro m o sip ari D olgozók 
S zak sze rv ezetén ek  elnöke v o lt .  A  tá rsa lg ás  o ro sz  n y e l 
v en  fo ly t, m iv e l a  csoport v a lam en n y i t a g ja  beszélt 
oroszul. U tu n k  első á llo m á sa  T ürnovo , fe s tő i fekvésű , 
tö rté n e lm i nevezetességű  v á ro s .  A  do m b o s v idéken  
elterü lő  v á ro s  a  törökök e llen i h a rc  egyik k ö z p o n t ja  volt 
az  e lm ú lt évszázadokban , eg y id ő b en  p ed ig  B u lg ária  
fő v áro sán a k  sz ám íto tt . M á sn ap , pén teken  reg g e l korán  
in d u ltu n k  S zó fia  felé, ú tk ö z b e n  k é t ö n tö d e  m e g te k in 
tésére n y í l t  lehetőségünk.

Az első  ön tö d e  a  K a z a n lü k b e n  lévő 10-es szám ú 
g y á r ö n tő  üzem e. I t t  s z ü rk e  ö n tv é n y g y á r tá s  folyik, 
m eg lehe tősen  kezdetleges m ód szerek k e l és n a g y  selejt- 
te l. M ásodik  üzem  V a z o v g rá d b an  a  11-es s z á m ú  g y ár 
b an  v o lt. E b b e n  az ü z e m b e n  évente 4000 t  szürke 
ö n tv é n y t és 3000 t a c é lö n tv é n y t g y á rta n ak . A z acél- és 
sz ü rk e ö n tv é n y e k  fo rm ázása és öntése egy c sa rn o k b an  
tö r té n ik . A z ö n tö d e  végleges a la k já t  és e lre n d ez ésé t még 
nem  k a p ta  m eg . A négy d b  600 m m  á tm é rő jű  kupoló 
közü l az  egy ik n é l, az ad a g o ló sz in t alól v issz a v e z e tik  a 
g áz o k a t a  fúv ó ö v b e , ezzel k o k s z m e g ta k a r ítá s t  k ív á n 
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n a k  e lé rn i. Az ac é lt 2 d b  k é t t-s  e le k tro k em en c e  szo l 
g á l ta t ja .

A  to v á b b ia k b a n  m e g te k in te t tü k  B u lg á r iá b a n  az 
u tó b b i id ő b e n  é p ü lt v íz tá ro ló k  és v íz ie rő m ű v e k  egy ikét, 
v a la m in t  egy  ifjú ság i tá b o r t  és egy  sz ak szerv eze ti 
ü d ü lő t. A  k é t  u tó b b i fes tő i k ö rn y ez e tb e n , k én y e lm esen  
b e re n d ezv e  ideális p ih en ési feltéte leke t, b iz to s ít  v en d é 
geinek . A  k o rae s ti ó rák b a n  é rk e z tü n k  P lo v d iv b a , 
ahol m e g te k in te t tü k  a  n y á r  fo ly am án  m eg n y íló  n e m 
ze tközi v á s á r  sz ín h e ly é t. A  város k ö ze p én  lévő  hegyrő l 
nézve len y ű g ö ző  az  e s ti fé n y á rb a n  úszó  v á ro s . R övid  
k ö rs é ta  u tá n  fo ly ta t tu k  u tu n k a t  S zófia felé és é jje l 
m eg is é rk e z tü n k  a  fő v áro sb a . Ú tk ö z b e n  és szó fia i 
ta r tó z k o d á s u n k  a la t t  a z  osz tá ly o n  felü li e l lá tá s t  b iz to 
sító  B a lk á n tu r is t  sz o lg á lta tá sa it v e t tü k  ig é n y b e . Az első 
é js z a k á t a  V itosa  eg y ik  csúcsán  é p ü lt s z á llo d á b a n  tö l 
tö t tü k ,  á llan d ó  la k h e ly ü n k  pedig  a  v áro s  k ö z p o n tjá b a n  
levő B a lk á n  H o te l v o lt . K ísé rő ink  g o n d o sk o d á sa  á llan d ó  
e lfo g la ltság o t b iz to s í to t t  részünkre .

S zó fia i ta r tó z k o d á s u n k  a la t t  k é t  ü z e m e t te k in te t 
tü n k  m eg . Az egy ik  a  Vaszil K o la ro v -ró l e ln ev e ze tt 
g y á rb a n  levő  ön tö d e . E z  az üzem  m in d ö ssze  10 f a j t a  
sz ü rk e ö n tv é n y t g y á r t. F ő term ék e a  v illa n y -m o to rh á z .  
Meg k e l le t t  á lla p íta n i, hogy  ez a  fő v áro si ü zem  n em  
v e tte  á t  m ás ö n tö d é k  ta p a s z ta la ta i t  és n e m  a  leg k o r 
s z e rű b b  m ódszerekke l dolgozik . A z ö n tv é n y e k  k ö zö tt 
sok a  g áz ly u k acso s  és hom okos, a  n em  m egfe lelő  hom ok- 
e lő k ész ítés és a  rossz  g ázelvezetést b iz to s ító  ta la jo n  
tö r té n ő  fo rm ázás  k ö v e tk ez téb en . A n e m  m egfelelő 
tö m ö rsé g ű re  d ö n g ö lt m ag  és fo rm a, v a la m in t  a  k is 
tű z á lló sá g ú  hom ok a  t is z t í tá s t  m eg n eh ez íti. A tis z tí tó  
ü zem b en  a  m u n k a k ö rü lm én y e k  egészség te lenek  és n ag y  
fiz ika i e rő k ife jtés t igényelnek . A g y á rb a n  re n d e z e tt 
m ű sz a k i é r te k ez le ten  a  kü lfö ld i ré sz tv e v ő k  e lm o n d tá k  
észrev é te le ik e t és a  lehetséges m e g o ld á s t is. К . I. 
V ascsenko  p rofesszor ő sz in te  szavai m e g é rté s re  ta lá l 
t a k  a  g y á r  m ű szak i dolgozói k ö z ö tt és m eg ígérték , 
hogy  m u n k á ju k  so rán  h aszn o sítan i fo g ják  a  h a l lo t ta k a t .

K ö v e tk e z ő  a lk a lo m m al a  szófia i m o z d o n y g y á ra t 
lá to g a t tu k  m eg . A z e lő b b  e m líte tt ö n tö d é k h e z  v iszo 
n y ítv a  ez az  üzem  v o lt  a  leg fe jle tteb b . K ü lö n ö se n  f ig y e 
le m re m é ltó a k  a  k o k illaö n té s  te ré n  e lé r t  e red m én y ek . 
A fé k tu s k ó k a t  k o n v ey o ro n  k o k illáb an  ö n tik .  E ze n k ív ü l 
tö b b  s z ü rk e ö n tv é n y  g y á r tá sá n á l e re d m én y e sen  h a s z 
n á l já k  a  k o k illaö n té s t. A z ö n tö d é b en  acé l és feh é r 
te m p e rö n tv é n y e k e t is g y á r ta n a k . A  te m p e rá lá s i idő  
120 ó ra .

V en d é g lá tó in k  k ív á n sá g u n k ra  b iz to s í to t tá k  a  G ép 
ip a ri és  A n y ag v iz sg á la ti T u d o m án y o s K u ta tó  In té z e t 
m e g te k in té sé t. Az in té z e t  ig azg a tó ja , O. Canyev  e lv tá rs  
is m e r te t te  m ű k ö d é sü k  rö v id  tö r té n e té t .  A z  in té z e tn e k  
108 m u n k a tá r s a  v an . E ze k  13 o sz tá ly  k ö z ö t t  o sz lanak  
m eg . A z  o sz tá ly o k  a  k övetkező  te rü le te k e n  fe jt ik  k i 
te v é k e n y sé g ü k e t :

1. S zerszám gépek ,
2. B elsőégésű  m o to ro k ,
3. A u to m a tiz á lá s ,
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4. H egesztés,
5. M ezőgazdaság i gépek,
6. Ö n tésze t,
7. H őkezelés és  fém f iz ik a ,
8. N em  fém es a n y a g o k ,
9. K ém iai a n a li t ik a ,

10. F é m a la k ítá s  n y o m á ssa l,
11. M echanikai v iz sg á la to k ,
12. G a lv a n o -te c h n ik a ,
13. S zerv e tlen  v éd ő a n y ag o k .
Az ö n té sze ti o s z tá ly o n  ö t m u n k a tá rs  dolgozik . 

M u n k a te rv ü k b e n  az  eg ész  b o lgár ö n té s z e te t é r in tő  
p ro b lé m á k  n em  sze rep e ln ek , h anem  n é h á n y  k érd és m e g 
o ld á sá ra  g y á ra k tó l k a p n a k  m egrendelést. A z ö n té sze ti 
o s z tá ly n a k  so k o ld a lú  k ísé r le te k  elvégzésére m eg felelő  
beren d ezése i v a n n a k . M ű h e ly ü k b en  k u p o ló , ív fényes, 
in d u k c ió s ,e lle n á llá s  f ű té s ű  kem ence v an . A  jó l fe lsze re lt 
fém m eg m u n k á ló  ü ze m ré sz  b árm ily en  p ró b a d a ra b  e lk é 
sz íté sé re  v á lla lk o zh a t . M e g ta lá lh a tó k  a  le g k o rszerű b b  
a n y a g v iz sg á ló  b e re n d ezé sek . S zó fiában  tö b b sz ö r  t a lá l 
k o z tu n k  Balevszki professzorral, ak in ek  M a g y aro rszá 
g o n  is  szám os b a r á t ja  é s  ism erőse van . A z ő seg ítség é 
v e l  ism e rk e d tü n k  m eg  rö v id en  ta n szé k én e k  tu d o m á 
n y o s  és nevelő i tev ék e n y ség é v e l, a  m érn ö k k ép zés t a n 
te rv é v e l. M ájus 24-én  r é s z tv e t tü n k  a b o lg á r  n ép  eg y ik  
le g n a g y o b b  n em ze ti ü n n e p é n  re n d e z e tt ifjú sá g i fe l 
v o n u lá so n , am ely  a  b o lg á r  k u ltú ra  és sz láv  ír á s  ü n n ep e  
v o lt .  M ájus 26-én, s z e rd á n  O. Sztojanov  e lv tá rs , a  
B o lg á r  K o m m u n is ta  P á r t  K ö zp o n ti B iz o ttsá g a  I p a r i  
O s z tá ly á n a k  v ez e tő je  f o g a d ta  a  k ü lfö ld i v en d é g ek e t 
é s  b a r á t i  beszé lgetés k e re té b e n  k érte , h o g y  m o n d já k  
e l a  b o lg á r ö n tö d é k b e n  sz e rz e tt b e n y o m ása ik a t .

V a lam en n y i k ü lfö ld i rész tv ev ő  ő sz in té n , a n n a k

rem ényében , h o g y  h o zz á já ru l a  b u lg á r  öntészet eg y e s  
p ro b lém áin a k  m egoldásához, e lm o n d ta  észrevételeit.

Szó fiai ta r tó z k o d á s u n k  a l a t t  v en dég lá tó ink  jó 
v o ltá b ó l m e g lá to g a ttu k  a  R illa i K o lo s to rt, am ely  é v 
század o s m ú lt já v a l és tö r té n e lm é v e l, pom pás fö ld 
r a jz i  fekvésével és sz ín p o m p ás fa lfestm ényeive l az  
idegen fo rga lom  eg y ik  k ed v en c  ú t ic é l ja  le tt. A k o lo s to r  
ó d o n  fa la i n ém a  ta n ú i  a  b o lg á r n é p  évszázados, tö rö k ö k  
ellen i h a rc án ak . M inden  sz a b a d id ő n k e t fe lh a sz n á ltu k  
a r r a ,  hogy  S zófia tö rté n e lm i nevezetességeit és m ű 
vészi k iv ite lű  é p ü le te it, te m p lo m a it és em lék m ű v eit 
m egcsodáljuk .

B u lgáriai u ta z á su n k  a l a t t  l á t o t t  és h a llo tt a d a to k  
és té n y ek , h a  n em  is n y ú j ta n a k  k im e rítő  ism ere te k e t 
és  te lje s  k ép e t a  b u lg á r  ö n té sze trő l, m égis az t a  k ö v e t 
k e z te té s t  en g ed ik  levonn i, h o g y  a  bolgár k o rm á n y  
ó riás i an y ag i tá m o g a tá s t  n y ú j t  a z  ön tödék fe jle sz té 
séhez. Az alig  n é h á n y  éves b o lg á r  ö n tésze t m áris e r e d 
m é n y e k e t tu d  fe lm u ta tn i .  A je len leg  k ia la k u ló b a n  
lev ő  h e ly ze t ren g e teg  p ro b lé m á t v e t  felszínre, am e ly e k  
le g jo b b  m eg o ld ásá t a  f ia ta l  sz ak e m b e rg á rd a  —  h a  n e m  
is  rö g tö n , kellő  id ő b en  — , de e lő b b  u tó b b  m e g ta lá lja .

Az u ta z á s  á l ta l  sz o ro sab b á  v á l t  b a rá tság  le h e tő v é  
tesz i, hogy seg ítség e t a d ju n k  b o lg á r  b a rá ta in k n a k .  
E r rő l b iz to s íto ttu k  k o llé g á in k a t o ttta r tó z k o d á su n k  
a lk a lm áv a l.

M ájus 26-án , c sü tö rtö k ö n  reg g e l R usszéba r e p ü l 
t ü n k ,  m a jd  v o n a to n  B u k a re s tb e  u ta z tu n k .  R o m á n  
k o lleg án k , L . Sofron i seg ítségével, a  rendelkezésre á lló  
n é h á n y  óra  a l a t t  m e g ism e rk e d tü n k  a szép ro m á n  
fővárossal. Sok szép  é lm én y e k k e l é rk ez tü n k  m á sn a p  
h a z a , B udapestre .

V örös— Hutyera

(Folyta tás a 183. oldalról.)

5 2 . köt. 11 . sz. 1959. novem ber
Longden, E .: A fo rm av iszo n y o k  h a tá s a  a z  ö n tv é 

n y e k  h ib á tla n sá g á ra . 477— 486. old . —  Nicholas, К . 
К . L. : A tu sk ó k o k illá k  h ib á tla n s á g á t  befo lyáso ló  té n y e 
ző k  k u ta tá s a .  487— 495. old . —  M cNair, G. D.: A h a tá s 
fo k  növelése  a c é lö n tő d éb e n . 496— 602. old . —  Shirley, 
A . M .:  L evegőn  k ö tő  m a g o k .  502— 507. old .

5 2 . köt. 12 . sz. 1959. decem ber
Francis, J . L - —Rogers, S . J .: N é h á n y  ö n tv é n y 

h ib a  —  o k a ik  és k ik ü szö b ö lésü k . 629— 541. old . —  
K ondic, V.: H o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv én y ek  szem cseszerke 
z e té n e k  ered ete  és je len tősége . 542— 549. old . —  
Tranter, H. H.: M u n k a b iz to n ság  és g az d á lk o d ás  az 
ö n tö d é k b e n . 549-—-554. o ld . -— Fellows, R. H .: K ö n n y ű 
fé m e k  k o k illaö n té sén e k  ú j fejlődése. 554— 559. o ld .—  
Anderson, A . J .: R e a g e n se k  ad ag o lásán ak  h a tá s a  a  
fo rm á zó h o m o k o k  tu la jd o n sá g a ira .  560— 565. old .

F o n d erie
165. sz . 1959. október

M ary, R .— J a u m a in , M .:  H om ok b e s o d rá sa  n y e rs  
h o m o k fo rm á b a  ö n tö t t  acé lö n tv én y ek b e . 443— 452. 
o ld . —  Pomey, . / . :  Ö n tö t tv a s  csomós te m p e rg ra f it ta l .  
453— 40,2. old . —  P iva , R . — Débouté, P .:  Ö n tö ttv a s  
fo ly é k o n y  zom áncozása . 463— 466. old . —  A lu m ín iu m 
ö tv ö z e te k  kezelése h a n g -  és u ltra h an g se b essé g ű  rezg é 
s e k k e l.  467— 468. old .

166 . sz . 1959. december
Vincent, J M ű a n y a g o k  h a sz n á la ta  m in tá k  és 

m a g sz e k ré n y e k  k ész íté sé re . 477— 483. old . —  Maseré,
O .— Lefebvre, A.: A z A-— S13 (A lpax) m eg sz ilá rd u lá sa . 
484— 500. old . —  K u h n , V.— Ryser, S .:  Ö n tö ttv a s a k  
ö ssz eh a so n lító  elem zése. 501— 515. old . —  A  z á rv á n y o k

az o n o sítá sá n ak  m ódszere  ö n tö t t  acélokban . 516— 519. 
old .

167. sz. 1959 decem ber
LeThomas, P . J .—  Arnaud, D,-—Lethuillier, A .:  

R é zö tv ö ze t tu s k ó k  és ö n tv é n y e k  m in őségértékelésének  
ú j m ódszere. 531— 536. —  Bezault, H.: A n y o m á so s  
ö n té s  ú j sz e m p o n tja i az E g y e s ü lt  Á llam okban . 537-—  
553. old . —  Ö tv ö ze tle n  ö n tö t tv a s a k  csoportok  s z e r in ti  
o sz tá ly o zása  a  te rm ik u s  an a líz is  függvényében . 554—  
569. old . —  Fortino, D .: G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a sb ó l 
k é s z ü lt fo rg a tty ú s te n g e ly e k  s z ö v e té n e k  h a tá sa  k i f á r a 
d á s i h a tá ru k ra .  570-—574. old .

Giessereitechnik
5. k ö t. 10. sz. 1959. ok tóber

N aum ann, F .: A  N ém et D e m o k ra tik u s  K ö z tá rsasá g  
ö n tő ip a rá n a k  e re d e te , fe jlődése és  k ilá tá sa i. 285— 298. 
old . —  Hach, R .: Ö n tö d ei g é p e k  és  berendezések a  
N é m e t D e m o k ra tik u s  K ö z tá rsa sá g b a n .  299— 308. o ld .—  
Gertz, G. : K u ta tá s  és fe jlesz tés a  N é m e t D e m o k ra tik u s  
K ö z tá rsa sá g  ö n tészo téb en . 308-— 314. old . — Czikel, J .—  
Eger, W.: M érnökök  képzése a  N é m e t D e m o k ra tik u s  
K ö z tá rsa sá g  ö n té sz e te  sz ám á ra . 314-— 316. old.

5 . k ö t. 11. sz. 1959. novem ber
Zeitei, W.: A  s z a b v á n y o s ítá s  ta n u lm á n y o zá sa  m e g 

m u ta t ja  a  fő g azd aság i fe la d a t  m eg o ld ásá t. 317— 320. 
old . —  Makosch, W .: S z a b v á n y o s ítá s  a z  ö n tö d e -ip a rág b a n  
320— 321. old . Sachse, W.: A le jl ős ö n té sű  e ljárás a l a p 
e lvei és h a s z n á la ta . 322— 326. o ld . —  Schiegner, H .: 
M ű anyagok  h a s z n á la ta  a  m in tak é sz íté sb e n . 326— 328. 
o ld .-— Stief, E .: A  m ű szak i (ö n tö d e i és acélm űi) p o r 
m e n tes ítésse l fog lalkozó  k ö z p o n t és jelentősége. 328—  
330. old . —  Gerstmann, O.: A  v íz ü v eg  m in t f o rm a 
k ö tő a n y a g .  333— 335. old .

Ö N T Ö D E
F őszerk esztő  : Á r k o s  F r ig y es . S zerk esztő  : V arga  F eró n  , F e le lő s  k iadó : S o lt  S án d or. K ia d ja  : M ű sz a k i K önyvkiadó. 

B udapest, V. B a jc s y -Z s ilin sz k y  ú t 22. T e le fo n  : 113—450.
M eg je len ik  : 625 p éld á n y b a n . — S zerk esz tő ség  : V. ,  S za b a d sá g  - őr  17. I I I .  em . 306. — T e le fo n  : 318—926.

60-2330 -  689/2 -  R év a i-n y o m d a , B u d a p e s t, V., V ad ász u tc a  16.
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K O H Á S Z A T I  L A P O K
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ö l N T ö  D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  ÉS K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Н астоящ ее положение и дальнейш ее развитие коки ль 
ного литья в ГДР

Entwicklungsstand und P erspektive des K okillengusses 
fiir E isenm etalle in der D D R

Present stand and future developm ent of producing iron 
castings in perm anent m oulds in the German D em ocra 
tic republic

1. Eddigi fejlődés
1952 októberében kísérelték meg elsőizben 

az NDK-ban folyékony vasat vasból készült 
állandó formába önteni. Mivel ilyen irányú do
kumentációk és tapasztalatok nem álltak rendel
kezésre. azért először tisztán saját tapasztalataik 
alapján dolgoztak. Az így nyert ismereteket a 
további munka folyamán rendszeresen kiértékel
ték és ezzel a gyors fejlődés szolgálatába állították. 
Először a szürke- és temperöntvénygyártás 
indult meg, amelyet később az acélöntvény is 
követett. A kokillában való öntvénygyártás nem 
új keletű, az nem a mai idők találmánya. Az ön
tödei irodalomból kitűnik, hogy több Ízben pró 
bálkoztak öntvényeket öntöttvasból készült ál
landó formákban gyártani és részben figyelemre 
méltó eredményeket is értek el. Mégis ritkán 
található magyarázat arra, hogy a kezdeti sike
rek ellenére később ezt m iért hagyták abba.

2. A jelenlegi helyzet és a jövő
Az NDK öntödéiben minden fémfajtát ön

tenek kokillába. Az alkalmazás foka azonban 
mégis nagyon különböző az egyes fémfajtáknál, 
legelterjedtebb a könnyűfémek területén. Az 
utóbbi években a szürke-, temper- és az acél önt
vény területén is tapasztalható növekedés, 1959- 
ben kb. 40 000 tonnás évi termelést értek el. 
1965-ig a kokillában való öntvénygyártást 227 000 
tonnára fejlesztik. Az öntödékben a célkitűzés 
végrehajtásához minden műszaki és egyéb feltétel 
megvan. Jelenleg 30 szürke-, 1 temper- és 7 acél
öntődében gyártanak kokillában legkülönbözőbb 
méretű és súlyú'öntvényeket. 1965-ig az NDK-

* É rk e z e t t  1960. V I. 6 -á n

ban három öntödét kokilla öntödévé fejlesztenek ki 
évi 60 000, 35 000 és 20 000 tonna termeléssel. 
Néhány haladó üzemnek és a központi Öntő
technikai Intézetnek (ZIG) közös fáradozása a 
biztosíték arra, hogy a következő évekre kitűzött 
célok megvalósíthatók legyenek. Ez annyit jelent, 
hogy 1965-ben 200 000 tonna szürkeöntvény 
(kb. 16%), 19 000 tonna acélöntvény (=  kb.
6,5%) és 8000 tonna temperöntvény ( =  kb. 16%) 
lesz kokoillában gyártva. Ehhez jön még az egye
lőre meg nem állapított mennyiségű gömbgrafitos 
öntöttvas, amelyet szintén kokillában fognak gyár
tani. Ezenkívül az „acidur öntvényt” — nagy 
szilícium tartalmú ötvözet — már most is kokil
lában gyártják.

3. Gyártási program
A kokillában való öntvénygy *ásnak a je- 

lengi programja nagyon terjedelmes es ,, ' ' nndóan 
növekszik. Egyedül a szürkeöntvény gyártás 
területén jelenleg több mint 2000 különböző 
öntvényalkatrészt gyártanak kokillában. Igen jó 
eredménnyel gyártják a kis, közép és nagy önt
vényeket 0,5 kg-tól 10 000 kg-ig. A jelenlegi 
gyártási program felöleli a hengeres öntvényeket, 
perselyeket, lapos és négyszögletes rudakat a leg
nagyobb méretekig, a hidraulika öntvényeit, őrlő
testeket, a cementipar bélésöntvényeit, a szer
számgépipar igen sokféle öntvényeit, szivattyúkat 
és kompresszorokat, pl. különböző nagyságú hen
gereket ; továbbá az általános és a nehéz gép
gyártás, valamint a járműipar számos alkatrészét. 
Ezenkívül a terhelő súlyokat, lapokat, házakat és 
egyéb alkatrészeket igen bő választékban öntenek 
már kokillába. Számos öntvényre kidolgozták a 
kokillában való gyártás pontos technológiáját és 
ezeknek homokformában történő gyártását be
tiltották.

4. Az eljárás műszaki és gazdasági előnye
A fémből készült állandó formák lényegileg 

abban különböznek a homokformáktól, hogy az 
alakadáson kívül a nagy dermedési sebesség révén 
befolyásolják a szövetszerkezet kialakítását, ami

#•

A kokillában való vasönt vénygyár tás helyzete és jövője 
a N ém et Demokratikus Köztársaságban*

N A U M A N N ,  F.  (L e ip z ig )
D K .: 621.74.043.1
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megfelelő minőség javulással jár. A gyors meg- 
dermedés okozta szövetalakulást a gyakorlatban 
előnyösen ki lehet használni, mert ezzel szívódás- 
mentes és sűrű szövetű tömör öntvényt lehet 
biztosítani legkevesebb visszatérő-hulladékképző- 
déssel.

Ez a körülmény különösen a vastagfalú önt
vények gyártásakor kedvező, amikor a homok
formában a selejt szívódások vagy laza szövet 
következtében különösen nagy. Ezt az előnyt 
néhány ábra szemlélteti. Hengeres öntvényeket

1. á b r a .  K o k i l l a  5 0 0  m m , 0  é s  5 0 0  m m  m a g a s  h e n g e r e s  
ö n t v é n y e k  g y á r tá s á h o z

a legnagyobb méretekig kokillában gyártják. Az
1. ábrán 500 mm 0 - jű  és 500 mm magas hengeres 
öntvény gyártására alkalmas kokilla látható. Az 
öntvény súlya kereken 800 kg. Ezt is, mint minden 
más nyitott kokillát közvetlenül beömlő és fel
öntés nélkül, tehát lényegében teljesen visszatérő 
hulladék nélkül öntik. Az öntvény teljes hosszá
ban tökéletesen tömör és a szövet ritkulásnak 
vagy a szívódásnak a legkisebb nyomát sem lehet 
megtalálni. Hasonló, homokban öntött öntvények 
belsejében, az említett selejtjelenségek mindig 
megtalálhatók.

Vastagfalú öntvényeknek kokillában való 
gyártására mutat további példát a 2. ábrán. Az 
előbbi példával ellentétben ezt az öntvényt nem 
nyitott, hanem zárt kétrészes kokillában öntik.

2 .  á b r a .  V a s t a g f a l ú  s z ü r k e ö n t v é n y ,  a )  B e ö m l ő  és f e lö n t é s

6 . á b r a .  A  3 .  á b r c tn  b e m u t a t o t t  ö n t v é n y  m e ts z e te

A 3. ábrán bem utatott öntvénymetszet bizonyítja, 
hogy a legvastagabb, 240 mm-es falrészek is te l 
jesen tömörek.

A 4. ábra 6150 kg súlyú lendítő kereket 
m utat be, amely szintén bizonyítéka a szívódás- 
mentes gyártásnak. Az öntéshez használt kokillát

4 . á b r a .  6 1 5 0  k g - o s  l e n d í t ő k e r é k  k é s z r e  m u n k á l v a

és magát az öntést az 5. ábra szemlélteti. Ez a 
néhány példának felhozott vastagfalú öntvény is 
mutatja, hogy hol kell a minőségjavítást meg
fogni.

A kokillában gyártott öntvény a nyomásnak 
kitett alkatrészek számára a legalkalmasabb anyag. 
Az öntvény konstrukcióját azonban a kokillában 
való öntvénygyártás szempontjai szerbit kell ki
alakítani. Gyakran elegendő egy egész csekély 
konstrukciós változás, ami az alkatrészt az új 
gyártási eljárásra alkalmassá teszi. A kokillában 
gyártott vasöntvény nagy fajsúlya — kb. 7,5, 
szemben a homokba öntött öntvény 7,25-ével — 
biztosíték arra, hogy ez az anyag a vizsgálati
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5. ábra. A  4. ábrán bemutatott lendítőkerék öntése

nyomást sokkal nagyobb mértékben bírja, mint 
a szokásos öntöttvas. Egy 2,8 mm falvastagságú 
henger izzítatlan állapotban 270 atü nyomást bírt 
ki. Vezérmű házakat, befecskendező szivattyú 
házakat, hidraulikus szivattyúk csapágybetéteit 
és számos más alkatrészt évek óta a legjobb 
eredménnyel öntik kokillában, amikor is a selejt 
3% alatt van. A 6. ábra egy nagynyomású per

sely töretét m utatja, ameyet 160 atü nyomással 
vizsgáltak. A metszet, a furat és a törési felület 
is bizonyítja a homogén szövetet. Az NDK-ban 
a nyomásnak k ite tt öntvények kb. 80%-át kokil
lában gyártják. Az öntödékben jelentkező tetemes 
műszaki előnyök, mind a selejt lényeges csökke
nése, a kihozatal növekedése, a munkatermelékeny
ségnek többszörös növekedése és a hasznos for
mázó terület négyzetméterére vonatkoztatott te r 
melésnek a növekedése mellett, a felhasználóknak 
is előnyös gazdaságos körülményeket biztosít, 
mert az öntvényár 10—35%-kal kisebb.

5. Az eljárás technológiai alapjai

A jó öntvénygyártás érdekében igen fontos a 
technológia betartása. Minden kokillát védőbevo
nattal kell ellátni, amely védi a kokilla anyagot 
a folyékony fémmel szemben, és egyidejűleg csök
kenti a befehéredés lehetőségét. A kokillamázt 
80°-os kokillára viszik fel. Az NDK-ban a kész

kokillamáz a kokillaöntés nagy elterjedtsége követ
keztében kereskedelemből szerezhető be. Saját 
készítéskor a következő összetétel ajánlatos : 1/3 
rész grafit, 1/3 rész agyagliszt, 1/3 rész 48—52 Be6 
vízüveg.

A kokilla hőmérséklete első öntéskor 200— 
300 C° legyen, de semmi esetre se legyen 400°- 
nál nagyobb. A kokillának az öntési hőmérsékletre 
való felmelegítése közben a kokillamáz nedvesség- 
tartalma eltávozik. Ez a védőbevonat öntési faj 
ták szerint 50—100 öntést bír el, és akkor meg 
kell újítani. A védőmáz vastagsága kb. 0,3 mm 
legyen, és a kokilla felmelegítése közben nem 
szabad felhólyagozódnia. Ez akkor következik be, 
ha a kokilla a máz felvitelekor túl meleg volt. 
Öntés előtt a vódőmázra még egy vékony korom
réteget (acetilén) visznek fel. Az öntési módtól 
függően a koromréteget minden, illetve minden 
harmadik vagy negyedik öntés után meg kell 
újítani. A koromréteg felvitele általában egy 
acetilén-láng segítségével történik. Az utóbbi idő 
ben 10% acetilin korom és 9% víz keverékét 
szórják rá a kokilla felületére.

Az öntési folyamat kokilla-öntéskor lényege
sen gyorsabb, mint a homokformáknál. N yitott 
kokillába a folyékony vasat közvetlenül öntik bele, 
úgyhogy az elképzelhető legrövidebb öntési idő 
érhető el. Az öntési hőmérséklet 1300—1350 C° 
legyen. Különösen figyelni kell arra, hogy a be
ömlő, folyékony fém ne rongálja a kokillát. Ha 
ezt nem lehet biztosítani, úgy homokból készült 
magbetétet kell használni. N yitott kokilláknál 
megvan a lehetősége annak, hogy a folyékony fém 
sugarát, ill. a beömlés helyét állandóan változ 
tassák.

Az öntvénygyártás történhetik nyitott, zárt 
és ún. többrészes félkokillákban. A nyitott kokil- 
lákban való öntvénygyártás a leggazdaságosabb, 
mert a kihozatal, mivel nincs visszatérő hulladék, 
100%-os. Az öntvényt a kokillából egyszerű for
dítással el lehet távolítani. Zárt kokillákban a 
kihozatal, mivel beömlő rendszerre van szükség, 
csökken. Az öntvényeken kisebb megmunkálási 
ráhagyások szükségesek, mint a nyito tt kokillában 
öntötteknél. Zárt kokillában nehéz viszont a levegő
elvezetés, úgyhogy sok esetben a levegőt furatokon 
kell elvezetni. A nyitott kokillák mellett a leg-

7. ábra. Irányelv a kokilla jalvastagság meghatározásához

6. ábra. IS agynyom ású persely elvágva, kifúrva és eltörve 
Üzemi nyomás 160 atü
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gyakoribb a nyitott vagy zárt kivitelű félkokillák 
használata. A „félkokilla” elnevezés a latt azt 
értjük, hogy a kokilla a formának csak egy részét 
képezi, míg a többi rész szárított vagy nedves 
magból áll. E mellett teljesen mindegy, hogy a 
kokilla van a magon, avagy fordítva. Többrészes 
kokillák használatakor az egye3 részeket, ha az 
öntés nem öntőgépben történik, egymással össze 
kell kapcsolni. Feltétlenül gondoskodni kell faékek 
használatáról, amelyek az öntés végén fellépő 
tágulási nyomásnak engednek. A kokilla szerkesz
tésekor az öntvény-helyzet, a beömlő rendszer és 
a kokillaosztás meghatározásán kívül nagyon fon
tos a kokilla falvastagságának helyes megállapí
tása. Sok évi tapasztalat és számos ismeret alap
ján ennek megállapítása a  7. ábra szerint történhet.

Különleges esetekben a megadott értékektől, 
ha azt az öntvény szerkezete megkívánja, el lehet 
térni. Feltétlenül gondoskodni kell arról, hogy 
öntéskor a kokillába zárt levegő gyorsan és aka
dálytalanul távozzon el, ez rendes körülmények 
között a kokillaosztáson, ill. az alkalmazott szel
lőző felöntéseken át történik. Különleges alakú 
öntvényeknél az osztó síkban szellőző csatornákat

8. ábra. Kétrészes kokilla  szellőző csatornákkal

( 8. ábra)  vagy szellőző furatokat kell használni. 
Ezekbe a furatokba négyszögletes vagy hatszög
letes rudakat kell szorosan beverni, hogy vékony 
levegőcsatornák keletkezzenek (9. ábra).

Metallurgiai szempontból kokillában gyártott 
szürke öntvényeknél perlites szövetszerkezet ki
alakulására kell törekedni, ami a legtöbb esetben 
sikerül is. Az ilyen öntvénynek jók a szilárdsági

9 .  á b r a .  S z e l lő z ő  c s a t o r n á k  k i a l a k í t á s a

tulajdonságai, a keménysége megengedett határok 
között van és jól megmunkálható. Kellemetlen 
jelenség a kokilla öntvényekben a cementit-, ill. 
lédeburit-képződés, ami az öntvények hőkezelését 
teszi szükségessé. A cementit képződését a hideg 
kokilla, az öntvény késői ürítése és a nem meg
felelő adagösszetétel segíti elő. A kemény szövet 
képződést, mely főleg a kis vékonyfalú öntvények
ben jelentkezik nagyobb szilíciumtartalommal 
vagy kalciumszilíciummal való beoltással lehet 
ellensúlyozni.

Fokozott figyelmet kell szentelni az öntvé
nyeknek a kokillából megfelelő időben történő 
eltávolítására. Az ürítési hőmérséklet az öntvény
fajtától függően 700 és 900 C° között van, ami 
annyit jelent, hogy a kiürítés ideje az öntés be
fejezése után 20 másodperctől 5 percig terjed. 
A kokillában való további tartózkodás kemény 
öntvényt eredményez, és a kokillának felesleges 
felmelegédését okozza. A kiürített kis és közepes 
nagyságú, vékonyfalú öntvényeket száraz homok
kal fedik le, amivel részben el lehet kerülni az 
utólagos izzítást. A kokillában a nagy lehűlési 
sebességek következtében a vékonyfalú szürke 
öntvények — ha azok összetétele nem különleges — 
főleg a széleken és kiugró részeken fehéren dermed
nek meg, tehát többé-kevésbé fehér kérgűek lesz
nek, ami utólagos hőkezelést tesz szükségessé. 
A bekérgesedett öntvények izzítása 800 és 950 C° 
között történik, és a hőntartás ideje fél és két 
óra között változik. A gyakorlatban erre a célra 
mély kemencéket és alagút kemencéket is hasz
nálnak.

A szürke-, acél- és temperöntvény gyártásához 
használt kokillák anyagául öv. 18 és öv. 22 minő
ségű, perlites szövetszerkezetű öntöttvasat hasz
nálnak. Jelenleg folynak kísérletek stabilizált 
kokilla anyagok felhasználására, amelyeknek na
gyobb lesz a tartósságuk.

1 0 .  á b r a .  T e m p e r ö n t v é n y  ■'p e rse ly ek  ö n té s e  n y i t o t t  k o k i l l á b a n
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Az eddig elmondottak a kokillában való 
öntvénygyártás fontosabb szempontjait ism ertet
ték. A továbbiak kizárólag gyakorlati felhasználási 
példákat ismertetnek.

6. Kokillafajták

A 10. ábra nyitott kokillában való temper - 
öntvény gyártást m utat be. Az ábrán több kokil- 
lának álló helyzetben történő öntése látható. A 11. 
ábra a) a kokillát, b) a vízüveges homokmagot, 
ej a megmunkálatlan öntvényt, d) a felül meg
munkált öntvényt, e) egy összetört öntvényt, j)  a

1 1 .  á b r a .  T e m p e r ö n t v é n y é k b ő l  k é s z ü l t  p e r s e l y e k  k o k i l l á v a l  
é s  h o m o k m a g g a l

perselyből leszúrt néhány gyűrűt szemlélteti. 
Eddig kb. 1 millió ilyen kokillában gyártott 
perselyből készült golyóscsapágy gyűrűt gyártot 
tak . A kokilla tartóssága átlagban 1000 öntés. 
Az egymást követő öntési idő 8— 10 perc.

A 12. ábra egy 4,5 tonnás szürkevasból

1 2 .  á b r a .  K i e g y e n l í t ő  s ú l y  a ls ó  k o k i l l á j a ,  2  d b  á t n y ú l ó  

m a g g a l ,  e lő r e  ö n tö t t  b e té te k k e l

1 3 . á b r a . A  k i e g y e n l í t ő  s ú l y  f e l s ő  k o k i l l a  r é s z é n e k  r á h e ly e z é s e

1 4 .  á b r a .  A  4 ,5  t o n n á s  k i e g y e n l í t ő  s ú l y

1 5 .  á b r a .
O sz to tt k o k i l l a  e le k t r o m o to r  lá b ö n tv é n y e k  g y á r tá s á h o z

készült terhelő súly legnagyobb osztott kokillá- 
jának alsó részét m utatja. A kokilla zárása a 
13. ábrán látható, míg a készöntvény a  14. ábrán. 
Eddig 80 öntvény készült el, és a kokillán semmi
féle meghibásodás nem mutatkozik.

Apró öntvények gyártásához használt kokillát 
mutat a 15 ábra.
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1 6 .  á b r a .

F u t ó  k e r e k e k  ö n té s e  k o k i l l á b a  m a g t e r h e l ő  s ú l y o k k a l

7. Az eljárás mechanizálása

A kokilla-öntvény gyártás messzemenő mecha- 
nizálást tesz lehetővé. A gyártási eljárás elterjesz
tése szükségessé teszi, hegy a nehéz testi munkát 
csökkentsék, és az izzó öntvényeket azonnal el
szállítsák az öntödéből. A kézzel működtetett 
zárószerkezeteket fokozatosan megfelelő berende
zésekkel és korszerű gépekkel helyettesítik. Több 
kokillának egy fordítótartóba való szerelése az 
egvedi öntéssel szemben nagy előnyt biztosít, a 
kedvezőbb öntés és ürítés révén. A 16. ábra az 
öntési folyamatot mutatja fordítótartón a 
17. ábra az egyszerű fordítással k iü rített öntvé
nyeket mutatja. További fejlődést m utat a 18. 
ábra, amely acélöntvényeknek kokillában való 
gyártását szemlélteti. Egy fordítótartón öt fél- 
kokilla van oldalanként felerősítve úgy, hogy négy 
tartón összesen 40 kokilla foglal helyet. Az áll 
ványok a gödrök szélén vannak felállítva, amely
ben tartályok vannak. Fordításkor az öntvények

1 8 .  á b ra . A c é l ö n t v é n y e k  ö n t é s e  k o k i l l á b a n  f o r d í t ó  t a r tó n

a tartályokba esnek, és ezeket a 19. ábra szerint 
daruval el lehet szállítani. A kokillákon (18. ábra) 
takaró magok vannak. Az egysorba tartozó öt 
kokilla magjának felhajtás elleni biztosítása egy 
közös rúddal és megfelelő faékekkel történik.

Számos kokillához jól lehet egyszerű kézzel 
mozgatott karusszelt használni, amelyet fékdobok 
gyártásának példáján m utatunk he. A 20. ábra a 
„Trabant” gépkocsi fékdobjának nyitott félkokil- 
láját mutatja. Az alsó részt nyers mag képezi, 
amely egy alaplapon nyugszik. A felső részt képező 
kokilla csuklóspánt körül nyitható és zárható. Az 
öntés — m int az az ábrán látható — közvetlenül az 
agyról szűrőmagon át történik. Évente 180 000 
öntvény készül. A 21. ábrán a 12 kokillás karusszel 
látható.

17. ábra. Fordítótartó átforgatásával az öntvények ürítése 1 9 . á b r a .  T a r t á l y o k  k i e m e l é s e  a  g ö d ö r b ő l
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2 2 .  á b r a

O K  F  2  k o k i l l a - ö n tő b e r e n d e z é s ,  h a t  z á r ó b e r e n d e z é s s e l
2 0 .  á b r a .  N y i t o t t  f é l k o k i l l a  f é k d o b o k  g y á r tá s á h o z  a l a p 

l a p p a l ,  n y e r s m a g g a l  é s  s z ű r ő m a g g a l

Öntödéinkben eredetileg használt, kézzel mű
ködtetett kokilla záró berendezéseket mind inkább 
korszerű berendezésekkel helyettesítik. A 22. ábra 
hat kokilla zárásához és nyitásához szolgáló auto-

2 1 .  á b r a

K é z z e l  m o z g a t o t t  k a r u s s z e l ,  fé k d o b  k o k i l l á k  ö n té s é h e z

matikus berendezést mutat. Ugyanebben az öntö
dében jelenleg egy földalatti szállítószalagot épí
tenek az öntvények elszálítására. Egy másik 
öntödében az év végéig 150 ilyen záróberendezést 
fognak üzembe helyezni.

A gépesítés további lehetőségét mutatja a 
23. ábrán bemutatott öntőkerék, amely jelenleg 
kísérletképpen egy temperöntődében működik. Ez 
a kokilla öntőgép lényegében egy vízszintesen 
mozgó kerék, amelyre kokillák vannak szerelve. 
Az egyes munkafolyamatok, mint a kifúvás, a 
kormozás, az öntés és az ürítés a kerék folyamatos 
forgómozgása közben történik. A kokilla-öntő- 
kerék vékonyfalú temper és szürke öntvények 
gyártására alkalmas, melyeknek dermedési ideje 
nem több 12 másodpercnél. Kielégítő próba-ered
mények után további gépeket helyeznek üzembe.

A kokillaöntés mechanizálására utolsó példa
ként még egy konvejort m utatunk be, amely 
egyik temperöntödénkben van üzemben. A kon
vejort egy 24 méter hosszú, 40 tagból álló vég
nélküli lánc képezi. A főgyártmány különböző

2 3 .  á b r a .  O K U  1 2  k o k i l l a - ö n t ő k e r é k

2 4 .  á b r a .  K o n v e j o r  8 0  d b  k é t o ld a la s  i k e r  k o k i l l á v a l
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25. ábra. A konvejor automatikus ürítése

gázpalackok zárókupakjai 3,5 mm falvastagsággal 
és 1,4 kg darabsúllyal. Egyedül ezekből az önt
vényekből évente több m int 200 000 darabra van 
szükség. A konvejor 80 iker kokillával kétolda- 
lúan van ellátva úgy, hogy mint fordító kokillák 
dolgoznak. Erre a célra két-két iker kokilla egy

fordítólapnak mind két oldalán úgy van felerő
sítve, hogy a kész öntvények 180°-os kibillentésekor 
a második iker kokilla kerül öntési helyzetbe.

Az önmaguktól megbillenő kokillákból az 
öntvények egy-egy gödörben levő tartályba esnek, 
ahonnan daruval kiemelhetők és elszállíthatok. 
A legközelebbi időben egy, az öntvényeket folya
matosan elszállító földalatti szállítószalagot fog
nak építeni.

A konvejor forgási ideje 8 perc. A kettős 
kokilla elrendezés folytán minden 16 percben 
kerül egy-egy kokilla öntésre.

A kokillák kormozása, kifújása és vízhűtése 
automatikus berendezéssel történik. A 24. ábra 
az egész berendezést, míg a 25. ábra a kokillák 
automatikus fordítását m utatja .

Az elmondottakban megkíséreltem egy képet 
adni a vasöntvények kokillában való gyártásának 
lehetőségeiről az NDK-ban. Az elmondottak ter 
mészetesen nem tarthatnak teljességre igényt. 
A kokillában való öntvénygyártás a legtermeléke
nyebb gyártási eljárás, amelyet jelenleg a vas
öntvénygyártás területén ismerünk. Feltételezhető, 
hogy ez az eljárás más országokban is széles terül - 
leten alkalmazható, és lényegében ezt kívántam 
az elmondottakkal elérni.

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat
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( Folytatás a 202. oldalon)
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Formaszekrények szabványosítása
H O L L Ó S !  B É L A  o k i. k o h ó m érnök  (G h . D e j H a jó g y á r)

Стандартизация опок 

Normung der Form kästen  

Standardization o f flasks

Az öntödék egyik legfontosabb gyártóeszköze 
a formaszekrény. Alakja és mérete még egyetlen 
öntödén belül is rendkívül változatos. Mivel a 
formaszekrények igen komoly értéket képviselnek 
(pl. egyik budapesti öntöde formaszekrényeinek 
értéke 4 500 000 Ft), indokolt, hogy egy keveset 
foglalkozzunk velük.

A formaszekrények méreteit ritkán számítá 
sok, néha szabványok, legtöbbször azonban csak 
üzemi tapasztalatok, szubjektív megítélések alap 
ján szokták megválasztani. Mivel a külalak szem
pontjából az ízlések rendkívül változatosak, a 
formaszekrények fajtáinak öntödéinkben se szeri 
se száma.

Ezen a téren a szabványosítás hivatott rendet 
teremteni. Mivel a formaszekrények szab vány te r 
vezete most készül, szeretnénk néhány szempontot 
lerögzíteni, melyek a tervezetnek, majd a végleges 
szabványnak alapjait képezik, illetve képezhetik.

Az eddig megjelent 8— 10 magyar szabvány 
különféle formaszekrény-típusokat és tartozékait 
szabványosította. Ezek néhány hiányosságát kell 
elsősorban megemlítenünk.

Az említett szabványok függetlenek egymás
tól, ezért bizonyos méretek nincsenek összhangban 
egymással. Pl. az ívelt falú, gépi formaszekrény 
vezető furatainak távolsága 600 mm-es belső 
hossz esetén 750 mm, ugyanez a hasonló méretű, 
egyenesfalú gépi formaszekrényen 720 mm.

Igen nagy engedményeket adnak a form a
szekrények magasságára vonatkozóan.

Kicsi a szabványosított választék, bizonyos 
méretek hiányoznak, pl. 1000 mm belső hosszú
ságú szekrény nincs.

Kifogásolni kell, hogy szabványaink csak 
öntöttvas formaszekrényekkel foglalkoznak, pe 
dig acél és színesfém öntödéinkben elterjedten 
használják az öntött acél és könnyűfém forma
szekrényeket is.

Végül hiányolni kell, hogy nincs hegesztett 
formaszekrény szabvány, pedig aligha van öntö 
dénk, ahol ilyet nem használnának igen jó ered 
ménnyel.

A magyar formaszekrény szabványosítás to- 
vábbfejleszétsének irányelveit ezek után az alábbi
akban foglalhatnánk össze :

1. Egyetlen szabványba kell összefoglalni az 
eddigi szabványosított formaszekrény típusokat.

2. A szabványt ki kell egészíteni a hiányzó 
méretű öntött formaszekrény típusokkal, külö 
nös tekintettel az összes terület igényére.

3. Ki kell egészíteni a régi és új formaszek
rény típusok adatait az acél- és könnyűfémöntésű 
formaszekrények adataival.

4. Ki kell bővíteni a hegesztett formaszek
rények szabványosításával.

5. Minden egyes formaszekrény típus ada
tait úgy kell összeállítani, hogy azok a szabvány 
megjelölése alapján könnyen, külön tervezés nél
kül egyértelműen legyenek elkészíthetők.

Mindamellett a tovább fejlesztett formaszek
rény szabvány csak akkor felel meg célkitűzései
nek, ha műszakilag helyes, a gyakorlathoz igazodó 
adatokat tartalmaz. Eredményessége még így is 
csak hosszú évek múlva várható, m ert öntö
déinkben évenként a formaszekrények kicserélődése 
5%-ra becsülhető.

Az új szabványtervezet most áll kidolgozás 
alatt. Tartalmára, felépítésére vonatkozó elképze
léseket az 1. ábra szemlélteti.

1. ábra. A  szabványtervezet tartalma és felépítése

Az általános rész a fogalmak egyértelmű 
meghatározásával, anyagelőírásokkal, általános 
műszaki követelményekkel foglalkozik.

A formaszekrényekkel foglalkozó fejezet a 
különféle típusú formaszekrények méreteit, alak
ját rögzíti.

A harmadik fejezet a formaszekrények tarto 
zékainak (csapok, perselyek) szabványosításával 
foglalkozik.

A tervezet várható előnyei :
1. Áttekinthető és minden formaszekrényre 

vonatkozó adat egy helyen található.
2. Tartalmazza a vas-, acél- és temperöntö- 

dék, valamint a fémöntödék formaszekrény igé
nyét is.

3. Bő választék mellett korlátozza az indo
kolatlan méreteltéréseket.

4. Kiküszöböli a túlméretezésekből adódó 
anyagfelhasználás többletet.

5. Csökkenti a formaszekrény tervezési és 
előállítási költségeit.

6. Lehetőséget ad a formaszekrény és tarto 
zékai gyártásának központosítására.

7. Lehetőséget ad a tartalék alkatrészek 
központi ellátására.

8. A minták és alakító szerszámok jobb 
kihasználását biztosítja.

9. Szükség esetén elősegíti az öntödék kö
zötti kooperálást.

10. Megkönnyíti a formaszekrények tárolását.
A tervezet készítésekor a különböző üzemek

ben gyűjtö tt adatokat, tapasztalatokat, külföldi
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2. ábra. A ngo l formaszekrények méretei

és hazai szabványokat használtuk fel. Mivel 
szeretnénk, ha az új szabvány valóban egy lépés 
lenne előre, azért az eddig elmondottakat kevésnek 
tartjuk. Véleményünk szerint minden öntödei 
szakembernek bele kell kapcsolódnia ebbe a mun
kába, hogy a szabvány helyes, a gyakorlatban 
használható adatokat tartalmazzon. Minden feles
legesen felhasznált anyagtöbblet, vagy ki nem 
használt formaszekrény kár népgazdaságunknak. 
Ezért szeretnénk erre a fontos tém ára szakembe
reink figyelmét felhívni, hogy a tervezetet, —ha 
megjelenik — alaposan vizsgálják meg és javas 
lataikkal segítsék azt valóban helyes irányba 
terelni.

A formaszekrények szabványosítása nemcsak 
hazai probléma. A külföldi szabványok arról 
tanúskodnak, hogy egységes állásfoglalás a szab 
ványosítás módjára még nem alakult ki. A nyugati 
államok legtöbbjében csak egy-egy formaszek
rény típusra van szabvány. Előfordul, hogy a 
formaszekrény bizonyos méretei, pl. a gépi forma
szekrények vezetőcsap furatainak távolsága szab 
ványosított. Legtöbb szabvány öntöttvas forma
szekrényre található, a német szabványok között 
azonban acéllemezből, hegesztéssel készített for- 
maszekróny szabvány is van. Természetesen az 
egyes külföldi szabványok részletes bemutatása 
— e cikk keretében — lehetetlen. Jellegzetes 
irányvonaluk azonban néhány részlet bemutatá 
sával is érzékeltethető.

Az angol szabvány a 300—1800 mm max. 
hosszmóretű formaszekrények szabványos mére
te it egy könnyen áttekinthető ábrán rögzíti (2. 
ábra). Különféle táblázatokban ugyanakkor meg
adja a  vezetőfülek és furatok szabványos méreteit 
is. A formaszekrény alaki kiképzését azonban a 
készítőre bízza. Említésreméltó, hogy a vezető 
furatok átmérőjére háromféle méretet ad meg, 
ami az eddig megjelent magyar szabványokban is 
megvan, a gyakorlatban azonban annál kevésbé. 
Mint az ábrából megállapítható, a  szabvány kör- 
és négyszögalakú formaszekrényekre vonatkozik.

A szovjet szabvány még átfogóbb részletes

séggel foglalkozik az öntöttvas formaszekrények
kel. A 3. ábrán a megengedhető hossz (1) és szé
lességi (sz) méretek láthatók. Ebből a két méret
ből kiszámítható főméret — lehetővé teszi 
a szabvány számos diagramja és táblázata, vala
mint ábrája alapján a formaszekrény minden 
méretének (falvastagság, bordavastagság) megál
lapítását.

Bár több ábra rögzíti a falak keresztmetszeti 
alakját, a bordák elrendezésének módját, a kül
alak kialakítására tág lehetőséget ad. Hátránya 
— véleményünk szerint — azonban az, hogy 
egy-egy formaszekrény tényleges elkészítéséhez 
csak segédletként használható, mert a forma
szekrényt meg kell tervezni.

A cseh szabvány még részletesebben foglal
kozik a formaszekrényekkel. Nagyon4 sok táblá 
zat, színes nomogram teszi lehetővé a kívánt for
maszekrény minden méretének megállapítását. 
Ezekből m utat egyet a 4. ábra. A legtöbb méret 
i tt  is a közepes főmérethez igazodik, mely érte
lemszerűen azonos a szovjet szabványban említett 
közepes főmérettel. Egy egész könyvet kitevő 
táblázatgyűjtemény jó formaszekrények tervezé
sét teszi lehetővé, de a szükséges adatok össze
gyűjtése gyakorlat nélkül kissé hosszadalmas. Hiá
nyossága, hogy nem tér ki sem az összeszerelhető 
formaszekrényekre, sem a hegesztett formaszek
rényekre, de a formaszekrények tartozékaival 
(csapok, vezető perselyek, szorító kengyelek) 
részletesen foglalkozik.

A mi új szabványtervezetünk új utakon 
próbál haladni. Ez a tény  egymagában is vita 
tárgyát képezheti, hogy vajon valóban eléggé 
átfogó jellegű-e vagy nem jelent-e tú lzott meg
kötöttséget ? Helyes-e a táblázatok egyszerűsítése

3. ábra. Szovjet formaszekrény eh méretei
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4. ábra. Cseh formaszekrények méretei

azáltal, hogy a méretek zömét a főméretek (hosz- 
szúság, szélesség, magasság, falvastagság) függvé
nyében az ábrák adják ? De felsorolhatnánk sok 
egyéb problémát is, amelyek a tervezet készítése 
közben merültek fel. Például : követelmény le- 
gyen-e a gépi formaszekrények perselyezése ? 
Melyik legyen az a legnagyobb formaszekrény 
méret, mely öntöttvas fordítócsappal is készít
hető ? A több részből összeszerelhető formaszek
rények fordítócsap méretei mitől függjenek ? Az 
utóbbiak illeszkedő felületeinek megmunkálása 
elhagyható-e és így tovább ? Ezeknek a megvita
tásához a tervezet ismerete szükséges. Erre bőven

5. ábra. A  formaszekrények árának’és a gyártandó darab- 
szám nak az összefüggése (Formázóbér 6 F t/óra, regie: 

300% )

lesz mód a felszólalás határidejéig, csak minél 
több öntödei szakember éljen a lehetőséggel.

Az adatgyűjtés alkalmával az öntödékben 
szerzett tapasztalatok alapján egy olyan problé 
mát szeretnék felvetni, ami a szabványosítással 
csak közvetve függ össze. Mikor fizetődik ki 
újabb formaszekrény beszerzése ?

A szabványnak nem feladata annak meg
állapítása, hogy mennyi az a gyártandó darabszám 
és mennyi az a használati idő, amikor már a for
maszekrény méretének változtatása indokolt. Ezt 
a költségek összehasonlításának kell eldöntenie. 
A gyakorlatban ez azonban a legtöbbször elmarad.

6. ábra. A formaszekrények árának és a gyártandó darab 
szám nak összefüggése (Formázóbér: 10 Ft/óra, reg ie:  

500% )
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Ezért helyes lenne, ha ennek megállapítására 
minden öntöde az 5. és 6. ábrának megfelelően 
diagramot szerkesztene. Az új árak m ellett ez 
különösen fontos, mert egy-egy készlet nagyobb 
méretű formaszekrény költsége több tízezer forin 
tot is meghalad.

A közölt diagramok csak elvi jellegűek, 
melyekben 6 Ft/óra, illetve 10 Ft/óra formázási 
bért és csupán regieköltséget vettünk figyelembe.

Leghelyesebb, ha a diagramokat a pontos 
költségek figyelembevételével készítjük el. Hason
lóképpen bővül azok használhatósága, ha kisebb 
formázási időeltéréseket jelentő további egyene
seket is berajzolunk. Ha egyéb költségtényezőket 
(homokfogyasztás, formázógép kapacitás stb.) is 
figyelembe vesszük, az egyeneseket szükség sze
rint görbék fogják helyettesíteni.

Természetesen vannak kivételek is, amikor 
a diagramtól eltérően indokolt a formaszekrény 
méreteinek a megváltoztatása. Pl. gépformázás
kor 100 és 200 mm magas formaszekrény berázási 
időkülönbsége minimális, főleg ha a homokellátás 
gépesített. A dolgozó kímélése m iatt azonban kisebb 
darabszámnál is helyes a formaszekrény méreté 
nek megváltoztatása.

Az elmondottakhoz hasonlóan igen sok prob 
lémát lehetne felvetni. Mindez csak egyet bizonyít, 
hogy a formaszekrényekkel foglalkozni műszaki 
és gazdasági szempontból is fontos.

Befejezésül köszönetét szeretnénk mondani 
minden öntödének, mely a tervezet készítéséhez

segítséget nyújtott. Nagyon sok formaszekrény 
rajzot bocsátottak rendelkezésünkre.

Mint érdekességet kell megemlítenem, hogy 
a gyakorlatban mindenütt formaszekrénynek ne 
vezik a formázószekrényeket. Sokkal jobban is 
hangzik, ezért használtuk cikkünkben követke
zetesen a formaszekrény megnevezést. Reméljük 
a vita a megnevezés helyességét is el fogja dönteni.

F E L H A S Z N Á L T  IR O D A L O M

MSZ 2683. ív e ltfa lú , g ép i fo rm ázószekrény  szü rk e  ö n 
tö ttv a s b ó l .

MSZ 2684 Ív e ltfa lú , g ép i fo rm ázószekrény  szü rke  ö n 
tö ttv a sb ó l .

MSZ 2685 G épi fo rm ázó szek rén y  szü rk e  ö n tö ttv asb ó l. 
MSZ 2686 E g y en esfa lú , bordás, gép i fo rm ázószekrény  

sz ü rk e  ö n tö ttv a sb ó l .
MSZ 2687. K ism é re tű  k éz i fo rm ázószekrény .
MSZ 2693. G épi ö n tö d e i fo rm ázó szek rén y  csap lyuk- 

á tm érő i és c sap ly u k táv o lsá g a i.
MSZ 5706. Ö n tödei fo rm ázó szek rén y ek .
MSZ 5708. T öbb  ré sz b ő l összeszerelhető  és m e g fo rd ít 

h a tó  fo rm ázó szek rén y .
MSZ 5762. K éz i és g é p i fo rm ázó szek rén y ek  és m in ta 

la p o k  ille sz tő csap ja i.
MSZ 20048. F o rd ító c sá p , m enetes.
MSZ 20049. F o rd ító c sa p , b e ö n tö tt.
MSZ 20050. F o rd ító csa p .
F o n d erie  1956. sz e p te m b er. Chassis en  fo n te  o u  e n  

a c ie r  p o u r m o u la g e  m a in  (d é ta ils  d ’éxécution). 
D IN  1521. M a sch in en fo rm k ästen  au s  S ta h l geschw eisst. 
ÖSN 04 4011. F o rm o v a c i rám y  
CSN 04 4304. F o rm o v a c i rám y  lité  vcelku .
B ritish  S ta n d a rd  1889 : 1952 D im ensions of fo u n d ry  

m o u ld in g  boxes.
GO SZT 2133 L y ity e jn ü je  opoki.
GOSZT 2529. C e ly n o ly itü je  ly ity e jn ü je  opoki.

(  Folytatás a 198. oldalról.)

Modern Castings
36. k ö t.  4. sz . 1959. o k tó b e r

Gouwens, P .—  Watmough, T .— Berry, J .: S a jto lv a  
k o v ácso lt ö n tv é n y e k  h a s z n á la ta . 47— 54. o ld . —— 
W ilson, J .  E .— Shnay, R . C .: F o ly am a to s  k a rb o n b e -  
fú v a tá s . 55— 60. old. —  B uhr, R . K .— M organ, TI’. A.:  
Ö n tö tt  és k o v ác so lt ö tv ö z ö tt  acélok tu la jd o n s á g a i  
n ag y  h ő m érsé le tek en . 61— 67. o ld . —  Nelson, K . E .:  
E K 3 1 X A  ö n té sze ti m ag n éz iu m ö tv ö z e t. 71— 83. o ld . —  
Flem ings, M . C.— Green, R .— Taylor, H. F .:  N agy- 
sz ilá rd sá g ú  ö n tö t t  acé lo k  m e ch an ik a i tu la jd o n s á g a it  
befo lyáso ló  sze rk eze ti v á lto zó k . 84— 98. old.

Foundry
87. k ö t.  10. sz. 1959. o k tó b e r

Wallace, J .  F .— Evans, E . B .: B eö m lő ren d szerek  
a lap e lv e i. 74— 81. old. —  R. H . Herrmann: V á k u u m 
ö n té s . 82— 83. o ld . —  Gilchrist, О. W.: G ö m b g ra f ito s  
ö n tö ttv a s  gazd aság o s ön tése . 84— 88. old. —  Leyshon, 
H. J .:  S o k o ld a lú  k ísé rle ti kupo ló . 89— 91. o ld . —  
Pfaf f ,  G. O.: A  fu v a tó  t is z t í tá s  kö ltség e in ek  csö k k en té se . 
92— 95. o ld . —  Luther, N .:  A m egelőző k a r b a n ta r tá s  
g y o rs ítja  a  te rm e lé s t. 96— 99. old.

87. k ö t .  11. sz. 1959. n o v em b er
Wallace, J .  F .:  Ö n tv é n y e k  tá p lá lá sa . 74-— 81. o ld . 

—  H errm ann, R . H .: T ö k é le te seb b  ö n tv é n y sze rk e sz-  
té sse l c sö k k e n tik  a  F o rd  F a lc o n  m o to r já n a k  s ú ly á t.  
82— 85. o l d . — Seaton, T . W.: A  h o m o k d ú su lá s  o k a i 
és h a tá s a i .  86— 89. old. —  Herrmann, R . H .:  R e n d 
k ív ü l n a g y  sz ilá rd ság  elérése gyengén  ö tv ö z ö t t  ac é l 
ö n tv é n y e k b e n . 90— 94. o ld . —  M orey, F . R .:  N y o m ó 
gom bos re n d sz e r  a u to m a tik u s  h o m o k k ev erésre . 98—  
101. old.

87. k ö t .  12. sz. 1959. decem b er
H errmann, R . H .:  A z ö n té sze t te ljes  gépesítése . 

60— 64. old . —  Ö n tv é n y e k  szerepe a  k o rsze rű  szerkeze 
te k b en . 65— 67. old. -— Herrmann, R . H.: Ű j szerk eze tű , 
g azd aság o s a u tó m o to r . 68— 71. old. —  Ruddle, R . W .: 
R é z ö tv ö z e t ö n tv é n y e k  b eöm lőrendszere . 72— 78. o ld . 
—  Kondic, V.: Ü j fo ly ék o n y ság i v iz sg á la t. 79-—83. 
old. —  Herrmann, R . H .: A precíziós h é jfo rm ázás  
előnyei a  g y á r tá sb a n . 84— 87. old.

F o u n d ry  Trade J o u rn a l
107. k ö t .  2234. sz. 1959. o k tó b e r 1.

G ázp o ro z itá s  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n . 247— 248. 
old. —  Fowkes, W. S .:  P recíz iós ö n tv é n y e k  k ö ltség e i 
n ek  n é h á n y  sz e m p o n tja . 251— 256. old.
107. k ö t .  2235. sz. 1959. o k tó b e r 8.

A  B ritish  S tee l C astin g s  R e sea rch  A ssoc iation  
(angol acé lö n tésze ti k u ta tó  tá rsa sá g ) m űködése. 275—  
285. o ld .
107. k ö t .  2236. sz. 1959. o k tó b e r 15.

Parkes, A . R .: A z E g y e sü lt K irá ly sá g  ö n tő ip a rá 
n ak  szerv eze te . 309— 316. old. —  T . Dumitrescu— P . 
Popescu: D u g a tty ú g y ű rű  p erlite s  a la p a n y a g ú  g ö m b 
g ra fito s  ö n tö ttv a sb ó l. 319— 323. old.
107. k ö t .  2237. sz. 1959. o k tó b e r 22.

Parkes, A . R .: A z  E g y esü lt K irá ly sá g  ö n tő ip a rá 
n a k  szerv eze te . 343— 348. old.
107. k ö t .  2238. sz. 1959. o k tó b e r 29.

T isz tító m ű h e ly  á tsze rv ezése . 377-—381. old. —  
Bidwell, H. T F o rm á zó h o m o k  CÖ 2-eljáráshoz. 383—  
385. o ld . —  S zárító k em e n cé k  te rm ik u s  h a tá s fo k a . 
387— 388. old.

(Folyta tás a 214. oldalon.)
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Fémöntészeti beömlőrendszerek vizsgálata
S O L T I  M Á R T O N  és E  M ö  D  G Y U L A

(F olyta tás a 8. szám ból.) I)k  ti21.74t>.4

Исследование литейны х систем д л я  цветных м еталлов 

U ntersuchung der E inguss-System e für M etallguss 

Investigation  of gating systems for metal eastings

d) Megvágásolc
Az elosztócsatornából leágazó megvágások a 

fémnek a formaüregbe történő bevezetésére szol
gálnak. A megvágások összkeresztmetszete, a 
beömlőszár alsó részéhez viszonyítva, annak 
2—5-szörösére vehető, hogy a beömlési sebesség 
megfelelő mértékben csökkenjen. A megvágások 
elhelyezésének főbb elveit a beömlőrendszer köve
telményeinél felsoroltuk. A megvágások egyik nem 
közönséges, de ismert alakja a szarvalakú meg- 
vágás, amelyet a 10. ábrán tüntetünk fel. Ennek a

érkező fém egy hengeres „aknába” függőleges el
osztóba csatlakozik. I t t  nagyrészt elveszíti sebes
ségét, lerakja a magával sodort oxidokat és a fém 
megszűrve a széles megvágáson keresztül nyu 
godtan tölti ki a formát.

f) A beömlőrendszerek vizsgálatának elméleti 
vonatkozásai

12. ábra. Etage-öntés

10. Szarv-alakú megvágás

megvágási rendszernek sok híve és sok ellenzője 
van. Szerintünk helyesen kialakítva kitűnően lehet 
használni olyan helyeken, ahol centrális beömlést, 
egyenletes hőfokeloszlást és sokszor ugyancsak 
központosán elhelyezhető tápfejben igen jó meleg
ellátást biztosít. További előnye, hogy a folyékony 
fém átbuktatása által teljesen kiszűri az oxidokat.

Sm .r- in  r - 4

11. ábra. Venturi-cső elv

Jó eredmények feltétele, hogy az elosztó a 
Venturi-cső (II . áhrát) elve alapján legyen ki
alakítva és a beömlő fém lefékezve érkezzék a 
szarvalakú megvágáshoz. H átránya, hogy készí
tése körülményesebb, mint a közönséges meg- 
vágásé, sokszor csak magban képezhető ki.

e) Etage-öntés
Meg kell még emlékeznünk a dagadó öntési 

mód egyik változatáról, az ún. etage-megvágásról. 
Ennek elvi elrendezését a 12. ábra tünteti fel. 
Az ilyen elrendezésű beömlőnek előnye, hogy az 
alsó megvágás által felborított dermedési sorrend 
nehézségeit kiküszöböli azáltal, hogy a forma
üregben emelkedő fém szintje mindig a legmele
gebb és ha az emelkedési sebességet jól válasz
to ttuk  meg, elképzelhető egy olyan ideális állapot, 
amikor teljesen irányított dermedés áll be.

Ez a mód különösen a merőleges falú öntvé 
nyek előállításakor vált be. Az alsó megvágáson

Az eddig felsorolt és a habképződésre hajlamos 
ötvözetek öntésére alkalmas beömlőrendszerek 
rövid, összefoglaló ismertetése csak kevés képet 
ad arra a sok jelenségre, ami az öntés alkalmával 
végbe megy, és amely az öntvény jóságát befolyá
solja. Az utóbbi időben számtalan ilyen irányú 
cikk jelent meg a műszaki irodalomban. Nagyon 
kevés az olyan tanulmány, amely a mi esetünk
kel egyezne.

13. ábra. K ísérleti berendezés
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Majdnem minden tanulmány megállapítja, 
hogy a folyékony fémek áramlása hasonló a vízé
hez. Martin összegyűjtötte az eddigi eredményeket 
és ezekből az alábbi következtetéseket vonja le :

a) Elég sok bizonyíték van arra, hogy a 
hidraulika általános törvényei eredményesen alkal
mazhatók folyékony fémnek beömlőrendszereken 
á t  történő áramlási sebességnek, az ilyen rendsze
rek méreteinek és alakjának meghatározására.

b ) Az általános hidraulikai irodalomban 
nincs elég adat ahhoz, hogy az általános áramlási 
elméletet a beömlőrendszerekben előforduló, bo 
nyolultabb esetekre alkalmazni tudjuk.

c) Az áramlási sebességet a gyakorlat ha tá 
rain belül csak igen kevéssé befolyásolja a fém hő 
mérséklete és a homok víztartalma.

14. ábra. K ísérleti beömlőrendszer vázlata tölcsérrel

d) A beömlőszár és az elosztócsatorna á t 
mérője csak akkor befolyásolja az áramlási sebes
séget, ha az 10—15 mm átmérőnél kisebb. Némi 
ellentmondást találunk arra vonatkozóan, hogy 
a  beömlőszár hossza hogyan befolyásolja az áram 
lási sebességet.

Eentiek igazolják azt a bizonytalanságot, 
amely a beömlőrendszerek kérdésében még ma is 
fennáll.

Nagyon érdekesek Rabinovics kísérletei [5],

15. ábra. K ísérleti beömlőrendszer vázlata kagylóval

a) b)

16. ábra. Réteges öntés elve

aki elméleti meggondolások alapján a gömbölyű 
beömlőszár és elosztó, illetve beömlőcsatorna 
csatlakozás különféle kialakításával rám utat eva
kuáló, gázbeszívó hatására és azok kiküszöbölési 
módjára. U tal a beömlőrendszer geometriai alak
jának és a beömlőszár alján kialakított ún. fékező 
csatlakozások befolyására és a beömlőrendszerben 
fellépő nívó, illetve vakuumhatásokra és a fel
lépő súrlódási veszteségekre. Rabinovics utal arra 
is, hogy a könnyűfémeknél a vakuumhatás kisebb, 
mint a nehézfémeknél. Végül gyakorlati tanácso
kat ad a beömlőrendszer kialakítására.

2. A  szerzők kísérletei
a) Kísérleti berendezés leírása
A készülék vázlatát a 13. ábrán tüntetjük 

fel. Ennek lényege egy üveglap mögé állított 
gipszlap, amelynek az üveglap felőli oldalán foglal 
helyet a beömlőrendszer. A gipszlapot egy külön 
kis készülékben öntjük, amelybe előzőleg a kívánt 
beömlőrendszer famintáit helyezzük. Ilyen módon 
tetszésszerinti beömlőrendszer vizsgálata egy
szerű gipszlap öntésével oldható meg. A gipsz 
még azt az előnyt is adja, hogy a beömlőrendszeren 
egyszerű eszközökkel változásokat könnyen hajt 
hatunk végre. Ha csak a beömlőrendszerből való 
kifolyást akarjuk megvizsgálni, akkor csak az 
üveglap és a gipszlap képezik a készüléket. Ha a 
formában lejátszódó jelenségeket vizsgáljuk, akkor 
a gipszlap mellé egy táv tartó  keret és egy második 
üveglap kerül s az így keletkezett üregbe bármilyen 
alakzatot behelyezve, amely a magot helyettesíti, 
a  valóságnak megfelelő formaüreget tudunk elő
állítani. Ilyen módon megfigyelhetjük a folyadék 
belépését, az üregben fellépő ütközéseket, továbbá 
a behelyezett mag méreteinek megfelelő térfogat- 
változások következtében fellépő formakitöltési 
sebességingadozásokat.

Vizsgálatainkkor a  vizet habképző és színe
sítő, továbbá lebegő anyaggal kevertük.

Az alábbiakban néhány beömlőrendszer váz
latát tüntetjük fel azok közül, amelyeket vizsg- 
gálunk. A 14. ábrán a beömlőtölcsér csonkakúp- 
alakú, a beömlőszár hengeres (a), lefelé bővülő (b), 
lefelé szűkülő (c). A beömlőszár derékszögű ü t 
közéssel (a) vagy lekerekítve csatlakozik az el
osztócsatornához .

A 15. ábra beömlőkagylót tüntet fel, amely 
téglalapszelvényű beömlőszárral csatlakozik a csa
tornához. A kagylós beömlőszár ugyanolyan válto 
zatokban készült, mint a 16. ábrán bemutatottak.
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Mind a 14., mind pedig a 15. ábrán feltünte
te tt változatok egyoldalas beömlőcsatorna csatla- 
kozásúak.

A formaüregben lezajló jelenségek megfigye
lésére (réteges öntési mód) [9] az alábbi elrendezés 
szolgál (16. ábra a és b.) Egyszintű (a), vagy a be-

18. ábra.'Áramlás körkeresztmetszetű szárban

ömlőosatorna szintje fölé emelt (b) megvágással 
készült. Mindkettő — bővülő keresztmetszetekkel 
is -— vizsgálat alá került.

A fenti példákat mind a gyakorlati életből 
választottuk és alkalmasak arra, hogy az eddig 
nyitott kérdésekre választ adjanak.

A következő kérdésekre akartunk választ 
kapni :

a) Mi a különbség a tölcsér és kagyló között?
b) A beömlő szár téglalap szelvényű vagy 

körkeresztmetszetű legyen-e ?
c) A beömlő szár szállítóképességét hengeres, 

szűkülő vagy bővülő változatai hogyan befolyá
solják ?

ej A beömlőszár, elosztócsatorna és megvá- 
gások keresztmetszetviszonyai milyenek legyenek, 
hogy turbulens áramlás ne lépjen fel?

Összehasonlítottuk a víz és szilumin viszko
zitását, hogy az áramlásvizsgálatok eredményeit 
kiértékelhessük. Azt találtuk, hogy a szilumin há 
romszor annyi idő alatt folyik ki, mint a víz, 
ugyanazon körülmények között.

b) A kísérletek lefolytatása
A  kísérleteket a gipszformába öntött vízzel 

végeztük. Minden esetben 8 liter vizet folytattunk 
á t  és ennek a mennyiségnek átfolyási idejét mint 
öntési időt mértük.

1. A beöntőkagyló és tölcsér vizsgálata és a 
kettő  közötti különbség vizsgálata nem független 
a beömlő rendezet további elemeitől. Általában

19. ábra. A  beömlőszár és elosztócsatorna csatlakozása 
derékszögű, örvénylik

azt tapasztaltuk, hogy nagy kagyló és üagy tö l 
csér, amelyet jól tele lehet tartani, előnyös. Ha 
tele van, akkor a kettő között nincsen különbség. 
Legfeljebb azt állapíthattuk meg, hogy a tölcsért 
nehezebben lehet teli tartani, amiért is örvénylés 
és az ezzel járó légbuborék képződés is könnyeb
ben lehetséges.

2. A beömlőszár tégla vagy körkeresztmet
szetű legyen-e? Ennek a kérdésnek a vizsgálatára 
a 16. és 17. ábra szerinti beömlő szárakat készítet
tü k  és mindegyiket megvizsgáltuk tölcsérrel és 
kagylóval is. Azt tapasztaltuk, hogy ha a tölcsért

20. ábra. A  beömlőszár és élosztócsatorna csatlakozás 
derékszögű ; hab képződik

17. ábra. Áram lás lapos keresztmetszetű szárban
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23. ábra. E g y  széles megvágásból 
a folyadék belépése a formába

24. ábra. K ét keskeny megvágás
b ó l  a  f o l y a d é k  belépése a formába

tele tartjuk, akkor mindkét keresztmetszet jó. Ha 
viszont az öntés erőssége öntés közben csak kissé 
is csökken, akkor lapos keresztmetszet esetén még 
semmi örvénylés nincs (17. ábra), amikor a kör
keresztmetszetűben már erős örvénylés tapasztal-

í------------------j
\ I

ható (18. ábra). A körkeresztmetszetű beömlő szár 
a legkisebb öntési hibára is érzékeny.

3. Vizsgálataink kitértek arra is, hogy a töl
csér, illetve kagyló és a beömlőszár csatlakozása, 
vagyis a beömlőszár felső éle éles vagy legömbölyí
te tt legyen-e? Éles sarokkal 8 liter víz öntése alul 
bővülő beömlő szár esetén, kagylóba öntve 53—55 
mp-ig ta rtott. Ugyanez legömbölyítve 35 mp. alatt 
engedte át a 8 liter vizet.

Az 1. táblázatban összeállítottuk 8 1 víz á t 
folyási idejét különböző beömlőszárak esetére.

Általában azt tapasztaltuk, hogy a legöm
bölyített élek minden esetben rövidebb átfolyási 
időt biztosítanak, m int az éles sarkok.

A tölcsérbe való öntéskor csökken az öntési 
idő, m ert kisebb a fékező hatása, a körszelvényű 
beömlőszár szintén nagyobb folyadékmennyisé
get szállít, mint a lapos, a lefelé bővülő beömlőszár 
szintén növeli a szállítóképességet, mert kisebb a 
belső ellenállása.

4. A beömlőszár szállítóképességét hengeres 
vagy szűkülő, ill. bővülő keresztmetszetek hogyan 
befolyásolják? Erre a kérdésre is az 1. táblázatban 
látható átfolyási idő ad választ. Tapasztalataink

1. táblázat

8 1 v íz  á tfo ly á s i ideje, m p

B eö m lő  k ag y ló , lapos k e re sz tm . p á rh . élű  beöm lő  s z á r , ..........................................................

B eö m lő  k ag y ló , lapos k e re sz tm . le fe lé  bővülő s z á r  ...................................................................

B e ö m lő  k a g y ló , lapos k e re sz tm . felfelé  bővülő  s z á r  .................................................................

É les s a ro k  55 
L egöm b. s. 45 
É les s a ro k  53 
L egöm b. s. 35 
É les s a ro k  49 
L egöm b. s. 37

B e ö m lő  tö lc sé r, lapos k e re sz tm . p á rh . élű  szár ..........................................................................
B eö m lő  tö lc sé r, lapos k e re sz tm . felfelé  bővülő  s z á r  .................................................................
B eö m lő  tö lc sé r, lapos k e re sz tm . s p irá l  szár .................................................................................

É les s a ro k  21— 22 
É les s a ro k  18— 21 
É les s a ro k  20

B eö m lő  k ag y ló , kö rk er. h e n g . b eö m lő  s z á r ...................................................................................
B eöm lő  k ag y ló , kö rker. le fe lé  b ő v ü lő  szár ...................................................................................
B eö m lő  k ag y ló , kö rker. fe lfe lé  b ő v ü lő  szár .................................................................................

É les s a ro k  23— 25 
É les s a ro k  22— 23 
É les s a ro k  22— 28

22. ábra. Megvágásolc

21. ábra. A  beömlőszár és elosz 
tócsatorna csatlakozása ívelt ; nem  

örvénylik
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26. ábra. A  folyadék a formába lépve örvénylik

szerint az iparban is használatos szűkülő kereszt
metszetű szár a legalkalmasabb. Bár ha az öntő- 
kagylót, illetve tölcsért tele tartjuk , a rendelkezé
sünkre álló eszközökkel a habképződés szempont
jából lényeges különbséget észlelni nem tudunk.

5. A beömlőszár, elosztócsatorna és megvágá- 
sok keresztmetszeti viszonyainak vizsgálataihoz 
való gipszformák elkészítésekor ragaszkodtunk az 
üzemben ma használatos kiképzéshez, majd kísér
let közben szükség szerinti változtatásokat vé 
geztünk.

Ha a beömlőszár és elosztó csatorna csatlako
zás derékszögű, azaz ívelt átm enet nincsen, akkor 
az elosztó csatornában örvénylés tapasztalható 
(19—20. ábra). Ha viszont a beömlőszár és elosztó
csatorna közötti csatlakozás ívelt, akkor az áramlás 
örvénylés és habképződés mentes (21. ábra).

A megvágás kérdésének vizsgálatára készí
te ttünk egy szélesebb (I) és két keskenyebb (II) 
megvágással ellátott formát (22. ábra I. és II . 
részlete). A jelenleg szokásos megvágások esetén 
a folyadék a 23—24. ábrán látható módon lépett 
a formába. Tehát nem töltötte ki a megvágás te l 
jes keresztmetszetét.

A kísérleteket úgy is elvégeztük, hogy a forma
üreg helyét egyszerű téglaalakú edénynek kiképez
ve üveglappal zártuk el és vizsgáltuk a formába 
belépő folyadék viselkedését. A 25—26. ábrán vá 
zolt esetben erős örvénylés volt tapasztalható.

A kérdést kigyóalakú beömlőszár és ovális el
osztócsatornával is vizsgáltuk (27. ábra).

Kígyóalakú beömlőszár esetén a szárban min
dig egyenletes áramlás tapasztalható (28. ábra).

Az áramlási viszonyokat a forma oldaláról 
vizsgálva azt tapasztaltuk, hogy a folyadék csak az 
egyik megvágásból és i t t  is csak a fél keresztmet
szetet kitöltve lépett ki. (29. ábra). Ezen úgy se
gítettünk, hogy a 28. ábrán látható szár és elosztó-

27. ábra. K igyóa lakú  beömlőszár és ovális elosztócsatorna

csatorna csatlakozást legömbölyítettük. Ezután a 
30. ábrán bem utatott módon már m indkét meg
vágásból folyt a víz, de csak fél keresztmetszetben. 
Ennek oka az elosztócsatorna és megvágás csat
lakozásában lévő éles élben keresendő. Amint eze
ket az éleket lekerekítettük, a folyadék a teljes 
keresztmetszetet megtöltötte. (31. ábra).

28. ábra. K igyóalakú beömlőszárban a folyadék nem  
örvénylik

25. ábra. A  folyadék a formába lépve örvénylik
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Összefoglalás

Vizsgálataink szerint formába öntéskor a fém 
egyenletes, nyugodt beáramlását csak úgy bizto
síthatjuk, ha a beömlőcsatorna teljesen megtelik, 
mielőtt a fém a formába ömlik. Ezt oly módon ér
hetjük el, hogy az elosztó csatornát fokozatosan 
szűkítjük, vagy a megvágások szintje a la tt ve
zetjük.

29. ábra. A  folyadék csak az egyik megvágáson folyik k i

30. ábra. A  kígyóalakú beömlőszár csatlakozásának le- 
kerekítése u tán  m indkét megvágásból fo ly ik  a víz

32. ábra. M egem elt megvágás

A lefolytatott kísérletek során arra töreked 
tünk, hogy a beömlőrendszerben olyan körülmé
nyeket állítsunk elő, amelyek lehetővé teszik, hogy 
a habképződésre hajlamos fémek örvénylés és hab 
képződés nélkül jussanak a forma üregébe.

Megállapításaink szerint a lefelé szűkülő szár
ban lamináris áramlás érhető el, ha a beömlőszár 
és kagyló csatlakozását legalább félvastagságnyi 
sugárral legömbölyítjük és a  kagylót a szárhoz vi
szonyítva úgy méretezzük, hogy azt az öntés alatt 
tele lehessen tartani.

Tapasztaltuk továbbá, hogy derékszögű csat
lakozásnál még legömbölyítés esetén is örvénylés 
lép fel. Közbeiktatott gyűjtővel, vagy a bevágás
nak az elosztó szintje fölé emelésével az örvénylés 
kiküszöbölhető.

IR O D A L O M

31. ábra. A  megvágás és élosztócsatorna csatlakozás 
lekerekítésének eredménye

A folyadék csak akkor lép be örvénylés men
tesen és nyugodtan a formába, ha a megvágás 
magasabban van, mint az elosztócsatorna (32. áb 
ra). Ilyen esetben egy széles megvágás is megfelel.

A beömlőszár, elosztócsatorna és megvágás 
közötti arány akkor jó, ha a beömlőszár alsó (leg
kisebb) keresztmetszetéből kiindulva az elosztó
csatornákat az öntvény felé bővítjük. Az üzemben 
jelenleg szokásos arányok nem jók, m ert a sugár 
nem tölti ki a teljes keresztmetszetet. Vizsgálataink 
szerint csak akkor jó a  beömlőrendszer, ha a meg
vágás magasabban van, mint az elosztócsatorna.
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Az alum ínium  dezoxidáló, kéntelenítő és grafitosító hatása és e 
hatások befolyása a tem peröntvény szilárdsági tulajdonságaira

F Ü L Ö P  E L E M É R  o k i .  kohóm érnök

D K . :  669 .71 .669 .0 4 6 .5 4 6 .2  : 6 6 9 .1 3 6 .1

Д ей стви е  а л ю м и н и я  н а  дезоксидацию , н а  обессери 
в а н и е ,  н а  о бр азо ван ие  г р а ф и т а  и в л и я н и е  э т и х  воздей 
стви й  н а  прочность  к о в к о г о  чугуна

D esoxydiereiide, entschw efelende und grapliitizierende 
W irkung von A lum inium  und deren E in flu ss auf die 
F estigkeitseigenschaften  des Tempergusses

The desoxidizing, desulphurizing and graphitizing effect 
of alum inium  and their influence on the m echanical 
properties of m alleable iron

A z a lu m ín iu m ö tv ö zé s  a  te m p e rö n tv é n y  g y ártá s 
k o r  n e m  szokásos, b á r  b efo ly ása  a  k é s z á rú  m inőségére 
—  k o n c e n trá c ió já tó l fü g g ő en  —  k ed v e ző n e k  m ondha tó .

H a  az  a lu m ín iu m  h a tá s á t  a  te m p e rö n tv é n y  tu la j 
d o n sá g a ira  ren d szerezn i a k a r ju k , a k k o r  a  h a tá so k  sor 
r e n d jé n e k  figyelem bevéte léve l az a lu m ín iu m n a k  három , 
g y a k o r la ti la g  is érv én y esü lő  be fo lyása e m líth e tő  meg : 
a  d ezo x id á lás , a  k é n te le n ítő  és a  g ra f i tk é p z ő  hatása . 
C élszerű  te h á t  eb b en  a  so rren d b en  tá rg y a ln i  az a lu 
m ín iu m  befo lyását .

A z a lu m ín iu m  dezo x id á ló  h a tá sa  a z  ac é lg y ártás 
b a n  k ö z ism ert. T u d v a lév ő én  az  a lu m ín iu m n a k  az oxi
g énhez v a ló  a f f in itá sa  igen  n ag y  (az A l20 3-képződés 
te rm o d in a m ik a i n o rm á lp o te n c iá lja  25 C °-on  —  376 830 
k g -k al/k g -m ó l) és e z t a  tu la jd o n sá g á t te m p e rö n tv é n y  
g y á r tá s k o r  is fe lh a sz n á lh a tju k .  D ez o x id á lásra  a  tem per- 
ö n té sk o r  a  m an g án  és a  sz ilic ium  is szó b a  jö h e tn e , azon 
b a n  eg y ré sz t a  m a n g á n n a k  m ás, fo n to sa b b  szerepe v an  
(a k é n  lekötése), m á s ré sz t m in d k é t e lem b ő l a rán y lag  
n a g y  m en n y iség re  le n n e  szükség  ahhoz, h o g y  a  dezoxi
d á lá s  h a tá so s  legyen . A  m a n g á n  n ag y o b b  m enny iségben  
a d a g o lv a  a  te m p erá lá s  id ő szü k ség le té t e rő se n  meghosz- 
s z a b b ít ja ,  a  sz ilic iu m ad ag o lásn ak  pedig  a  feh é re n  való 
d erm e d és  k ö v e te lm én y e  sz ab  h a tá r t .  A z e g y e tle n  elem 
te h á t  az  a lu m ín iu m , am e ly  m á r  n agyon  k is  m ennyiség 
b en  a d a g o lv a  is h a tá so s  dezoxidálószer és e m e lle tt  gazda 
ságosság i szem pon tbó l is megfelelő . A z egyes elemek 
d ezo x id á ló  h a tá s á n a k  ö sszeh aso n lításá ra  szolgál az
1. á b r a  [1]. M e g á llap íth a tó  a  d iag ram b ó l, ho g y  am íg

0.001 0,01 0,1 1 %

IÖ.3I1-1I

1. ábra. A z  alum ínium , szilícium  és titá n  dezoxidáló
hatása

0 ,01%  sz ilíc ium m al 0 ,0 6 %  o x ig é n ta r ta lo m ig  dezoxidál- 
h a tu n k , ad d ig  0 ,01%  a lu m ín iu m ad a g o lássa l 0,01 % -ra 
c s ö k k e n th e tjü k  a  v a s  o x ig é n ta r ta lm á t és 0 ,1 %  a lu m í 
n iu m m a l a  fü rd ő t g y a k o r la tila g  te lje sen  dezox id á lh a t- 
ju k . A z a lu m ín iu m  d ezo x id á ló  h a tá s á ra  a z  ö n tv é n y b en  
a  g á z z á rv á n y o k  k épződése leh e te tlen n é  v á lik , azonban  
igen  f in o m  eloszlású, n e m  fém es A l20 3-z á rv á n y  k e le t 
kez ik . H a  a  gázok a  fo ly ék o n y  v asb an  k iv á ln a k  —  k ü 
lönösen  a  derm edés s z a k a sz á b a n  —  g áz ü re g e k e t hoznak 
lé tre . A z ü reg ek b en  levő  gáz  nyom ása az  ö n tv é n y  teljes 
m e g sz ilá rd u lá sa  u tá n  a  hőm érsék le t m eg v álto zása , 
v a g y  a  gázok  d iffú z ió ja  k ö v e tk ez téb e n  v á l to z h a t  [2].

É rk e z e tt  : 1959. X . 23-án.

H a  a  d iffundáló  a to m o s  gáz ú t j a  k ö zb en  a  fém b en  v a la 
m ily en  fo ly to n o ssá g i h iá n n y a l (üreg, ly u k acso sság , 
szem csehatár) ta lá lk o z ik , m o le k u lá k k á  asszociálód ik . 
E n n e k  e re d m én y e k ép p e n  a  g áz  n y o m á sa  az  ü re g b e n  
n é h a  3— 8 k g /c m 2-re  nő. Az ily e n  nyom ás u g y a n ú g y , 
m in t  a  feszü ltség  a z  acélban , b e lső  rep ed ések et o k o zh a t . 
A z  ö n tö ttv a sb a n  a z o n b a n  a n a g y s z á m ú  p ó ru s  je len lé te  
és a  gázok g ra f i to n  tö r té n ő  ad sz o rp c ió ja  m ia tt  a z  ily en  
rep ed ések  k é p z ő d ésén ek  veszé lye lényegesen k ise b b . 
E z  a z  oka a n n a k , h o g y  a  gázok a z  ö n tö ttv a sb ó l n e h e ze n  
tá v o z n a k  el, h a rm in c sz o r  k ise b b  sebességgel, m in t  az 
acé lb ó l [2].

Az a lu m ín iu m o s  d ezo x id á lásk o r keletkező  A120 3- 
z á rv á n y  h a tá s á t  a  te m p e rö n tv é n y  tu la jd o n sá g a ira  n em  
a n n y ira  a n n a k  m enny isége, m in t  in k á b b  a la k ja  és el 
helyezkedése h a tá r o z z a  meg. A z  A120 3 igen s ta b ilis , 
n eh e ze n  olvadó é s  d iszperz z á rv á n y o k a t  képez é s  igen  
g y a k ra n  k r is tá ly m a g o k  szerepé t tö l t i  be, ez é rt a  krisz- 
ta l l i to k  k ö z é p p o n tjá b a n  h e ly ez k ed ik  el.

F igyelem be k e l l  venni a z o n b a n , hogy N . N .  Boga- 
csev szerin t a  n a g y o b b  m e n n y iség ű  a lu m ín iu m  a d a g o 
lá s a  a  te m p e rö n tv é n y e k re  v eszé ly es  lehet, m e r t  a  v a s  
m e g sz ilá rd u lá sak o r a  h id rogén  o ld h a tó sá g a  lecsö k k en , 
ez en  k ívül n y e r s  fo rm á b a  tö r té n ő  ö n téskor m é g  az 
a lá b b i  reakció is  lehetséges :

3 H 20  +  2 A1 =  A120 3 +  3 H 2, 
a z  íg y  kiváló h id ro g é n  pedig g áz ly u k acso sság o t o k o z h a t .

Az a lu m ín iu m o s  d ezo x id á lás  kérdésével A riel 
Taub  foglalkozik a  F o u n d ry  1955 . évi 11. s z á m á b a n  
k ö z z é te tt  ta n u lm á n y á b a n , m e ly n e k  k iv o n a tá t Chapó 
E lek  közli az Ö n tö d e  1956. év i 6. sz ám á b an  [5].

K upo ló b an  v a ló  o lvasz tásk o r, a  k is  ö n tö d ék  s z o k á 
so s ü zem m en etév el, a z  egyen letes ad ag ö ssze té te l n a g y o n  
n eh ezen  b iz to s íth a tó , m e rt az  eg y es  elem ek leégése 
so h asem  eg y en le tes, így  a  leg g o n d o sab b  a d a g sz á m ítá s  
m e lle tt  sem le h e t a  n y e rs  ö n tv é n y e k  közel azonos ö ssze 
té te lé t  b iz to sítan i, a m i a  te m p e rá lá s i fo ly a m a tra  is k i 
h a tá s s a l  van. E g y ik  tényező, m e ly  a  te m p e rá lá sk o r  
z a v a r t  okoz, a  v a s  o x ig é n ta r ta lm a , am ely  a  g ra fito so - 
d á s t  h á trá l ta t ja .  E z t  a  h a tá s t  a  v a s  m iné l tö k é le te se b b  
d ezo x id á lásáv a l l e h e t  sem legesíten i. A sz ilic ium  fe n t 
e m líte t t  g ra f itk é p z ő  h a tá sa  és a  tö b b i  d ezox idá ló  szer 
m a g a s  beszerzési á r a  m ia tt  a  te m p e rö n tö d é k b e n  h a s z 
n á lh a tó  d ezox idá ló  an y ag o k  k ö z ü l csak  az a lu m ín iu m  
jö h e t  tek in te tb e . B á r  az a lu m ín iu m  g ra fito sító  h a tá s a  
—  bizonyos k o n c e n trá c ió n á l —  a  szilicium  h a tá s á n á l  
is  erősebb, a z o n b a n  dezoxidá lás cé ljá ra  m á r  n é h á n y  
sz á z a d  sz áz a lé k b an  ad ag o lv a  is h a tá s o s .  Ily en  k is  m en y - 
n y isé g  pedig, h a  a  te m p e rö n tv é n y  s z ilic iu m ta r ta lm á t a 
m egengedhető  le g k ise b b  é r té k e n  ta r t ju k ,  m é g  n em  
o k o z  рпщ ёг g ra f i tk iv á lá s t .

A  k ísérle tek  s o r á n  [5] 50 a d a g o t  o lv a sz to tta k  k u p o 
ló b a n , közel a z o n o s  ad ag ö ssz e té te l és az összes p ró b a  
te m p erá lá s i f o ly a m a ta  is m egegyező  volt.

A z ö n tv é n y e k  összeté te le  a  k ö v e tk ez ő  v o lt :

C =  2,8— 3 ,2 % ,
Si =  0,9— 1 ,2 % ,

M n =  0,5— 0 ,6 % ,
P  =  0 ,0 7 % ,
S =  0,2— 0 ,2 5 % .

A z a lu m ín iu m a d a g o lá s t (0 ,2 %  a lu m ín iu m m al)  
k ü lö n b ö ző  m ó d o n  h a j to t tá k  v é g re  :

1. ü s ta d ag o lás  sz ilá rd  á l la p o tú  a lu m ín iu m m a l,
2. ü s ta d ag o lás  m e g o lv a sz to tt a lu m ín iu m m al,
3. finom ra a p r í t o t t  sz ilá rd  a lu m ín iu m  a d a g o lá sa  

a  csapoló  c s a to rn á b a ,
4. fo lyékony  a lu m ín iu m  a d a g o lá sa  a  csapo ló  c s a 

to rn á b a ,
5. szüárd  a lu m ín iu m  a d a g o lá s a  a  k u p o ló b a  a 

b e té t te l  együ tt.
A z ü stbe a d a g o l t  0,2%  sz ilá rd  a lu m ín iu m  5 % -k a i 

n ö v e lte  a  h íg fo ly ó sság o t. Az a lu m ín iu m  n a g y ré sze  fel-
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ú s z o t t  a  fü rd ő  te te jé re  és a  le v e g ő tő l o x id á ló d v a  s a la k o t 
k é p e z e tt,  m e ly  az  ö n té s t m e g n e h e z íte tte .

Az ü s tb e  fo lyékony  á l la p o tb a n  tö r té n t  a lu m ín iu m 
ad ag o lás  az  á t la g o s  fü rd ő h ő m é rsé k le te t 10 C °-kal e m e lte  
és a  h íg fo ly ó sság  is n ő tt, m in t a z  első esetben , 6 % -kai, 
d e  a  s a la k z a v a ro k  i t t  is m e g m a ra d ta k .  Az a lu m ín iu m  
n a g y o b b  része  m eg in t o x id á ló d o tt ,  íg y  a  d e z o x id á ló  
h a tá s  n e m  é rv é n y e sü lt kellő  m é rté k b e n . A  te m p e rá lá s  
u tá n i  m ik ro sz k ó p iá i v izsgálat s z e r in t  az  első p r ó b á b a n  
m é g  te te m e s  m ennyiségű , fel n e m  b o m lo tt c e m e n ti t  
v o lt ,  m íg  i t t  m á r  e k ism érv ű  d e z o x id á lá s  is  e lő se g íte tte  
a  g ra f ito so d á s t .

A c sap o ló  c s a to rn áb a  t ö r té n t  sz ilá rd  és fo ly é k o n y  
a lu m ín iu m a d a g o lá s  a  fü rdő  h ő m é rsé k le té t 30 C °-kal, a  
h íg fo ly ó sság o t p ed ig  15% -kal n ö v e lte ,  de a  s a la k z a v a 
ro k  ism é t fe llép tek . A m ik ro sz k ó p iá i v izsg ála t s o rá n  a  
sz ö v e tb e n  e lő szö r volt ész le lh e tő  a  tem p ersz én  k ö rü l  
fe r r i tu d v a r .

A k u p o ló b a  való  a d a g o lá sk o r a  0 ,2%  a lu m ín iu m 
m e n n y isé g  3 0 % -kai növelte a  h íg fo ly ó sság o t és  70 C°- 
k a l  a  v a s  h ő m érsék le té t. M ivel a  k ép z ő d ö tt A120 3 a  
sa la k b a  k e r ü l t ,  a z  ö n tő ü s tö k  t i s z tá k  m a ra d ta k . A  s a la k  
n a g y  A l20 3- ta r ta lm a  növelte  v isz k o z itásá t, m e ly e t 
a z o n b a n  fo ly p á t  adago lással m e g  le h e te t t  s z ü n te tn i .  
T em p e rá lá s  u t á n  a  p róba sz ö v e te  csak n em  t is z tá n  fer- 
r i tb ő l  és  te m p erszén b ő l á l lo tt ,  i t t - o t t  cseké ly  p e r li t  
m a ra d v á n y o k k a l .

Kötött C.%

Nyúlás -6%  (50 mm méróhosszon)

2. ábra. A  különböző módon adagolt 0,2% a lu m ín iu m  
hatása a  kötött karbontartalomra és a nyúlásra

A sz ilá rd sá g i v izsgála tok  a  
a d tá k  (2 . á b r a )  :

Ü s ta d a g o lá s  (szilárd) . . 
Ü s ta d a g o lá s  (folyékony) 
C s a to rn á b a  ad a g o lv a  . . 
K u p o ló b a  a d a g o lv a  . . . .

k ö v e tk ez ő  e re d m é n y t

S zak ító 
sz ilá rd ság  N y ú lá s
43.8 k g /m m 2 2 ,5%
41.8 k g /m m 2 3 ,5%
40.6  k g /m m 2 6 ,0%
39.6 k g /m m 2 9 ,0%

T e m p e rv a sb a n  —  h a  k ü lö n  n e m  d e z o x id á lu n k  —- 
a  s z ilic iu m ta r ta lo m  egy része S iO a-vé o x id á ló d ik , így  
e lv esz ti k a ta liz á ló  h a tá s á t és n e m  képes a  c e m e n ti te t  
fe lb o n ta n i .  A z  ily e n  ö n tv én y  v a ló já b a n  k ev e se b b  sz ilí 
c iu m o t ta r ta lm a z ,  m in t a m e n n y it  a  la b o ra tó r iu m i v iz s 
g á la t  k im u ta t .  A g ra fito so d ás  sz e m p o n tjá b ó l a k t ív  
sz ilie iu m ta r ta lo m b ó l így e lo x id á ló d o tt rész t c s a k  b ec s 
léssel le h e t m eg á llap ítan i, m e r t  a z  részben  a  k u p o ló - 
já ra t tó l ,  ré sz b e n  a  fo lyékony  v a s b a  kerü lő  oxigén  m eny- 
n y isé g é tő l fü g g . M indenesetre a  v a s  o x ig é n ta r ta lm á n a k  
n ö v ek e d ésév e l az  o x id á ló d o tt sz ilic iu m m en n y iség e  is 
nő . M egfelelő m ennyiségű a lu m ín iu m a d a g o lá s s a l a 
S i0 2 r e d u k á ló d ik  és A120 3 k é p z ő d ik , ezá lta l a  g ra f i to 
so d á s  sz e m p o n tjá b ó l a k tív  sz ilic iu m ta r ta lo m  fe lsz a b a 
d u l. A z a lu m ín iu m ad a g o lás t a z o n b a n  csak  b izo n y o s 
h a tá r ig  le h e t növelni, m e r t  n a g y o b b  m e n n y isé g b en

ad a g o lv a , p rim er g ra f i t  k iváláshoz v e z e t és az ö n tv én y  
sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a it  ro n tja .

A z a lu m ín iu m o s dezoxidá lás k é rd é sé v e l szo v je t 
k u ta tó k  is  fo g la lk o z tak . Girsovics s z e r in t  [2] az a lu 
m ín iu m o s  dezoxidá lás a  k ris tá ly o so d ási m agok sz á 
m á n a k  növelése á lta l a z  ö n tv én y  m e c h a n ik a i tu la jd o n 
ság a it, k ü lönösen  a  n y ú lá s t  növeli. E g y  szov jet g y á r 
g y a k o r la tá b a n  a  fo ly é k o n y  tem p erv as 0 ,03%  a lu m í 
n iu m m a l v a ló  ö tv ö z é sé n e k  e red m én y ek ép p en  az ö n t 
v én y ek  m ech an ik a i tu la jd o n sá g a i a  lá g y ítá s  u tá n  a 
k ö v etk ez ő k ép p e n  j a v u l ta k  :

S z a k ító 
sz ilá rd ság  N yú lás

M o d ifik á lás  e l ő t t ............... 32— 35 k g /m m 2 5— 10%
M o d ifik á lás  u t á n ............... 33— 36 k g /m m 2 9— 12%

A z a lu m ín iu m ö tv ö z é s  h a tá s á t e d d ig  főképpen  
fe k e te tö re tű  te m p e rö n tv é n y e k e n  v iz s g á l tá k  és o ly an  
e se te k b en , m ikor a  M nS  a lak b an  m e g k ö tö tt  k én en  
k ív ü l s e m m i kén felesleg  n e m  volt az ö n tv é n y b e n , te h á t  
az a lu m ín iu m  csak m in t  dezoxidáló és g ra f ito s ító  elem  
szerep e lt . K . Roesch m e g á llap ítá sa  s z e r in t  azo n b an  az  
a lu m ín iu m  h a tá sa  s z o ro s a n  összefügg a  S /M n-viszony 
é r té k e iv e l [4].

A z a lu m ín iu m n a k  a  te m p e rö n tv é n y  tu la jd o n sá 
g a ira  g y a k o ro lt h a t á s a  ugyanis m á s  a  S/M n*=0,58 
é r té k n é l, m ikor az a lu m ín iu m , m in t a z  ötvöző elem  
szerepel és a  S /M n > 0 ,5 8  értéknél, v a g y is  kénfelesleg 
esetén , a m ik o r az a lu m ín iu m  A12S3 k ép ző d és fo ly tá n  
e lső so rb an , m in t k é n te le n ítő  és az összes szabad  k én  
m eg k ö tése  u tá n , m in t  a  fémes a la p a n y a g  ö tvözője 
szerepel. A z a lu m ín iu m n a k  ez a h a t á s a  elsősorban 
fe h é r tö re tű  te m p e rö n tv é n y  ben  jö h e t sz á m ítá sb a , ah o l 
a  k é n ta r ta lo m  k e d v e z ő tle n  esetben a  0 ,3 0 % -o t is e lé r 
h e ti és ilyenkor, h a  a  MnS k ép ző d ésh ez  szükséges 
m a n g á n ta r ta lo m  n in cs  m e g , akkor FeS  k épződ ik , m ely 
nek  k á ro s  h a tá sá b ó l sz á rm az ó  h á trá n y o k  ism eretesek .

M in d e n  o lyan  összetéte lnél, a h o l kénfelesleg 
n incs, a z  a lu m ín iu m  a z  ism ert g ra f ito s ító  h a tá s t m u 
t a t ja ,  m e ly n ek  e re d m é n y e k é n t a  p ik k e ly e s  tem perszén  
k ép ző d m én y ek  szám a nö v ek sz ik . Ez a  h a tá s  a  szilícium  
b e fo ly á sáh o z  hason ló , d e  érték e  —  a  k o n c e n trá c ió já tó l 
és a  k a rb o n ta r ta lo m tó l  fü g g ő en  —  a n n á l  erősebb, v a g y  
gy en g éb b .

M in th o g y  a  k a rb o n d iffú z ió  sebessége az  a u s te n it  
k r is tá ly o k o n  á t az a lu m ín iu m  h a tá s á ra  n e m  növekszik, 
h an e m  v a lam iv e l m ég  csökken  is, a  g ra f ito so d ási idő  
m egröv idü lésére , m e ly  a z  a lu m ín iu m  h a tá s á n a k  k ö v e t 
k ezm én y e , nem  m a ra d  m á s  m a g y aráz a t, m in t  az, h o g y  
a  d iffú z ió s  ú t  rö v id ü l m e g , ú j tem p erszén  k épződm ények  
k e le tk e zé se  m ia tt. E z  a  m a g y a rá z a ta  a  nagyszám ú, 
ap ró  tem p ersz én  p ik k e ly e k  k ele tkezésének  a lu m ín iu m 
t a r t a lm ú  p ró b ák b a n . E lle n té tb e n  az  az o n o s  összetételű , 
de a lu m ín iu m o t n e m  ta rta lm a z ó  p ró b á k k a l,  m elyek 
kevés é s  n ag y  te m p e rsz é n  p ikkely t ta r ta lm a z n a k  [4], 
a n n a k  k ö v e tk ez téb e n , h o g y  a c e m e n tit la ssa n  bo m lik  
és a  k a r b o n  d iffú z ió já h o z  elég idő  á l l  rendelkezésre.

A m ik o r  a  p r ó b á b a n  tö b b  k é n  v a n  jelen, m in t 
a m e n n y it  a  m a n g án  M nS  a lak b an  m e g  tu d n a  k ö tn i, 
ak k o r  a lu m ín iu m  je le n lé té b e n  0,10%  a lu m ín iu m ta r ta 
lom  f e le t t  világos s z ü rk e ,  m ár v ízb en  is  oldódó A12S3 
k e le tk e z ik . H a  a  k é n fe le s leg  nem  n a g y , a k k o r  az a lu 
m ín iu m  a  keletkező  (M n, Fe)S-ot A12S 3 képződés m e l 
le tt  e lb o n t ja  és a  m a n g á n h o z  köti. N a g y  kén feleslegnél 
az A12S 3 képződés a  F eS  k ele tkezését m e g ak ad á ly o zza  
és e k k o r  n agy  m a n g á n ta r ta lm ú  (M n, F e)S  keletkezik .

A z  A12S3 k é p z ő d é s n e k  k ö zv e tle n  és k ö z v e te tt 
h a tá s a  v a n  a g ra f ito so d á sra .  Az A12S 3 k ö zv e tlen ü l a  
k é p z ő d ö tt  tem p erszén  részecskék s z á m á t  be fo lyáso lja  
a z á lta l , h o g y  a  m a g o k  sz á m á t növeli. A z A12S3 m in d ig  
n ag y szá m ú , kis m a g o k  a la k já b a n  k e le tk e z ik , e lle n té t 
ben a  n a g y  (Mn, F e )S  m agokkal. A  so k , kicsi A12S3 
részecsk e  g y ak ran  a  te m p e rsz é n  m a g já u l szolgál.

A z  A12S3 k ö z v e te t t  h a tá s a  a  g ra f ito so d á sra  a  göm b, 
v agy  cso m ó salak ú  te m p e rsz é n  k épződés m eg ak ad á ly o 
z á sá b a n  n y ilv án u l m e g . A lum ín ium  je len lé téb en  csak  
p ik k e ly sz e rű  te m p e rsz é n  k e le tk ezh e tik , m ég  nagy  k é n 
ta r t a lo m  esetén  is. G ö m b a la k ú  te m p e rsz é n  csak a z o k 
b an  a  p ró b á k b a n  je le n tk e z ik , a m e ly e k b e n  FeS v a n . 
M egfelelő a lu m ín iu m ta r ta lo m  esetén  n e m  k épződhetik
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FeS, h a n e m  A12S3, a m e ly  azo n b an  n em  szo lg á lh a t a  
g ö m b g ra f it csírá jául. E z z e l m egszűnik  a  FeS  grafitoso- 
d á s t g á tló  h a tá sa , a m e ly  a  cem en tit b o m lá sá n a k  m eg 
ak a d á ly o z á sá v a l csom ós, v a g y  g ö m b a lak ú  tem perszén  
k ép z ő d és t e red m én y e ze tt. íg y  az A12S3 kele tkezésekor, 
úg y  m in t  a  MnS, v a g y  a  k ev é s  FeS-ot ta r ta lm a z ó  (Mn, 
Fe)S je len létében , a  te m p e rsz é n  p ik k e ly es  a lakban  
k e le tk ez ik . E z nem  z á r ja  k i  az o n b an  az t, h o g y  igen nagy 
k é n ta r ta lo m n á l, am ik o r  A12S3 m e lle tt FeS  is  v a n  jelen, 
a  te m p ersz én  csom ós v a g y  g ö m b a la k b a n  képződjék .

A z A12S3 képző d ésh ez  szükséges a lu m ín iu m m en y - 
ny iség en  felü li a lu m ín iu m  erős g ra fito s ító  h a tá sú .  Íg y  
a  g ra f ito so d á s i fo ly a m a t m ásod ik  s z a k a sz á t, m ely e t a 
MnS a la k b a n  k ö tö tt  k én m en n y iség en  fe lü li k é n ta r ta lo m  
a k a d á ly o z , be lehet fe je z n i a lu m ín iu m ö tv ö zésse l, m ert 
az a lu m ín iu m  először a  felesleges k é n t sz u lfid  a lak b a n  
m eg k ö ti, ezá lta l a n n a k  g á tló  h a tá s á t  m egszün teti, 
to v á b b á ,  m in t ö tvöző  e lem  p ozitív  h a t á s t  gyakoro l a  
g ra fito so d á s  m ásodik  sz a k a sz á ra  [4].

A z a lu m ín iu m  g ra f i to s í tó  h a tá s á ra  v o n a tk o zó an  
hosszú  ide ig  eltérőek  v o l ta k  a  vélem ények . E n n e k  oka 
ta lá n  a z  v o lt, hogy ez a  h a tá s  nem  e g y ö n te tű , hanem  
egészen e llen té tes  é r té k e k e t  m u ta t  az a lu m ín iu m ta r ta 
lo m tó l és a  te m p e rö n tv é n y  k a rb o n ta r ta lm á tó l  függően . 
A rég eb b i, egym ásnak  e llen tm o n d ó  fe lfo g áso k k a l szem 
ben  az  a lu m ín iu m n a k  a  k é p z ő d ö tt g ra f it  m ennyiségére 
g y a k o ro lt b efo lyását i lle tő e n  m a  a  k ü lö n b ö ző  k u ta tá so k  
eg y b eh an g zó  e re d m é n y e k é n t e lfo g a d h a tju k , hogy  n a 
gyobb  k a rb o n ta r ta lm ú  (C > 2 ,8 % ) v a s a k b a n  1%  szilí 
c ium  0 ,50— 0,75%  a lu m ín iu m n a k  felel m eg, m íg  kisebb 
k a rb o n ta r ta lm ú  ö n tv é n y e k b e n  (C < 2 ,8 % ) 1%  szilí 
c ium  1— 1,5%  a lu m ín iu m  h a tá s á v a l  eg y e n é r té k ű . T ehá t 
n ag y o b b  k a rb o n ta r ta lm ú  ö tv ö zetek b en  az  a lu m ín iu m , 
k iseb b  k a rb o n ta r ta lm ú  v a s a k b a n  pedig a  sz ilíc iu m  g ra 
f ito s ító  h a tá s a  erősebb [11.

A z a lu m ín iu m  g ra f i to s í tó  h a tá s a  a m ia t t  je len tk e 
zik, m e r t  —  különösen k is  k o n c e n trá c ió k n á l —  a  vassal 
o ld a to t k ép ez  és ez á lta l g y e n g íti a  vas és sz én  a tom ok 
k ö z ti k a p c so la to t, a  k a rb id k é p z ő d é s t g á to lja .  A z a lu 
m ín iu m  a  fe rritb en  3 4 ,5 % -ig  oldódik, a z  au s te n itb e n  
pedig k b . 1 % az a lu m ín iu m  o ldha tósága, d e  a z  o ld h a tó 
sági te rü le t  a  k a r h o n ta r ta lo m  növekedésével bővül 
úgy, h o g y  az  a u s te n it s ta b il i tá s i  te rü le te  11,5%  a lu 
m ín iu m n á l 1,35%  C-ig, 12%  a lu m ín iu m  ese té n  pedig 
2 ,35%  C-ig te r je d  [1].

A z a lu m ín iu m  g ra f i to s í tó  h a tá s a  a z o n b a n  nem csak 
a  k a rb o n ta r ta lo m  fü g g v én y e , h an e m  a z t a z  a lu m ín iu m 
ta r ta lo m  is erősen b efo ly áso lja . I ly en  szem p o n tb ó l az 
a lu m ín iu m  egészen k ü lö n le g es  e lem nek  m o n d h a tó . 
A  g ra f ito s ító  h a tá s  k b . 4 %  a lu m ín iu m ta r ta lo m ig  erősen 
fokozódik , de  kü lönböző szerző k  erre v o n a tk o z ó a n  m ás 
és m á s  é r té k e k e t a d n a k  m eg . K . Löhberg és W . Schmidt 
sze rin t 4 %  a lu m ín iu m n á l a  k ö tö t t  k a rb o n  m ennyisége 
85% , E. Söhnchen és P iw ow arsky  sze rin t 2 5 % , O. Keil 
és O. Jungw irth  sze rin t 1 0 % , A . B. Everet s z e r in t pedig 
45%  [1]. E zek  az é r té k e k  o ly a n  n ag y  sz ó rá s t m u ta tn a k , 
hogy a  g ra fito s ító  h a tá s r a  v o n a tk o zó a n  le g fe ljeb b  az t a  
k ö v e tk e z te té s t v o n h a tju k  le , hogy  az  4 %  alu m ín iu m - 
ta r ta lo m n á l éri el első m a x im u m á t. E z a  h a tá s  a z u tá n  
a n n y ira  csökken, hogy  10— 16%  a lu m ín iu m ta r ta lo m  
esetén  a  k ö tö t t  k a rb o n ta r ta lo m  100% , a  v a s  fehéren  
derm ed . A z a lu m ín iu m ta r ta lo m  to v áb b i növelésével a  
g ra f itk é p ző  h a tá s  ú jr a  e rő sö d ik , m ásodik  m a x im u m á t 
kb . 2 3 % -n á l é ri el, a z u tá n  ú j r a  csökken ú g y , h o g y  29%  
a lu m ín iu m ta r ta lo m n á l is m é t  sem m i g ra f i t  k iválás 
nincs. F elté te lezh ető , h o g y  a z  a lu m ín iu m  —  k o n c e n trá 
c ió já tó l függően  —  egyszer o ld a to t képez a  v assa l, m ás 
k o r a  szén n e l vegyülve k ü lön fé le  k a rb id o k a t  képez 
(A12C2, A1C3, A14C3), a m in t  a  v a s  és k a r b o n  ato m o k  
k ö z ö tti v onzóerők  egyik  v a g y  m ásik  ir á n y b a n  v á lto z 
n ak  [2].

T em p erö n tv én y e k b en  a  p rim ér g ra f i tk iv á lá s  el 
k e rü lésére  az  a lu m ín iu m , m in t  ötvöző e lem  csak  kis 
sz áz a lé k b an  szerepelhet. N é h á n y  század száz a lé k  a lu 
m ín ium ötvözésse l Piw ow arsky  is fo g la lk o zo tt és m eg 
á l la p ítá sa  sze rin t [3] —  m á r  a b b a n  az e se tb e n  is, h a  a  
v a s a t b a u x i t ta r ta lm ú  s a la k  a l a t t  o lv a sz tják  —  az  ö n t 
v én y  egészen  finom -szem csés, tö m ö r sz e rk e z e te t m u ta t, 
m ely tu la jd o n sá g  részb en  a r r a  v ezethető  v issza , hogy 
a  sa lak b ó l k is m enny iségű  a lu m ín iu m  k e rü lt  a  vasba.

A z a lu m ín iu m  g ra f ito s ító  h a tá s á t  v izsg á lv a  R. W . 
H eine  0,18%  a lu m ín iu m ad a g o lássa l az  első g ra f ito so 
d á s i szakasz id e jé t 32 óráró l 1 ó rá ra  c s ö k k e n te tte  [4]. 
I t t  te k in te tb e  k e ll v e n n ü n k  az o n b a n , h o g y  H ein e  fek e te- 
tö r e tü  te m p e rö n tv é n n y e l v égezte  k ísé rle te it és az  a d a 
g o lt a lu m ín iu m m en n y iség b ő l in d u lt  k i, n em  az o ld o tt  
a lu m ín iu m m en n y iség b ő l. N ag y o b b  száz a lé k b an  a d a 
g o lt a lu m ín iu m  a  g ra fito so d ási id ő  to v á b b i csö k k en é 
séh ez  vezet, a z o n b a n  k ö n n y en  a  te m p e rö n tv é n y  sz ü rk e  
d e rm e d ésé t e re d m én y e zh e ti (g ra f i te u te k tik u m m a l a  
szö v e tszerk eze tb en ), a m it m in d en  k ö rü lm é n y ek  k ö z ö t t  
k e rü ln i  kell. A z a lu m ín iu m  a  m á so d ik  g ra fito so d ási 
sz a k a sz b a n  is je le n tő s  m é rték b en  s ie t te t i  a  te m p ersz én  
k ép ző d és i fo ly a m a to t .

Sawamura  [1] d ila to m é te r  seg ítség év e l v á k u u m b a n  
m e g á lla p íto tta  a z  a lu m ín iu m n a k  és m ég  szám os m á s  
e lem n e k  a  b e fo ly á sá t a  g ra fito so d á s  h ő m é rsék le ti h a t á 
r a in a k  e lto ló d á sára  te m p e rö n tv é n y b e n , a  k ö v e tk ez ő  
k ísé r le ti  fe lté te lek  m e lle tt :

H ev ítés  szo b ah ő m é rsék le trő l 1070 C °-ra (5 C °/perc  
sebességgel) ; le h ű té s  az A rj h ő m é rsé k le tre  (5 C °/perc  
sebességgel) ; m a jd  leh ű tés szo b ah ő m é rsék le tre .

3. ábra. A z a lum ín ium  hatása a grafitosodás kezdeti hő 
mérsékletére

A z így  h ő k ez e lt p ró b ák  k ö tö t t  k a r b o n ta r ta lm á t  
v iz sg á lv a  a  3. és 4. á b rá n  lá th a tó  össze fü g g ést k a p ta  a z  
a lu m ín iu m n a k  a  g ra f ito so d ás  k e z d e ti h ő m é rsék le tére  
és a  k ö tö t t  k a rb o n ta r ta lo m ra  g y a k o ro lt  befo ly ásáró l, 
a d o t t  k arbon- és sz ilic iu m ta r ta lo m  m e lle tt  (C =  2 ,8%  ; 
Si =  0 ,8% ) . Az á b rá b ó l m e g á lla p íth a tó , ho g y  m á r  k b . 
1%  a lu m ín iu m  0 ,1 %  a la t t i  é r té k re  s z o rít ja  le a  k ö tö t t  
k a rb o n ta r ta lm a t .

A z  e u te k tik u m  k a rb o n ta r ta lm á t  az  a lu m ín iu m  
m en n y iség étő l fü g g ő en  csökken ti, u g y a n ú g y , m in t  a  
sz ilíc iu m  és ez á lta l a  te líté s i szám  é r té k é t  növeli. E z é r t  
a  te m p e rö n tv é n y g y á r tá s k o r , ah o l e lő fe lté te l a  v a s  hipo- 
e u te k tik u s  össze té te le , az a lu m ín iu m ö tv ö zé sn ek  csak  
k o r lá to z o tt  leh e tő ség e  v an . H a  a  k é n te le n ítő  h a tá s t  
n em  vesszük  figyelem be, m ivel az a d a g  ö sszeá llítá sak o r 
le h e tő ség  ny ílik  a  m a n g á n ta r ta lo m  m egfelelő  b e á llí tá 
s á ra  (a  k én  m egkö tése  érdekében), a k k o r  az  a lu m ín iu m

0 0.6 1,6 2A  3,2
A l  %  lő .311-4 -1

4. ábra. A z  a lum ín ium  hatása aTJcötött karbontartalomra
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m in t F e S i-o t p ó tló  és m in t  dezoxidá ló  sz e r  jö h e t  sz ám í 
tá sb a . F e h é r tö re tű  te m p e rö n tv é n y e k  g y á r tá sa k o r , 
k u p o ló b a n  v a ló  o lv a sz tá sk o r  sem  a  k arb o n - se m  a  szili- 
c iu m ta r ta lm a t  nem  le h e t  o ly a n  kis é r té k e n  ta r ta n i ,  
bogy e s e tle g  n ag y o b b  m e n n y isé g ű  a lu m ín iu m  ö tv ö zh e tő  
leg y en  a n é lk ü l,  hogy p r im e r  g ra f itk iv á lá s  n e  k ö v e tk e z 
zék  b e . A z  adagkoksz m en n y iség én ek  c sö k k en té sé t, 
m ely  a  k a r b o n  fe lv é te lt c s ö k k e n te n é  és e z á l ta l  n ag y o b b  
m e n n y isé g ű  a lu m ín iu m  ö tv ö z é s  leh e tő ség é t b iz to s íta n á  
a rossz  m in ő ség ű  o lv a sz tó  k o k sz  teszi le h e te tle n n é , a  
s z i l ic u m ta r ta lm a t ped ig  e g y ré sz t a  n y e rsv a s  ö ssze té te le  
s z a b ja  m eg , m ásrész t az a  k ö rü lm én y , h o g y  k is  sz ili 
éi u m ta r ta lo m m a l a  te m p e rö n tv é n y  g y á r tá s k o r  gy ak o ri, 
v é k o n y  f a lú  ö n tv é n y ek  n e m  ö n th e tő k , a  h íg fo lyósság  
c sö k k en ése  m ia tt .

H a  t e h á t  az ö tv ö z h e tő , ille tv e  FeSi p ó t lá s á ra  szol
gáló  a lu m ín iu m  m a x im á lis  m en n y iség ét k i  a k a r ju k  
s z á m íta n i,  ak k o r  ab b ó l a  h a tá rö ssz e té te lb ő l kell k iin 
d u ln i, a m e ly  m ég a  fe h é re n  v a ló  d e rm e d és t b iz to sítja .

, Ü z e m i ad a to k  s z e r in t  fe h é r tö re tű  te m p e rö n tv é n y -  
b e n  C =  3 ,0 % , és Si =  1 ,2 2 %  az  az ö ssze té te l, am e ly 
n é l m é g  fe h é re n  d erm ed  a  v a s , b á r  k isebb  sz ü rk e  p o n to k  
m á r  je le n tk e z n e k  a  sz ö v e tb e n . A z egyéb k ísé rő k  á tlag o s 
m e n n y isé g e  a  k ö v etk ező  s z o k o tt  len n i : M n  =  0 ,5% , 
P  =  0 ,1 % , S =  0 ,2 % . E b b e n  az esetben  a  te lí té s i  szám  
Tobias  és  Brinkm ann  s z e r in t  [6] :

4 ,23  —  0,312 -Si%  —  0,33 -P %  +  0 ,0 6 6  -M n%

3,0
---- -------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------=  0,8

4.23 —  0 ,312-1 ,22  —  0 ,3 3 -0 ,1  +  0 ,0 6 6 -0 ,5 0 ,5

H a  e z t  az é r té k e t  S ip p  [6] sz ö v e td ia g ra m já b ó l 
e l le n ő r iz z ü k  (5. áb ra ), a k k o r  a  g y a k o r la ti  a d a to k k a l  jól

Falvastagság, m m  I Ö . 3 I I - 5  1

5,. ábra. Különböző telítési számoknál kialakuló szövet-
elemek

44 -
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6. ábra. A  kötött karbon mennyiségének hatása a szakító 
szilárdságra és a nyúlásra

egyező é r té k e t k a p u n k . A d ia g ra m  s z e r in t  u gyan is 12 
m m -es fa lv a s ta g sá g n á l (a  k éső b b iek b en  kö zö lt k ísé rle ti 
a d a to k  12 m m  0 - j ű  p ró b a p á lc á k ra  v o n a tk o zn ak ), 
n ed v e s  h o m o k b an  v a ló  lehű léskor 0 ,8  te lítési szám n ál 
m ég  le d e b u rit-p e r lite s  szö v et k e le tk e z ik , te h á t p r im é r  
g ra f i t  k iv á lá s  n incs.

A  s z ilic iu m ta r ta lm a t 3,0%  k a rb o n ta r ta lo m  m e l 
l e t t  m in te g y  0,85 % -ra  leh e t c sö k k en te n i, ebben  az  
e se tb e n  az o n b an  m á r  csak  v a s ta g a b b  fa lú  ö n tv én y ek  
ö n th e tő k , m e rt a  h íg fo lyósság  e rő sen  csökken .

A  sz ám ítá s  s z e r in t te h á t,  a  tö b b i  elem  v á lto z a tla n  
k o n c e n trá c ió ja  m e lle tt  1,22— 0,85 =- 0 ,37%  sz ilíc ium 
n a k  m egfelelő  a lu m ín iu m o t ö tv ö z h e tü n k  úgy, ho g y  
n ag y o b b  m en n y iség ű  p r im é r  g ra f i t  k iv á lá s  m ég n e  
legyen .

H a  e lfo g ad ju k  Piwowarskynak  a z t  a  m eg á llap í 
tá s á t ,  h o g y  3,0%  k a rb o n ta r ta lm ú  v a s b a n  1% sz ilíc ium 
n a k  á tla g o s a n  0 ,65%  alu m ín iu m  fele l m eg  (ezeknek az  
e lem e k n ek  g ra fito s ító  h a tá s á t  te k in tv e ) , a k k o r  az e lő b b i 
ö ssz e té te ln é l és 0 ,8 5 %  sz ilic iu m ta r ta lo m n á l m ax im á li 
s a n  0 ,2 4 %  leh et az  az  a lu m ín iu m ta r ta lo m , m elynél 
m ég  a  feh éren  v a ló  derm edés b iz to s ítv a  van. 3 ,0%  
k a rb o n ta r ta lo m  s a  tö b b i kísérő e lem  fe n ti m ennyisége 
m e lle tt  te h á t  a  k ö v e tk o zó  a lu m ín iu m m en n y iség  a d a 
g o lh a tó  a  sz ilic iu m ta rta lo m tó l fü g g ő en  úgy, h o g y  
n ag y o b b  m en n y iség ű  p r im é r  g ra f it  m é g  ne váljon k i (az 
e lő b b i sz ám ítá s  a la p já n )  :

S i% A l%

0,85 0,24
0,90 0,21
0,95 0,18
1,00 0,14
1,05 0,11
1,10 0,08
1,15 0,05
1,20 0,01

T e k in te tte l  a r r a ,  ho g y  a  s z ilic iu m ta r ta lm a t a  f e n t  
e m lí te t t  okok m ia t t  0 ,85%  alá  nem  cé lszerű  csökkenten i, 
e lfo g a d h a tju k  a 0 ,2 4 %  a lu m ín iu m  ta r ta lm a t,  m in t  
m a x im á lisa n  ö tv ö z h e tő  m en n y iség et, te rm észetesen  
c sak  a  sopron i V asö n tö d e  je len leg i üzem i v iszo n y ai 
k ö z ö t t .  K u p o ló b a  v a ló  ad ag o lásk o r azo n b an  m in d ig  
sz ám o ln i kell azzal, h o g y  a  k é p z ő d ö tt  A120 3 a  sa la k  
v isz k o z itá sá t n a g y m é r té k b e n  n ö v e li és z a v a ro k a t 
o k o z h a t .

H a  az a lu m ín iu m o t a  g ra f ito s ító  h a tá s  növelése 
c é ljá b ó l ö tvözzük , m in d ig  fig y elem b e kell v e n n ü n k , 
h o g y  ez a  h a tá s  m iiy e n  m é rték b en  b e fo ly áso lja  a sz ilá rd 
sá g i tu la jd o n sá g o k a t .

K ísé rle ti e re d m én y e in k  a z t b iz o n y ítjá k  [2], ho g y  
a  te m p e rö n tv é n y  sz ak ító sz ilá rd ság a  nő  a  k ö tö tt  k a r 
b o n ta r ta lo m  növekedésével, a m i te rm ész e te sen  a  k e 
m én y ség  m egfelelő növekedéséhez v ez e t (6. áb ra ) , 
u g y a n a k k o r  a  n y ú lá s  és az ü tő m u n k a  értékei csö k 
k en n e k .

A  sz ilíc iu m n ak  a  te m p e rö n tv é n y  m ech an ik a i tu l a j 
d o n sá g a ira  g y a k o ro lt b efo ly ásáv a l k a p c so la tb a n  sok az  
e llen tm o n d ás . M eg á llap íth a tó  a z o n b a n , hogy ez a  b e 
fo ly á s  n em  nagy , b á r  m égis n e g a tív  é r té k ű  még a b b a n  
a z  e se tb e n  is, a m ik o r  a  sz ilic iu m ta r ta lo m  növelése n em  
o koz p r im é r g ra f i t  k iv á lá s t. M ivel az  a lu m ín iu m  a  
k ö tö t t  k a r b o n ta r ta lm a t  n agyobb  m é rté k b e n  csökken ti, 
m in t  a  szilícium , e z é r t  a  k é t e lem  h a tá s á t  ö sszehason 
l í tv a ,  a  sz ak ító sz ilá rd ság  és k em én y sé g  csökkenése m e l 
l e t t  a  n y ú lá s  n ö v ek ed ése  v á rh a tó , a b b a n  az esetben , h a  
a  sz ilíc ium o t, ille tv e  a n n a k  g ra f ito s ító  h a tá sá t a lu m í 
n iu m  adag o lássa l p ó to lju k . M ivel te m p e rö n tv é n y b e  a  
fe h é re n  v a ló  d erm e d és  b iz to s ítá sá ra  a z  a lu m ín iu m o t 
c sa k  k is  s z á z a lé k b a n  a d a g o lh a tju k , ezért ebben az  
e s e tb e n  az  a lu m ín iu m  k o n c e n trá c ió já tó l függő g ra f i to 
s ító  és  k a rb id k é p zö  h a tá so k  k ö zü l c s a k  az  első é rv é n y e 
sü l, u g y an is  a  k a rb id k é p z ö  h a tá s  c s a k  nagyobb  k o n 
c e n trá c ió n á l (10— 11%  körü l) je le n tk e z ik .

A z a lu m ín iu m  h a tá s a  a  m e c h a n ik a i tu la jd o n s á 
g o k ra  szo rosan  összefügg  a  d ezo x id á ló  és g ra f ito s ító  
h a tá s s a l .  A dezo x id á ló , k é n te le n ítő  é s  g ra fitk ép ző  h a tá s  
e g y m á s tó l n em  fü g g e tlen ek , h a n e m  a  g rafitk ép ző  h a tá s  
—  h a  k ö zv e tv e  is  —  az  első k é t  b e fo ly á sn ak  k ö v e tk e z 
m én y e . A z a lu m ín iu m  h a tá s a  a z  ö n tv é n y  ö ssze té te lé tő l
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is függ . H a  o ly a n  m enny iségben  adag o lju k , h o g y  a  feh é 
ren  való  d e rm e d és  b iz to s ítv a  legyen , ak k o r e lső so rb an , 
m in t d ezox idá ló , az u tá n , h a  a  MnS a la k b a n  k ö tö t t  
k én en  k ív ü l m ég  k én  felesleg is v a n , m in t k é n te le n ítő  
és az összes m a ra d é k  k én  A12S3 a la k b a n  va ló  m eg k ö tése  
u tá n , m in t g ra f ito s ító  elem  szerepel. T e rm é sze te sen  a 
dezox idá lás és a  k én te le n íté s  —  az  oxigén és k é n  g ra f ito -  
so d ást g á tló  h a tá s á n a k  m eg szü n te tése  rév é n  —  k ö z 
v e tv e  e lő seg ítik  a  g ra f ito so d á s t is, azo n b an  a  p r im é r  
g ra f it  k ép ző d ésre  való  h a jla m o ssá g  csak  e h a tá s o k  u tá n  
je len tkez ik .

Az a lu m ín iu m , m in t  dezoxidáló , k é n te le n ítő  és 
szem cse finom ító  ötvöző, a  sz ilá rd ság i tu la jd o n s á g o k a t

ja v ítja ,  te rm észe te sen  c s a k  akkor, h a  a  dezoxidáló  és 
k é n te le n ítő  h a tá s  v a ló b a n  érvényesül. H a  erre n in cs  
szükség, v ag y is h a  a z  ö n tv é n y  o x ig é n ta r ta lm a  o ly an  
csekély, h o g y  a  sz ilá rd sá g i érté k ek e t n e m  be fo lyáso lja  
k á ro sa n  és a  m an g án  a z  összes k én t M nS a la k b a n  m eg 
k ö tö tte , a k k o r  az a lu m ín iu m  h a tá sa  a  k ö tö t t  k a rb o n 
ta r ta lo m  erős csö k k en tésév e l a  sz ak ító sz ilá rd ság  csö k 
k e n té sé t, és bizonyos h a tá r ig  a  n y ú lá s  növek ed ésé t 
eredm ényezi. Ez a h a t á s  azonban  te m p e rö n tv é n y b e n  
csak a d d ig  a  k o n c e n trá c ió ig  érvényes, am íg  az a lu 
m ín iu m  ö tvözés p r im é r  g ra f i t  k iv á lás t n e m  eredm ényez.

( Folytatjuk )

XII. Bányászati és Kohászati Napok
Freiberg, 1960. június 8—11.

Az id é n  is m e g ren d ez ték  az  im m ár h ag y o m á n y o ssá  
v á lt „ F re ib e rg i N a p o k a t” . E d d ig  is m inden  é v b e n  igen 
szép sz ám b a n  g y ű lte k  össze m in d e n  országból a  b á n y á 
sz a t és k o h á s z a t k iváló  k épv iselő i, de eb b en  a z  évben  
m in d en  ed d ig i m é rté k e t fe lü lm ú lt a  rész tv e v ő k  szám a. 
T izenö t ország b ó l, k ö z tü k  a  S zov je tun ióbó l, L engyel- 
országból, M agyaro rszágbó l, C sehszo lvák iábó l, Ju g o sz 
láviábó l, F ran c iao rszág b ó l, A ngliábó l, N o rv é g iá b ó l és 
S vájcbó l k e re k e n  1700 sz a k e m b e r  v e t t  ré sz t a z  ü n n e 
pélyes m e g n y itó n  s az a z t  k ö v e tő  szak m ai e lő a d á so 
kon .

1. ábra. A X I I .  Bányászati és Kohászati napok  
megnyitása

A M a g y a r  T u d o m á n y o s  A k ad ém ia  k ép v ise le té b e n  
je len  v o lta k  d r .  Géléi Sándor és dr. Verő Józse f a k a d é 
m ikusok , a  N eh éz ip a ri M űszak i E g y e tem e t d r .  Horváth 
Zoltán d é k á n  képv ise le te . E g y e sü le tü n k  ré sz é rő l népes 
b á n y á sz c so p o rto t v e z e te tt  dr. Ember K á lm á n  alelnö- 
k ü n k . A z ö n tő k , a  fém k o h ászo k , az o la jb á n y á sz o k  és 
geológusok 72 ta g ú  c s o p o r tjá t  Sáfár László sz ak o sz tá ly i 
e lnök  v e z e tte .  E z e n k ív ü l a  K G M  és a  N IM  sz á m o s  k ép 
v iselője v e t t  ré sz t a  ta n ácsk o záso k o n .

J ú n iu s  8 -án  P rof . D r. In g . hab il 0 . Oelsner re k to r 
n y i to t ta  m eg  a  X II .  B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti N a p o k a t .  
Az N D K  k o rm á n y a  részérő l dr. Girnus á l la m ti tk á r  
ü d v ö zö lte  a  ré sz tv e v ő k e t és m é l ta t ta  a  f re ib e rg i n ap o k  
je len tő ség é t.

M eleg sz a v a k k a l szó lt a  m eg je len tek h ez  F re ib erg  
p o lg á rm este re , Herklotz.

V ala m e n n y i k ü lfö ld i delegáció  k ép v ise lő je  ü d v ö 
zö lte a  m e g je le n te k e t és to lm á c so ltá k  a  k ik ü ld ő  in té z 
m ények  és eg y esü le tek  ü d v ö z le té t.

A  M a g y ar T u d o m án y o s A k ad ém ia  és a  N eh éz ip a ri 
M űszaki E g y e te m  n ev é b en  dr. Horváth Z o ltán  dékán, 
az  O rszágos M agyar B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti E g y esü 

le t n e v é b e n  dr. Ember Kálm án  a le ln ö k ü n k  ü d v ö zö lte  
a  m e g je len te k e t.

E z u tá n  k e rü lt s o r  Gregor m in isz te r , az Á llam i 
T e rv b iz o ttsá g  első e ln ö k h e ly e tte sé n e k  „A  b á n y a ip a r  
jövő je  a z  N D K -h é tév e s  te rv é b en ” c ím m el m e g ta r to tt  
ü n n ep i beszédére.

A z ü n n ep é ly es  m e g n y itó  H än d e l : A llegro op. 6. 
N r. 5. h an g ja iv a l k e z d ő d ö tt  és H ä n d e l  : U n p oco  
L a rg h e t to  d a llam m al z á ru lt .

A  k ö v etk ező  h á r o m  n a p b a n  ö tv e n n é l tö b b  e lő a d á s  
h a n g z o tt  el a b á n y á s z a t  és k o h ásza t le g k ü lö n b ö ző b b  
k érdéseirő l.

M a g y ar sz ak e m b erek  a  k ö v e tk ez ő  e lő ad á so k a t 
t a r to t t á k :
M eitzen N A m a g y a r  g y á r tm á n y ú  fe jtő -  és r a k o d ó 

g é p e k  szerkezete és  üzem i ta p a s z ta la ta i .
Szirtes L . : Veszélyes gázk itö rések  m e g a k a d á ly o z á sa  

ü z e m  közben a  p écsk ö rn y ék i liasz  szén te lepen . 
Horváth Z . és Weber J . : A z ólom nak k ló rg ázza l tö r té n ő  

c in k te le n íté se k o r  le já tszó d ó  fo ly a m a to k  te rm o 
d in a m ik a i v iz sg á la ta .

Kiss E . : A  b lo k k h en g erlés  egyes k in e m a tik a i és d in a 
m ik a i k érd ése in ek  v izsgála ta .

Dévényi Gy.: A sz e rsz á m  a la k já n ak  és a  k en ő a n y a g n a k  
a  h a tá s a  a h id e g e n  h ú z o tt  a lu m ín iu m csö v ek  t u l a j 
d o n ság a ira .

2. ábra. Prof. Dr. I n g .  habil О. Oelsner rektor m egnyitja  
a  kongresszust
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3. ábra
dr. Em ber Kálmán a le lnökünk üdvözli a kongresszust

Csiszár M .:  N ag y sz ilá rd ság ú  v asö n tv én y e k  g y á r tá s i  fe l 
té te le i.

N ándori Cy.: A sz ilik á tz á rv á n y o k  v iz s g á la ta  ö n tö tt 
v a s b a n .
A z elő ad áso k  n y ú j to t t a  ta p a s z ta la tc s e ré n  k ív ü l a  

re n d e z ő b iz o ttsá g  szám os ü z e m lá to g a tá s t t e t t  lehetővé. 
Íg y  az  ö n tő k  népes c s o p o r t ja  egy  n a p o t L ip c sé b e n  tö l 
t ö t t ,  a h o l m e g te k in te tté k  a  lipcse i Vas- és A cé lm ű v ek e t 
és a  K ö z p o n ti Ö n tés tec h n ik a i In té z e te t. A  k ü ld ö ttsé g

Folytatás a 202. oldalról

107. k ö t.  2239. sz. 1959. n o v e m b e r  5.
Crooks, D. A.: K ö ltség szab á ly o zás  az  ö n tő d éb en . 

411— 418. old . Riddihough, M . : K o b a lta la p ú  preciziós 
ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a i .  421— 428. old .
107. k ö t .  2240. sz. 1959. n o v e m b e r  12.

A  m a d rid i kongresszus . 445— 451. old . —  Hodges,
C. A .:  A lu m ín iu m o lv asz tó  ola jtüze lésű  lán g k em en ce  
sz erk eze te . 453— 455. old . —  Oeraghty, M .:  G y a k o rla ti 
ta n á c s o k  m ű a n y a g m in tá k  készítéséhez . 457. o ld .
107. k ö t .  2241. sz. 1959. n o v e m b e r  19.

K ayser, J .  F.: S z te re o m ik ro fo to g rá fiák  készítése 
és ta n u lm á n y o z á sa .  477— 482. —  Cordon, P . R .: A  
f ra n c ia  ö n tö d e i tá rsaság . 483— 485.
107. k ö t.  2242. sz. 1959. n o v e m b e r  26.

Oallaghan, M .: E g y sz e rű  ö n tödei g e o m e tr ia .  519—  
522. old . —  Vickers, О.: A lu m ín iu m  zo m án co zása . 
525— 527. old .

4. ábra
dr. Horváth Z o ltán  dékán üdvözli a megjelenteket

e m e lle tt  a  n é m e t n é p  k u ltú r tö r té n e ti  em lékeinek h a t a l 
m a s  tá rh á z á b a  is  b e p i l la n th a to tt  rö v id  időre. Íg y  m e g 
te k in te t te  a  d re z d a i  k é p tá ra t és J é n a  egyik n e v e z e te s 
sé g é t, a  p la n e tá r iu m o t, íz e lítő t k a p o t t  W eim ar t ö r t é 
ne lm ébő l. D e a  tr a g ik u s  k ö z e lm ú lt em lékét, B u c h en - 
w a ld o t is m e g te k in te t te .

A  röv id  e g y h e te s  ú t  igen so k  ta p a s z ta la t ta l  és f e le j t 
h e te t le n  e m lék e k k e l g a z d a g íto tta  a  rész tv ev ő k e t s 
to v á b b i e rő t a d o t t  a z  itth o n i fe la d a to k  m egoldásához .

V. F.

107. k ö t. 2243. sz . 1959. d ec em b er 3.
Stoch, О. M .:  A tm o szfe rik u s  p o r  preciziós ö n tö 

d ék b e n . 553— 557. old . —  M itton , J . E.: M űv ele t-  
e llenőrzés p rec iz iós ön töd éb en . 560— 563. old.

107. k ö t. 2244. sz . 1959. decem b er 10.
P ö rg e tv e  ö n tö t t  acélcső és m á s  c ső g y ártm á n y o k . 

579— 685. old . Schofield, M .: A n g o l v asg y ártó k  és 
v a s ö n tő k  k ü lfö ld ö n . 589— 590. old .

107. k ö t. 2245. sz . 1959. d ecem b er 17.
A  m ad rid i k o n g ressz u s  e lő ad ása i. 609— 612. old . —  

K u p o ló  m űszerezése . 613. old.

107. k ö t. 2246. sz . 1959. decem b er 24.
A  m adrid i k o n g resszu s  e lő ad á sa i . 645— 650. o ld . 

107. k ö t.  2247. sz . 1959. d ecem b er 31.
A célöntödei g y a k o r la t .  667— 672. old. —  A  v a s 

ö n té s  jövője. 673— 676. old.

Ö N T Ö D E

F ő szerk esz tő  : Á rk os F r ig y e s . S zerk esztő  : V a r g a  F eren c. F e le lő s  k iadó : S o lt S á n d o r . K iadja : M ű sz a k i K önyvkiadó. 
B ud ap est, V. B a jc sy -Z s ilin sz k y  ú t  22. T elefon  : 113— 450.

M eg je len ik  : 640 p é ld á n y b a n . — S z e r k e s z tő sé g  : V ., S za b a d sá g  tér 17. I I I .  e m . 306. — T e le fo n  : 318—926. 
6 0 -2 6 0 7 -6 8 9 /2 -R é v a i-n y o m d a , B u d a p e s t, V., V adász u tc a  16.

T e r je sz t i  a M agyar P o s ta . E lő fizeth ető  a P o s ta  K ö zp o n ti H ír la p  Irodában (B u d a p est, V., J ó z s e f  n ád or tér 1.
T e le fo n  : 180—850) v a g y  b á rm ely  p o stah ivata lb an .
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

10 . szám 1960. október

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

Üzem i kísérletek alumínium dugattyúknak könnyűfém
kokillába való öntésével*

Производственные опыты литъя поршней из цветного 
м еталла в кокиль

Versuche und E rgebnisse mit in A lum inium kokillen  
gegossenen Leichtm etallabgüssen

Experiments and R esults with Light Alloy C astings 
Produced in A lum in ium  Dies

A dolgozatban egy könnyűfém kokilIákkal 
lefolytatott üzemi kísérlet sorozatot és annak 
eredményeit kívánjuk ismertetni. Célunk az ön t 
vény szemcseszerkezetének egyenletessé és finom 
szerkezetűvé tétele volt. A kísérletet azért kellett 
végrehajtanunk, mert a szokásos technológiával 
gyártott öntvény — 5 kg súlyú dieselmotor du 
gattyú — üzem közben többször megrepedt, sőt 
néhány darab el is törött. Az 1. ábrán repedt 
dugattyú látható, míg a 2. ábrán e dugattyúk 
öntéséhez használt kokilla megoldás. A repedés 
okát nem lehetett egyértelműen megállapítani, 
azért preventív intézkedéseket kívántunk tenni a 
további üzemközbeni repedések meggátlására.

Munkánkat a szakirodalomban található köz 
ismert megállapításra alapoztuk, hogy valamely 
öntvény szilárdsága annál nagyobb, minél egyen 
letesebb és minél finomabb a szövetszerkezete 
[1, 2]. A szövetszerkezet finomítását célzó eljárást 
— a folyékony fémnek különféle szemcsefinomító 
szerekkel való kezelését —- eleve el kellett e jte 
nünk. Helyette egy, évekkel ezelőtt végrahajtott 
sikeres kísérlet megismétléséhez nyúltunk, annak 
ellenére, hogy a vonatkozó szakirodalom a könnyű 
fém kokillába való öntésnek nem sok jelentőséget 
és nem sok figyelmet szentel [3].

Régibb panasz volt üzemünkben, hogy gyárt 
mányaink keménysége egyenlőtlen, a keménységi 
értékek egy öntvényen belül is nagyon szórnak. 
Mivel ezt a keménység szórást az öntvény egyen 
lőtlen lehűlésével, ill. a kokdla helyi túlhevülésé- 
vel lehetett összefüggésbe hozni, egyenletesen 
finom szövetszerkezetet kívántunk elérni.

* A 27.  n e m z e tk ö z i  ö n tő k o n g re s sz u s ra  Z ürichbe  k i k ü ld ö t t  
e lő a d á s .

M A R É C H A L  K Á R O L Y
DK. : 621 .7 4 1 .7 .0 4 3 .1 :6 2 1 — 24

Ö .352-1 1

1. ábra. Repedt dugattyú

Gyártmányainkhoz felhasznált ötvözet, zöm
ben ÖALSiCuNi (ЕС 124, Nüral 132, ill. Ks 1275 
jellegű ötvözet) és kis mennyiségben (az előbb 
említett dugattyúhoz) az Y-ötvözet. A dugattyúk 
használatos kokillái természetszerűen öntöttvas
ból, a magbetétek pedig minőségi szerszámacél
ból készültek.

Az 5 kg-os dugattyút kis szériában gyártottuk. 
Külső részét kokillával, belső részét homokmaggal 
képeztük ki, mivel egyrészt az ötvözet miatt 
repedésveszélytől kellett tartanunk, másrészt pedig 
a dugattyúfenék belső kiképzésének acélmaggal 
való kialakítása miatt [8].

A kísérletekhez felhasznált könnyűfém kokil- 
lán az öntöttvas kokillához viszonyítva sem mére
teiben, sem technológiai megoldásában nem vál
toztattunk, csupán a kokillatestet és kokilla fede
let készítettük el ÖALSiCuNi-ötvözetből, és a fo
lyékony fémmel érintkező falrészeket eloxáltattuk.

A vizsgálatok mind az ÖALCuNí-, más nevén 
Y-ötvözet, mind pedig az ÖALSiCuNi-ötvözet 
esetében az alábbi szempontokra terjedtek ki :

1. Az öntöttvas és a könnyűfém kokillában 
végbemenő dermedési sebességi vizsgálatára (az 
Y-ötvözet esetében magán a dugattyún is).
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3. Kokillafedolap á  Billentő asztal

2. ábra. A  dugattyúk öntéséhez használt knkilla

2. A szilárdsági értékek vizsgálatára, vala
m int keménység vizsgálatára külön öntött próba
pálcán és magán az ÖALSiCuNi-ötvözetű dugattyú 
öntvényen is.

3. Az öntvény, ill. az azonos feltételek mellett 
öntött próbák szövetszerkezetének vizsgálatára.

4. Az anyag ütőmunkájának vizsgálatára.
Tammann szerint fi, 2] valamely öntvény

tulajdonságaira, elsősorban a szövetszerkezet ki
alakulásnak van hatása.

Ismeretes, hogy a fémfürdő kristályosodása 
— az ötvözet összetétele által meghatározott hő
mérsékleten — az első kristálycsírák képződésével 
kezdődik. A kristályosodási folyamat annál inten 
zívebb, minél nagyobb a környezet hőelvonó 
hatása. Ekkor időben és térben sok kristálycsíra 
keletkezik, és a megdermedt öntvény finom szövet
szerkezetű lesz.

Ezt a tényt a könnyűfém öntödékben álta 
lánosan hasznosítják, amikor a fémet homokforma 
helyett kokillába öntik, vagy amikor a homok
formákban ún. hűtővasakat használnak.

Ismerve az öntöttvas és a könnyűfémötvöze
tek  hővezetőképessége közti nagy különbséget, 
már régebben is foglalkoztunk olyan kísérletekkel, 
amelyekre főleg az öntöttvashiány késztetett ben
nünket.

1945-ben végeztük az első ilyen kísérletet 
(Hargitay Sándor igazgató, műszaki tanácsossal 
karöltve), amikor kovácsolási, ill. sajtolási kapa
citás hiányában a kérdéses öntvényt Hy-5-ből 
(AlMg5) bronz és réz kokillában öntöttük. Akkori
ban, sajnos, semmiféle mérési lehetőség nem állt 
rendelkezésünkre, gyakorlati eredményként azon
ban megállapítottuk, hogy az öntvény többszáz 
a tt  nyomású, forró gáz errodáló hatásának is

ellenállt. Az öntvény a különféle . technológiai 
próbákat, elsősorban a lapítási próbát, jól ki 
állta.

Solti Márton főmérnökkel 1952-ben könnyű
fém hűtődarabokkal kísérleteztünk. Ezek a kísér
letek ugyancsak eredményesek voltak, m ert 12 mm 
falvastagságú, a homokkal érintkező öntvényrész 
törete durvább volt, mint a 60 mm vastag, de 
alakos könnyűfém hűtődarabokkal körülburkolt 
öntvényrészé.

Még 1952-ben megtekintettük K uti Lajos 
(Csepeli Vas- és Fémművek műszaki főosztály- 
vezető) kísérletét, ő eloxált alumínium kokillában 
fittinget öntött.

A szakirodalomban, sajnos, nem sok adat 
áll rendelkezésünkre. Az első adat a Giesserei 
1951 áprilisi számának ismertetése volt [7], amely 
szerint Parlanti a Machinery (London) 1951 
januári számában közli, hogy eloxált felületű 
L 33 ötvözetből készített kokillába acélt öntött. 
Az általunk látott fittingöntés valószínűleg ezzel 
a közleménnyel volt kapcsolatos. Az Alumínium 
1958 március havi száma ismerteti C. Parlanti- 
nak a „Product Engeneering” 1957. évi számában 
közölt cikkét [6], melynek eredményeit az ábrák 
alapján — az 1945-ben végzett, kényszerűnek 
mondható öntéseink eredményeivel — csak alá 
tudjuk támasztani.

Lőtt : „Aluminiumformguss für hohe Ober
flächenansprüche” című könyvében [3] ugyancsak 
érinti a könnyűfém kokillák használhatóságát, de 
inkább egy bizonyos áthidalásnak tekinti, mint 
tartós önálló termelési eszköznek.

I. Kísérletek az ÖAK'uNi-ötvözettel
Ily előzmények után határoztuk el, hogy a 

dugattyúöntést is alumíniumkokillával kíséreljük 
meg. Pellini [4], Nyehendzi és Levi [5] által ki
dolgozott és az acélöntészetben általánosan ismert, 
az acél megdermedését vizsgáló kísérletekhez 
hasonló módszerhez folyamodtunk.

ф 75

KönnyufémkokilLa Ontöävaskokilta 
IÖ.352-3I

3. ábra. Ö AlCuNi-ötvözet megdermedése könnyű fém  és 
öntöttvas kokillába öntve. Kokillahőmérséklet 230 C°, 

fémhőmérséklet 720 C°
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IŐ .352-4]

4. ábra. öAlSiCuNi-ötvözet- megdermedése könnyűfém  és 
öntöttvas kokillába öntve. Kokillahőmérséklet 230 C°, 

fémhőmérséklet 720 C°

1. A dermedési sebesség vizsgálata 
Készülékünk a következő volt : Egy tengely 

körül billenthető, kissé kúpos kiképzésű öntö tt 
vas és ugyanilyen méretű könnyűfém tégelyt áll 
ványra helyeztünk. A 230 C°-ra előmelegített 
öntöttvas, ül. könnyűfém tégelybe kanállal öntöt
tük  a 720 C°-os Y-ötvözetet, majd 5, 15, 25, 
35, 50, 65 és 80 mp várakozási idő után, a benne 
levő még folyékony könnyűfémet kibillentettük. 
A visszamaradt, a várakozási idő alatt megder
medt kéreg vastagságát egymástól 10—10 mm 
távolságban mértük meg, s ezeket az értékeket a
3. ábrán látható módon izotermaként szerkesz
te ttük  meg, az öntöttvas és könnyűfém kokillá 
ban öntött öntvények dermedési sebességének

1Ш51
5. ábra. ö A lC u N  i-ötvözet megdcrmedésének grafikus  

ábrázolása

ÖAlSiCuNi

ója ábra. 0 AltiiCuXi-ötvözet megdcrmedésének grafika- 
ábrázolása

függvényeként. Hasonlóképpen állapítottuk meg 
ÖAlSiCuNi-ötvözet dermedési sebességének alaku 
lását is (4. ábra). A 3. és 4. ábrák baloldali része 
a könnyűfém kokillában, míg a jobboldali rész 
az öntöttvas kokillában végzett öntési kísérletek 
eredményeit szemlélteti.

Az 5. és 5 a ábrán a két kokillából, a kétféle 
ötvözettel kapott értékeket állítottuk szembe egy
mással. A grafikonból is arra lehet következtetni, 
hogy a könnyűfém kokilla hővezetőképessége 
jelentékenyen nagyobb, mint az öntöttvasé.

fi. ábra. Öntöttvas kokillában öntött dugattyú izotermái

Ugyanezt a buktatásos kiöntő kísérletet el
végeztük magával a dugattyúval is. A 6. és 7. 
ábra m utatja az öntöttvas és könnyűfém kokillá
ban öntött dugattyúk izotermáit. Látható, hogy • 
a kokilla felől nagy a hőelvonás, ezzel szemben 
azonos idő a latt a homokmag mentén csak fólia 
vastagságú rétegek dermednek meg. A dugattyúk 
А— В metszetén kapott értékeket a 8. ábrán gra 
fikon alakjában állítottuk egymással szembe (v. ö. 
a 4. ábrával).

A lefolytatott kísérletek alapján megállapít
ható, hogy az alumínium kokilla hővezetése jelen
tékenyen nagyobb az öntöttvasénál. A számszerű
ségeket a továbbiakban ismertetett kísérletek 
adják meg.

2. A szilárdsági értékek vizsgálata
A két ötvözet szilárdsági vizsgálatát egymás

tól elkülönítetten végeztük, mivel ezeknek más 
és más volt a célja és rendeltetése. A próbapál- 
eákat mindkét ötvözetből a BS 1490 angol szab
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ványban ismertetett próbához hasonló alakban 
öntöttük, és azokból ún. rövid, arányos próba 
pálcát m unkáltunk ki a DIN 50-125 szabvány 
előírásainak megfelelően.

7. ábra. K ö n n yű fém  kokillában öntött dugattyú  izotermái

Az У -ötvözetből öntött öntvény fenékrészéből 
vettünk ki próbadarabokat. Az öntvény méretei 
m iatt csak 5 mm átmérőjű pálcákat lehetett 
készíteni.

kezelése minden esetben a 9. ábrán látható diag
ramm szerint történt. A keménység a hőkezelés
sel még növelhető ugyan, de az értékek inkább 
csak egyenletes eloszlásúak lesznek. A szórás a 
két szélső érték között könnyűfém kokilla hasz
nálatakor 7,15%, míg az öntöttvas kokilla esetén 
14% (v ö. 1. táblázat), ill. 11,75%, a vaskokil- 
lában öntött dugattyúöntvényt alapul véve (v ö.
2. táblázat).

8. ábra. A  megdermedés sebessége a dugattyú A —-B 
metszetében

3. Szövetszerkezet vizsgálata

A mikroszkópiái vizsgálatok szerint a szövet
szerkezet az öntöttvas kokillába öntötthöz viszo
nyítva javulást mutat. A makroszerkezeten — ami
nek túlzottan nagy jelentőséget az összehasonlí
táskor nem szabad tulajdonítani — is látható, 
hogy a különbség inkább a szövetszerkezet egyen
letességében nyilvánul meg, mint a makroszem- 
csék nagyságában (10— 11 ábra). A 12. és 13. 
ábrán látható mikrocsiszolat sem m utat szembe
tűnő különbséget a vas éa a kömiyűfém kokillá
ban öntö tt öntvény szövetszerkezete között.

9. ábra7 Hőkezelési diagram

A külön öntött próbapálcák egyrészét és a 
dugattyúkat együttesen hőkezeltük, míg a másik 
részét a dugattyútól elkülönítve, de ezeket is 
együttesen hőkezeltük.

A dugattyúból kimunkált hőkezeletlen és hő 
kezelt állapotú próbadarabok szilárdsági eredmé
nyeit az 1. táblázat, a könnyűfém kokillában 
külön ö n tö tt próbapálcák értékeit pedig a 2. tá b 
lázat szemlélteti. A 3. táblázatban az azonos 
körülmények között öntött vas és könnyűfém 
kokillában külön öntött ÖAlCuNi-próbapálcák 
szilárdsági eredményei láthatók. Az ötvözet hő-

4. Dinamikus vizsgálat
Mivel a dugattyú igénybevétele főként dina

mikus, a sztatikus vizsgálat e tekintetben nem 
nyújt teljes megbízható eredményt. Ezzel szem
ben a dinamikus vizsgálat inkább megközelíti a 
valóságot, mint a sztatikus. A vizsgálathoz 
6 X  6 X  44 mm ún. Mesnager-féle próbapálcákat 
készítettünk, melyeket 30 mm támaszközzel 300 g 
ütősúlyú Charpy-készüléken vizsgáltunk (DIN. 
51 222 DVMK).

Néhány kapott értéket a 4. táblázat szem
léltet.
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1. táblázat

Ö n tö ttv a s  k o k illá b a n  ö n tö t t  K ö n n y ű fém  k o k illá b a n  ö n tö t t

S zilárdság ,
a~B

k g /m m 2

N yúlás,

Ô?
%

K em énység,
H B

k g /m m 2

S zilá rdság ,
<гв

k g /m m 2

N yúlás ,
Ő5

%

K em énység ,
H B '

k g /m m 2

16,3 0,3 120 18,7 0,5 120
12,7 0,3 101 10,8 0,7 110
17,07 0,1 1 10 22,4 0,3 112
17,0 0,2 128 20,2 0,6 1 10
14,25 0,0 121 19,28 0,9 1 17

Á tlag  15,5 0,2 110 19,9 0,0 115

N e m e s íte tt

23,8 0,8 97,2 24,5 1,2 97,7
24,2 1,2 85,3 27,3 1,3 94,4
21,5 0,9 88,7 16,9 1,2 92,3

Á tlag  23,2 0,90 90,4 26,2 1,2 94,8

S zilá rdság , а-в 
k g /m m 2 N y ú lás , 6,0 % K em énység, 

H B  k g /m m 2

H ő k ez e le tle n

10,95 0,5 93,3
18,30 0,6 99,5
20,30 0,3 100
15,70 0,3 100
20,80 0,2 110
17,00 0,5 101

Á tlag  18,25 0,4 102,63

2. táblázat*

S zilá rd ság , а-в N y ú lás , ő]0 % K em énység ,
k g /m m 2 H B  k g /m m 2

H ő k ez e lt

24,3 1,4 89,7
25,2 1,8 85,8
26,8 0,9 89,2
25,5 1,5 96,6
22,80 0,8 94,4
23,60 2,0 88,70

24,70 1,4 90,73

Az é r té k e k  k ü lö n  ö n tö tt  p ró b a p á lc á k ra  v o n a tk o z n a k .

3. táblázat

Ö n tö ttv a s  k o k illa K ö n n y ű fé m  kokilla

Szilárdság,
о-в

k g /m m 2

N yúlás,
»10
%

K em énység,
H B

k g /m m 2

S zilá rdság ,
o-B

k g /m m 2

N y ú lás ,
0,0
%

K em énység,
H B

k g /m m 2

19,2 0,5 89,2 24,7 0,5 85,3
16,5 0,3 85,3 23,5 0,5 92,3
21,4 0,9 88,7 22,8 0,7 92,3
22,3 0,6 99,3 25,0 0,6 94,4
13,6 0,3 75,3 19,9 0.9 83.7
16,9 0,7 82,3 21,6 0,9 94,4
18,1 0,4 85,8 24,8 1,2 95,0
19,6 0,8 92,3 22,1 1,1 94,4
17,0 0,7 89,2 23,4 0,9 89,7
19,3 0,9 85,8 21,8 0,8 89,7
17,4 1,1 76,7 22,5 0,9 85,3
18,6 0,3 81,5 23,1 0,8 97,7
16,9 0,3 92,3 22,3 0,8 94,4

Á tla g é rték  18,3 
Szórás 62%  
J a v u lá s
A n y ag  Ö A lCuN i

0,60 86,4
22%

22,9
27 ,5%
20%

0,81

38 ,5%

91,4
15,3%

2,2%
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4. táblázat

Ö n tö t tv a s  kokilla K ö n n y ű ié m  k o k illa

S zilá rdság , о-в k g /m m 2
N y ú lá s , 

őio %

K r m én y ség ,
H B

íg /m m 2

Ü tő m u n k a , 
a* .

c m k g /c m 2

S zilárdság , 
cr/s k g /m m 2

N yúlás, 
őio %

í r  r , ! Ü tő m u n k a , K em én y ség  i
H B  k g /m m 2, 1 (i]', 2 cm k g /m m 1

18,4 0,3 114,0 7,8 20,2 2,6 84,9 19,6
19,8 1,6 80,1 12,8 23,6 2,8 89,2 20,2
14,8 0,9 62,1 11,3 24,2 3,1 88,2 1 22,1
19,6 0,2 118,0 7,6 22,7 2,2 90,1 20,1

Á tlag  : 18,16 0,75 93,5 9,87 22,6 2,6 88,1 20,5

10. ábra. Öntöttvas kokillában öntött Ö A lC u N i próbatest 
makrocsiszolata. N  = 3 x . Maratószer 70 H./>, 15 H N 0 3, 

10 HCl, 5 H F , m a jd  50%-os H N 0 3

A szilárdsági vizsgálatra és az utómunka 
megállapítására szolgáló próbapálcákat azonos 
próbaöntvényből vettük ki úgy, amint az a 14. 
ábrán látható.

A két kokillából származó próbák értékeit 
összehasonlítva megállapítható, hogy a nagyobb 
nyúlási értékekhez, egyúttal jobb ütőszilárdság is 
tartozik.

11. ábra. K önnyűfém  kokillában öntött Ö A lC uN i 
próbatest makrocsiszolata. N  =  3 x . Maratószer : m in t 

a 10. ábránál

A könnyűfém kokillából származó öntvények 
értékei, mint azt már a 2. és 3. táblázatból is 
látni lehetett, jobbak, mint a vaskokillából szár
mazó próbáké.

Az öntvényt szétdaraboltuk, s a  15. ábrán 
bejelölt helyeken, quantométerrel megállapítottuk 
összetételét.

Az öntvényben dúsulási jelenségek mutatkoz

ik .  ábra. Öntöttvas kokillában öntött próba mikrocsiszolata. 
N  =  150 x

13, ábra. K önnyű fém  kokillában öntött próba m ikro 
csiszolata. N  =  150 x
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tak. A szélső, a kokillával érintkező falak mentén 
a dúsulás erősebb mértékű, mely lassan csökken, 
a belső, a homokmaggal kiképzett felület felé, 
amint azt az 5. táblázat szemlélteti.

5 . táblázat

s
'CŰN
£ Cu Fe Si Mg Mn Ni Ti Zn
О

Ö n tö ttv a s  k o k illáb a n  ö n tö t t  n e m e s íte tt  ö n tv é n y

1 4,72 0,26 0,50 1,62 0,12 1,80 0,02 0,04
2 4,40 0,25 0,25 1,62 0,12 1,84 0,02 0,04
3 3,30 0,20 0,46 1,55 0,13 1,90 0,02 0,02
4 4,00 0,23 0,46 1,40 0,13 1,80 0,02 0,03
5 4,00 0,21 0,43 1,43 0,05 1,94 0,02 0,02

K ö n n y ű fé m  kol ü llá b a n  ö n tö t t  nem n e m e s í te t t  ön tv én y

1 4,85 0,32 0,61 1,69 0,13 1,88 0,02 0,03
2 4,42 0,28 0,60 1,61 0,12 1,85 0,02 0,05
3 3,55 0,20 0,51 1,58 0,13 1,93 0,02 0,03
4 3,95 0,21 0,51 1,50 0,12 1,82 0,02 0,03
5 4,10 0,23 0,43 1,54 0,11 1,92 0,02 0,02

K ö n n y ű fé m  k o k illáb a n  ö n tö t t  n e m e s íte tt  ön tvény

1 4,80 0,32 0,51 1,53 0,13 1,80 0,02 0,03
2 4,75 0,30 0,50 1,53 0,10 1,72 0,02 0,02
3 4,20 0,25 0,51 1,46 0,11 1,80 0,02 0,03
4 4,20 0,22 0,50 1,47 0,11 1,82 0,02 0,03
5 4,25 0,25 0,48 1,48 0,10 1,86 0,015 0,03

A hőkezelés a dúsulást némileg csökkenti. 
A hőkezelés arányag rövid idő tartam a m iatt azon
ban a kiegyenlítődés nem lehet egészen tökéletes.

II. Kísérletek az ÖAlSiCuNi-ötvözettel
Az öntvények egy részén a keménység nagy 

mértékben szórt, és ezzel egyidőben olyan panasz 
is elhangzott, hogy a dugattyúk hőtágulása egyen
lőtlen.

A panasz okának megállapítására különböző 
vizsgálatokat végeztünk, melyek eredményeként 
megállapítottuk, hogy az erőltetett ütemű öntés

Próbapálca a Din 51222 DVMK szerint
I& 3 5 2 I4 1

11. ábra. Próbaöntvény a szilárdsági vizsgálatokhoz 
szükséges 'próbatestek elkészítéséhez

következtében a kokilla — különösen a megvágás 
környékén — jelentékenyen felhevült, miáltal az 
öntvény dermedési sebessége ezeken a helyeken 
lecsökkent, ami a szövetszerkezet durvulását 
okozta.

Fontos feladat az öntvény egyenletes szövet
szerkezetének kialakítása, hogy az öntvény egy en -

15. ábra. A  dugattyúnak színképelemzéssel vizsgá lt 
pontjai

letes szilárdsági tulajdonságai biztosíthatók le 
gyenek.

1. A dermedési sebesség vizsgálata
A 4. ábra az ÖAlSiCuNi-ötvözet dermedési 

sebessgét szemlélteti. A próbadarabok belső fe
lülete helyenként dendritszerű képződményekkel 
tarkított. Az ÖAlCuNi-ből az első 5 mp alatt m ár 
jelentékeny kéreg képződik, ezzel szemben az 
ÖAlSiCuNi-ből ugyanezen idő a la tt csak egészen 
vékony kéreg mutatkozik, ez sem teljesen ép, 
am int a 16. ábrán is látni lehet.

A könnyűfém és az öntöttvas kokilla közti 
hűtőhatás különbség ennél az ötvözetnél is meg
állapítható.

2. A szilárdsági érték vizsgálata
Az alumínium kokillában ön tö tt próbadara 

bok szilárdsága jelentősen javult, s a keménység 
az öntvény felületén is egyenletesnek mondható. 
A szövetszerkezet, mint azt a 17. ábra is m utatja, 
finomabb, mint a vaskokillában öntötté (18. 
ábra).
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16. ábra. 5 m p  alatt keletkező öntési kéreg <>A lS iC u N i-  
ötvözethői

17. ábra. Könnyűfém kokillában  öntött próba mikro- 
szerkezete. Kokillahömérséklet 230 C°, fémhőmérséklet 

720 C°. N  = 150 X

18. ábra. Öntöttvas kokillában öntött próba mikroszer- 
kezete. N  =  150 x

A  17. és a 18. ábrát egymással összehason
lítva a szövetszerkezet szempontjából, .fontos a 
finomabb eutektikum, mely jóval egyenletesebb
nek is látszik. Az alumínium dendritek is kisebb 
méretűek, mint a vaskokillából származó 18. ábrán 
lá tható  mikrofelvétélén.

A szilárdság változását a 6. táblázat szem
lélteti, ahol az azonos körülmények között öntött 
próbapálcák értékei egyenletesebbek, mint a 
vaskokillából öntött próbapálcák értékei. A szi
lárdsági értékek javulása tehát szembetűnő.

A két kokillából származó próbapálcákat 
nagyobb, 300 C°-os hőmérsékleten is vizsgáltuk, 
az értékek a 7. táblázat szerint alakulnak. Az 
ÖAlCuNí-ötvözet megfelelő értékei ezzel szemben 
csak 13,2 ill. 13,8 kg/mm2.

A keménység az öntvényen mérve majdnem 
egyenletes; amint azt a 8. táblázatból, valamint 
az itteni értékekből megszerkesztett grafikonon 
látni lehet. A vaskokillában öntö tt próbapálcák 
értékei ezzel szemben jobban szórnak.

A próbapálcákat jelen esetben is azonos vi
szonyok között együttesen hőkezeltük.

A próbákból nyert eredmények alapján egy 
1,98 kg súlyú dugattyú öntvényt is vizsgáltunk. 
A vas kokillában öntött dugattyú keménység el
osztását a 19. ábra mutatja.

Az ábrán feltüntetett keménység értékek 
alapján megállapítható, hogy a dugattyún a meg- 
vágás körül egy kisebb keménységű terület kép
ződött. Az alumínium kokillában öntött dugaty- 
tyún, mely az öntés folyamán a  19. darab volt, 
teh á t a kokilla m ár erősen temperált, ilyen folt

1!). ábra. Keménység értékek öntöttvas kokillában öntött 
dugattyún
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6. táblázat

Ö n tö ttv a s  kokilla K ö n n y ű fé m  k o k illa

S zilá rdság , N yú lás , K em énység , S zilárdság , N yúlás, K em énység ,
&B H B В 1̂0 H B

k g /m m 2 0//0 k g /m m 2 k g /m m 2 0//0 k g /m m 2

21,6 1,1 107 24,3 1,1 106
17,3 1,1 105 22,9 1,2 110
19,7 1,0 102 25,3 1,2 116
16,8 0,9 98,8 21,7 1,0 110
20,3 0,8 98,9 21,8 1,0 111
19,9 0,9 95,5 22,1 0,9 114
17,8 0,6 98,9 21,9 0,8 107
18,7 0,7 101 23,1 1,1 117
22,9 1,1 101 23,8 1,1 117
17,8 0,6 97 20,3 1,3 109
19,2 1,0 91 20,8 1,2 109
19,8 0,8 95 20,5 1,1 110
23,1 1,0 112 26,0 1,0 117
19,2 0,5 97,2 20,2 1,0 111

Á tlag 19,6 0,86 100,07 22,5 1,07 111,7
Szórás 45,5 22,2% 36 10,8%
J a v u lá s
A n y ag ÖAISiC'uNi

fj fi 0//0 11,0% 9 ,4 %

7. táblázat

K ís é r le ti
h ő m é rsé k le t Ö ntési m ód

S zak ító  
sz ilá rd 
ság OTJt 

k g /m m 2

N y ú lá s
Л 0/ °10 о

K em ény 
ség I I В 
kg /m m 2

20 Öv.
kokilla 20,1 0 ,8 92,0

300 Öv.
kokilla 13,5 1,2

300 Öv.
kokilla 14,1 1,0 —

20
K ö n n y ű fém

kokilla 24,3 1,0 107

300
K ö n n y ű fé m

kokilla 16,2 1,8

300
K ö n n y ű fém

kokilla 15,7 1,7

nem jelentkezett, a keménység is jóval egyenle
tesebb volt.

A dugattyút hőigénybevételek is érik, ezért 
fontos, ha az előállító minden gondját a fenék és 
a palást előbb em lített részének tömör kiképzé- 
zésére fordítja, amelyben a legtöbb hőt kell el
vezetni.

Az eutektikus szilíciumos ötvözet tömörebb 
szövetszerkezetü, a keménység is kissé nagyobb, 
de egyenletesebb és valamivel kisebb szóródású, 
am int azt a 9. táblázatból is látni lehet.

Több mérésből kétségtelenül megállapítható, 
bogy az alumínium kokillában öntött próba 
darabnak nagyobb a szilárdsága és a keménység 
eloszlása még az öntvénydarabon belül is egyen
letesebb, amit a 10. táblázat értékei is szemlél
tetnek.

A dinamikus vizsgálat azÖ AlCuNi-ötvözetnél 
leírt módon m ent végbe, ugyanolyan méretű és 
kivitelű pálcákkal. A kapott eredményeket a 10. 
táblázat szemlélteti. A próbák ütőmunkájának 
átlagértéke valamivel nagyobb és egyenletesebb, 
m int az AlCuNi-ötvözeté.

Nem esiteken nyersöntvény
8. táblázat

K em énység, H B  k g /m m 2

1. Ö n tö ttv a s
k o k illa 95 93,3 97,2 87,7 101 106 92,8 89,2 99,5 93,9

2. K ö n n y ű fé m
k o k illa 95 98,9 92,9 93,3 99 ,5 97,7 92,8 90,7 101 93,3

Nemesített ön tvén y

K em énység, H B  k g /m m 2

3. Ö n tö t tv a s
k o k illa 107 105 120 108 108 121 106 112 108 1 10

4.
%

K ö n n y ű fé m
k o k illa 108 1 10 108 1 14 1 12 108 108 1 10 113

í

110
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9. táblázat

P ró b a
sz á m

Ö n tö ttv a s  
k o k illáb an  

ö n tö t t  ö n tv é n y  H l l  
kem énysége, k g /m m 2

K ö n n y ű fé m  
k o k illáb a n  ö n tö t t  

ö n tv é n y  H B  
kem énysége, k g /m m 2

1 91 95
2 95 95
3 99 90
4 97 98
5 100 101
G 100 100
7 100 100
8 98 104
9 90 93

10 10G 101
11 107 105
12 101 105
13 110 111
14 112 110
15 108 110
16 109 110

Á tla g 101,4 102,1

3. A kokilla
Ki kell térnünk végül a könnyűfém szerszá

moknak öntés közbeni viselkedésére is.
Az öntöttvas és a könnyűfémek melegszi

lárdsága között nagy a különbség. A könnyű
fémek nagyobb hőmérsékleten sokkal rohamo
sabban vesztik el szilárdságukat annál inkább,

minél jobban megközelítik a szolidusz hőmérsék
letet.

Ez a tulajdonság kokillakészítés szempont
jából nagy hátránynak számít. A kokilla az öntési 
hőfokon még eléggé szilárd és kibírja az öntési 
munkaviszonyokat. Huzamosabb munka u tán  
már némi elhúzódása észlelhető, a többszöri utána- 
igazítás azonban a kokillának nem  válik javára. 
Ezért a szokásos kokillakivitelt némileg át kell 
alakítani és azt erős szekrényes kivitelűre kell 
elkészíteni (20. ábra), ezzel a vetemedést meg 
lehet gátolni.

A kísérleti könnyűfém kokillákat öntöttvas 
kokillák beformázásával elkészítettük, e másod
szori formázáskor a zsugorodást figyelmen kívül 
hagytuk. A szekrényes kiképzés megfelelő mereví- 
tést biztosít.

A folyékony fémmel érintkező kokilla részek 
erősebb eloxálásával ellenállóbb felületi réteget 
lehet létesíteni.

Meg kell cáfolnunk egyes nézeteket, melyek 
szerint az eloxált réteg, rossz hővezetőképessége 
m iatt, a kokilla bevonat szerepét átveszi. Az 
mikron vastagsága miatt komoly hőszigetelést 
aligha tud kifejteni. A kokillabevonást elhagyni 
nem szabad.

Előnyt jelent az eloxálás a bevonat tartós 
sága szempontjából, mert a szivacsos oxidréteg 
ta rtja  a bevonatot.

rC

A - В metszet

20. ábra. Szekrényes kivitelű  kokilla

10. táblázat

Ö n tö ttv a s  k ok illa K ö n n y ű fé m  k o k il la

S z ilá rd ság , crjj kg /m m 2 N y ú lá s ,
010.%

K e m é n y 
ség H B  
k g /m m 2

Ü tő m u n k a  
а к

cm k g /m m 2

S zilárdság , 
crj{ k g /m m 2

N y ú lá s , óio
О /
/ 0

K em én y ség , 
H B k g /m m 2

Ü tő m u n k a  
а к

cm k g /m m 2

20,3 0,4 107 12,3 24,3 2,0 107 22,4
20,7 0,25 103 9,9 23,7, 1,8 105 20,3
21,6 0,3 110 14,5 24,2 1,9 1 1 1 21,6

Á tla g  20,9 0,32 106,ü 12,2 24,1 1,9 107,6 21,4
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A könnyűfémkokilla — kis önköltsége m iatt 
— jól használható. Még kis öntvényszám esetén 
is könnyen amortizálódó termelési eszköz, de 
ennél nagyobb érdeme, hogy igen jó minőségű 
öntvény állítható elő benne.

Amint a bevezetőben is kihangsúlyoztuk, 
kísérleteink kizárólag üzemi célt szolgáltak, ame
lyekkel üzemünkben éppen felmerülő problémáin
kat kívántuk rövid időn belül megoldani és ezál
tal a termelést és minőséget is elősegíteni.

Összefoglalás

A dolgozat két részben számol be a könnyű
fém kokillával végzett kísérletekről és azok ered
ményeiről.

Az első rész az ÖAlCuNi-ötvözetből készített 
dugattyúk öntési kísérleteivel foglalkozik, amely 
kísérleteknek célja a szövet szerkezet finomítása 
révén nagyobb szilárdsági értékek kialakítása.

A második rész az ÖAlSiCuNi-ötvözetből 
készült öntvények keménység szórásainak ki
küszöbölését ismerteti. Az öntöttvas kokillában 
öntött öntvények keménysége ugyanis erősen 
szórt és ez hátrányosan befolyásolta a felhaszná
lást.

A dolgozat mindkét részben tárgyalja a der- 
medési sebesség meghatározását. Ezek eredmé
nyeiből azt a következtetést lehet leszűrni, hogy 
a jobb hővezető könnyűfémkokilIában a dermedés

gyorsabb és azért a szövetszerkezet finomabb, 
a szilárdsági értékek nagyobbak. A dugattyú 
leginkább dinamikus igénybevételnek van kitéve, 
ezért az ütőszilárdságot is vizsgálni kell.

A szilicium alapú ÖAlSiCuNi ötvözettel nagy 
jában ugyanezeket a kísérleteket hajto ttuk végre. 
A főszempont itt a keménység alakulására össz
pontosult. A kísérlet eredményeképpen megálla
pítható, hogy a könnyűfém-kokilla finomabb 
szövetszerkezetet eredményez, de ez nem annyira 
a keménységet befolyásolja, hanem annak az egyen
letességét, ami üzemi szempontból ugyancsak 
fontos követelmény.

A könnyűfém kokilla alkalmazása tehát gaz
daságos és minőségjavító. Használata indokolt 
még kisebb darabszám gyártásakor is, mivel az 
előállítási költségek csak kisebb hányadát képe
zik az öntöttvas kokilla árának.

, IR O D A L O M
1. O. Tam m ann-—H . M eyer : Z. M e ta llk u n d e , 1926.
2. в . Sachs : P ra k tisc h e  M eta llk u n d e  B d . I .  S p rin g er, 

B erlin , 1933.
3. . IF. Lott : A lu m in iu m fo rm g u ss  f ü r  h o h e  O b er 

f läc h en a n sp rü c h e . V E B  V erlag  T e c h n ik , B erlin , 
1955. 381— 388.

4. G iesserei 1954. H . 15.
5. J . A . N yehendzi : A célön tésze t. N eh é z ip a ri K ö nyv  

és F o ly ó ira tk ia d ó . 1954.
6. P ro d u c t E n n g in e erin g  1957. 6. sz.
7. G iesserei, 1951. H . 4.
8. B á n y á sz a ti és K o h á sz a ti L apok , 1936. I . 7. Verő. 

1— 15 p .

-----------------------------------------

Öntödei folyóiratfigyelő szolgálat

Giesserei
46. k ö t. 21. sz. 1959. o k tó b er 8.

Schneider, P h .:  A VDG 1958— 59. évi te v é k e n y 
ségérő l. 581— 606. old . —  Engler, S .:  A fa lv a s ta g sá g  
h a tá s a  ö n té sze ti a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n . 606. old. —  
Reininger, FI.: Ö n tö ttv a so lv a d é k o k  k a lc iu m k arb id -  
kezelése. 606-— 607. old. —  Bindernagel, J .: H id ro - 
m é te r-v iz sg á la t ag y ag o k  részecsk en ag y ság án ak  m e g 
h a tá ro z á sá ra . 607— 608. old.

46. k ö t. 22. sz. 1959. o k tó b er 22.
AZ Ö N T É S Z E T I A N Y A G O K  F E JL Ő D É S E  : 

Witlmoser, A.: Ö n tö ttv a s . 630— 639. old. —  Roesch, 
K .: T e m p erö n tv én y . 640-—646. o ld . •— Roesch, К . : A cé l 
ö n tv é n y . 646— 654. old. —  Brunhuber, E .: N eh é z 
fém ö n tés . 651— 664. old. —  Büchen, W.: K ö n n y ű fém - 
ö n té s . 654— 664. old . —  Goebel, H .:  K éreg ö n tv én y . 
665— 676. old. —  Timmerbeil, H .: M echanikai és t e r 
m ik u s  feszü ltség ek n ek  és kém ia i h a tá so k n a k  ellená lló  
ö n tv é n y e k . 676— 679. old. —  K öniger, A .: K o rró z ió  
és fe lü le tv éd elem . 679— 684. o ld . —  AZ Ö N T É S I 
E L JÁ R Á S O K  F E J L Ő D É S E . Rexroth, A .: Ö n tö ttv a s  
k ok illaön tése . 684— 687. old. —  Büchen, W.: K ö n n y ű 
fém ek  k o k illaö n té se . 687— 694. o ld . —  Bruhnhuber, E . : 
N ehézfém ek k o k illaö n té se . 694— 696. old. —  Lieby, G.: 
N y o m áso s ö n té s . 697— 710. —  Faber, E .: Ö n tö ttv a s  
p ö rg e tő  öntése. 711— 714. •— Stich , H .:  A cél p ö rg e tő  
ö n té se . 714— 716. old. —  Schwitzke, f í N ehézfém ek 
p ö rg e tő  ön tése . 717-— 722. o ld . —  Wittmoser, A .:  
Ö n tö ttv a s  és acé l fo ly am ato s  ö n té se . 718— 722. o ld . —  
Vosskühler, H .: R é z  és ré z ö tv ö ze tek  fo ly am ato s  ön tése . 
722— 724. old. —  Roth, W.: K ö n n y ű fé m e k  fo ly am ato s

öntése. 724— 728. old. —  FO R M Á ZÓ  É S  S E G É D 
A N Y A G O K  : Bosnisch, ü . :  T erm észetes és s z in té tik u s  
fo rm ázó a n y ag o k . 738-—748. old. —  M agers, W. W.: 
O lajok és h aso n ló  k ö tő a n y a g o k . 748— 750. o ld . —  
Derlon, H .:  M ű g y a n ta  k ö tő a n y ag o k . 750— 753. o ld . —  
FO R M Á Z Á SI ÉS Ö N T É S I E L JÁ R Á S O K  : Wüllen- 
Weber, К .:  C em en th o m o k fo rm ázási e ljá rá s . 753— 754. 
old. —  Schumacher, IF.: S zénsavas k e m é n y ítő  e ljá rá s . 
754— 760. o ld . —  Lottermoser, M .: H é jfo rm á z á s  és 
egyéb p rec íz ió s  ön tési e ljá rá so k . 760— 764. old . —  
Nickel, E . G.: P recíz iós ö n té s i e ljá rás . 764-— 770. old . —  
OLVASZTÓ- É S  E G Y É B  K E M E N C É K : Pacyna, H .:  
K úpolók . 770— 779. old. —  Schumacher, W.: L á n g 
kem encék . 780— 783. o ld . —  Schumacher, W.: K is- 
k o n v e rte re k . 783-— 786. o ld . —  Bertram., E .:  T égely-, 
dob- és h ő n ta r tó k e m e n c é k . 786— 789. o ld . —  Brok- 
meier, K . H. : E lek tro m o s o lv asz tó k em en cék . 789—  
796. old. —  K üpper, J S zárító k em en cék . 797— 801. 
old. —  Pohle, H. J .:  H ő n ta r tó  k em en cék . 801— 804. 
old. —  Ö N T Ö D E I G É P E K  : Gesell, W .: F o rm á z ó 
gépek. 804-— 820. old. —  Gesell, W .— Riegel, IF .: 
Iio m o k e lő k ész ítő  beren d ezések . 820-—831. old . —  
Gesell, W .: T isz tító b e re n d ez ése k . 831-—836. o ld . —  
Klingenstein, T h .:  Ö n tö d ei beren d ezések  és  szá llítás . 
836— 839. o ld . —  B A L E S E T - ÉS E G É S Z S É G V É D E 
LEM  : Ritter, E . H .: B alese tv éd elem . 839— 841. old. —  
Schmidth, K . G.: P o r ta la n ítá s  a z  ü zem b en . 841— 845. 
old. -— Vogt, Ph.: M ű v e le tta n u lm á n y o z á s  az  ö n tö d é 
ben. 845— 847. old. —  S Z A K M A I K É P Z É S  AZ Ö N TŐ - 
IP A R B A N . 847— 854. old. —  F É L  É V SZ Á Z A D  T U D O 
M ÁNYOS F E J L Ő D É S E  : W aizm ann, F . : V as- acél- és 
te m p erö n té s . 886— 892. o ld . -— Andexer, G.: F ém ö n tés . 
892— 895. o ld .

(Folyta tás a 234. oldalon)



228  Öntöde т о .  10. sz.

Forrószeles kupolókem encék
W I L H E L M  B O N G A R  T Z  (D ü sse ld o rf)

В агранки  с горячим дутьём

Ilc issw indkupo lo fen

H o t B lass Cupola

A Gesellschaft fü r Hüttenwerksanlagen düs
seldorfi cég eddig mintegy 150 savanyú és közel 
30 bázisos bélésű forrószeles kupolókemencét 
épített és helyezett üzembe. A GHW tervezte 
berendezések jóformán az egész világon (Egyip
tomban, Spanyolországban, Finnországban és 
egyéb nyugati országokban, valamint Indiában, 
Pakisztánban, Chilében és Dél-Amerikában) meg
találhatók. A forrószeles kupolók az autóipar 
öntödéiben is jól megállják helyüket, amit bizo
nyít az, hogy mind a német Mercedes, mind az 
olasz F iat vagy Lancia, mind a francia Renault, 
mind pedig a svéd Volvo gyárakban mindenütt 
megtalálhatók a forrószeles kupolók. Az üzemek
kel, melyekben kupolóink működnek állandó össze
köttetésben vagyunk és két évenként „forrószeles 
kupolónapokat” tartunk, amelyeken a forrószeles 
olvasztás fejlődését és az üzemben szerzett tapasz 
talatokat tárgyaljuk meg. Kupolóink mind ez ideig 
teljes mértékben megfeleltek a hozzájuk fűzött 
várakozásoknak. A forrószeles kupolókból csapolt 
öntöttvasból természetesen nemcsak a gépjármű- 
ipar részére szolgáló öntvényeket állítanak elő, 
hanem az ebből készült öntvények elterjedtek a 
gyártás minden ágazatában és egyben kielégítik a 
minőségi feltételeket.

Forrószeles kupolóból 2,7—-2,8% C-tartalmú 
feketetemper öntvényeket, 3% C-tartalmú fehér- 
temper öntvényeket, vagy ugyancsak 3% C-tar
talmú henger öntvényeket ; szerszámgép öntvé 
nyeket, autó alkatrészeket, egészségügyi öntvé 
nyeket, fürdőkádakat (2,3—3,5% C-nal), valamint 
acélműi kokillákat és 3,8% C-tartalmú gömbgrafi
tos öntvényeket, vagy pedig 4,3% C-tartalmú 
nyersvasat öntenek a savanyú bélésű konverter 
és az acélmű részére.

Ez a néhány adat talán elegendő ahhoz, hogy 
képet alkothassunk arról, hogy mi mindent lehet 
forrószeles kupolóból előállítani. De egyben bizo
nyítja a forrószeles kupoló létjogosultságát a 
gyakorlatban.

Mivel a létesítmények nagyobb része savanyú 
bélésű forrószeles kupoló, azért először e kupoló 
kemence egynéhány szerkezeti részletét ismertet
jük (1. ábra).

1. Kemencéink 08%-át szifonnal felszerelve 
szállítjuk. A szifon biztosítja a kemencében az 
állandó salak szintet és ezzel az olvasztott anyag 
egyenletes összetételét. A szakaszos csapolású 
kupolókemencében állandóan változik a vas- és a 
salak mennyisége és ezzel természetesen változik 
a vas összetétele is. (2. ábra)

2. Falazat. A kemencék falazatát az ún.

nagyolvasztó profillal képezzük ki. Az olvasztó 
zóna a fúvókák fölötti lefelé szűkülő részben 
helyezkedik el. A tűzállóanyag fogyasztás nagyon 
kicsi, mert az olvasztó zóna felett nincsen tűzálló
anyag, mely leolvadhatna és a különben felhasz
nálódó melegmennyiség így az adagba kerül. 
A nagyobb akna átmérő következtében megnövek
szik az akna térfogat és így a kemencében több 
adag fér el és a felfelé áramló gázok fizikailag 
érzékelhető melege jobban lesz kihasználva. 
Az egyes adagok jobban előmelegítve kerülnek az 
olvasztó zónába.

3. Forrószél gyűrű. A meleg levegőnek a 
fúvókába való bevezetése egy, a kemence köpeny
től különálló forrószél gyűrűből történik. Ezt a 
gyűrűt tudatosan úgy alakítottuk ki, hogy az 
500 C°-ú forrószél a kemencebélés külső részét ne 
melegíthesse fel.

I t t  is gondoltunk tehát a lehető legkisebb 
tűzállóanyag fogyasztásra és a legkisebb hőveszte
ségre. Hogy ez utóbbit biztosítsuk a forrószél veze
téket célszerűen körszelvényűre képeztük ki.

4. Gyűrűs kamra a gázelszívás részére. A sza
badalmazott kivitelünk alapgondolata a gyűrű
alakban elrendezett kam ra a felfelé áramló torok- 
gázok elszívására. Az aknában felfelé áramló gázok 
áramlását a kemencében lévő anyagok gátolják.

1. ábra. Forrószeles kupoló modellje

Dk : 621,745.542
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így a gázok a legkisebb ellenállás elve alapján a 
kamrát töltik meg. Ezeket a gázokat a kamrából 
vagy a rekuperátorkéménnyel vagy exhanstor 
segítségével szívjuk el. A gyűrűs elszívó kamra 
belépő nyílását és a fölötte lévő vasbélést úgy 
szerkesztettük meg, hogy az anyagok ne akad 
hassanak fenn.

2. ábra. G H W  rendszerű forró szeles kupoló metszete

5. A gyűrűs kamra feletti, öntöttvas idom- 
darabokkal kifalazott részt állandóan tele kell 
tartani, hogy a gázoknak e gyűrűs kamrába való 
belépését elősegítsük. Ehhez az adagolás szintjét 
állandóan ellenőrizni kell.

Ha az öntöttvas idomdarabokkal kifalazott 
rész adagokkal van teli, akkor a felfelé áramló 
torokgáz ú tjá t a vas és koksz elzárja és így a gáz 
az elszívó gyűrűs kamrába nyomódik. Másrészt 
a rekuperátor mögül a rekuperátor kémény vagy 
az exhaustor sem tud a gyűrűs kamra feletti 
akna részen keresztül, illetve az adagolónyíláson 
át hamis levegőt beszívni, ez a rész az adagokkal 
meg van töltve.

A hamis levegő a to^okgáz vezetékben nem- 
kívánatos elégést okoz, vagy pedig a tüzelőtérben 
ellenőrzés nélküli elégéshez vezet,

Feltétlenül szükséges tehát, hogy a gyűrűs- 
kamra feletti aknarész mindig teli legyen. Az itt 
lévő adagszint hatásos ellenőrzésére bevált egy a 
radioaktív sugárzás elvén működő készülék.

A radioaktív készítményből kiinduló sugár
zást az adagszint tömörségétől függően, többé 
kevésbé abszorbeálja. Egy a radioaktív sugár
forrással szemben elhelyezett számláló, a külön
böző jpugárintenzitásokat regisztrálja aszerint, 
hogy írsugárzás irányában levő adagszint ki van-e 
töltve vagy sem t

A sugárzás intenzitáskülönbsége révén elek
tronikus kapcsolással jelzést kaphatunk, amely
ből kitűnik, hogy a minimális adagszint megvan-e 
vagy sem ? Mind a sugárforrás, mind a sugárzást 
mérő fej a szennyeződésekkel szemben érzéktelen. 
Ezért ez az adagszint ellenőrző berendezés külö
nösen jól megfelel a forrószeles kupolókemen- 
céken.

Az összes eddig ismeretes adagszint mérő- 
berendezések mint pl. a szeléncellák, fotocellák stb. 
nem jeleznek olyan biztonságosan, m int a radio
aktív sugaras készülékek.

6. Kizárólag Schack-féle rekuperátorokat hasz
nálunk. Még a 10 t/óra nagyságú berendezésekhez 
is a sugárzó rekuperátort (3. ábra), míg a 12 t/óra 
teljesítmény felett a csöves rekuperátort használ
juk.

A sugárzó rekuperátor lényegileg két koncent
rikus hengeres köpenyből áll. Az alsó részen van a 
elégető kamra az égővel. A torokgázok, melyek a 
gázelszívó gyűrűs kamrából kerülnek ki, az égőbe 
jutnak, ahol levegővel keveredve a tűztérben 
elégnek. Ezek az égési gázok, miközben kis sebes

3. libra. Schack féle sugárzó rekuperátor
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séggel a belső hengerbe áramlanak (a belső henger 
átmérője a kemenceteljesítménytől függően 0,7-től
1,4 m), hőtartalniukat sugárzással adják le. Ebben 
az esetben az előmelegítendő közeg a levegő, amely 
megfelelő módon a hidegszél csonkon át a belső 
és külső köpeny között lévő gyűrűs térbe áramlik. 
Ezen nagy sebességgel halad át — a  tüzelő gázok 
irányával szemben — a kiömlő nyílásig. A két 
henger közötti gyűrűs térben a levegő Bjzetése 
csavarszerűen elhelyezett terelőni lemeze i<wi tör 
ténik. A rekuperátor két hengeres köpenye, 
melyek részben tűzálló acélból készülnek, a most 
m ondottak alapján különböző hőterheléseknek 
vannak kitéve. Az ilyenkor fellépő különböző

4. ábra. Á lló  ellenáramú fűtő zóna rekuperátor 500 C° 
feletti levegő hőmérsékletekhez

hosszméret változásokat kompenzátorokkal egyen
lítik ki. Ezáltal elkerülhető a rekuperátor termiku
sán erősen igénybevett részének deformációja, 
amelyet az esetleges túlhevülések még csak fokoz
nak. Az itt  leírt szerkezet a gázok okozta porlera
kódásokkal szemben nem olyan érzékeny. A por 
általában csak kevéssé hajlamos arra, hogy a 
falakon lerakódjék, mivel a gázáram a rekuperá- 
torban nem változtatja irányát. A belső falazatot 
a tisztítónyílások kinyitása után könnyen lehet a 
portól megtisztítani. Kívánságra egy mechanikusan 
működő lánctisztító is felszerelhető. Ez lehetővé 
teszi, hogy a rekuperátort üzem közben szaka
szonként tisztítsák. Természetes, hogy a rekupe
rá to r lemezvastagsága és minősége az igénybevé
telnek megfelelő. Az ily fajta rekuperátorok már 
mintegy 7 év óta minden javítás nélkül üzemben 
vannak.

A csőrekuperátorok (4. ábra) kisebb belépő 
gázhőmérséklettel (450 C°) dolgoznak és a füst 

gázok konvekciós melegét hasznosítják. E reku 
perátorok hatásfoka lényegesen jobb, m int a 
sugárzó rekuperátoroké. Mindkét rekuperátor típus 
üzembiztonsága szavatolt. A rekuperátorok tisz 
títása a sima falak és csövek következtében igen 
egyszerű. A csöves rekuperátort kefékkel, a 
sugárzó rekuperátort pedig egyszerűen sűríte tt 
levegős gumicsővel tisztítják. Az Április 4. Gépgyár
ban, ahol m ár pár hónap óta egy sugárzó rekuperá 
tor van üzemben, azt eddig csak sűrített levegős 
gumicsővel tisztítják és valószínűleg sohasem 
lesz arra szükség, hogy a rekuperátorba valaki 
bemásszék.

7. Adagoló berendezés. Mint az 5. ábrán látható, 
arra törekedtünk, hogy az adagoló téren lehetőleg 
kevés embert foglalkoztassunk. Ezért itt az egész 
berendezés teljesen gépesített. Egy kapcsoló
asztalról egy ember szolgálja ki a felvonót, állítja 
össze az adagot és állandóan teli tartja a kemencét.

Egy ilyen forrószeles berendezés gazdaságos
sága minden esetben adott :

a) A kokszfogyasztás 30—40%-kal csökken. 
Ezt a számot mindenkor el lehet érni még akkor is, 
ha az öntödében előbb hidegszél esetén 10— 11% 
adagkoksszal dolgoztak, m int ahogy az egy svájci 
öntöde adagnaplójából kitűnt. Ily esetben a ki
sebb kokszfogyasztást legtöbbnyire nagyobb szilí
cium leégéssel érik el. De mivel a szilíciumpót
lás a legtöbb esetben lényegesen drágább m int a 
koksz, azért végeredményben az összes olvasztási 
költség mégis nagyobb, m int az oly öntödében, 
mely rendszerint 14—15% adagkoksszal dolgozik.

Kisebb koksz felhasználás és nagyobb vas 
hőmérséklet eléréséhez más segédeszközöket is 
használnak, m int pl. kalciumkarbidot vagy H-C- 
kokszot, természetesen nagyobb olvasztási költ 
ségek mellett, mint normális adagkoksz használat 
esetén. Kísérleteztek még a küpolóba történő 
oxigén befúvatással is, hogy ezáltal a koksz tökéle 
tes elégését biztosítsák és így kevesebb adagkokszot 
használjanak.

Mindez mindenkor költségemelkedéshez veze
te tt és sohasem hozta a megkívánt gazdasági 
eredményt.

Csakis forrószéllel, a saját torokgázok fel- 
használásával lehet nagyobb gazdasági nyereségre 
számítani és a  tüzelőanyag-, illetve kokszfogyasz
tást csökkentem.

Példának említhetünk egy spanyol temper- 
öntödét. I t t  fehér temperöntvény gyártásakor 
hidegszél esetén 24% adagkoksszal dolgoztak, 
hogy megfelelő forró vasat kapjanak a gyenge 
spanyol kokszminőségekkel. Ugyanezzel a koksz 
minőséggel a mi forrószeles kupolóink csak 13% 
kokszot fogyasztanak.

b) Szilícium leégés. Eddigi fejtegetéseinkből 
kézenfekvő, hogy a kokszfogyasztás csökkentése
kor a hiányzó hőmennyiséget szilícium elégésből 
fedezzük. E z t a forrószeles kupoló olvasztási 
zónájában uralkodó nagyobb hőmérsékletek nem 
teszik lehetővé. A vas telítési fokának megfelelően

о/ n
g — -------------------- (A----- ------------ — (Sipp.)

4,23—0,312%Si—0,33% P +  0,66 Mn
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azaz, minél kisebb a C +  Sí összege, annál kisebb 
kell legyen a forrószél hőmérséklete, ha nem akar 
juk, hogy a vasban a 3,0% karbon és 0,6% 
Si-tartalom növekedjék, fehértemper öntvény 
esetén már 400—420 C° szélhőmérséklettel el
érjük a szilícium leégés + 0  határát, ami azt 
jelenti, hogy e hőmérséklet fölött már szilícium 
hozzáégés lép fel.

3,4 C- és 2,5% Si-tartalmú vas esetén a szilí
cium leégése dz határa 460—480 C° szél hőmérsék
let között van. Nagyobb hőmérsékleteken a szilí
cium hozzáégést előzőleg kiszámíthatjuk és azután 
mint ahogy azt egy olasz temperöntöde teszi, 
600 C°-os hőmérséklettel dolgozunk. Ez a munka- 
módszer természetesen nagy gyakorlatot és a 
mindenkori forrószeles kupoló pontos ismeretét

A hidegszeles kupolókemencék normális, 
25%-os mangán leégése forrószeles kupolóban kb. 
12%-kal csökken.

Kén hozzáégés átlagosan kb. 30%, szemben a 
hidegszeles üzem 50%-ával. Kén hozzáégés függ

'5000 ~ 6000 A  /
Hideg szét 

Forró szél
16,320 -51 Mozgatható, billenthető elotet üst

5. ábra. A  forrószeles kupoló elrendezése az adagolóval

igényli, hogy egyenletes fémösszetételt bizto
sítsunk. Forrószeles kupolókemencék üzembe
helyezésekor többnyire kis szilícium leégéssel 
dolgozunk, nehogy a m ár előzőleg ismertetett 
kupoló üzemet teljesen fejtetőre állítsuk. így  pl. 
a Április 4. Gépgyárban az első héten szilícium 
leégésünk 2,6% volt. Ezáltal könnyen kiszámít
ható a megtakarítás szilícium vonalon. Egy nagy 
teljesítményű lefolyócsöveket gyártó lüneburgi 
öntöde szerint a csökkent szilícium leégés a forró- 
szeles^kupolót egy év a la tt amortizálta.

a betétanyágtól, az acélhulladék hányadtól, és a 
vas kívánt analízisétől.

A vas hőmérséklet kb. 80—120°-kal nagyobb, 
mint hidegszeles üzemben. Ez a nagy vashőmér
séklet feltétlenül csökkenti a selejtet. Ha fel
tételezzük, hogy a selejt csak 1%-kal csökken, 
ekkor könnyen kiszámíthatók a havi, illetve évi 
költségmegtakarítások. A selejt csökkenés a leg
több esetben nagyobb mint 1%.

Az előállított öntöttvas szövetszerkezet ala 
kulása és minősége már nem függ olyan nagy mér
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tékben a betétanyagtól, mivel a nagyobb olvasz
tási hőmérséklet megszűnik és a szövetszerkezet 
alapvető változáson megy át. Általában a szemcse 
finomodik vagy finomeloszlású grafit képződik. 
Csakis a forrószeles kupolókemence nagyobb fel- 
szenesítő hajlama m iatt — melynek feltétele a 
nagyobb hőmérséklet az olvasztó zónában — lehet 
ismét a grafit finomodást bizonyos célokra, mint 
pl. acélműi kokillák esetén, kiküszöbölni. Általá
ban ugyanis a szemcse és grafit finomítása a kívá 
natos.

6. ábra. Bázisos forrószclcs kupola berendezés modellje

Csak néhány különleges esetben (acélműi 
kokillák, zománcozandó öntvények) szükséges a 
durva grafit kiválás és ezt — mint ahogy előbb 
kifejtettük — ugyancsak el lehet érni a forrószeles 
kemencében.

Az Április 4. Gépgyár forrószeles berendezésé
ből eleinte bordás csöveket öntöttek. Hasonló szi
lárdságú, de hidegszeles kupolóból öntött csövek a 
nyomópróbakor nem feleltek meg, mert nem voltak 
tömörek. Ezzel szemben a forrószeles kupolóból 
öntött bordás csövek mind tömörek voltak és 
nem volt semmiféle nehézség a tömörséget illető
leg. Ez a jelenség csakis a jobb szövetkialakulásra 
vezethető vissza.

Minden esetre nagyobb hőmérsékleten a vas 
átkeveredése jobb és az anyag homogénebb lesz. 
Az elégtelen átkeveredés vagy egyes acélhulladé
koknak nem teljes félolvadása okozta kemény 
helyek az ötvényben ritkaság számba mentek,

Az Ápr. 4. Gépgyárban az egymást követő 
5 óra alatt a következő C értékek adódtak : 

3,46% ; 3,44% ; 3,48% ; 3,46%.
Ezek az értékek kétséget kizáróan m utatták, 

mily egyenletesen dolgozik a forrószeles kupoló.
Sikerült tehát forrószeles kupolóval olyan 

olvasztóberendezést kapni, mely szemben más 
olvasztóberendezésekkel igen gazdaságosan dol
gozik és olcsóbb betétanyagok mellett egyen- 
vagy nagyobb értékű vasat állít elő.

Bázisos íorrószeles kupolókemence
A bázisos forrószeles kupolókemence elne

vezés nem teljesen helyes, mert a gyakorlatban az 
olvasztókemencéket mindenkor bélésük szerint 
jelölik meg. Az ún. bázisos kemencénk bélése 
azonban nem bázisos, hanem semleges, mert az 
széntéglákból vagy karbontartalmú döngölőanyag
ból áll.

Az elnevezés csak azért indokolt, mert benne 
bázisos salakkal lehet dolgozni, bár épúgy lehet
séges savanyú vagy semleges salakkal is dolgozni. 
Sokkal jobb lenne tehát a metallurgiai forrószeles 
kupoló elnevezés. E kemencetípusban metallur
giai műveletek is végezhetők. Mielőtt azonban a 
tulajdonképpeni témára rátérnénk, szeretnénk pár 
szerkezeti részletet megmagyarázni (6. ábra).

A savanyú bélésű forrószeles kupolóval szem
ben a bázisos kupolónak nincsen nyitható fenék - 
ajtaja, mert feneke szilárd, mely állandóan a 
kemencében marad. Ez azt jelenti, hogy a kemen
cében levő minden adagot le kell olvasztani, mert 
nem lehet a kemencéből egy vagy két adag meg 
nem olvadt anyagot leereszteni. Az olvasztási 
szünet alatt a kemencét fojtva járatják, azaz az 
izzó koksz a kemencében marad.

Mint összes kemencéink, úgy a bázisos kemence 
is szifonos, mivel itt a salakszint és a salakmunka 
még fontosabb mint a savanyú kemencében.

A bélés nagyobb része karbontartalmú anyag, 
amely a fúvókák fölé ér. Azonban az összes tűz 
állóanyag, mely a fúvókák fölött van egy pár 
napi olvasztás után tökéletesen leolvad. Ennek he
lyére az olvasztó zónában a hideg kemenceköpeny
re salak rakódik, mely ott megdermed. így egy a 
kemenceköpenyt védő réteg keletkezik.

A fúvókák — melyek a különben belül és 
kívül sima kemenceköpenyen az egyetlen megsza
kítást képezik — vízhűtéses vörösrézből készül
nek. A kemenceköpeny vastagságát úgy választ
ják, hogy biztosítsa a kemence tartósságát akkor 
is, ha a köpeny valamelyik helyen kitüzesedne, 
ami azonban csak nagyon ritkán fordid elő, mint 
pl. az állványzat javításakor.

A gyűrűs gázelszívó kam ra hasonló kiképzésű, 
mint a savanyú kemencékben azzal a különbség
gel, hogy itt a vas idomdarabokkal kifalazott rész 
vízhűtéses, hogy a kemencét szükség esetén szúró 
lánggal kiolvaszthassuk. A bázisos kemence üzeme 
a következő :

A kemencét begyújtják, a fúvókaszint felett
1,5 m magasságig koksszal megtöltik, majd a 
kokszot átizzítják. Ezt követi az alapkoksz fúva-
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tása és a szint utánmérése, mint ahogy az a kupo- 
lóban szokásos. Az aknát megtöltik.vassal és koksz- 
szál egészen az adagoló szintig, majd megkezdődik 
a fúvatás és olvasztás.

Üresre olvasztás

Ida a szifon fölött már nincsen vas, akkor 
kinyitják az ürítő ' csapoló nyílást, melyen át a 
salak és a maradék vas kifolyik és ezután még 
egyszer az összes csatornákat a kemence széllel 
szabaddá fúvatják, u tána kokszot adagolnak és a 
kemencét zárt fúvókákkal és csatornákkal az újra 
kezdésig állni hagyják.

Hogyan viselkedik a köpeny a fúvókák 
fölött, azaz a bélés nélküli olvasztó zónában és 
miért nem lesz az vörös izzó az olvasztás alatt ? 
A köpeny külső részén levő vízfüggöny meg
akadályozza a köpeny átizzását. A víz ugyanis a 
legjobb „tűzállóanyag” . Ez azonban nem zárja ki 
azt, hogy a köpeny az olvasztó zónában minden 
olvasztás kezdetén és végén annyira fel ne mele
gedjen, hogy vízgőz ne keletkezzék. Ez a jelenség 
az olvasztás kezdetétől számítva mintegy %—1 
óra hosszáig tart. Ezután a kemenceköpeny belső 
falán salakréteg képződik, mely az egész üzem 
alatt majdnem állandó marad és a köpenyt a 
túlhevítéstől védi. Olvasztás végén pedig, amikor 
már nem keletkezik új salak, a salakvédő réteg 
is leolvad, miáltal a köpeny ismét felmelegszik.

Üzem közben, azaz ha a kemence elérte az 
egyensúlyi állapotát, akkor a köpeny az olvasztó 
zónában majdnem olyan hideg vagy meleg, mint 
bármely más helyen.

A széntartalmú bélésanyag tartóssága folya
matos üzem esetén 6— 12 hét. A fenék és minden 
olyan rész tartóssága, ahol tűzállóanyag vassal 
kerül érintkezésbe kb. % év. Ez után is csak 
helyi javításokra vagy utódöngölésre van szükség. 
Em iatt a tűzállóanyag költsége igen kicsiny. 
A teljes tüzelőanyag fogyasztás 0,5— 1 kg/t folyé
kony vas.

Csak a kemencétől a szifonig terjedő csatornát 
és a szifonnak a salakzónába eső részét kell heten- 
kint egyszer utándöngölni. Ez nem nagy munka 
és kívülről elvégezhető anélkül, hogy a tűz a 
kemencében kialudna.

E bélés nélküli, forrószeles kupolókemence 
kifejlesztése hosszú és nehéz feladat volt. Öt év 
telt el, amíg a kemence a mai biztonság mellett 
üzemi használatra megérett. Semmiféle tapaszta 
lattal nem rendelkeztünk, semmit nem tudtunk 
a kemence keresztmetszet, a kemence magasság, 
a fúvóka keresztmetszet, a szélsebesség, a négy
zetméterenkénti olvasztási teljesítményről stb.

Ugyancsak fogalmunk sem volt a koksz és 
mészkő szükségletről, vagy egyéb adalékok meny- 
nyiségéről. Ugyancsak nem volt még kikísérle
tezve a megfelelő tüzelőanyag a kúpoló folyamatos 
üzemeltetésére.

Ma már ez a kemence üzemi viszonyokra 
teljesen megérett, és ezen a téren a GHW rendel
kezik ma a legtöbb üzemi és szerkesztési tapasz
talattal, és ez a vállalat az, mely eddig a legtöbb 
bázikus kemencét építette.

Mint már az előbb említettük, ezekben a 
kemencékben metallurgiai műveleteket is végez
hetünk. Mit lehet a savanyú bélésű kemencékkel 
elérni? Acélhulladékkal a karbontartalm at lehet 
csökkenteni. A szilícium és mangán adalékokkal 
egy meghatározott összetételt lehet elérni, de a 
kéntartalmat savanyú bélésű kupolókemencében 
csak kevéssé tudjuk befolyásolni.

A bázisos kemencében ezzel szemben a kar 
bontartalomnak csak az eutektikum vagy a kiváló 
grafithab szab határt. A karbontartalm at acél- 
hulladékkal nem lehet csökkenteni, hanem a kis 
karbontartalom biztosítására a salakösszetételt 
kell megváltoztatni.

Salak munkával és acélhulladékkal 3,0-tól 
4,3% tartalomig minden kívánt karbontartalm at 
el lehet érni. A bázisos kupolóba a legsilányabb 
minőségű acélhulladékot, forgács-brikettet, sőt 
még ércet is lehet adagolni, és emellett még min
dig felhasználható vasat lehet előállítani.

Kísérletképpen egyik kemencénkbe 75%-ig 
előre redukált ércet és 25% acélhulladékot ada 
goltunk, a kemence ezzel a betéttel is jól dolgo
zott.

A koksz felhasználás a betét, a szükséges 
redukciós munka, a felszenesítés és az acélhulla
dék jóságától függően 13—22%. A vas kéntar 
talma a karbontartalomtól függően 0,08—0,005%.

A kéntartalom nagysága a salak FeO-tartal- 
mától és az egész salak mennyiségétől függ. Nagy 
karbontartalmú vas esetén az FeO-tartalom termé- 
szetszérűleg mindig kicsi, és ezzel együtt a kén
tartalom is kicsiny, de emellett a salak bázicitá- 
sának meglehetősen nagynak kell lennie, hogy a 
nagy karbontartalmat elérjük.

A bázikus salak mohón oldja a savanyú 
kokszhamut, és ezáltal a koksz karbontartalma 
állandóan felszabadul. A salak növekedő bázici- 
tásával növekvő sebességgel válik szabaddá a 
karbontartalom, mely ilyképpen növekvő bázici- 
tásával befolyásolja a felszenesedést és kéntelení- 
tést, ha a hőmérsékletet és a FeO-tartalmat 
figyelmen kívül hagyjuk.

A vas karbontartalma tehát a salak bázici- 
tásától függ. A kéntartalom ugyancsak függ a 
bázicitástól, vagy helyesebben mondva, a salak 
szabad CaO-tartalmától. A bázikus salak ugyanis 
a ként vegyileg leköti, ezzel szemben a savanyú 
salaknak kénoldó képessége csak igen kicsiny. 
A vas kéntartalmát a bázicitáson kívül a salak 
CaO-tartalmának növelésével vagy az egész salak- 
mennyiség növelésével is csökkenteni lehet.

A mangántartalom természetesen az adag 
összetételének megfelelő. A mangán leégés bázisos 
salak esetén 5%-nál kevesebb. A mangán leégés 
annál kisebb, minél nagyobb a salak bázicitása, és 
minél redukálóbb a kemence atmoszféra. Egy 
bázisos kemence, mely Thomas acélmű részére 
tükörnyersvas előolvasztást végzett, egyértelmű- 
leg igazolta, hogy sínacél adagolás mellett 8—12% 
mangántartalmú tükörvas olvasztásához a bázi
sos forrószeles kupoló a leggazdaságosabb.

A szilícium leégés ugyancsak a salak bázici- 
tásától függ. Egy CaO : Si02 =  1 bázicitású salak



234 Öntöde 1960. 10. sz. Bongartz W. : Forrószeles kupolókemencék

esetén a szilícium leégése, jó levegő előmelegítés 
és kemence hőmérséklet mellett ±0% . A szilí
cium leégés a bázicitás növekedésével nő. 1,6 
jbázicitás, azaz 30%-nál kisebb Si02-tartalmú salak 
25%-ig terjedő Si leégést tesz lehetővé. A leégést 
a szélhőmérséklet növelésével befolyásolni lehet. 
Bázisos kemencék részére többnyire 600 C° levegő 
előmelegítésű rekuperátorokat használunk.

A foszfortartalmat sem a bázisos, sem a 
savanyú kupolóban nem lehet befolyásolni.

A bázisos kupoló üzem gazdaságossága függ :
a) Az olvasztási időtől.
Minél hosszabb az olvasztási idő, annál gaz

daságosabban lehet a bázisos kemencével dolgozni. 
A leggazdaságosabban dolgozik a kemence 24 órás 
műszakban, azaz folyamatosan hétfőtől szomba
tig. Mivel a kemence az állási idő alatt is állandóan 
„tűz a la tt” van, egy kevés kokszfogyasztás ilyen
kor is van.

b) Acélhulladék-,» nyersvas árától.
Ebben a kemencében nyersvas nélkül ferro- 

ötvözetek adagolásával lehet dolgozni. Minél ol
csóbb az acélhulladék, annál gazdaságosabb a 
kemence üzeme.

c) Tűzállóanyag fogyasztástól.
A tűzállóanyag fogyasztás rendkívül kicsi. 

Nagysága mindössze 0,5— 1 kg között változik 
pro tonna folyékony vas. Ezzel a javítási munká
latok és a velük összefüggő bérköltségek is nagyon 
kicsinyek.

d) A víz fogyasztástól.
A víz költség nagysága helyileg változik. Á lta 

lában 10 m3/óra, tonna vas vízfogyasztással szá
molunk. A víz eredete nem számít, annak csak 
annyira kell tisztának lennie, hogy a fúvókák el 
ne duguljanak. Egy általunk Olaszországban épí
te tt  kemence pl. a Földközi-tenger vízével lesz 
hűtve.

(F olyta tás a 227. oldalról).

46. k ö t. 23. sz. 1959. n o v e m b e r  5.

Patterson, Tb.— K üm m erle, R .: A  fém ek  fo ly é k o n y 
s á g a  ©s fo rm ak itö ltő  k ép esség e . 897— 904. old . —  
FJkçtorp, S.-— Kalling, B .:  A  rá z ó ü s t —  ú j k o h á s z a ti 
segédeszköz , különöse te k in te t t e l  a  n ag y sz ilá rd ság ú  
ö n tö t tv a s  g y á r tá sá ra . 905— 912. old . —  Thöne, I I . : 
S z a b á ly o z o tt  sa lak v e ze tésü  k u p o ló .  912— 913. old . —  
Schm idt, H .— Bindernagel, I . :  V ízben o ld h a tó  eellu- 
ló z e é te r  m in t  öntödei k ö tő a n y a g . 913— 914. old .

46 . k ö t.  24. sz. 1959. n o v e m b e r  19.

Baade, F .:  Vas és a c é l a  h o ln a p  v ilág áb an . 927—  
931 . old . —  Forst, P .: H id ro g é n  h a tá s a  az  ö n tö ttv a s ra . 
931— 937. old . —  Hőssé, H .:  Fe-C  ö n té sze ti a n y a g o k  
a z  1959 . év i f ra n k fu r ti  a u tó k iá l lí tá s o n .  937-— 940. old . 
—  Fabel, E .:  A célm űi k o k il lá k  m e ch a n ik a i tu la jd o n s á 
g a iró l . 941. old . —  Schlotterbeck, К .:  K ísé rle ti e re d 
m é n y e k  köszörűgépeken. 941. old . —  D IN  1693. sz. 
s z a b v á n y te rv e z e t : G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s . 942— 943. 
o ld .

46 . k ö t.  25. sz. 1959. d e c e m b e r  3.
Motz, J .: G ö m b g ra f itk é p ző d é s  h ip e re u te k tik u s  

ö n tö ttv a so lv a d é k o k b a n .  953— 957. old . —  Gesell, W.:

e) A kemence nagyságától.
A kemence nagysága gazdaságossági szem

pontból természetesen lényeges szerepet játszik. 
Minél nagyobb a kemence, annál gazdaságosabban 
dolgozik. Egy jól felszerelt nagy kemencéhez éppen 
annyi kiszolgáló személyzetre van szükség, mint 
a kis kemencénél. A gazdaságosság szempontjából 
legkisebb a 4 t/óra teljesítményű kemence.

A bázisos kemencében az átolvasztási költ
ségek valamivel nagyobbak, mint a savanyú kemen
cében. Nyugatnémet viszonyok között az átol
vasztási költségek savanyú kupolóban kb. 30— 
35 DM/t és bázikus kemencében 50—55 DM/t. 
A bázisos kemence hátránya az állandó víz- és 
kokszfogyasztás. Ehhez járul még a kén- és a 
karbontartalom közötti összefüggés.

Előnyeit a következőkben foglalhatjuk össze :
1. A folyamatos üzem lehetősége.
2. Két kemence helyett csak egyre van szük

ség. .
3. A kemence átmérője nem változik. így 

állandóan azonos olvasztási teljesítmény mellett 
egyenletes összetételű vasat kapunk.

4. Gáztisztító berendezés létesítésével a bázi
sos kemence aránylag jó gázát egyéb fogyasztó 
helyeken is fel lehet használni.

5. Megvan a lehetősége nyersvas nélküli ada
golással, tehát a legolcsóbb betétanyagokkal dol
gozni. 100% acélhulladékkal is jó öntöttvasat 
lehet előállítani.

6. A silány betét ellenére a bázisos kemencé
ből jól dezoxidált vasat kapunk.

7. A tűzállóanyag fogyasztás és a javítási 
költségek igen kicsinyek.

Bázisos kemencében olvasztott vasanyag külö
nösen megfelelő gömbgrafitos öntvények előállítá
sára. Egyik dél-németországi öntödében bázisos 
kemencéből napi 50 t  gömbgrafitos öntvényt állí
tanak elő. A beoltás injektálással, fúvócsővel tör 
ténik.

---------------

A m ag k ész íté s  gépesítése . 958— 960. o ld . -— Schütz, 
W.: A z  ö n tö d é k  ésszerű  szervezete . 960— 963. old. —  
Büchen, W F ém ö n té s  a  39. n em ze tk ö z i f ra n k fu r ti 
a u tó k iá l lítá so n . 964— 967. old.

46. k ö t.  26. sz. 1959. d ecem b er 17.

Schinn , R.: U ltra h a n g  —  ú j e l já rá s  ö n tv én y ek  
v iz sg á la tá ra . 977— 980. old . —  Solti, M .:  N ag y  diesel- 
m o to r- fo rg a tty ú h á z a k  so ro z a tg y á r tá s a  G-AISi 10 Mg 
ö tv ö z e tb ő l. 980— 984. o ld . —  Saatm ann, О.: H o zzá 
szó lás az  ö n tö d é k  v ilá g ítá sáh o z . 984— 988. old. —  
Lottermoser, M .: H é jfo rm ázó  a n y a g o k  la b o ra tó riu m i 
v iz sg á la ta i és ezek k a p c so la ta i a  m ű sz a k i ta p a s z ta la t 
ta l .  988— 989. old. —  Kucharcik, L .:  T a p a sz ta la to k  
báz isos k u p o ló v a l. 922. old. —  Bühler, I I .: A célból 
k é s z ü lt  cen tr ifu g á lö n té s i k o k illák  ta r tó ssá g á ró l. 993—  
994. o ld . —  M üller, J .: A  t is z ta  réz  m e ch a n ik a i tu la j 
d o n sá g a i és fa jlag o s e lek tro m o s e lle n á llá sá n a k  befo lyá 
so lása . 994'— 995. old.

46. k ö t.  27. sz. 1959. d ecem b er 31.
Hütter, L .— N eum ann, H .: S zü rk e v a s  to m p a h e 

g esztése . 1001— 1007. old . —  A z 1959. év i m ad rid i 
n em ze tk ö z i ön tö d e i k ongresszus. 1008— 1012. old.
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Az alum ínium  dezoxidáló, kéntelenítő és grafitosító hatása 
és e hatások befolyása a tem peröntvény szilárdsági tulajdonságaira

F  Ü 1 0 Ï  K L K M É B  o k i .  k o h ó m é m S k

( Folytatás a 9. szám ból)  D K .: 669 .71 .669 .046 .546 .2  : 669.136.1

Действие алю миния на дезоксидацию , на обессери 
вание, на образование граф ита и влияние этих воздей 
ствий на прочность ковкого чугуна

D esoxydierende, entsclnvefelende und gniphitisierendc  
W irkung von Alum inium  und deren Einfluss a u f die 
Festigkeitseigenschaften  des Tem pergusses

The desoxid izing, desulphurizing and graphitizing effect 
of alum inium  and their in flu en ce on the m echan ical 
properties of m alleable iron

Az alumínium hatása a temperótvény szakító
szilárdságára, nyúlására és keménységére. A soproni 
Vasöntödében végzett kísérletek értékelése.

A kísérletek során az alumínium adagolása 
kétféle módon történt, üstadagolással és kupolóba 
való adagolással, mindkét esetben szilárd alumí
niummal. Üstadagoláskor 20, kupolólá daadago- 
láskor 25% leégéssel számoltunk. A szilárdsági 
vizsgálatok 12 mm 0-jű  próbapálcákon történtek.

Mivel az összes próbákat nem sikerült egy 
műszak alatt, tehát azonos összetételű vasból 
leönteni, ezért a többi kísérő elem koncentrációja 
némi eltérést mutat az egyes próbákban, és mint 
a kísérletek folyamán kiderült, ez az eltérés 
— elsősorban a szilícium- és karbontartalom vál
tozása — oly nagy mértékben befolyásolta a telí
tési szám értékét, hogy ugyanazzal a temperálási 
idővel legfeljebb tájékoztató adatokat lehetett 
nyerni, az alumíniumötvözés hatásáról, de az 
eredmények értékelésre nem alkalmasak. Ennek

ellenére azonban célszerűnek látszik e kísérletek 
ismertetése, mivel a szakítószilárdság és nyúlás 
nagy szórást m utató értékei a mikroszkópiái 
vizsgálat után indokolhatóvá váltak és így tám 
pontot nyújtottak a második kísérletsorozat oly 
módon való elvégzésére, hogy az egyértelmű 
eredményt adjon. Meg kell azonban jegyezni, 
hogy egyrészt az idő rövidsége m iatt, másrészt az 
üzemmenet zavartalanságának biztosítása érde
kében nem lehetett e kísérleteket úgy végezni, 
ahogy szükséges le tt volna, ugyanis nem volt 
mód annyi kísérlet elvégzésére, hogy megfelelő 
számú adat alapján lehessen a kapott eredménye
ket értékelni. Különösen két körülmény okozott 
nehézséget : a változó alumíniumtartalmú adagok 
beolvasztása a kupolóban és az alumíniumtar
talomnak megfelelő temperálási idő kikísérletezése.

Kupolóadagolással több kísérletet végezve, 
tetemes mennyiségű vas vált volna használhatat
lanná, s mivel az üzemben gyárto tt öntvények 
számára a nagyobb alumíniumtartalom feltét
lenül káros, tehát ezt a vasat öntésre felhasználni 
nem lehet. Egy-két adagnál pedig nagyon nehéz 
a szükséges alumíniumtartalmat úgy beállítani, 
hogy a csapoláskor ugyanazt az összetételű vasat 
kapjuk, amit az adagösszeállításkor számítottunk. 
A m ásik nehézség abból adódott, hogy a tempe
rálási időt az alumíniumtartalom növekedésével 
kellene csökkenteni, ez viszont üzemi körülmények 
között nagyon nehezen vihető keresztül, eltekintve

Az I. k ísérlet elemzési eredm énye 1 táblázat

Je l C Si M n P S Cr
Ü stad ag o lás K u p o ló ad a g o lá s

A l, % T e l. sz. Al, % Tel. sz.

1 . 2,86 1,01 0,45 0,15 0 ,22 0,07 0,012 0 ,737 0,010 0,733

2. 2,86 1,01 0,45 0,15 0 ,22 0,07 0,023 0 ,735 0,024 0,735

3. 2,86 1,01 0,45 0,15 0 ,22 0,07 0,035 0 ,737 0,040 0,738

4. 3,00 1,14 0,46 0,09 0,23 0,07 0,056 0 ,780 0,042 0,777

5. 3,00 1,14 0 ,46 0,09 0,23 0,07 0,072 0 ,785 0,060 0,781

6. 3,00 1,14 0,46 0,09 0 ,23 0,07 0,095 0 ,788 0,082 0,786

7. 3,00 1,00 0,49 0,10 0,22 0,06 0,120 0 ,792 0,109 0,790

8 . 3,06 1,00 0,49 0,10 0 ,22 0,06 0,158 0 ,796 0,136 0,793

9. 3,08 1,03 0 ,64 0,10 0,21 0,07 0,167 0 ,804 0,151 0,801

10. 3,08 1,03 0 ,64 0,10 0,21 0,07 0,175 0 ,808 0,166 0,804

11. 3,08 1,03 0 ,64 0,10 0 ,21 0,07 0,186 0 ,810 0,180 0,808

12. 3,08 1,03 0 ,64 0,10 0,21 0,07 0,193 0 ,813 0,180 0,808

13. 3,08 1,00 0,64 0,10 0 ,22 0,00 0,203 0 ,820 0,210 0,824



236  öntöde I960. 10. si. Eülöp E.: A z alumínium hatása a lemperontveny szilárdságára

attól, hegy a megfelelő temperálási idő kikísér
letezésére nem állott elég idő rendelkezésünkre.

A kísérletek során az alapanyag összetétele a 
következő volt :

Nyersvas ........................................... 10%
K ovácsvas.................... .................. 35%
Saját hulladék (tölcsér, tápfej, selejt) 55%

Az adagkoksz mennyisége a fémes betét 
súlyának 20%-a volt.

A próbatuskókból az alumínium mennyi
ségét a G. Tchorn szerinti oxinos eljárással, 
alumínium-oxinát alakban meghatároztuk. Az 
elemzések eredményét az 1. táblázat tartalmazza. Idő. óra IÖ.3H-7 I

Az alumíniumadagolás 0,01%-tól 0,21 %-ig 
történt, 0,16%-tól minimális emelkedéssel, hogy 
megállapítható legyen az a határ, ahol primér 
grafitkiválás jelentkezik a nyers öntvényben. 
A gyakorlat elfogadható mértékben igazolta az 
erre vonatkozó elméleti megfontolásokat, mert 
0,80—0,81 telítési számnál, 0,19% alumínium
tartalomnál kezdetek az első nagyobb szürke 
pontok megjelenni a töretén és 0,20% alumínium
tartalomnál (3,08% C- és 1,0% Si-tartalom 
mellett) már a töret 70%-a szürke volt.

A próbákat a 7. ábra szerint lágyítottuk.

A lágyítás menete valamennyi kísérletben 
egyöntetűen a következő volt :

Begyújtás és felfűtés 940 C °-ra ..............  33 óra
Hőntartás 940 C°-on ...............................  70 óra
Kemencében hűtve 940 C°-ról 830 C°-ra 10 óra
Lehűtés 830 C°-ról 760 C °-ra .................. 8 óra
Kemencében hűtve 760 C°-ról 700 C°-ra . 15 óra 
Lehűtés 700 C°-ról 530 C °-ra .................. 6 óra

Majd a boltozat leemelése, kitakarás, teljes 
lehűtés.

50-
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20
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IÖ. 311 - 81

8. ábra. A z  alum ínium ötvözés hatása a szakítószilárdságra és a nyúlásra, azonos
temperálási idő  mellett

7. ultra. Az актш гш т т а1 ötvözött jehértöretű tem per - 
öntvény lágyításának hő y őrbe j e

A temperálási folyamat befejezése u tán  a 
próbapálcák a 8. ábrában vázolt szakítószilárd- 
sági eredményeket adta.

A diagramban szerepelnek az ugyanabból az 
öntésből származó, de alumíniumot nem ta r ta l 
mazó próbák szakítószilárdság értékei is. A nyú 
lási értékeket ugyancsak a 8. ábra tartalmazza, 
melyek a szakítószilárdsági értékekhez hasonlóan 
lehetősen nagy szórást m utatnak.

A 8. ábrából megállapítható, hogy az alum í
niumtartalom növekedésével a  szakítószilárdság 
értéke csökken. A diagramban ábrázolt pontok 
folytonos görbével köthetők össze, feltűnő azon 
ban a szakítószilárdság értékének 0,056 és 0,095% 
alumíniumtartalom közötti rohamos csökkenése. 
A 0,056—0,072 és 0,095% alumíniumtartalomhoz 
tartozó szakítószilárdság értékeknél üstadagolás
kor és kupolóadagoláskor egyaránt megszakad a 
görbe folytonossága.

Ennek magyarázata az lehet, hogy ebben a 
három próbában a szilíciumtartalom hirtelen 

emelkedett. Feltételezhető, 
hogy a nagy szilíciumtarta
lom és az alumínium egy
üttes hatása eredményezte 
a szakítószilárdság rohamos 
csökkenését. Az elszakított 

•próbapálcák törete is erre 
enged következtetni, ugyan 
is az első három próba 
törete fehér, a 4—13. pró 
báké pedig egészen durva 

ß grafitos. Ez annak tu la j 
donítható, hogy — bár a 
szilíciumtartalom a 7— 13. 
próbákban ismét 1,0 — 
1,03%-ra csökkent, —  az 
alumíniumtartalom emelke
dett és a lágyítási idő tú l 
ságosan hosszú volt.

A k é t görbe összeha- 
1 sonlításából láthatjuk, hogy 

alakjuk nagyon hasonló, a 
különbség mégis az, hogy 
kupolóadagoláskor a szakí
tószilárdság értékei kiseb 
bek, m in t üstadagoláskor.

At adagolás nélküli próba

7
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5
4
3
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A nyúlás értékeit ábrázoló két görbe azt 
mutatja, hogy a legnagyobb nyúlást 0,08—0,15% 
alumíniumtartalomnál kapjuk. Ez az eredmény 
természetesen csak a kísérőelemeknek az 1. táb 
lázatban megadott koncentrációja m ellett érvé
nyes.

Az is megállapítható a diagramból, hogy a 
nyúlás értéke kúpolóadagoláskor mindig nagyobb, 
mint üstadagoláskor, ami egyébként a szakító
szilárdság megfelelő értékeiből következik. Az egyes 
pontok átlagértékeit összekötve maximumos gör
bét kapunk, mely a szakítószilárdság értékének
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nagy szórásának oka kideríthető legyen és a kísér 
letek megismétléséhez újabb ad a t álljon rendel
kezésre, a próbákról csiszolatok készültek. A m ik 
roszkópiái vizsgálat eredménye alátámasztotta 
azt a feltevést, hogy egyrészt a nagy szilíciumtar
talom, másrészt a  hosszú lágyítási idő okozta a 
szakítószilárdság hirtelen csökkenését a 4., 5. 
és 6. jelű próbáknál. A szövetvizsgálat egyben 
azt is kimutatta, hogy még nagyobb alumínium- 
tartalom  esetén is (0,15—0,21% között) — amikor 
a kísérlet szerint mind a szakítószilárdság, mind 
a nyúlás értéke erősen csökkent —  megfelelő tem - 
perálási eljárással kedvezőbb értékeket kaphatunk.

A mikroszkópiái vizsgálat a következő ered 
ményt adta. Az 1— 3. próbák szövete durva, leme
zes perlitből, minimális mennyiségű (5—6%) fer- 
ritből és csomós, majdnem gömbalakú tem per - 
szénből állt. Az alumíniumtartalom növekedésével 
egyrészt a ferrit mennyisége kissé szaporodott, 
másrészt a temperszén csomók lazábbak lettek . 
A szövetszerkezet minősége indokolja a nagy 
szakítószilárdsági értékekkel együtt jelentkező 
viszonylag nagy nyúlást. E három próba nyúlása 
kétszerese az alumíniumot nem tartalmazó pró 
bákénak, míg szakítószilárdságuk azonos. A perlit 
lemezei az alumíniumtartalom növekedésével alig 
észrevehetően durvultak.

Ustadagolas
9. 8 ß !2JL 12 P

"13
Ó Kupolóadagoíás Ô "9 *12'I

~0,Ö 10ft20 , 0 3 0 . 0 6  0p70,080P9 0)0 011 o),2 0,Ь 0,k0J3 0,Í6 0,17 0jÍ0)9 0.200,2ÍAL %

I0.311-9I
9. ábra. A z  alumíniumotvözés hatása a 
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csökkenésével először emelkedik, crn =  30—38 
kg/mm2 közötti értékeknél éri el maximumát, 
majd a szakítószilárdság további csökkenésekor 
0,15—0,21% alumíniumtartalom között, a nyú
lás értéke is erősen csökken.

A 9. ábra tünteti fel a keménységmérés ered
ményeit. Az első három próba keménysége meg
egyezik a jóminőségű, fehértöretű temperöntvé- 
nyek keménységével, a negyedik próbánál azon
ban rohamosan csökken, majd az 5—13. próbák
nál minimális eltéréssel csaknem egyenlő a kemény
ség. A görbe hirtelen esése — ugyanúgy, mint a 
szakítószilárdságé is — a nagy szilíciumtartalom
mal és a hosszú lágyítási idővel indokolható, míg 
a közel azonos keménység értékek oka az, hogy a 
5—13. próbák szövete, a mikroszkópiái vizsgálat 
szerint, tiszta ferrit és különböző megjelenési for
májú grafit. A keménység ugyanis függ a szövet
elemek egymáshoz viszonyított mennyiségétől, 
így más a keménysége pl. egy 50% perlitet és 
50% ferritet, vagy 10% perlitet és 90% ferritet 
tartalmazó próbának. Mivel ezek a próbák csak 
ferritet tartalmaznak, ennek pedig a keménysége 
állandó ,ezért adódik csak minimális eltérés az 
5—13. próbák keménység értékei között.

Hogy a szakítószilárdságnak a 4. jelű pró
bánál bekövetkezett rohamos — bár a nagy 
szilíciumtartalommal részben indokolható —  csök
kenése, valamint az egyes értékek meglehetősen

keménységre, azonos temperálási idő mellett

A 4—6. jelű próbák szövete tiszta ferrit és 
pikkelyes temperszén, sőt a 6. jelű próbában m á ra  
hálós grafit alak is megjelenik. Ez adja magyaráza
tá t a szakítószilárdság 30%-os csökkenésének és a 
nyúlás 10—12%-os növekedésének. A többi próba 
szövetszerkezete ugyancsak tiszta  ferrit, az alu 
míniumtartalom növekedésével a temperszén meny- 
nyisége mindig jobban csökken, a grafitháló egyre 
durvább lesz. A 11. és 12. jelű próba szövete m ár 
teljes hálós grafitból áll, ami mindkét szilárdsági 
jellemző hirtelen csökkenését eredményezi. Jogos 
tehát az a feltevés, hogy ha a 4— 6. jelű próbák 
szilícium és karbontartalma az 1—3. próbáéval 
megegyező és ugyanakkor a lágyítási idő rövidebb, 
akkor az első próbákéhoz hasonló szakítószilárd
sági és azokénál nagyobb nyúlási értékeket nyer 
hettünk volna.

A kísérlet megismétlésekor az összes alum í
niummal ötvözött próbákat sikerült azonos össze
tételű vasból önteni, melyben a szilíciumtartalom 
olyan kicsi volt, hogy a vas még éppen önthető 
volt, de vékonyabb falvastagságú ötvények ön té 
sére nem lehetett felhasználni.

A vizsgálatok egyrészt arra irányultak, hogy 
a kísérő elemek ' azonos koncentrációja mellett és 
azonos temperálási idő alatt milyen határig lehet 
a szilícium grafitosító hatását alumíniummal 
pótolni, és milyen hatással van a szilárdsági 
viszonyokra. Másrészt, hogy ugyanazokat a pró-
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bákat az alumíniumtartalomnak megfelelő, csök
kentett temperálási idő a la tt lágyítva, milyen 
mértékben csökkenti az alumíniumadagolás a 
temperálási időt és ilyen körülmények között 
milyen szilárdsági értékek adódnak.

Az alumíniumtartalom növelése 0,03%-tól 
0,21%-ig, üstadagolással és kupolóadagolással tör
tént, szilárd alumíniummal.

Az adagösszetétel a következő volt :

Nyers vas ............................................... 5%
K ovácsvas...........................................  40%
Saját hulladék (tölcsér, tápfej, selejt) . .  55%

Az adagkoksz m ennyisége a fém es betét 
sú lyának  20%,-a volt. A  próbákról a  derm edés 
u tá n  csiszolatok készültek. A  m ikroszkópiái vizs
g á la t szerin t valem ennyi p róba  szövete ledebu- 
rito s volt. Az elemzési eredm ényeket a 2. táb láza t 
tarta lm azza .

A lágy ítás  m enete és idő tartam a valam ennyi 
p róbánál azonos volt, a következő m unkam enet 
szerin t :

Begyújtás és felfűtés 940 C ° -ra .............. 30 óra
H őntartás 940 C°-on .............. ................  70 óra
Kemencében hűtve 940 C°-ról 820 C°-ra . 11 óra
Lehűtés 820 C°-ról 760 C ° - r a .................  8 óra
Kemencében hűtve 760 C°-ról 700 C°-ra . 14 óra 
Lehűtés 700 C°-ról 530 C °-ra ..................  6 óra

M ajd a  boltozat leem elése, k itak a rás , teljse 
lehűlés.

A temperálás u táni szakítóvizsgálat ered
ményét a nyúlás értékeivel együtt a 10. ábra 
szemlélteti.

A szilárdsági jellemzők értékét négy próba 
átlagából számítottuk. A 10. ábrából megállapít
ható, hogy mind a szakítószilárdság, mind a nyúlás 
értékei ugyanannál az alumíniumtaralonmál vala
mivel nagyobbak, mint az előző kísérletnél, ami

a karbon- és szilíciumtartalom kisebb értékére 
vezethető vissza. A szakítószilárdság az alumí
niumtartalom növelésével csökken, üstadagolás
kor valamivel erősebben, mint kupolóadagoláskor. 
Ez a csökkenés az alumíniumtartalom 0,03%-ról 
0,21 %-ra való növelésével üstadagoláskor 58%, 
kupolóadagoláskor pedig 53%. A szakítószilárdság 
értékeinek különbsége a kétféle adagoláskor az 
alumíniumtartalom növekedésével mindinkább 
csökken. A diagramban összehasonlításképpen 
szerepel az alumíniumot nem tartalmazó próba 
szakítószilárdsága is.

A nyúlás változását az alumíniumtarta 
lom függvényében ábrázoló 
mindkét görbe maximu- 
mos és a legnagyobb n y ú 
lás 0,14—0,19% alumíni
umtartalomnál van. K upo 
lóadagoláskor a nyúlás á t 
lagosan 15%-kal nagyobb, 
mint üstadagoláskor. Az 
alumíniumot nem ta rta l 
mazó próba nyúlása m in 
denütt kisebb, mint az a lu 
míniummal ötvözött p ró 
báké.

Ha tehát azonos tem 
perálási időtartam mellett 
vizsgáljuk az alumínium
nak a fehértöretű tem per
öntvény mechanikai tu la  j - 
donságaira gyakorolt h a tá 
sát, akkor megállapítható, 
hogy kevés alumínium ad a 
golása (0,01—0,06% kö 
zött) a szakítószilárdság
4—10%-os csökkenése mel
lett a nyúlás 60—100%-os 
növekedést eredményezi, 

azonos karbon- és szilíciumtartalom esetén. Az alu 
míniumadagolást 0,18%-ig növelve, a szakító 
szilárdság az alapanyaghoz viszonyítva 40—50%- 
kal csökken, ugyanakkor a nyúlás — maximális 
értékét elérve — 220%-kal haladja meg az alap 
anyag nyúlását (kupolóadagoláskor). Az alum í
niumtartalom további növelésével, 0,23%-nál a 
szakítószilárdság 58—65%-kal csökken és a n y ú 
lás kupolóadagoláskor még 160%-kal, üstadago 
láskor pedig 20%-kal nagyobb, m int az alapanyag 
megfelelő értéke. Ha tehát a szakítószilárság 
némi csökkenése megengedhető, azonban lénye 
gesen nagyobb nyúlást akarunk elérni, akkor 
0,05— 0,10% alumíniumadagolással érhetjük el a 
k ívánt eredményt, ha pedig egy gyártmánynál a 
szakítószilárdság nem elsőrendű követelmény, de 
maximális nyúlást akarunk elérni, akkor erre a 
célra 0,14—0,19% alumíniumtartalom alkalmas. 
Ezek az értékek azonban csak a 2. táblázatban 
megadott összetétel mellett és a soproni Vasöntöde 
üzemi viszonyai között érvényesek. A karbon- és 
sziliciumtartalom változása az adagolható alu 
mínium mennyiségét és ezzel összefüggően a 
szilárdsági értékeket is erősen befolyásolja.

A keménységmérés az előző kísérlethez h a 
sonló — de a kísérő elemek állandó szintje m iatt —

ГоТзп-ш!

.10. ábra. A z alum ínium ötvözés hatása a szakítószilárdságra és a nyúlásra, a k í 
sérőele,тек azonos koncentrációja esetén, azonos temperálási idő mellett
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A II. k ísérlet elem zési eredm ényei 2. táblázat

Je l O Si • Mn P 1 s C r
Ü sta d ag o lá s K u p o ló ad ag o lás

Al, %  1 Tel. sz. Ah % T el. sz.

1. 2,90 0,87 0,43 0 , i0 0,23 0,0f> 0,03 0,736 0,01 0,735

2. 2,90 0,87 0,43 0,10 0,23 0,06 0,07 0,738 0,05 0,737

3. 2,90 0,87 0,43 0,10 0,23 0,06 0,09 0,740 0,11 0,743

4. 2,90 0,87 0,43 0,10 0,23 0,06 0,13 0,745 0,12 0,744

5. 2,90 0,87 0,43 0,10 0,23 0,06 0,15 0,746 0,17 0,746

6. 2,90 0,87 0,43 0,10 0,23 0,06 0,18 0,749 0,20 0,752

7. • 2,90 0,87 0,43 0,10 0,23 0,06 0,20 0,752 0,21 0,754

8. 2,90 0,87 0,43 0,10 0,23 0,06 0,23 0,757 0,24 0,760

9. 2,90 0,87 0,43 0 ,10 0,23 0,06
[

0,734 — 0,734

annál egyenletesebb értékeket adott. Az ered 
ményeket a 11. ábra mutatja.

Az ábrából látható, hogy a keménység először 
a szakítószilárdsághoz hasonlóan csökken, m ajd 
ü, 17% alumíniumtartalomtól felfelé csaknem 
állandó értékű, ami ismét a tiszta ferrites szerke
zet kialakulásának eredménye. Üstadagoláskor 
a keménység valamivel nagyobb, mint kupoló- 
adagoláskor.

Az első kísérletnél a mikroszkópiái vizsgálat 
eredménye azt mutatta, hogy az alumíniumtar
talom növelésével a temperálási időtartam csök
kenthető. Ezért a 2. táblázatban megadott össze
tételű próbákkal a kísérlet második része arra  
irányult, hogy megállapítható legyen, milyen m ér
tékben befolyásolja az alumíniumtartalom növe 
kedése a temperálási időt és a rövidített temperá 
lási folyamat mellett milyen szilárdsági értékek 
adódnak. Tekintettel arra, hogy a megfelelő lágyí- 
tási idő kikísérletezése hosszadalmas lett volna, 
irodalmi adatok felhasználásával, az alumínium- 
tartalomnak a kötö tt karbontartalomra gyakorolt 
hatásából állapítottuk meg a temperálás időszük
ségletét (4. ábra), ellenőrizve a szilíciumtartalom 

nak az első grafitosodási szakasz idejére gyakorolt 
befolyásáról közölt adatokkal (Girsovics : Vas- 
öntészet) olymódon, hogy 0,65% alumínium gra- 
fitosító hatása ]% szilícium hatásával egyen
értékű.

A temperálás menete a következő volt :
Begyújtás és felfűtés 940 C °-ra ..............  32 óra
Hőntartás 940 C°-on : 9-es próba 64 óra

1- es«próba 60 óra
2- es próba 56 óra
3- as próba 53 óra
4- es próba 50 óra
5- ös próba 48 óra
6- os próba 44 óra
7- es próba 40 óra
8- as próba 35 óra

Kemencében hűtve 940 C°-ról 820 C°-ra 8 óra
Lehűtés 820 C°-ról 760 C °-ra ................  7 óra
Kemencében hűtve 760 C°-ról 700 C°-ra 15 óra
Lehűtés 700 C°-ról 530 C ° -ra ................  6 óra

Majd a boltozat leemelése, kitakarás, teljes 
lehűlés.

A szakítóvizsgálat és keménységmérés ered
ményét a 12. ábra tartal 
mazza.

Az alumíniummal öt
vözött próbák szakítószi
lárdsága m indenütt na 
gyobb, mint az alapanyag 
(9. próba) megfelelő értéke, 
míg a nyúlás a kupolóada- 
golással készült próbáknál 
nagyobb, üstadagolás ese
tén  pedig kisebb, mint az 
alumíniumot nem tartal 
mazó próba nyúlása. A ke
ménység az alumíniumtar
talom  növekedésével emel
kedik és 0,18—0,20% alu
míniumtartalomnál üstada
golás esetén megközelíti a 
HB == 300 kg/mm2 értéket.

18.311-nl

11. ábra. A z alum m ium ötvözes hatása a keménységre, a kísérőelemek azonos 
koncentrációja esetén, azonos temperálási idő mellett
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12 '. ábra. A z  alum ínium ötvözés 'hatása a szakítószilárdságra, nyúlásra és kemény
ségre, a kísérőelemek azonos koncentrációja esetén, rövidített temperálóéi idővel

Kupolóadagoláskor az alumíniummal ötvözött 
próbák keménysége kisebb, mint az alapanyagé.

Az eredményekből megállapítható, hogy a 
temperálási idő megfelelő csökkentésével, 0,03— 
0,23% alumíniumadagolással, az általános fehér- 
töretű temperöntvények szilárdsági értékeivel azo 
nos, sőt valamivel jobb eredményt érhetünk el és 
ezáltal az alumíniumadagolással járó jelentős 
költségmegtakarítás is értékelhető.

A szövetvizsgálat eredménye összhangban 
volt a szakítóvizsgálat folyamán kapott értékekkel. 
Az alumíniumot nem tartalmazó próba szövete 
finom perlitből állt, fel nem bomlott cementit 
részecskékkel, de temperszenet nem tartalmazott. 
Az alumíniummal ötvözött próbákban már 0,01% 
alumíniumtartalomnál sem találtunk fel nem bom 
lott cementitet. Az alumíniumtartalom növekedé
sével az eleinte finom perlit mindinkább durvult 
és 0,15% alumíniumtartalomnál már gyenge 
ferrítháló kezdett kialakulni, mely azonban még 
0,21% alumíniumtartalomnál is (140-szeres nagyí
tásban) alig volt látható . A temperszén eleinte 
csomós alakban, nagyon ritka eloszlásban jelent 
meg m ajd az alumíniumtartalom növekedésével 
előbb a csomók sűrűsödtek, majd azok nagysága 
növekedett, 0,15%-nál pedig kezdett a pikkelyes 
temperszén alak kifejlődni.

E  kísérlet eredménye is azt bizonyítja, hogy a 
temperálási idő megfelelő változtatásával, alu 
míniumadagolással különböző szilárdsági ered 

ményeket érhetünk el. Az előbbi próbákat hosz- 
szab ideig lágyítva, a nyúlás értékének növekedése 
mellett a szakítószilárdság csökkenése le tt volna 
az eredmény és több kísérlettel feltétlenül meg 
lehetett volna állapítani az alumíniumtartalom 
nak leginkább megfelelő temperálási időt, amely
nél a szakítószilárdság és nyúlás optimális értéke 
adódik.

Az alumíniumadagolás legjelentősebb hatása 
azonban az, hogy a grafitosodást nagymértékben 
gyorsítja és ezáltal a temperálási idő csökkentésére 
nyújt lehetőséget. Abban az esetben tehát, ha az 
alumíniumadagolással járó salakzavarokat meg 
lehet szüntetni, akkor a FeSi-nak alumíniummal 
való kombinációja minőségi, de főleg gazdasági 
előnyt biztosíthat.
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Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

A szürke öntöttvas térfogatos és vonalas zsugorodásának ínérése 
és a zsugorodást befolyásoló néhány tényező vizsgálata

N Á N  D O R t  G Y U L A, a  m ű sza k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a  
(V asipari K u ta tó  In téző t)

Исследование линейной пространственной усадки и 
исследование некоторых факторов влияющих на усадку  
серого чугуна

M essung der volum etrischen und linearen Schwindung  
des Gusseisens und die Prüfung ein iger schw indungs
beeinflussender Faktoren

M easurement of the volum etrical and linear shrinkaye  
of grey-iron and testin g  som e shrinkaye affecting factors

I. Bevezetés

Az elmúlt évtizedekben az öntőszakemberek 
körében egyre nagyobb mértékben terjedt el az 
a vélemény, hogy a jó minőségű szürkevasönt- 
vények előállításakor növekvő nehézségekkel kell 
szembenézniük. Ennek okát a folyékony öntöttvas 
öntészeti tulajdonságainak romlásában látják. 
Ezt az általános és nehezen bizonyítható véle 
ményt a szürke öntöttvas nagyobb zsugorodási 
hajlamával, hidegrepedésre való érzékenységével 
magyarázzák. A mindennapi életben rendellenes
ségek okát nehéz meghatározni, mert az előidéző 
tényezők sokaságával állunk szemben. Nehéz 
egyértelműen megállapítani, hogy a formázó
anyagok, beömlőrendszerek, a betétanyagok stb. 
egy adott esetben, milyen mértékben játszanak 
szerepet. Gyakran fordul elő, hogy az öntvé
nyen szívódási üregek jelennek meg, vagy vissza
maradó feszültségek miatt Repedések keletkeznek 
anélkül, hogy a jól bevált gyártásmódon bármit is 
változtattak volna.

Ismeretes, hogy egyes nyersvasak felhasz
nálásakor gyakran lépnek fel rendellenességek, 
amelyek megszűnnek, ha több helyről származó 
nyersvasat kevernek a betétanyagokba [11. Ál
talában ismert tapasztalat, hogy égett, rozsdás, 
öntöttvas töredéket a kupolókemencébe nem 
szabad adagolni [2]. Tapasztalták, hogy a sokszor 
átolvasztott saját hulladék zsugorodási rendellenes
séget okoz. Az öt, szokásos elem mennyiségének 
az ismerete ezekre a jelenségekre nem nyújtott 
felvilágosítást. Közvetve a háborúk és világ- 
gazdasági válságok is rontották az öntöttvas 
minőségét. Ezekben az időkben a nagyolvasztók 
megváltoztatták hagyományos üzemi körülmé
nyeiket. sok esetben ért-bázisuktól is elszakadtak.

A koksszal való takarékosság érdekében megvál
toztatták a kohók üzemi viszonyait. Az öntödék 
hol nyersvasban, hol géptöredékben szűkölködtek.

À huszas évektől napjainkig a nagyszilárd
ságú öntöttvas gyártását a kupolóba adagolt 
nagy mennyiségű acélhulladék adagolásával való
sítják meg. Ennek, következtében az öntöttvasak 
átlagos ('-tartalma csökken.

A rendellenességek okát kellőképpen máig 
sem tisztázták. Az itt felsoroltakkal párhuzamosan 
egyre nagyobb figyelmet szenteltek az öntöttvas 
zsugorodási tulajdonságainak vizsgálatára, egyes 
vizsgálati módszerek kidolgozására. Keresték azo
kat a tényezőket, amelyek befolyást gyakorolnak 
az öntöttvas zsugorodási tulajdonságaira.

II. Szürke öntöttvas térí'ogatos zsugorodása

A közönséges hőfokra lehűlt öntvény kisebb 
térfogatot tölt ki. mint folyékony állapotban. Ez a 
térfogatcsökkenés bárom fő összetevőből áll :

1. térfogat csökkenés folyékony állapotban a 
dermedésig,

2. térfogatcsökkenés a dermedés alatt,
3. térfogatcsökkenés a dermedéstől a közön

séges hőmérsékletig tartó lehűlés alatt.
Az olvadt állapotban létrejövő térfogat

csökkenés nem számottevő, mert ezalatt csupán a 
fém tükör szintje csökken.

A fogyási üreg (lunker) a kristályosodás 
közben keletkezik, az öntvény belső szerkezete, 
tömörsége ebben a szakaszban alakul ki.

A dermedést követő lehűlés közben az önt
vény térfogata tovább csökken, elvileg a tágulási 
együtthatónak megfelelően. Ez a folyamat azon
ban a kristályosodáskör kialakult fogyási üreg 
nagyságát már nem befolyásolja.

A szürke öntöttvas esetében figyelembe kell 
venni, hogy a kristályosodás — a grafit kiválás 
miatt — a fajtérfogat növekedésével jár. A fo
lyékony állapotban végbemenő faj térfogatcsök
kenés a kristályosodás kezdetén megszűnik, az 
ezután következő lehűlés alatt a kiváló grafit 
jelentős térfogatnövekedést idéz elő (1. ábra). 
A fehértöretű öntöttvas fajtérfogata a kris.tályo-
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sodás kezdetétől fokozatosan csökken [3]. A szürke 
öntöttvasak faj térfogatának a növekedése a kris 
tályosodás és az ezt követő lehűlés a latt az össze
függő zsugorodási üreg kialakulását akadályozza.

A közel eutektikus és a hipoeutektikus ön 
tö ttvas kristályosodása primér ausztenit dendri
tek keletkezésével indul meg. A dendritágak kö 
zötti teret az eutektikum tölti ki. Az eutektikum- 
ból a grafit kiválása a térfogat növekedése köz
ben megy végbe. Ennek a folyamatnak ered
ményeképpen a kiváló grafit ellensúlyozza a

1. ábra. Szürke és fehér töretéi öntöttvas fajtérfogat
változása a hőmérséklet függvényében  [3]

szilárdoldat lehűlése következtében fellépő té r 
fogat csökkenést és kitölti az ausztenit dendrit- 
ágak közötti teret. Ha a további lehűlés közben a 
perlitből a C grafit alakjában válik ki (az E ’—S’ vo 
nal mentén) és a kevés szegregáló grafit a már meg
levő grafitlemezekre telepszik, számottevően már 
nem változtat a zsugorodási üreg nagyságán.

A szürke öntöttvasban képződő fogyási üreg 
nagysága a kiváló eutektikus grafit mennyiségétől 
függ. Minél nagyobb az EGM (eutektikus grafit 
mennyisége), annál kisebb fogyási üregre szá
m íthatunk [4].

A kiváló eutektikus grafit mennyisége a 
szürke töretű öntöttvasban túlnyomórészt a Si- 
tartalom tól és a lehűlés sebességétől függ. A k i 
váló eutektikus grafit mennyiségét a Si-tartalom 
függvényében, ideálisan lassú lehűlési sebességet

feltételezve, a 2. ábra tünteti fel. Ennek legna
gyobb mennyiségét a telítettségi ha tár (S c =  1) 
jelzi. Az EGM-nek alsó határát a szilárdoldat 
C-oldó képessége szabja meg. A maximális, el
méleti, eutektikus grafit mennyisége a Si-tar
talom függvényében a két határ között változ
hat [5]. Az ábra azt m utatja, hogy az eutektikus 
grafit mennyisége a növekvő Si-tartalommal ará
nyosan csökken. A növekvő Si-tartalom csökkenti 
az összes, és ezzel együtt a kiváló eutektikus 
grafit mennyiségét is. Ezért a növekvő Si az 
EGM csökkenése révén növeli a szüiketöretű 
öntöttvas zsugorodási hajlamát. Ez a növekedés 
azonban jelentősen kisebb, mint a metastabilis 
rendszer szerint kristályosodó öntöttvasakban. 
Az EGM kísérleti meghatározását a gyakorlatban 
nehéz elvégezni, nincsenek még megfelelő anali
tikai eljárások.

A Fe-Si-C egyensúlyi diagram a d a ta i alapján 
azonban a  S i-tartalom  függvényében k iváló  eutek 
tikus g ra f it  m ennyiségét szám ítással egyszerűen 
m eghatározhat j u k .

Az eu tek tikus g ra f it szám íto tt legnagyobb 
m ennyisége

EGM = CÖSSZ — CE., (1)

ahol (Jössz =  az, elem zett összes G m ennyisége, 
Ce ' =  a szilárd o ld a t Si-tól függő  O-tar- 

talm a .

A szilárd oldat maximális C'-oldóképessége 
függ a Si-tartalomtól, amelyet a növekvő Si a 
következő összefüggés szerint csökkent [4]

CE- =  2,0 — 0,1 Si (2)

A P-tartalom  kb. 0,5%-ig a Si-hoz hasonlóan 
csökkenti a szilárdoldat C-oldóképességét. A Mn 
és a S hatása elhanyagolhatóan csekély. A szilárd 
oldat maximális C-tartalmát a P és a Si mennyi
ségének figyelembevételével a következő össze
függésből számíthatjuk :

Ce - =  2,0 — 0,1 (Si +  P)
Ezt az (1) egyenletbe helyettesítve kiszámít

hatjuk a hipoeutektikus és eutektikus összetételű 
Si- és P-tartalm ú szürke öntöttvasakban az eutek
tikus grafit mennyiségét :

EGM sc <  I =  Cüstíz — 2,0 -j- 0,1 (Si -J- P) (3)
Az eu tek tikus g ra f it  m aximális m ennyisége 

a h ipereu tek tikus ön tö ttvasakban  a Si- és a P- 
ta r ta lo m  figyelem bevételével

EGM.sv =  , =  С е —  СЛ"
=  4,23 — 0,312 Si — 0,33 P 

2,0 +  0,1 Si +  0,1 P  
=  2,23 — 0,212 Si — 0,23 P

A törtszámok kikerekítése után

EGM.sfc =  ! =  2,23 — 0,22 (Si +  P) (4)

Az EGM-től függően számított fogyási üreg 
nagyságát a 3. ábrán kihúzott vonalak tüntetik 
fel [6, 7]. A gyakorlatban azonban a nagyobb 
lehűlési sebesség, a betétanyagok sajátos tuladon- 
ságai következtében, az EGM nem tud zavartalanul 
kiválni. Ezért a keletkező fogyási üregek a gyakor-

2. ábra. A  szürke öntöttvasban képződő eutektikus grafit 
m ennyisége a Si- és C-tartalom függvényében [5, 6]
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:l. ábra. Szürke öntöttvas térfogatváltozásának, számított 
értékei, az eutektikus grafit mennyiségének függvényében

Г«. 7]

latban mindig nagyobbak, mint számítás útján 
meghatározva. Ezt m utatja  a 3. ábrán feltün
te tett terület.

A zsugorodási üreget célszerűen kialakított 
technológiai próbákon mérik. Ezeknek számos vál
tozatát ismerjük (4. ábra). A legújabban elter
jedt tölcséralakú próba (4. ábra a) felsőrészének 
hűtését köralakú bordával irányítják, hogy kon
centrált, külső, jól mérhető fogyási üreget kapja
nak. A fogyási üreg nagyságát mérőfolyadék segít
ségével állapítják meg, amelyet kis sebességgel 
(0.1 cm3/s) bürettából csöpögtetnek a fogyási 
üregbe. A fogyást az üregbe töltött mérőfolyadék 
térfogatából számítják ki.

A gyakorlat számára ezek a mérések azt mu
tatták, hogy a legkisebb fogyási üreg keletkezésére 
akkor számíthatunk, ha a kémiai összetételből 
számítható eutektikus grafit legalább 2.3. de leg-
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4. ábra. Szürke öntöttvas térfogatos zsugorodásának 
mérésére szolgáló próbák

feljebb 2,5%. Ilyenkor az öntvény gyakorlatilag 
fogyás nélkül dermed.

A fogyási üregnek így mérhető nagysága 
csupán abban az esetben felel meg a tényleges 
fogyásnak, ha a próbatestben egyéb helyen poro- 
zitás nem keletkezik. A szürkevas öntvényekben a 
fogyási üregek túlnyomórészt porozitás alakjában 
ismehetők fel. A koncentrált zsugorodási üreg, 
vagy a porozitás kialakulása a lehűlési sebességtől 
is függ. Ideálisan lassú lehűléskor az eutektikum 
az öntvény teljes keresztmetszetében képződött 
austenit dendritágak közötti teret kitölti, a 
kiváló eutektikus grafit térfogatnövelő hatása.

ti. ábra. A  fogyási üregben felismerhető dendritek 
(N  =  20 X )

kiegyenlíti az austenit dendritek összehúzódásából 
származó térfogatcsökkenést. H a a kivált eutek 
tikus grafit nem elegendő, a fogyási üregek ki nem 
tö ltö tt részei mint mikropórusok egyenletesen el- 
oszlanak a teljes keresztmetszetben [8]. Poro- 
zitásnak nevezett kis térfogatú fogyási üregek 
gyakran keletkeznek a szürke öntöttvasban, vé
kony és vastagfalú öntvényekben egyaránt. A leg
gyakrabban mégis a közepes falvastagságú hen 
geres öntvények közepén, illetve az átmeneti helye
ken találhatók. Ilyen zsugorodási üreget m utat 
az 5. ábra, kis nagyításban (5— 10 X) a fogyási 
üregben levő dendrit ágak (6. ábra) már jól ki
mutathatók.

.5. ábra. D endritközi porozitás szürke vasöntvényben
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Ez a dendritközi porozitás igen sok öntvényt 
tesz selejtté. A porozitásúk megjelenését az egyen
lőtlen lehűlés, az öntvény anyagának tú lzott zsu
gorodási hajlama és helytelen öntvényszerkesztés 
idézi elő.

Anyaghalmozódásos helyeken beömlőrend
szer, légzők csatlakozásában vagy olyan helyeken, 
ahol a forma hőelvonóképessége kevésbé érvé
nyesül. a legutol jára dermedő öntvényrészeken (ha a 
kiváló eutektikus grafit mennyisége nem elegendő) 
a dendritágak közötti üregeket az eutektikum 
nem tölti ki. Ha ezek az üregek elég nagyok a 
megmunkált öntvényen szabad szemmel is jól 
felismerhetők (5. ábra).

Ha a durva, porózus üregeket előidéző okok 
közül az öntvény anyagának zsugorodási hajla 
m át vizsgáljuk, a térfogatos zsugorodást mérő pró
bák tájékoztató felvilágosítást nyújthatnak . A 
fogyási üreg mérhető nagysága azonban szűk 
értékhatárok között mozog (3. ábra), ezért a 
vizsgált anyag zsugorodási hajlamára nem 
adnak jól kiértékelhető adatokat.

III. A szürke öntöttvas vonalas zsugorodásának 
mérése

A vonalas zsugorodás mérése a szürke öntö tt 
vasnak a lehűlés közben létrejött térfogatáválto- 
zásáról bővebb felvilágosítást nyújt, mint a tér 
fogatos zsugorodást mérő módszerek. A vonalas 
zsugorodást mérő eljárások lehetővé teszik olyan 
zsugorodási görbe megszerkesztését, amelyből a 
dermedést követő duzzadás, a zsugorádás perlit- 
pont előtti és utáni nagysága leolvasható.

A vonalas zsugorodást 30 mm átmérőjű 300— 
350 mm hosszú öntöttvas rúd hosszváltozásával 
mérhetjük. Erre a célra, — a már kialakult mé
rési módszereket [9,101 figyelembe véve — készülé
ket szerkesztettünk, amelynek elvi elrendezése a
7. ábrán látható.

7. ábra. Vonalas zsugorodást mérő készülék elvi elrendezése

A vizsgálandó próbatest anyagát (7. ábra d) 
megfelelően kiképzett formába (6) öntjük, amely
nek két végébe 8 mm-es kvarcüveg rudakat (c) 
rögzítünk. Az egyik kvarcüveg rúd közvetlenül 
kapcsolódik egy körvasból készült kerethez (e), 
a másik kvarcüveg rúd egy toldat segítségével 
a mérőórát (a) érinti. Az öntés a próbarúd kö
zepén elhelyezett függőleges beömlőn (/) keresztül 
történik. A próbatest hosszváltozását, a hossz- 
tengellyel megegyező két irányban, a keret el
mozdulása révén a mérőóra összegezve jelzi.

8. ábra. A  vonalas zsugorodást mérő készülék összeszerelt 
helyzetben a próbatest leöntése után

A mérőóra egy osztása 0,01 nnn-t jelöl, 
0,00] mm-es elmozdulást becsülni lehet. A próba
rúd ] %-os hosszváltozása 3,0— 3.5 mm elmozdu 
Jást jelent, 1%-os zsugorodást tekintve ez a mérő
óra mutatójának 3,0—3,5 körfordulását jelenti. 
A próbatest hosszváltozását a kvarcüveg rúd 
továbbítja a mérőkeretnek.

A kvarcüvegrúdnak a hőhatás következté
ben fellépő hossz változása elhanyagolhatóan cse
kély, így a mérési pontosságot nem beolyásolja. 
Hasonlóan figyelmen kívül hagyhatjuk a mérő
óra pontatlanságát is. A vonalas zsugorodást 
mérő készüléket összeszerelt helyzetben a 8. ábrán 
láthatjuk.

A készülék segítségével a dermedést követő 
lehűlés közben a próbatest hosszváltozását az idő 
függvényében mérhetjük. A 9. ábrán a zsugorodási 
görbék bárom jellegzetes alakját láthatjuk. Az 
ordináta a próbatest hosszváltozását tünteti fel 
mm-ben vagy százalékban, az abszcissza az 
időt. A zsugorodási görbe legegyszerűbb alakját 
m utatja  a 9. ábrán az 1. görbe. Az a-val jelzett 
távolság mutatja a próbatest rövidülését, a der 
medéstől a teljes lehűlésig, ó-távolság a perlitpont 
előtti, c-távolság a perlitpont utáni zsugorodás 
nagyságát mutatja. A zsugorodási görbe élesen

ábra. Öntöttvas zsugorodási görbéinek jellegzetes a lak ja i
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jelzi a  y — ос átalakulást. Ilyen  zsugorodási görbét 
m utat a  fehértöretű  ö n tö ttv as  és az acél.

A szürke ön tö ttvas m egszilárdulása duzza 
dással kezdődik , vagyis a  próbatest tágu l. E  duz 
zadást a  9. ábra 2— 3. görbéjén a d-távolság 
jelzi. Az /-távolság m u ta tja  a „ te lje s” perlit- 
pont e lő tti zsugorodást, amely a duzzadással 
nagyobb, m in t a 6-vel je lz e tt „valódi” p erlitp o n t 
előtti zsugorodás. A gyakorla tban  az a-val je l 
zett „ v a ló d i” vagy „ techn ika i” zsugorodásnak 
van jelentősége.

A perlitképződés is térfogatnövekedéssel jár, 
amely a perlitpon t hőm érsékletén m in t duzzadás 
jelentkezik. Ennek a m ásodlagos duzzadásnak  a 
nagysága igen változó lehet. G yakran sokkal n a 
gyobb, m in t am it а у — a  átalakulás á lta l elő 
idézett térfogatnövekedés alapján v á rh a tn án k . 
Ezért a  másodlagos duzzadás létre jö ttén ek  a 
у — x  áta laku láson  k ívü l egyéb oka is lehet. 
Minden zsugorodási görbén  a perlitpon to t jól fel
ism erhető töréspont jelzi. A 9. ábra 3. görbéjén 
a gr-vei je lz e tt távolság m u ta tja  a m ásodlagos 
duzzadás nagyságát.

P. Bardenheuer és C. Ebbenfeld [9], va lam in t
P. Bardenheuer és W. Bottenberg [10] á lta l vizs 
gált fehér és szürke ö n tö ttv as  vonalas zsugorodása 
abban különbözik, hogy a szürke tö re tű  ö n tö tt 
vas jelentősen kisebb perlitp o n t előtti zsugorodást 
m utat, m in t a fehértöretű  öntöttvas.

A perlitpon tban  végbem enő m ásodlagos duz 
zadás o k á ra  még nem ta lá lta k  kielégítő m ag y ará 
zatot.

A szürkevasak kezdeti tágulását a  g ra f it 
kiválás m agyarázza. A duzzadás nagysága  a 
próbák gáz tarta lm átó l is függ. N övekvő gáz- 
tarta lon  a  duzzadás nagyságát növeli. A  Si és 
egyéb grafitképző elemek a  perlitpont e lő tti zsu 
gorodást csökkentik . A  karbidképző elem ek, a 
növekvő gáztartalom , különösen a hidrogén, a 
másodlagos duzzadást akadályozzák .

IV. Különféle származású szürke nyersvasak
vonalas zsugorodásának jellegzetességei

A szü rke  ön tö ttvas zsugorodási h a jla m á t be 
folyásoló tényezők közül a  C-, a S i-ta rta lm at és a 
lehűlési sebességét — bizonyos határok k ö zö tt — 
szabadon válasz th a tju k  m eg. Ezáltal b izonyos m ér 
tékig befo lyásolhatjuk  a  kiváló eu tek tikus grafit 
m ennyiségét.

Azonos lehűlési sebességet és S i-ta rta lm a t 
feltételezve, a k ö tö tt C -tartalom  tág  h a táro k  
között v á lto zh at . G yakran  előfordul, hogy azonos 
olvasztási körülm ények között, azonos össze
tételű, m ére tű  (falvastagságú) öntvények eltérő 
szövetet, ennek  megfelelően változó kem énységet 
m utatnak . Az egyik ö n tvény  teljesen perlites 
szövetű, m íg a m ásik szövetében sok ferrite  t  
találunk . E zeket az eltéréseket a be té tanyagok  
eltérő tu la jdonságaival m agyarázhatjuk .

Ism eretes, hogy a nagyolvasztóban g y á rto tt 
szürke nyersvasak  az azonos összetétel és öntési 
technológia ellenére a kohósítás körülm ényeitől 
függően e ltérő  szövetűek, du rva  vagy finom  töre- 
tűek lehetnek . Az azonos Si-tartalm ú nyersvasak

1 próba
a---OM  ̂
b=-0,14% 
c- -0,70 %

A-jelű nyers vas, öntési hőfok : 1300 C° 
2.próba 3.próba
-0,74 %

-0,06 %

- 0,66 %

a =-0,23% 
0,00 % 

c  =-0,65 %  

d-0 ,3 2  % 
g ='0,ki %

10 .

Si% Mn% sv. 
2,59 0,66 0,019 

HB= 90 kg/m m 1 
6 g  = 10,7 kg/mm*

0,1 kg reve adagolas 
0,5 ára hontartás 

1400 C“-on 
ШШ

ábra. A -jelű nyersvassal végzett olvasztás adatai 
és a zsugorodási mérések eredményei

3=110 kg/mm*
6g =113 kg/mm2 

0,2 kg reve adagolás 
15 perc höntartás 

1400 C’-on

közül a  finom  tö re tű e k  sok p e rlite t, a durva 
tö re tűek  sok ferritet tarta lm aznak . Az előzőeket 
kem ény, az u tó b b iak a t lágy nyersvasaknak  ne 
vezzük [11].

A nagy, k ö tö tt C -tartalom  egyben  azt is 
jelenti, hogy a kem ény nyersvasakban  a  finom abb 
grafiteloszlás a kevesebb eutek tikus g ra f it követ
kezménye.

H azai öntödéink a  közelm últban túlnyom ó- 
részt finom töretű , kem ény  n y ersvasakat használ
tak . E b ben  az időszakban  a  szürke vasöntvények 
ben gyakran  je len tkez tek  zsugorodási üregek 
(5. áb ra), am elyek a tú lz o tt  m értékű zsugorodásra 
h ív ták  fel a figyelm et.

Egyes nyersvasak zsugorodási tu lajdonságai 
nak  m egállapítására vizsgálatokat végeztünk . K ét 
jellegzetes típusú  n yersvasa t Tam m ann-kem en- 
cében á to lv asz to ttu n k  és a  zsugorodásokat a 8. 
áb rán  lá th a tó  készülék segítségével és a I II . fe 
jezetben ism erte te tt m ódon m értük .

Az 1. olvasztást du rv a  tö re tű , sok ferritet 
tarta lm azó  lágy nyersvassal (A-jelű) végeztük. 
E gy adagból három  p ró b á t ö n tö ttü n k  a 2. és 3. 
p róbát revével ox idáltuk , hogy a kupolókem encék 
oxidáló atm oszférájához hasonló feltéte leket te 
rem tsünk. Az A-jelű nyersvas zsugorodási görbéit 
és olvasztási a d a ta it a  10. ábrán  lá th a tju k . A zsu 
gorodási görbék egyértelm űen m eg m u ta tják , hogy 
az A-jelű nyersvas p e rlitp o n t e lő tti és összes zsu 
gorodása, a hön tartás , és oxidálás h a tá sá ra  csök
ken t. A perlitponton  jelen tős m ásodlagos duzzadás 
jelen tkezett, am ely sokkal nagyobb, m in t amit az 
á ta laku lás a lap ján  várh a tn án k . E z  a  jelentős 
hosszváltozás nagy m ennyiségű g ra f i t  kiválásá 
val m agyarázható . A  p róbatest lehűlésének kez 
detén ugyanis ké t fo ly am at m egy végbe. A hő 
m érséklet csökkenés következtében a  fémes alap 
anyag összehúzódása és a g rafit térfogatnövelő 
kiválása egy időben folyik . A grafit k iválása  azon
ban  nem  egyenletes, m ert a  p ró batest k é t vége és 
közepe között je len tős hőm érséklet különbség 
lehet. A p róbatest k é t  szélének a kezdeti össze-



246 Öntöde I960. 11. sz. Nándori Gy.: Szürkevas zsugorodása

0,2 kg reve adagolás
0,5 óra hontartös 1400 C’-on ( 5,6. próbák)

11. ábra. B -jd ü  nyersvassal végzett olvasztás adatai 
és zsugorodási mérések eredményei

h ú zó d ásá t a  közepén kiváló nag y  mennyiségű 
grafit k iegyenlítheti v a g y  csökkentheti, és az így 
m egm ért másodlagos duzzadás és а у — « á ta lak u 
lással já ró  térfogatnövekedés e g y ü tt jelentkezik. 
Az erős g rafitk iválást, a ferrites szö v ete t a szi
lárdság i ad a to k  is jelzik . Ezek a zsugurodási gör 
bék je llem zőek  m inden olyan szürkevasra, amely 
ben leh ű lés  közben sok g rafit válik k i.

A  2. olvasztást fin o m  töretű  perlites , kemény 
(В-jelű) nyersvassal végeztük  az 1. olvasztáshoz 
hasonló körülm ények k ö zö tt.

A  В -jelű  nyersvas zsugorodási görbéit és 
o lvasztási ad a ta it a l l .  áb ra  m u ta tja . A  zsugoro
dási g ö rb ék re  jellemző, hogy a perlitpon ton  m á 
sodlagos duzzadás nem  jelentkezett.

A  p erlitpon t e lő tti, valam int az  összes zsu 
gorodás a d a ta i jelentősen nagyobbak, m in t az A- 
jelű  nyersvaséi, az ox idálás és h ő n ta r tá s  hatására 
a zsugorodási tu la jonságok  nagyon romlanak . 
K ülönösen jellegzetes a  perlitpont e lő tti zsu 
gorodás növekedése, m e rt ez jellemző a  dermedés 
fo lyam án  végbemenő fogyására, ezért szoros ösz- 
szefüggésben van a  zsugorodási ü reg ek  képző
désével.

A  В -jelű  nyersvasra  jellemző a  szám ottevő 
C u -ta rta lo m , valam int egyéb jól k im u ta th a tó  
nyom elem ek  (As, Sb, P b , Ag, Sn), am elyek  a szürke 
n y e rsv asak n ak  nem m egszokott k ísérői. A szo
kásos kísérőelem ek (Ti, V, Al, Cr) ugyancsak  k i 
m u ta th a tó k .

J . Vereist és A. De Sy  [12] szerin t a  Cu, k ü 
lönösen egyéb nyom elem ek (Ti, P b , Bi) jelen 
létében  a  ferrit k iválást akadályozza . A  nyomok
ban  je len levő  Pb is erősen perlit-stabilizáló  h a 
tású . A  В -jelű nyersvas nagyobb zsugorodási h a j 
lam a (4. p róba) a nyom elem ek h a tá sá v a l hozható 
k ap cso la tb a .

Az öntödékben a nyersvason k ív ü l sok sa já t 
és idegen töredéket is adagolnak, am elyeknek a 
h a tá sa  nagyobb lehet, m in t az adago lt nyersvasé. 
E zért v izsgálatokat végeztünk , hogy a  k é t jelleg

zetes nyers vas tu lajdonságai öntödei tö redékkel 
keverve hogyan  érvényesülnek.

Egyik ön tödénkben  erre a  célra A és B -jelű  
nyersvassal, Ö. V. 26 minőségű szürkevasakat 
o lvasztottak . E n n ek  tö redékét Tam m ann-kem e- 
cében 1 : 1 a rá n y b a n  á to lv asz to ttu k  és a zsugo 
rodási m érésket elvégeztük.

Az A-jelű nyersvas és öntödei töredék olvasz 
tá s i és zsugorodási ad a ta it a  12. ábrán  m u ta tju k  
be. A h ő n tartás  és oxidálás h a tá sá ra  a zsugorodási 
görbe a S i-tarta lom  csökkenése ellenére sem m u ta t  
jelentős vá ltozást.

A hasonló körülm ények között o lv asz to tt 
В -jelű nyers vasbó l és töredékből ö n tö tt p ró b a 
tes tek  zsugorodása — a nagyobb Si-tartalom  el-

3. olvasztás

A  -jelű. nyers vas, öntödei toredek (1:1) 

6. próba ^9. próba

12. ábra. A -je lű  nyersvas és öntödei töredék 1 : 1  arányú  
keverékének olvasztási adatai és a zsugorodási mérések 

eredményei

lenére — sokkal kedvezőtlenebb. E z t lá th a tju k  a  
13. ábrán. A  h ő n ta r tá s  és oxidálás ha tására  je len 
tő sen  növekedett a perlitpont e lő tti, valam int az 
összes zsugorodás. K ülönösen figyelem re m éltó a  
perlitpon t e lő tti  zsugorodás nagysága, am ely  
szürke ö n tö ttv asra  szokatlanul nagy . A 12. p róba, 
0 ,42%  p e rlitp o n t előtti zsugorodást m utat.

A 12. és 13. áb ra  ad a ta i a z t m u ta tják , hogy a 
A- és В-jelű, különböző zsugorodási hajlam ú és 
szövetű  nyersvasak  jellegzetes tulajdonságai á t-  
o lvasztás u tá n  is érvénysülnek.

Az A- és В -jelű nyersvasakkal végzett k ísér 
le tek  térfogat os zsugorodást m érő p róbatestj ein  
n em  k ap tu n k  könnyen k iértékelhető  egyértelm ű 
eredm ényeket, a  m egm ért fogyási üregek n a g y 
sága szűk h a tá ro k  között ingadozott. A vonalas 
zsugorodást m érő  m ódszer azonban h a tá ro zo ttan  
k im u ta tta  a k é t  különböző szárm azású nyersvas 
e ltérő  zsugorodási tu lajdonságait.

A perlitp o n t előtti zsugorodás nagysága a 
k iv á lt eu tek tikus grafit m ennyiségétől függ . Az 
A-jelű durva g ra f ito t ta rta lm azó  lágy nyersvasak 
és a belőlük o lv asz to tt p róbák  perlitpont e lő tti 
zsugorodása a z é rt kicsi, m ert dermedés közben 
nagyobb m ennyiségű eu tek tikus grafit válik ki.

A В-jelű, finom töretű  nyersvasban az e u tek 
t ik u s  ’ g ra fitk iv álást feltehetően Cu és egyéb 
zavaró  nyom elem ek akadályozzák, ami a  pe rlit-
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4. olvasztás

В -jelű nyersvas.öntödei töredók{ 1:1) 
10. próba 11.próba 12.próba

HB-190kg/mm' Hß--?06kg/rnm‘ H8 = 210kg/mm! 
i j ö  = läßkg/mm1 6 ,  * 20.3kg/mm’ 6e = 23,2 kg/mm1

Idő

a -1.06 % 1,15 г 1 1,22 7 .

b = 0,29 % i  0,3b 7 . \  0.52 %

c-0,79% \  0,79 % \  0,60 %

d’0,19 % \  0,13 % \ 0,15 %

l g-0.00 7. \  0,00 7. \  0.00 %

1 ara honlartas
wo r-on
( 11. próba)

C7 Si% Mn% SV. Cut
10. próba 3.33 2.11 0,56 0,079 0,27
11. próba 3,25 2,01 0.5k 0,090 0,28
12. próba 3,21 1,79 0,t9 0,130 0,30

0,5 óra hőntarlás 1900 C°-on 
\0,3 kg re v e  adagolás ( 12 próba) 

Ió.34l-t3l

13. ábra. B -je lű  nyersvas és öntödék 1 : 1 arányú  ke 
verékének olvasztási adatai és a zsugorodási mérések ' 

eredményei

pont előtti zsugorodás növekedésében m u ta t 
kozik.

A vonalas zsugorodás adatai felvilágosítást 
nyújtanak az oxidációs folyamatoknak a külön 
féle származású nyersvasak zsugorodására gya 
korolt hatásáról. Az oxidációs folyamatok a 
szürke öntöttvas zsugorodási üregeinek kialaku 
lásában nagy szerepet játszanak. A szürke ön tö tt 
vasak túlnyomó részét hidegszeles kupolókemen- 
cében, erősen oxidáló atmoszférában olvasztják. 
Ezt feltétlenül figyelembe kell venni, amikor a 
zsugorodási tulajdonságokat vizsgáljuk.

Az A-jelű, durva töretű, lágy nyersvasak 
zsugorodása oxidáló olvasztási feltételek között 
•csökken, ill. nem változik jelentősen, ha a Si- 
tartalom bizonyos értékek között ingadozik. A 
vonalas zsugorodás adatai alátámasztják az oxidos, 
szilikát zárványoknak a grafit kristályosodására 
gyakorolt hatását. A folyékony öntöttvasban 
mindig vannak szilikátok és egyéb oxidos zár
ványok [13]. Ezek mennyisége arányos a fürdőben 
kimutatható oxigénnel. Az oxidáló olvasztás a 
fürdő oxigén- és ezzel együtt a szilikát tartalm át 
is növeli [14]. A vonalas zsugorodás adatai, azért 
kedvezőek, mert a szilikátok csíraképző hatása 
növelte a kiváló eutektikus grafit mennyiségét.

A vonalas zsugorodás adatai azt is megmu
tatták, hogy a В-jelű, finom töretű nyersvasak az 
oxidáló hatás következtében jobban zsugorodnak.

Többszöri átolvasztás közben az öntöttvas 
ban az oxidos zárványok, nyomelemek, egyes 
ötvözök, pl. a Cu jelentős mértékben dúsulnak. 
Vagyis az ilyen betétanyagok oxidáló atmoszfé
rában történő átolvasztás után a В-jelű nyers- 
vashoz hasonlóan zsugorodnak.

V. Következtetés
A szürke öntöttvasban keletkező fogyási 

üregek nagysága a dermedés folyamán kristályo 
sodó eutektikus grafit mennyiségétől függ. Az 
öntöttvas zsugorodásának a mértékét a legpon
tosabban a vonalas zsugorodást mérő módszerek
kel állapíthatjuk meg. A zsugorodást minden

olyan metallurigiai kezelés csökkenti, amely az 
eutektikus grafit mennyiségét növeli.

A kupolóba adagolt acélhulladék, a nagy Si- 
tartalom egyaránt csökkenti az összes C-tartal- 
mat, egyszersmind az eutektikus grafit mennyi
ségét is. Ennek a következménye a megnöveke
dett zsugorodási hajlam.

A legkisebb zsugorodásra akkor számíthatunk, 
ha a C-tartalmat lehető legnagyobb, a Si-tartalmat 
a szilárdság szempontjából megengedhető leg
kisebb értéken ta rtjuk . A nagyobb C-tartalom 
szilárdság csökkentő hatását oltóanyagok (EeSi, 
CaSi) adagolásával ellensúlyozzuk, ennek révén 
finom, egyenletes, А-típusú grafit eloszlást bizto
síthatunk és megfelelő szilárdságra számíthatunk. 
Csupán rendkívül nagy (30 kg/mm2 feletti) szi
lárdsági igények esetén kell a C-tartalom csökken
tésére törekedni. Ebben az esetben azonban min- 
dig figyelembe kell venni a szürke öntöttvas 
nagyobb zsugorodási hajlamát.

A betét összeállításakor figyelembe kell venni 
a nyersvasak jellegzetes tulajdonságait. A durva 
töretű, lágy nyersvasak az eutektikus grafit ki
válását elősegítik, ezért a zsugorodást csökkentik 
és oxidáló körülmények között végzett olvasztás
kor a saját és idegentöredék nagyobb zsugorodását 
ellensúlyozzák.

Finom töretű, kemény, sok nyomelemet és 
nem kívánt (különösen karbidképző) ötvözőket 
tartalmazó nyersvasak növelik a zsugorodást, 
mert csökkentik a dermedéskor kristályosodó eu
tektikus grafit mennyiségét. Az oxidáló atmosz
férában történő olvasztás az ilyen nyersvasak 
zsugorodását még fokozza, ezért a sokszor átol
vasztott saját és idegen töredék nagyobb zsugoro
dási hajlam át nem tud ják  ellensúlyzni.
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A  hazai öntészeti nyersvasgyártás technológiai és minőségi
kérdései

É L E S  L Á S Z L Ó  o k i .  k o h ó m é rn ö k
(D u n a i V a sm ű )  D K  : 669.162.275.124.2:

Т ехнологические и качественные воп росы  производ 
ства литейного чугун а в нашей стране
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A hazai öntödék a legutóbbi évekig túlnyomó- 
részt szovjet és kínai öntészeti nyers vassal dolgoz
tak . A Dunai Vasmű második 700 m 3-es nagy- 
olvasztójának 1957. évi üzembehelyezése után 
lehetővé vált nagyobb mennyiségű szürke nyers
vas termelés. Ettől kezdve az öntödék fokozato
san tértek  át a sztálinvárosi szürke nyersvas 
használatára. A hazai gyártású szürke nyersvas 
minőségével az öntödei szakemberek egy-két 

V  kivételtől eltekintve nem voltak megelégedve. 
A nagyméretű olvasztóban a szürke nyersvas
gyártás körülményei és alapanyag viszonyai lé 
nyegesen eltértek a korábbi hazai szürke nyers
vas gyártástól, azért csak fokozatosan lehetett 
megállapítani a kifogások okait és intézkedéseket 
tenni ezek megszüntetésére. Sok laboratóriumi és 
üzemi vizsgálatot végeztünk az elm últ 2 esztendő
ben a  hibák okainak felderítésére.

A sztálinvárosi szürke nyersvassal kapcsola
tos kifogások a következők voltak :

1. Szennyezett, salakos, grafithabos külső 
felület,

2. finom szemcsés, foltos töret,
3. keményítő hatás és nagy k ö tö tt karbon

tartalom,
4. az öntvények szívódásos selejtjének növe

lése és esetenként grafit kipergéssel kísért 
foltos felületet megjelenése.

Gyakorlati és elméleti vizsgálatokat vé
geztünk a 700 m3-es nagyolvasztó gyártási techno
lógiájával, az alapanyag viszonyokkal és az öntés 
körülményeivel kapcsolatban, de figyelemmel kí
sértük mind a saját, mind a hazai öntödékben a 
nyersvasunk felhasználásával kapcsolatos észle
léseket és megállapításokat.

A hazai öntödék alapanyag választéka kicsi, 
mivel a saját gyártású szürke nyersvas 70%-a 
a szükségletnek és 30% a külföldről beszerzett 
nyers vas.

A szürke nyersvas minőségét befolyásoló ténye
zők lényegében három területre vezethetők vissza : 
1. a nagyolvasztó-üzem munkájára, 2. a nyersvas 
öntésére és 3. az alapanyag viszonyokra.

A nagyolvasztók alapvetően kétféle nyers- 
vasminőséget gyártanak : az acélgyártáshoz fehér- 
töretű, úgynevezett acélnyersvasat és az öntödék 
szám ára szürketöretű öntödei vagy szürke nyers
vasat. Ez utóbbinak általános kémiai jellemzője 
a  kis mangán-, a nagy szilícium- és esetenként a
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nagy foszfortartalom. Az összetételt illetően 
általános követelmény a kis kéntartalom, mert 
a nyersvas a kúpolóban az öntvény minőségére 
káros kénből további mennyiséget vesz fel. A szürke 
nyérsvas minőségének meghatározásához azonban 
nem elegendő a kémiai összetétel, mert a kész 
öntvény tulajdonságait egyéb tényezők is befolyá
solják, mint a nyersvas törete, a nyersvas szövete, 
ezen belül a grafit eloszlása, a kötött karbon 
mennyisége, a telítettségi fok és még egyéb té 
nyezők.

A szürke nyersvasban a karbon túlnyomó
része a megszilárduláskor grafit alakjában válik 
ki és csak egy kisebb, 10% körüli mennyiség 
marad kötött formában. A kötött karbon része
sedési aránya fontos tényező a felhasználók 
szempontjából, mert a nagyobb kötött karbon 
arány a nyersvasat egyéb tényezőktől is eltekintve 
keményebbé teszi, amit általában nem szívesen 
vesznek a felhasználók.

A kereskedelmi öntészeti nyersvasat a kémiai 
összetétel szerint osztályozzák, amely általában 
a szilícium-, mangán-, foszfor- és kéntartalomra, 
esetleg valamely különleges ötvözőre vagy szeny- 
nyezőre terjed ki.

Az öntödék figyelemmel kísérik a nyersvas 
töretét is és a gyakorlati tapasztalat alapján jól 
meg tudják különböztetni töret alapján a grafit 
eloszlást és a grafit durva vagy finom szerkezetét.

A megfelelő kémiai összetételű és töretű 
nyersvasaktól megkövetelik, hogy kevés oxid 
zárványt és kevés elnyelt gázt tartalmazzon és 
nem kívánatos a grafithab megjelenése sem. 
Az utóbbi bizonyos mértékben gyártási adottság, 
mivel a nagyméretű kohóban darabosított ércet 
adagolunk. Ez esetben a medencében a hőmérsék
let sokkal nagyobb, mint a nyers ércekkel dolgozó 
kisméretű kohókban. Közismert ugyanis, hogy 
folyékony állapotban annál több karbont old a vas, 
minél nagyobb a hőmérséklete. A grafithab kelet
kezésének kiküszöbölésére, egy olyan megoldás 
látszana célravezetőnek, mely szerint az öntödék 
megelégednének kisebb, 2,0 % szilícium tartalm ú 
nyersvassal és így a kohót kevésbé forrón lehetne 
járatni. A kisebb hőmérsékleten gyárto tt és 
2,0% szilíciumot tartalmazó nyersvasak esetében 
a dermedéskor nem vagy csak kisebb mértékben 
számíthatunk grafithab kiválásra. A kívánt szilí
ciumtartalmat a kúpolóban FeSi-al lehetne be
állítani.

Ezek előrebocsájtása után vizsgáljuk meg, 
milyen lehetőség van a kohász kezében a megkí
vánt minőségű nyersvas előállítására. Mindenek
előtt rá kell mutatni, hogy vannak olyan ad o tt 
ságok — m int a rendelkezésre álló nagyolvasztó, 
a koksz, az érc és alapanyag ellátottság és nem 
utolsó sorban a rendelők sokszor ellentétes kívá 
nalmainak kielégítése — melyeket egyáltalán
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nem vagy csak kis mértékben lehet befolyásolni. 
A kohóiizem vezetése során a megfelelő elegyösz- 
szeállítás és salakképzés, valam int azok a tényezők 
vannak a kohász kezében, melyek a kohó alulról, 
illetve felülről történő irányítása révén az önté 
szeti nyersvasgyártás szempontjából különösen 
fontos egyenletes járatot legmegfelelőbben biz
tosítják. A kevésbé bázikus salakkal termelt 
öntészeti nyersvas a megfelelő kémiai összetétel 
biztosítása esetén jobban kielégíti a minőséggel 
szemben tám asztott követelményeket. Ezt bizo
nyítja egyébként a faszenes olvasztók példája is.

A Dunai Vasműben gyárto tt szürkenyers- 
vas salakjában a CaO/SiO, viszonyszámot 1,05—
I, 1 között ta rtjuk  amellett, hogy a salak magné- 
ziumoxidtartalma 7—8% között van. A szilí
cium redukcióját a salak nagy mész- és magnézium- 
oxidtartalma megnehezíti. Ahhoz, hogy az összes 
többi feltételek azonossága mellett adott mennyi
ségű szilícium redukálódjon a nyersvasba, annál 
kevesebb tüzelőanyagra van szükség, minél na 
gyobb az elegyben a Si02+ A l20 3 összegnek mind 
abszolút, mind viszonylagos mennyisége.

Faszéntüzelésű olvasztóban ez az összeg 
elérheti a salak súlyának 70%-át is M. A. Pavlov 
[1] szerint koksztüzeléskor azonban a kén lekö
tésére a Si02+ A l20 3 összegét kisebb értéken, 
legcélszerűbben 45—50%-os határok között kell 
tartani. Az érték alsó határa öntészeti nyersvas 
gyártáskor nem kedvező, felesleges tüzelőanya
got kíván, de nagy kéntartalmú koksz és elegy 
használatakor elkerülhetetlen. Ha ellenben az 
elegyalkotók és a koksz kéntartalm a lehetővé 
teszi, akkor az Si02+A l20 3 összegét célszerű 
a felső határon tartani. E rre különösen meleg 
járatnál van lehetőség, minthogy nagyobb hő 
mérsékleten több kén illan el, másrészt a mele
gebb kohójárat esetén a salak kéntelenítő hatása 
is  jobb.

A salakösszetétel mellett a salak mennyiségé
nek is jelentős szerepe van. Nagyobb salak- 
mennyiség esetén a nyersvas gázszegényebb és 
jobban dezoxidált. A salakmennyiség szándékos 
növelése nem járható út, de adottságaink mellett 
nem is szükséges, mert a megkívánt 600 kg/t-val 
szemben kb. 1000—1100 kg /t salakmennyiség
gel dolgozunk.

Általános irányelv az is, hogy az öntészeti 
nyersvasgyártás esetén lassúbb a kohósítás, mint 
acélnyersvasnál. Gyorsjárat mellett a nyersvas 
gázban dúsabb és kevésbé egyenletes összetételű. 
A szürke nyersvasat gyártó I. sz. nagyolvasztónk 
1959. I. negyedévben 760 kg/m 2 • ó, 1960. I. 
negyedévében 846 kg/m2 • ó medenceterheléssel 
dolgozott. Ugyanakkor az acélnyersvasat gyártó
II. sz. kohónk medenceterhelése 1010, illetve 
1005 kg/m2 • ó volt.

A. Wagner [2] foglalkozik a salak és a fúvó- 
szélhőmérséklet szerepével. Megállapítja, hogy az 
ismert lágyító hatású nyersvasakat nagy salak 
mennyiséggel gyártják, így a Buderus-vasat 120%- 
kal, a clevlandi vasat 170%-kal. Ugyanez a 
szerző vizsgálta a fúvószélhőmérséklet hatását 
a nyersvas szövetére és megállapította, hogy két

nagyolvasztónál, ahol az egyiket 550°-os, a mási
kat pedig 850—950°-os hőmérsékletű levegővel 
fújták, a gyártott nyersvasak szövetében semmi 
eltérés nem mutatkozott. A szerző ezt a salak 
nagy hőkiegyensulyozó hatásának tulajdonítja. 
Minden nyersvasfaj ta  estéhen a megfelelő mér
tékű túlhevítéshez és az előnyös grafitos szövet
szerkezet kialakításához szükséges egy bizonyos 
minimális salakmennyiség, amely a nyersvas 
összetételével szoros kapcsolatban van. Ezért 
előnyös salakfelesleggel dolgozni, hogy a nyers
vas szükséges túlhevítését biztosítva, elkerül
jük az összetételbeli ingadozást és a grafitkivá 
lás megváltozását. Wagner foglalkozik a salak 
bázicitásával is, ugyanis a salaknak nyersvasra 
gyakorolt hőkiegyensúlyozó hatását nemcsak a 
mennyiség, hanem az összetétel és a salakviszko
zitás is befolyásolja. Mint ismeretes, a bázikus salak 
viszkózusabb és magasabb olvadáspontú, ezért 
az olvasztáskor nagyobb hőtartalékot kell bizto
sítani a medencében. Ez a nyersvas nagyobb tú l 
hevítését eredményezi, ami viszont a szilícium 
jobb redukcióját, a nagyobb szilíciumtartalmú 
nyersvas pedig a durvább primér grafitkiválást 
segíti elő. A durva töretű nyersvasak lágyító 
hatásúak és általában alacsony kéntartalmúak. 
A nagyméretű olvasztókban a szükséges hőtarta 
lékot azonban bázikus salakvezetés nélkül is 
biztosítani lehet és az i t t  fennálló nagy medence
hőmérséklet mellett a kéntelenítés is jó.

A szürke nyersvas minőségét az olvasztáson 
kívül nagymértékben befolyásolja az öntés. 
Ez a terület a korszerű öntőgépek bevezetésével 
nagy figyelmet érdemel, mert itt különféle lehe
tőség van a gyártó kezében a minőség javítására, 
illetve rontására. Az NDK-ban a calbei alacsony- 
aknás olvasztók üzemében és a Stalinstadtban 
lefolytatott vizsgálatok irányították figyelmün
ket erre a területre.

A lehűlési sebesség, az öntési hőmérséklet és 
az öntés módja erősen befolyásolja a megszilár
dulás alkalmával kialakuló szövetszerkezetet. Az 
öntödei nyersvas szürke szövetszerkezetét a lassú 
lehűlés biztosítja. Ezzel ellentétben a gyors hűtés 
még szürkenyersvasak esetében is előidézhet mar- 
tenzites, troostitos alapszövetet, sőt tiszta marten- 
zitet is találhatunk a helytelenül ön tö tt hematit 
nyersvasak szélső övében. Lényeges a szövet 
kialakítására, mely időpontban következik be 
a gyors, vagy lassú hűlés az öntés után. Ha pél
dául 2%-nál nagyobb szilíciumtartalom esetében 
ledeburit szövetelemmel találkozunk, ez azt bizo
nyítja, hogy a lehűlési sebesség a hűtés első szaka
szában megengedhetetlenül nagy volt.

Ha egy szürke nyersvas töretében martén- 
zites, troostitos szövetelemeket találunk, ez arra 
mutat, hogy a hűtés az első szakaszban helyes, 
de később erős volt. A megfelelő, lassú hűlési 
sebességet a nyersvas kokillák előmelegítésével 
lehet elősegíteni. Ebben az esetben még aránylag 
alacsony, 0,6%-os szilíciumtartalom mellett is 
biztosítani lehet a perlites alapszövetet.

Az öntési hőmérsékletnek is határozott be 
folyása van a lehűlési sebességre és ezen keresztül
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a kialakuló szövetre. Erre vonatkozó vizsgála
taink még nincsenek, de üzemi tapasztalat az, 
hogy kisebb öntési hőmérséklet a hosszabb állás
idő folytán növeli a grafithab kiválás veszélyét.

E. Piwowarsky és E. Köttgen [3] kísérletek 
kel állapították meg, hogy a nagyobb » öntési 
hőmérséklet a szürke kristályosodást segíti elő. 
Ezt a hosszabb idejű eutektikus kristályosodási 
hőmérsékleten való tartózkodással magyaráz
ták. A calbei kohóműben II. D. Uhlig [4] köz
lése szerint összehasonlító vizsgálatokat végeztek 
az öntési hőmérséklet, a különböző lehűlési se
besség és a szövet kialakulása közötti összefüggés 
megállapítására. 1190, 1135 és 1105 C° öntési 
hőmérsékletű, közel azonos összetételű nyersvas- 
tömbök szövetszerkezetét összehasonlítva a fent 
említett megállapításhoz jutottak. A legnagyobb 
öntési hőmérsékletű nyersvas szövete tartalm azta 
a legdurvább grafitot, viszont a lemezes perlit 
és steaditon kívül csak a széleken volt ferrit. Az 
1135°-os öntési hőmérsékletű nyersvas szöveté
ben a grafit kiválás finomabb volt. A legkisebb 
hőmérsékletű próbák szélein a grafit további 
finomodást m utat és megállapítható, hogy a 
lemezes perlit és csekély steadit mellett a ferrit 
közel 40%-ban fordul elő. Ebből következtethető, 
hogy a kisebb öntési hőmérsékleteken nincs ele
gendő idő a nagyobb méretű grafitlapok kialaku 
lásához. A nagyobb mennyiségű ferrit kialakulás 
a végső, lassú lehűlési sebességre vezethető visz- 
sza, m ert ezáltal a perlitet alkotó cementit egy- 
része a ferritben oldódni tudott. A calbei vizsgá
latok alkalmával a fenti próbákkal párhuzamosan 
homokformába is öntöttek nyersvascipókat. A hű- 
lési viszonyok ebben az esetben megközelítik a 
kúpolóból homokformába öntött vasét. A lassú 
lehűlés hatása a szövet kialakulásában jól megál
lapítható. A grafit a középső részeken durva, 
lemezes és elég nagy a ferrit mennyisége. A homok
formával érintkező részeken, ahol a hűtőhatás 
jobban érvényesült, a grafit fészkes alakú és finom 
eloszlású. Az öntési hőmérséklet 80°-nyi különb
sége alig volt hatással a szövetre.

A lassú lehűlési sebesség révén a belső hőki- .. 
egyenlítődés jön létre, ami a szövet azonosságát is 
biztosítja.

Nem találunk az irodalomban említést a 
Dunai Vasműben korábban fennálló jelenségről, 
a kokillák felületéről és az erős felső vízhűtés 
útján felvett nedvesség és hidrogén hatásáról.
A használt mészoldat ugyanis a gyors szalag
sebesség m iatt nem tudo tt kiszáradni, a korai és 
erős felső vízhűtés viszont a nyersvastömbök 
ny ito tt felületén hozott létre nemkívánatos fövést, 
amely zavarta a nyugodt megdermedést. Mint 
látni fogjuk, az ilyen nyersvastömbök kokillával 
érintkező felületén nyito tt gázhólyagok vannak.
A felső felfújt, egyenetlen és szennyezett felület 
a latt ugyancsak több rétegben kisebb, nagyobb 
üregek, hólyagok találhatók, a nyersvas finom 
szemcsés, inkább világos szürke, nem egyenletes, 
foltokkal tark íto tt töretű. Bár analitikai módsze
rekkel nem tud tuk  megvizsgálni, de az ilyen nyers- 
vasminőség káros tulajdonságait az öntés a la tt 
felvett hidrogénnek köszönhette.

Ha figyelembe vesszük, hogy egyetlen nagy- 
olvasztó termékéből kell ellátni az ország leg
különbözőbb igényű öntödéit a nagyszilárdságú 
öntvényektől kezdve a kokillagyártáson keresz
tül a vékonyfalú zománcozott öntvényekig, az 
öntőszakemberek előtt nem kell bizonyítanom, 
hogy ez még ideális gyártási körülmények között 
sem egyszerű feladat. A nyersvas minőségét 
ugyanis nem kizárólag a legfontosabb alkotó
elemek nagysága határozza meg.

A megfelelő kémiai összetétel még csak 
az egyik feltétel a zökkenőmentes feldolgozás 
szempontjából. Míg az egyik öntöde ugyanazzal 
a nyersvassal zavartalanul tud  dolgozni, a másik
ban ugyanez az anyag m ár több nehézséget okoz, 
még abban az esetben is, ha megvalósítjuk a kifo
gástalan nyersvas minőségét. Szükségesnek tart
juk támogatni azonban az öntödék azon igényét, 
hogy az öntvény gyártás ne egyetlen forrásból szár
mazó alapanyagból történjen.

A szürke nyersvas minőségét meghatározó 
legfontosabb elemek (C, Si, Mn, P és S) értékeinek 
betartása a közönséges szürke nyersvasak eseté
ben általában műszakilag nem jelent különösebb 
nehézséget. A 2,5%-nál nagyobb szilíciumtartalmú 
szürke nyervasak gyártása azonban hátrányos az 
olvasztóüzemre a nagyobb kokszfelhasználás és 
a kisebb teljesítmény m iatt. A másik nehézséget 
az alacsony foszfortartalmú hematit-nyersvas 
gyártása okozza, mert a nagy foszfortartalmú 
elegy adottságok miatt a 0,10%, vagy ez alatti 
foszfortartalmat nem tudunk biztosítani. Ez hát
rányos, különösen az acélműi kokillát gyártó 
öntödék részére. Ma m ár az öntödék hematit- 
nyersvasként elfogadják a 0,13% foszfortartalomig 
terjedő összetételű anyagot. A Német Szövetségi 
Köztársaságban is ez az eltérés van érvényben. 
Ilyen nyersvasat bizonyos áldozat árán a mi ol
vasztóink is tudnak gyártani, csak a szükséges 
árrendezést kell ennek érdekében végrehajtani.

A szokásos nyersvas elemeken kívül — amit 
a műbizonylaton meg kell adni — vannak egyéb, 
kis mennyiségben előforduló, többnyire szennyező 
elemek is a nyersvasban, amelyeknek az utóbbi 
időben mind nagyobb fontosságot tulajdoníta 
nak. Nálunk is többen foglalkoznak, főleg a réz 
és az arzén káros szerepével. Eddig a felhasz
nálók kisebb fontosságot tulajdonítottak a nyom
elemek mellett jelentkező gáz- és zárvány ta rta 
lomnak, amelyeknek a szerepét nem lehet lebe
csülni. Mi úgy véljük, ez utóbbiak csökkentésé
vel sikerült eddig jelentős változást elérni a 
nyersvas minőségében.

Az öntvényekben jelentkező erősebb szívódá- 
sok, és gázzárványok eredete kereshető az alap
anyagban, de okozhatja a hibás öntödei techno
lógia is. A szürke nyersvas gáztartalmának azért 
is van szerepe a kész öntvény minősége szempont
jából, mert kúpolóink nagy része alacsony hőmér
sékleten dolgozik, ahol az oldott gáz felszabadu
lása nehezen tud  végbemenni. A nyersvas hidro
gént vehet fel az olvasztás folyamata alatt, a 
csapolás a la tt a nedves csapolócsatornából, de 
különösen az öntőgépi öntés alkalmával. A hideg 
és nedves csészék, a nem megfelelő bevonó anyag és
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a helytelenül alkalmazott vízhűtés a folyékony 
nyersvas felfővését eredményezi, ez pedig a 
nyersvascipók salakosságának, zárványosságának 
és gázhólyagosságának növekedésével jár. Ez a 
minőségromlás kihat az átolvasztás után az 
öntvény minőségére is.

A nyersvas nyomelemei közül nálunk a réz a 
legjelentősebb. A nagyobb réztartalom a piritpörk- 
ből és a rudabányai ércekből származik. Az elegy - 
alkotók réztartalmának növekedésével elsősorban 
az acélnyersvas feldolgozásakor történtek ellenőrző 
vizsgálatok, ahol egyértelműen megállapították, 
hogy a mélyhúzható anyagoknál a 0,20%-nál 
nagyobb réztartalom hátrányos a mélyhúzhatósági 
tulajdonságokra. Ugyanilyen káros hatásról az 
öntvények esetében nincs határozott megállapítás. 
1958-ban Jugoszláviában egy külön nemzetközi 
értekezlet foglalkozott a nyomelemek, elsősorban 
az arzén és a réz hatásával. Sajnos, öntvénygyár
tással kapcsolatos kísérleti eredmények egyelőre 
nem ismeretesek, így a réz, az arzén és a titán vi 
selkedésével kapcsolatban elsősorban E. Piwo- 
warsky [5] m unkájára hivatkozhatunk.

Mivel a szükségszerűen felhasznált pirit- 
pörkökből kerül az arzén, a titán és a réz a nyers
vasba, ezek hatását továbbra is figyelemmel 
kísérjük, hogy egyértelműen megállapítható le 
gyen a feldolgozható mennyiség határértéke.

A szovjet, kínai és a Dunai Vasműben gyár
to tt szürke nyersvasak számbajöhető nyomele
meit az 1. táblázat tartalmazza. A vizsgálatokat 
az elmúlt évben a csepeli laboratórium végezte. 
Mint látható, a hazai és az import nyersvasak 
kísérő elemei között csak a réz- és az arzéntartalom 
ban van eltérés. A szovjet származású nyersvas 
kevesebb rezet, de ugyanannyi arzént és titán t 
tartalmaz, mint a hazai. Véleményünk az, hogy 
a szürke nyersvassal kapcsolatos minőségi rek 
lamálások okai nem a nyomelemek területén 
keresendők.

1. táblázat
Szovjet, k ínai és Dunai Vasm ű-i szürke nyersvas 

kísérőelem tartalm a

S z o v je t K ín a i D unai V asm ű

kísérő  elem % -b a n

A s 0,043 0,026 0,052 0,04
Sn — — --  ---
P b
Sb
Ti

— — --  --

0,07 0,06 0,07 0,07
G4i 0,05 0,15 0,25 0,30
Bi — — --- ---
Zn n y o m . nyom . nyom .
C r < 0 ,1 < 0 ,2 < 0 ,1  < 0 ,1
N i — —

Mo — — —  —
V n y o m . nyom . nyom .
W — — —  —

Co — — —  —

Az 1958. és 1959. év első felében gyártott 
szürke nyersvasak felhasználása során jelentkező 
öntvényselejtekkel kapcsolatban több öntöde for
dult a Vasipari K utató Intézet Öntödei Osztályá
hoz tanácsért. Az Intézet munkatársai összehason
lító vizsgálatokat végeztek a Dunai Vasmű és a
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szovjet nyersvasak között [6]. A hazai nyersvas 
a reklamáló öntödéknél túlnyomórészt mikro- 
porozitást, dendritközi porozitást okozott, főleg 
hengertest alakú öntvényeken. E jelenségeket tú l 
nyomórészt a megmunkálás alkalmával észlel
ték. A vizsgálatot helyes volt lefolytatni már csak 
azért is, mert a régebbi és újabb gyártású hazai 
nyersvasak változásáról is pontos összehasonlí
tást adott. A vizsgálatnak azon megállapításá
val azonban nem értünk egyet, hogy a selejt- 
jelenségek főoka a hazai szürke nyersvasak nagyobb 
réz és egyéb nyomelem tartalm ában keresendő.

Az 1. táblázat adatai szerint a réz-, arzén- és 
titántartalm on kívül alig m utatható ki egyéb 
elem. Ezen három elem közül valóban a réztar 
talom m utat legnagyobb különbséget. Ez azonban 
nem okozhatta azt a nagy minőségi eltérést, 
amely a nyersvas töretében, szövetében, illetve 
kemény és a későbbi lágyabb jellegében meg
mutatkozott. A Vasipari K utató Intézet egy zsugo
rodást mérő készülékkel felvette az egyes nyers- 
vasfajták zsugorodási görbéit. Ebből a görbéből 
megállapították a folyékony vas dermedésekor 
a perlitpont előtti és a perlitpont utáni zsugoro
dás nagyságát, illetve a kettő összegéből az összes 
zsugorodást.

Különféle származású nyersvasakat Tamman- 
kemencében megömlesztettek, a lehűlés és meg- 
dermedés alkalmával pedig felvették a zsugoro
dási görbéket. A kúpolókemencében levő oxi
dáló hatáshoz hasonló állapot biztosítására a 
második és harmadik próbavétel előtt a kemencébe 
revét adagoltak és nagy FeO-tartalmú salakkal 
a fürdőt erősen oxidálták.

A kísérleti adatok alapján meg lehet állapí
tani, hogy a leírt olvasztási körülmények után 
a szovjet hematit nyersvasból leöntött próba
testek összes zsugorodása és a perlitpont előtti 
zsugorodása csökkent, és ennek megfelelően a 
folyamat nagymérvű grafitkiválás kíséretében 
ment végbe.

A Dunai Vasmű nyersvasával hasonló kísér
let sorozatot végeztek.

Eltérően a szovjet nyersvastól, mind a perlit
pont előtti, mind az összzsugorodás a leírt olvasz
tási körülmények után növekedett. Ezen kísérlet
sorozatban azonban az oxidáló hatás folytán az 
egyes próbák összetétele jelentősen megváltozott. 
A kísérletsorozat akkor le tt volna meggyőző, 
ha az egyes próbák összetételbeli változása azo
nos lett volna a szovjet és hazai nyersvas kísérle
tekben.

El kell ismerni, hogy egy másik kísérletsoro
zatban viszont egyértelműen a nagyobb réz
tartalmú vasműi nyersvasolvadék m utat fokoza
tosan növekvő összes és perlitpont előtti zsugo
rodást a szovjet vassal szemben, azonos összeté
telváltozás mellett.

Ugyancsak vizsgálatot végeztek különféle 
réztartalmú szürke nyersvasak zsugorodásválto
zásának megállapítására.

Az eredményekből azt a következtetést von
ták  le, hogy a réztartalom növekedése már önma
gában is növeli az öntöttvas zsugorodási hajla 
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m át. Ez a kísérlet sem  b izonyítja  egyértelm űen, 
hogy a selejt jelenségek főokozója a  nagyobb réz 
ta rta lo m , mivel a v izsgált p róbatestek  több  
rezet ta rta lm az tak  a  D u n a i V asm űből szárm azó 
nyersvas átlagos rézértékeinél. E gyébkén t a he 
lyesen ö n tö tt ú jabb  g y á rtá sú  nyersvasakból is 
készíte tt az In tézet hasonló eljárással zsugoro 
dás m eghatározást és i t t  m ár közel a  szovjet nyers- 
vassal azonos zsugorodási érték ek e t ta lá ltak . 
A zonban ezek ism eretében  is kevésbé látszik  
indoko ltnak  a  réz és az arzén káros szerepének 
oly m értékű  kihangsúlyozása, m in t az közel egy 
évvel ezelőtt tö rté n t. Ism eretes, az  E gyesült 
Á llam ok au tó iparában  épp  azon öntvényeknél 
használnak  egyenesen rézötvözést, am elyeknél 
n á lu n k  a  Vasmű nyersvas h aszn á la ta  m ellett 
korábban  m ikroporozitásos selejt je len tkezett.

Az Ózdi K ohászati Üzem ek m etallográfiái 
labo ra tó rium a ugyancsak  m egvizsgálta a  Salgó 
ta r já n b a n  feldolgozott D unai V asm ű eredetű 
szürke nyersvasat. A v izsgálat célja az volt, hogy 
a  kokillák kem ényedését, illetve repedésre való 
h a jla m á t nem-e az a lap an y ag  egy részét kitevő 
vasm űi nyersvas okozza. A vizsgálat egy kísérleti 
ja v a s la tta l zárul, am elynek  v ég rehajtására  az 
időközben m egváltozott vasm űi szürke nyersvas- 
m inőség m ia tt  m ár n incs szükség, ső t a  régebbi 
kem ény jellegű nyersvas g y á rtá sá t az öntőgép 
m ódosítások m ia tt nem  is tu d n á n k  ú jra  reprodu 
ká ln i. •

A vizsgálatokhoz szovjet, k ín a i és hazai 
szürke nyersvas cipókat használtak  fel. M inősítet 
té k  a  nyersvasak külső felületét, am ely  szerint a 
k ínai nyersvastöm b v o lt a legtisztább, a  szovjet 
és a m agyar felülete kisebb-nagyobb hólyagokat 
m u ta to tt .  A nyersvasak  tö re téi közül a  szovjet 
szárm azású a  legdurvább  (1. ábra), a  m agyar a  
legfinom abb (2. ábra), a  kínai r ke ttő  közé

1. ábra. Szovjet nyersvas durva törete

2. ábra. D unai Vasmű nyersvasának finom  törete, öntési 
hibával

esik. A vegyi összetétel összehasonlításakor a 
szovjet nyersvas 0,10% , a  k ínai 0,02% , a m agyar 
0,19%  rezet ta rta lm a z o tt. A m ásik fontos eltérés 
az összkarbon és a k ö tö tt  k a rb o n ta rta lm ak  között 
v o lt a hazai nyersvas rovására. Míg a  szovjet 
vas  3,84%  összkarbon m elle tt 0,70% , a kínai 
3,58%  összkarbon m ellett 0,51% , addig  a  m agyar 
g y á rtá sú  3,67%  összkarbon m ellett 0,86%  k ö tö tt 
C-t ta rta lm azo tt.

A kem énységi v izsgálatot a töm bök  leg 
n agyobb  keresztm etszetében végezték el. A  Brinell- 
kem énységi értékek á tlagosan  :

a szovjet nyersvas .............  122 k g /m m 2
a k ín a i nyersvas ...............  199 k g /m m 2
a m ag y ar n y e rs v a s .............  159 k g /m m 2
A legnagyobb kem énységi szórást a  kínai 

nyersvas m u ta to tt, ahol a  szélső, a  kokillafalhoz 
közel eső részben 280 kg /m m 2 H B kem énységet 
is ta lá lta k . A nagyobb kem énység és a szélső 
részek szövetszerkezetében m utatkozó m arten  zites 
szövet a rra  m u ta t, hogy a lehűlés m ásodik sza 
kaszában  igen erélyes v o lt a  hűtés.

A szürke nyersvas minőségével kapcsolatos 
selejtjelenségek m egszüntetése érdekében az elm últ 
év közepén az öntőgépen tö b b  m ódosítást h a jto t 
tu n k  végre. E lsősorban megfelelő salakfogót épí 
t e t tü n k  be az öntőgépre vezető csatornába, hogy a 
sa lakm entes ön tést m inden  körülm ények között 
b iztosítsuk . M egváltozta ttuk  az addig  használt 
m észtejes kokillabevonó anyago t agyagliszt-koksz- 
poros keverékre, m ajd  később, m ivel a  kokszpor 
1 m m  szem nagyság a la t ti  m éretének biztosítása 
az őrlési kapacitás m ia tt  nehézségbe ü tk özö tt, 
á tté r tü n k  a  f ló tá it szénből és agyaglisztből készült 
bevonó anyag  h asznála tá ra . Az új perm etező 
any ag  eredm ényesnek bizonyult, használatával 
a  csészékben a nyersvas forrása m egszűnt és a 
vas  teljesen  nyugod tan  d erm ed t meg. A perm etező 
anyag  karbonkiégése következtében a  csészében 
egy finom  gázfilm  képződik , a m egfigyelés sze
r in t  a vas beragadása is csökkent és a tu sk ó  egész 
felülete sim a le tt. Igen fontos tényező a minőség 
ja v ítá sa  érdekében az ú jszerű  perm etező hű tés 
bevezetése is. Szükséges v o lt a  csészék előm elegíté 
sének biztosítása, különösen az ön tés kezdő 
szakaszában . E zért gázvezetéket ép íte ttü n k  az 
öntőgéphez.

M indkét öntőszalag alsó részén kétrészes 
szabályozható  égősorral b iztosítan i lehet a kokil- 
lák  lehűlésétől függően az előm elegítést. Tapasz 
t a l a t  az, hogy az előm elegítést pontosan  kell be 
á llítan i, m ert a kokillák szükségesnél nagyobb 
hőm érsék lete  ugyancsak h ib á t okoz. I ly en k o r a 
szalag végén még nincs megfelelő v a s ta g  m eg 
sz ilá rd u lt kéreg a nyersvascipókban, ezért a 
szalagról tö rtén ő  leesés u tá n  a tu skók  szétsza 
k a d n a k  és a belső, m ég folyékony nyersvasrész 
kiöm lik.

U gyancsak a szürke nyersvas könnyebb  dara- 
b o lh a tó ság át és szövetszerkezetének ja v ítá sá t szol
g á lja  a  k ínai nyersvasakhoz hasonlatos kétrészes 
kok illa típus bevezetése. A régi három részes kokil 
lák  elhasználódásával párhuzam osan, fokozatosan 
k icseréljük  az öntőgép kokilláit az új típusra,
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3. ábra. 1958. évben gyártott öntödei nyersvas törete 
C =  3,84% , С ш ей  =  1,18% , Grafit =  2,66% , M n  
- 0 ,69% , S i  =  2,20% , P  =  0,18%, S  =  0,032% , A s  =  

=  0,04% , Си  =  0,18%  (N  =  97 X )

am ely  b iztosítani fogja a kb . 15 kg-os súlyú 
tuskófelek  könnyebb darabo lhatóságát. Az egyes 
tuskórészek  között a régi kokillánál 40 m m -t is 
k i te t t  a  falvastagság, m íg az új kokillánál ez 
22 m m  körül van.

A felsorolt m unkák  bevezetése eredm ényesnek 
b izonyu lt. A nyersvascipók felülete a technológia 
b e ta r tá sa  esetén tisz ta , m egszűnt a  külső kokilla- 
o ldali és felső felület a la tti  nagym érvű  hólyagos 
ság. A  tuskók  tö re te  durvaszem csés, hasonlóan 
a  kü lfö ld i nyersvasakéhoz . A szövetszerkezet és a 
g ra f it  eloszlás is lényegesen m egjavult.

A kétféle  nyersvasm inőség vizsgálatáról a 
következőkben b e m u ta to tt felvételek ad n ak  fel
világosítást.

A  3. ábra (58. jelű) a régi technológiával, 
m íg a  4. ábra (59. jelű) m ódosíto tt technológiával 
ö n tö tt  nyersvasak  tö re tképére  jellem ző. Az 58. 
jelű  v a s  tö re te  m att, foltos, felső felülete cserepes 
és hólyagos, míg az 59-es viszonylag durvaszem -

4. ábra. 1959. I V .  negyedévben gyártott nyersvas törete 
C =  3,80% , Ckötött =  0.46%, G rafit =  3,34% , M n  =  
— 0,60% , S i  =  2 ,50% , P  =  0,17 % ,S  =  0,019% , A s  =

, =  0,03% , Си =  0,27 %  (N  =  97 x )

esés, egyenletes, nem  ta lá lh a tó k  foltok és a felü let 
a la t t  hólyagok . Lényeges különbség van a kém iai 
összetételen belü l a k ö tö tt k a rb o n  m ennyiségben.

M indkét tö re tb ő l 3 helyről v e ttü n k  csiszolat 
készítéshez p ró b á t, az ,,f” je lű  a cipó vízzel h ű tö t t  
felső részéből, a  , ,k ” jelű a középső részből és az 
„ a ” jelű az alsó, a kokillához közel eső részből. 
A 100-szoros n agy ítású  m ara tla n  csiszolatok a 
grafiteloszlás különböző kép e it m u ta tjá k  (5— 7., 
illetve 8-—10. ábrák). Az , , f ” jelű csiszolatok 
hasonló m ére tű  grafiteloszlást m u ta tn ak , m íg a 
,,k ” és „ a ” je lű ek  között lényeges eltérés van , 
ugyanis míg az 58-as grafiteloszlása középen 
teljesen  finom  és az alsó részen is kis m ére tű , 
addig  az 59-es csiszolatokon a grafit d u rv áb b , 
hosszú lemezek a lak jában  egyenletesen je len tk e 
zik  a jó szürke nyersvas szövetképének m egfele 
lően. . •

Hasonló lényeges különbség van a m a ra to tt  
500-szoros n ag y ítá sú  szövetképek között. Az 58.

5. ábra. G tafitelcízlás a 3. á lló n  bemutatott nyersvas- 
töret fc u tjá n  (N  =  l O O x )

6. ábra. Grafiteloszlás a 3. ábrán bemutatott nyersvas- 
töret , ,k ” pontján ( N  =  100 x )
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7. ábra .Grafiteloszlás a 3. ábrán bemutatott nyersvastöret 
„a” pontján ( N  — 100 X )

9. ábra. Grafiteloszlás a 4. ábrán bemutatott nyersvastöret 
,,k” pontján ( N  =  100 X )

jelű csiszolatok perlit, grafit és foszfid eutekti- 
kumot tartalmaznak, addig az 59. jelű csiszola
tok lényegesen durvább grafiteloszlás mellett 
ferritet is tartalm aznak jelentős mértékben.

Az öntőgéptechnológia változtatásának hatása 
1959 november hónapjától javította a nyers 
vasunk minőségét. Ezért több nagy öntödéhez 
fordultunk kéréssel, hogy figyeljék meg az újabb 
gyártású szürke nyersvas felhasználása során fel
lépő változást. Választ a Csepeli Vas- és Acél
öntödéktől kaptunk. A kísérleti osztály foglalko
zott a különböző időpontban gyártott vasműi 
nyersvasak értékelésével. Jelentésükben a kis
falvastagságú öntvények vizsgálatát ismertetik, 
amelyekhez feltétlenül lágy jellegű nyersvasra 
van szükségük. Régebben a varrógépöntvények 
keménységével semmi bajuk nem volt. A sztálin- 
városi nyersvasra való áttérés után fokozatosan 
növekedett az ÖV 18 minőségű, legfeljebb 200 
kg/mm2 Brinell értékű készöntvények keménysége, 
úgyhogy az előírt keménység biztosítása érdeké
ben utólagos hőkezelés vált szükségessé.

A csepeli öntödegyár szerint van a sztálin- 
városi nyersvasak között keménység tekintetében 
megfelelő nyersvas, mégpedig a sötétebb töretűek 
között. Megállapítja azt is, hogy megfelelő töretű 
nyersvas a szállítmányok csak egy részét teszi 
ki, a másik rész viszont m aradt keményítő jellegű.

8. ábra. Grafiteloszlás a ábrán bemutatott nyersvastöret 
, ,/” pontján  (N  = 100 X )

10. ábra. Grafiteloszlás a 4. ábrán bemutatott nyersvastöret 
,,a” pon tján  (N  =  100 X )

A jelentés időpontjában viszont csak a 
novemberi és decemberi szállítmányok voltak 
Csepelen, azok, amelyekben — véleményünk szerint 
— m ár a lágyító hatás jelentkezett.

Végezetül szólni kell a szürke nyersvas gyár 
tással kapcsolatos további feladatokról. A Vas
ipari K utató Intézet jelentésében [6] rám utatott, 
hogy a hazai szürke nyersvas nem hematit minő
ségű. H a a megfelelő elegyviszonyokat biztosítják 
számunkra, mi szívesen foglalkozunk ezzel a kér 
déssel és olyan kémiai összetételű és egyéb tu la j 
donságú hematit nyersvasat igyekszünk m ajd 
gyártani, amely megállja a versenyt a külföldi 
nyersvasakkal is. Egyenlőre még tovább lehet 
finomítani az öntés technológiáját azzal, hogy az 
öntőszalagról lekerülő nyersvasakat nem hűtjük 
le azonnal, amikor azok még a 730°-os eutektoidos 
hőmérséklet felett vannak, hanem levegőn hagy 
juk hűlni ezen hőmérséklet alá és csak azután 
hűtjük vízzel. A betét réztartalmának csökkenté
sére foglalkozunk a legfontosabb rézhordozó elegy- 
alkotónak, a piritpörknek a réztelenítésével. A leg
utóbb tárgyalt új szürkenyersvas szabvány lehe
tőséget fog adni kisebb réztartalmú nyersvas fa jta  
rendelésre. Az egyéb nyomelemek, mint az arzén 
és a titán  mennyiségét időszakonként ellenőrizzük 
és vigyázunk, hogy a megengedett mértéket ne 
lépjük túl. Az alapanyag megválasztás és az
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öntéstechnológia javításán kívül, a kohó nyers- 
vasgyártási technológiáján nem fogunk változ
tatni, m ert véleményünk szerint erre nincs is 
szükség.
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A karbamid 121-es műgyanta, m int magkötő-anyag az öntödében
V E B E S K Ö I  J Á N O S  ok i. k o h ó m é rn ö k

I)K .: 621 .74 .045 .2  : 621-222 : 629.118.5

П рименение искусственной смолы —  карбам и д  121- 
для  стерж ней  в литейны х цехах .

Das K unstharz Karbamid 121 . als K em bindem aterial 
in der G iesserei.

Carbamic 121 . plastic as a foundry core-bonding agent.

Az elmúlt 20 év a la tt az öntödékben számos 
műgyanta felhasználhatóságát vizsgálták meg. 
Ezek közül elsősorban a polikondenzációs mű
gyanták bizonyultak a legjobbaknak, m int a fe
nolgyanták, novolak vagy rezol, amelyek ma már 
különösen a héjformázáshoz nélkülözhetetlen kötő
anyagok.

A műgyanták öntödei felhasználásának előnye 
többek között abban is mutatkozik, hogy aránylag 
drága és nehezen beszerezhető anyagokat helyet
tesít, amelyek vagy a  gyógyszeriparban, vagy 
az élelmiszeriparban kerülhetnek felhasználásra. 
Ezenkívül a különféle műgyanták felhasználása 
nagy jelentőségű az egyes különleges formázási 
technológiák megoldásában vagy a preciziós önt
vények készítésekor.

A preciziós öntvények gyártásakor szintén 
műanyagokat használnak. Nem csupán a viasz 
terjedt el, amely a m inta készítésekor nyer fel- 
használást, hanem a különféle poliszilészter hid- 
rolizátumok is, melyek a formahomok kötésére 
használhatók. A poliszilészter hidrolizátumokkal 
kevert formázóanyagok gyorsan száradnak, mivel 
itt a száradást csak az alkohol elpárolgása jelenti, 
így ezek levegőn is gyorsan kötnek. A nagyobb 
formák elkészítésekor felhasználásuknak azonban 
határt szab a poliszilészter magas ára, valamint 
az a körülmény, hogy a poliszilészter hidrolizá- 
tumok csak viszonylag rövid ideig raktározhatok 
és általában csak 15 C° alatti hőmérsékleten tá 
rolhatók.

Az elmúlt években a  Varsói Öntő Intézet 
és a Krakkói Öntödei Kutató Intézet öntő szak
emberei vizsgálták és jóváhagyták a karbamid 
121 jelzésű műgyantának öntödében, kötőanyag
ként való felhasználását.

A „karbamid 121” -es műgyanta világos vagy 
halvány sárga színű, átlátszó, sűrűn folyó folyadék. 
Eajsúlya 20 C° hőmérsékleten 1,1— 1,2 g/cm3, 
viszkozitása 30—60 centipoise (Höpler viszkozi
méterrel mérve), formalinszagú. A karbam id 121-es 
jelzésű műgyanta vízben jól oldódik. Igen tartós 
kb. 1 évig is tárolható.

A „karbamid 121”-es műgyanta karbamid- 
nak formaldehiddel savas közegben történő kon
denzációja útján nyerhető. A „121” jelzést azért

Szerkesztői megjegyzés. A  do lgozat a  sze rző  á l ta l  a  
K ra k k ó i  Ö n tö d e i K u ta tó  In té z e tb e n  le f o ly ta to t t  v izs 
g á la to k  e re d m é n y e it ta r ta lm a z z a .  A  szerző  a  lek to ri 
v é le m é n y  a la p já n  k i lá tá s b a  helyezte, h o g y  a  h azai 
g y á r tm á n y ú  m ű g y a n tá k  h a s o n ló  ön tödei v iz s g á la tá t  el 
fo g ja  v ég e zn i és la p u n k  h a s á b ja in  közli.

É rk e z e t t  : 1959. I I .  18-án.

kapta, mert a kondenzáció után nyert végtermék
ben egy karbamid molekulára 2,1 formaldehid 
molekula jut.

A „karbamid 121”-es műgyanta magkötő
anyagként való felhasználhatósága öntészeti szem
pontból nem érdektelen. A következőkben ismer
tetem  az ezen a  téren végzett vizsgálatok ered 
ményeit.

A vizsgálatokhoz mosott kvarc homokot 
használtam, melynek szemcse-megoszlási diag- 
gramját az 1. ábrán tüntettem  fel.

1. ábra. Szemcse-megoszlási diagram

A keverék összeállításakor a gyakorlatban 
szokásos módszer szerint jártam el. A keverési 
idő a vizsgálat során 10 perc volt. Az elővizsgálatok 
során a keverési időt változtattam, rövidebb keve
rési idő mellett a  szilárdsági eredmények kisebb 
értéket m utattak Ez abból adódik, hogy a ho 
mokszemcsék kötőanyaggal való bevonására egy 
bizonyos idő szükséges, amely időtartamnál rövi
debb ideig való keverés a műgyanta egyenlőtlen 
eloszlását okozza és így a homokszemcsék egy 
része a kötésben nem vesz részt.

Az 1. kísérletnél a karbamid 121-es műgyan
t á t  egymagában használtam kötőanyagként kü 
lönböző mennyiségben. Az eredményeket a 2. és

2. ábra. Karbam id 121-es gyantával kevert maghomok 
nyers szilárdsága
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3. ábra. Karbamid 121-es gyantával kevert homok száraz 
szilárdsága

3. ábra mutatja. Egy-egy keverék összeállításakor 
4% vizet adagoltam. A száraz szilárdsági értékek 
megállapításakor a szárítás hőfoka 170 C° volt, 
a szárítás ideje 1 óra.

A vízmennyiség változtatás a nyers szilárd
ság értékeire gyakorolt hatást. Kevés és sok víz 
adagolása szilárdságcsökkenéshez vezetett. Ke 
vés víz adagolása nem biztosította a kötőanyag 
jó elkeveredését sem. A nyers szilárdsági érték vál
tozását a víz %-ának függvényében a 4. ábra mu
tatja.

4. ábra. N yers szilárdság változása a használt vízmennyiség 
függvényében

A magok szárításának hőmérsékletére, illetve 
a szárítás idejére vonatkozólag végzett vizsgálatok 
azt igazolták, hogy a rövid ideig tartó  és a nagyobb 
hőmérsékleten történő száradás egyaránt káros 
és szilárdság-csökkenéshez vezet. A túl gyors 
száradás nem biztosítja a fejlődő gázok eltávozá
sát, a külső kéreg jól kiszárad, a belső részek lágyak 
maradnak. Kismérvű túlszárítás előnyös, mert 
ezzel csökken az öntés alatt keletkező gázok 
mennyisége. A nagyobb hőmérsékleten történő 
száradás viszont az élek letörését, a sarkok lemor
zsolódását okozhatja. 350 C° szárítási hőmérsék
leten már a magok teljesen tönkre mennek és 
erősen morzsolódnak. A kötőanyagnak ez a tu 
lajdonsága egyébként a magok öntvényből való 
eltávolításakor jó, mert a magok eltávolítása 
nem okoz különlegesebb gondot az öntödének.

1. táblázat
Szárítási idő változása

S zárítá s
h őfoka

S zá r ítá s  ideje a  m a g o k  sú ly á tó l függően

1 kg
sú ly ig

5 k g  
sú ly ig

30 kg 
sú ly ig

50 kg  
sú ly ig

160 0° 60 perc 75 p erc 90 perc 120 perc
180 0° 45 perc 60 p erc 75 p erc 100 perc
200 C° 34 perc 50 perc 60 perc 90 perc

Az 1. táblázat a magok vagy formák szárí
tási idejét m utatja az alkalmazható szárítási hő
fokon. A táblázat adatai csak tájékoztató jel
legűek, mivel a szárítás ideje többek között a 
használt kemence típustól, a formák vagy magok 
alakjától és méreteitől is függ.

.í, ábra. Nyersszilárdság értéke 0,5%  karbamid 121-es 
m űgyanta adagolás mellett dextrin pótlással

6. ábra. N yers szilárdság értéke 1 % karbamid 121-es 
m űgyanta adagolás mellett dextrin pótlással

7. ábra. N yers szilárdság értéke 1,5%  karbamid 121-es 
m űgyanta adagolás mellett dextrin pótlással
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8. ábra. Nyers szilárdság értéke 0,5%  karbamid 
121-es m űgyanta adagolás mellett kem ényítő pótlással

9. ábra. Nyers szilárdság értéke 1%  karbamid 
121-es m űgyanta adagolás mellett keményítő pótlással

10. ábra. Nyers szilárdság értéke l,5°/0 karbamid 
121-es m űgyanta adagolás mellett kem ényítő pótlással

11. ábra. Nyers szilárdság értéke 2%  karbamid 
121-es m űgyanta adagolás mellett kem ényítő pótlással

12. ábra. N yers szilárdság értéke 0,5% karbam id 121-es 
m ügyanta-\-1,5%  keményítő adagolás mellett, az adagolt 

víz mennyiségének változtatásával

13. ábra. N yers szilárdság értéke 1% karbamid 121-es m ű 
gyanta^- 1 ,5%  keményítő adagolás mellett az adagolt 

agyagmennyiség függvényében

14. ábra. N yers szilárdság értéke 1,5%  kem ényítő A  6%  
agyag adagolása mellett a karbamid 121-es műgyanta 

adagolás függvényében

A nyers szilárdság növelésére a karbamid 
121-es műgyantával együtt dextrin is adagolható. 
Az így elérhető nyers szilárdságértékeket az
5—7. ábrák mutatják, a száraz szilárdság értékeit 
a 2—4. táblázatban foglaltam össze.

A karbamid 121-es műgyantával együtt 
keményítőt is adagoltam. Az így előállított homok
keverék nyers szilárdságának értékeit a  8—11. 
ábrák mutatják, a száraz szilárdság értékeit az 
5—8. táblázatban foglaltam össze.
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2. táblázat
Dextrin hatása a száraz szilárdságra

H o 
m ok

sú ly -
rész

K a r 
b am id
k ö tő 
a n y a g

%

D e x t 
r in
о//о

G á z á t 
eresztő
képes

ség
cm/perc

N y o m ó
szil.

g /c m 2

N yíró
szil.

g /cm 2

H ú z ó
szil.

g /c m 2

100 0,5 0 180 1,200 0,520
100 0,5 0,5 138 8,000* 6,290 6,360
100 0,5 1,0 135 8,000* 6,400* 9,300
100 0,5 1,5 132 8,000* 6,400* 13,000*
100 0,5 2,0 130 8,000* 6,400* 13,000*
100 0,5 2,5 120 8,000* 6,400*

*-gal je lz e tt  p ró b ák  n e m  tö r te k  el.

3. táblázat
Dextrin hatása a száraz szilárdságra

H o 
m ok
sú ly -
rész

K a r 
b am id

121
о //О'

D e x t 
r in ,
0 /
/о

G á z á t 
b o c sá tó

k é p es 
ség
cm /
p erc

N y o m ó
szil.

g /c m 2

H úzó
szil.

g /cm 2

N y író
szil.

g /c m 2

100 1 0 148 2,730 0,980 _
100 1 0,5 148 8,000 9,600 6,400*
100 1 1,0 137 8,000* 11,000 6,400*
100 1 1,5 140 8,000* 13,000* 6,400*
100 1 2,0 137 8,000* 13,000* 6,400*
100 1 2,5 120 8,000* 13,000* 6,400*

A *-gal je lz e tt  p ró b ák  n e m  tö r te k  el.

4. táblázat
Dextrin hatása a száraz szilárdságra

H o 
m ok
súly-
rész

K a r 
b am id

121
%

D e x t 
r in
о/
/о

G á z á t 
b o c sá tó
k é p es 

ség
cm /
perc

N y o m ó
szil.

g /c m 2

H úzó
szil.

g /cm 2

N y író
szil.

g /c m 2

100 1,5 0 150 7,860 2,610
100 1,5 0,5 133 8,000* 12,430 6,400*
100 1,5 1,0 130 8,000* 13,000* 6,400*
100 1,5 1,5 126 8,000* 13,000* 6,400*
100 1,5 2,0 126 8,000* 13,000* 6,400*
100 1,5 2,5 130 8,000* 13,000* 6,400*

A *-gal je lz e tt  p ró b ák  n e m  tö r te k  el.

5. táblázat
K em ényítő hatása a száraz szilárdságra

H o 
m ok
s ú ly 
rész

K a r 
b am id

121
0 //о

K e 
m é 

n y ítő
о/
/0

G á z á t 
b o csá tó

k é p es 
ség

cm /
perc

N y o m ó
szil.

g /c m 2

H úzó-
szil.

g /c m 2

N y író
szil.

g /c m

100 0,5 0 180 1,200 0,520
100 0,5 0,5 145 8,000* 7,310 6,400*
100 0,5 1,0 148 8,000* 10,500 6,400*
100 0,5 1,5 150 8,000* 12,700 6,400*
100 0,5 2,0 145 8,000* — 6,400*

6. táblázat

100 1,0 0 148 2,730 0,980
100 1,0 0,5 138 8,000* 10,920 6,400*
100 1,0 1,0 130 8,000* 14 000* 6,400*
100 1,0 1,5 122 8,000* 14 000* 6,400*
100 1,0 2,0 125 8,000* 12,600 6,400*

7. táblázat

H o 
m ok
sú ly 
rész

K a r 
b a m id

121
%

K e 
m é 

n y ítő
0/
/0

G á z á t 
b o c sá tó

k é p e s 
ség
c m /
p e rc

N yom ó
szil.

g /cm 2

H ú z ó 
szil.

g /c m 2

N yíró
szil.

g /cm 2

100 1,5 0 150 2,610
100 1,5 0,5 158 8,000* 13,000* 6,400*
100 1,5 1,0 128 8,000* 13,000* 6,400*
100 1,5 1,5 125 8,000* 13 000* 6,400*
100 1,5 2,0 120 8,000* 13,000*

8.

6,400*

táblázat

100 2,0 0 150 8,000* 4,850 4,800
100 2,0 0,5 150 8,000* 13,000* 6,400*
100 2,0 1,0 143 8,000* 13,000* 6,400*
100 2,0 1,5 140 8,000* 13,000* 6,400*
100 2>0 2,0 138 8,000* 13,000* 6,400*

A  *-gal je lö lt p ró b á k  nem  tö r te k  el.

Azonos mennyiségű karbamid 121-es mű
gyanta és keményítő adagolása mellett az adagolt 
vízmennyiség kisebb változtatása a nyers szilárdság 
értékeit befolyásolja, mint az a 12. ábrán látható.

A 13. ábra karbamid és agyag keverékéből 
készített homok nyers szilárdság értékeit mutatja. 
A szárított próbák szilárdsági értékei a 9. táblá 
zatban láthatók.

9. táblázat
Az agyag hatása a száraz szilárdságra

H o m o k
sú ly 
rész

K a r 
b a m id

121
о//о

D e x t 
r in
0 /
/о

A g y a g
t a r t .
0 //о

G á z á t 
b o c sá tó
képes

ség
cm/
perc

N yo-
m ó
szil.

g /c m 2

H ú zó
szil.

g /c m 2

N yíró
szil.

g /cm 2

100 1 1,5 0 122 8000 13 000 6400
100 1 1,5 3 105 8000 6 300 5400
100 1 1,5 6 110 8000 5 500 6400
100 1 1,5 9 110 8000 2 500 6400

H a azonos agyagtartalom mellett a karbamid 
121-es műgyanta mennyiségét növeljük, akkor 
mind a gázáteresztés, mind a nyers szilárdság 
csökken és a száraz szilárdság értéke is csak kis 
mértékben növekszik. A nyers szilárdság értékeit 
a 14. ábra mutatja. A száraz szilárdság értékeit 
pedig a 10. táblázatban foglaltam össze.

10. táblázat
A karbamid 121 hatása  a száraz szilárdságra

H o 
m o k
sú ly
rész

K a r 
b am id

121
о//о

D e x tr in
о//о

A gyag
ta r t .

о//0

G á z á t 
b o c s á tó

k ép esség

H úzó
szil.

g /c m 2

100 1,5 0 6 100 2750
100 1,5 0,5 6 95 2120
100 1,5 1,0 6 108 5500
100 1,5 1,5 6 90 6040
100 1,2 2,0 6 90 6500

Ebből látható, hogy karbamid 121-es mű
gyanta használatakor agyag adagolása nem elő
nyös, mert nem biztosít nagyobb szilárdsági érté
ket, a gázáteresztő képességet viszont rontja.

A diagramokban és táblázatokban feltüntetett 
szilárdsági értékekből következik, hogy a karba
mid 121-es műgyanta használható formák, magok 
készítéséhez kötőanyagként 1,5—2,5%-os meny- 
nyiségben. Bentonit vagy agyag hozzáadása árt.
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Fontos, hogy a használt homok víztartalma 
4%-ot ne haladja meg, mert nagyobb víztartalom 
rontja a kötőképességet. A homok agyagtartalma 
1% alatt legyen. Egyetlen hátránya erős formalin- 
szaga, mely ha az egészségre nem is káros, de a 
formakészítőre feltétlen kellemetlen. Ez azonban 
megfelelő ventillátorral a levegő gyors cserélésével 
kiküszöbölhető. Különösen fontos a szárító ke
mence jó levegőcseréje, mert a gázok nagyobb 
mennyiségben a szárításkor szabadulnak fel.

Összefoglalás
A karbamid 121-es műgyanta m int öntödei 

formázó- és magkötőanyag használhatóságát kí
sérleti eredmények támasztják alá. A karbamid

-------------4 ^ “

121-es műgyanta 1,5—-2,5%-ban használható for
mázó- és magkötőanyagként.

Fentemlítebt mennyiségben alkalmazza az 
elérhető szilárdsági értékek : nyomószilárdság : 
8—-10 kg/cmh Nyírószilárdság : 6,4 kg/cmh Haj- 
lítászilárdság : 30—50 kg/cmh Húzószilárdság :
8—-10 kg/cmh

A nyers szilárdság kis mérvű növelésére hasz
nálható dextrin vagy keményítő. Bentonit vagy 
agyag hozzáadása nem előnyös, mert rontja a  
karbamid 121-es műgyanta kötőképességét és így 
a szilárdsági értékeket is. Használható nagy súlyú 
öntvényekhez is, forma- és magkötőanyagként. 
Hátránya erős formalin szaga, amely azonban 
megfelelő szellőztetéssel kiküszöbölhető.

--------------
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Modern C astings

36. k öt. 5 . 1959. novem ber
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7. köt. 12 . sz. 1959. december
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m a ib a n .  238— 246. old . —  T im m in s, A . A . : A  k u p o ló - 
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Goffart, J .  : Ö ntödei p ro b lé m á k  a  k o rsz e rű  v íz 

tu rb in á k  sz e rk esz tésév e l k a p c so la tb a n .  99— 104. o ld . —  
M ai, A . : T á p fe je k  v ag y  levegőző ny ílások  ? 105. old .

Foundry
88. kö t. 1. sz. I960, ja n u á r
Miske, J . G. : A lu m ín iu m  k o k illa ö n tv é n y e k  a u to 

m a tik u s  g y á r tá s a .  66— 71. o ld . ■—  Sm ith, К . M . : 
H u llad ék v esz te ség ek  csö k k en tése  az  e ljárások  tö k é le te 
sítésével. 72— 77. old . —  Ruddle, R . W. : R ézö tvözet, 
ö n tv én y ek  tá p fe je i .  78— 83. old . —  Powell, G. FF. : 
A fú v a tó  t is z t í tá s  ú j fejlődése. 84 -87. old . —  A z ö n t 
v én y ek  sú ly á n a k  becslése a lu m ín iu m ö n tö d é b e n . 88—  
93. old.

88. kö t. 2. sz. 1960. feb ru ár
Chandley, G . D.— Flack, ü .  G. : Az u rá n iu m ö n té s  

g y ak o rla ta . 76— 79. old . —  Gillespie, J .  IF. : A fo rm á k  
és m agok v iz s g á la ta  c sö k k en th e ti a  tisz títá s i k ö lts é g e 

ke t. 80— 83. old . —  M iske, J . C. : A n y o m á so s  ö n tv én y ek  
g y á r tá sá n a k  ű j m egközelítése . 84-— 87. old . -— Carter,
S. F . : G y ak o rla ti ö t le te k  a  k u po ló  vezérlésével k ap c so 
la tb a n .  88— 95. old . —  Andrew s, R. S . L . : N éh án y  
tényező , am e ly e k e t fig y e lem b e  kell v e n n i a  héjm agok 
g y á r tá sa k o r .  96— 100. old . — White, R . W. : G öm b 
g ra f ito s  ö n tv é n y ek  beöm lőrendszere . 101 -107. old.

88. k ö t. 3. sz. 1960. m árc ius
Probst, W . G.— Scott, G. R. : Ö n tv é n y e k  öntése 

nem  g á z o s íto tt  v ízüveges fo rm á k b a n .  82— 85. old. 
Thomson, R . F . : Mi szü k ség es az  a lu m ín iu m  gépkocsi- 
ö n tv é n y ek  h a s z n á ltá n a k  n a g y o b b  e lte r je d ésé h ez  ? 86- 
89. old . —  E gy  n y o m á so s  ö n tö d e  b ő v íté se . 90— 91. 
old . —  White, R. IF . : G ö m b g ra f ito s  v a s ö n tv én y e k  táp - 
fejezése. 96— 102. old . —  H idegen k ö tő  hom okköven-- 
kek  g é p e s íte tt fe lh a szn á lá sa . 103— 107. old . — Zotos, ■/. . 
L eg ú jab b  fejlődés a  W a te rto w n  A rsen a l acé lgyártó  
g y ak o rla tá b a n .  108—-112. old .

F o u n d ry  T rade Jo u rn a l

108. k ö t. 2248. sz. 1960. ja n u á r  7.
Jones, R . A .— Kondié, V . : A fo rm a  töm örsége  és az 

ö n tö tt  ö tv ö z e te k  m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i .  3— 8. old. 
Gainsbury, P. E. : N em esfém ek  p rec íz ió s  öntése. II
19. old . '

108. k ö t. 2249. sz. 1960 ja n u á r  14.
Göbbels, P. : H o m o k z á rv á n y o k  v ék o n y fa lú  v a s 

ö n tv én y ek b en  és ezek h a tá s a  a  zo m án co zásra . 37— 
40. oki. —  Johnson, IV. H .— K ura, J . G. : H ib á tlan  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s a  A l-7 %  Mg ö tv ö z e tb ő l, t i 
l t .  old .

108. k ö t. 2250. sz. 1960. ja n u á r  21. .
Hudson, F .— M antle, E . C. : S z a b v á n y o s  k ö v ete l 

m ények  a z  ág y u fém  ö n tv é n y e k k e l szem b en . 69— 80. 
old .

108. k ö t, 2251. sz . 1960. ja n u á r  28.
Eastwood, D. H .— P itts , D. W. N .  : K u p o ló b an  o l 

v a s z to t t  ö n tö ttv a s  k é n te le n íté se  k a lc iu m k a rb id n a k  a 
fú v ó k ák o n  á t  v a ló  b e fú v a tá s á v a l .  99— 102. old. 
V asö n tv én y ek  a  v e g y ip a rb a n . — 103— 106. old .

108. k ö t. 2252. sz. I960, feb ru á r 4.
Fruser, D. S . C. : Ö n tö t t  acé lk erek ek  v a sú ti te h e r 

kocsikhoz . 131— 134. old .
108. k ö t. 2253. sz. 1960. feb ru á r I I .
Kayser, J .  F . : F eszü ltség  az é r in tk e z é s i felületen 

és a  h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  felü let i s im aság a . 161 
162. old . -—- F ém ek  v á k u u m k ez e lé se . 169. old .

108. k ö t. 2254. sz. 1960. feb ru á r  18 .
Churcher, T . C .—  Walters, C. A . : O x igéndusítás 

tógelykem encében . 191— 194. old . —  Lister, L. : 
Z o m áncozásra  h a s z n á lh a tó  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k . 2 0 1 — 
202. old .

1.08. kö t. 2255. sz. 1960. feb ru ár 25 .
Ö n tö d eg ép es ítés a  so k o ld a lú sá g  m egőrzésével. 22 I 

239. old . —  Welsh, N .  G . : F ém ek  edzése sz ik rá z ta tá ssa l. 
243— 244. old,

108. kö t. 2256. sz. 1960. m árc ius 3.
Welch, G. P .:  Ö ssz e te tt, S h aw -e ljá rá ssa l készült 

fo rm ák . 261— 263. old . —  M in ták  és m agszekrények  
m ó d o sítása . 265— 266. old .

108. k ö t. 2257. sz . 1960. m árc ius 10.
D él-A fr ik a  le g ú ja b b  a c é lö n tö d é je . 291— 299. old.
108. k ö t. 2258. sz. I960 , m árc ius 17.
Ross, A . : E sz te rg a p a d  37 to n n á s  a la p já n a k  ön 

tése. 325— 328. old . —  Sarkar, A . D . : G áz az  ágyú- 
fém ben . 329— 330. old .

108. k ö t. 2259. sz. I9 6 0 , m árcius 24.
Ekelorp, S .— K a llin g , Во. : K ö rh a g y ó a n  forgó ü s t . 

355— 361. o ld .
108. k ö l. 2260. sz . 1960. m árc ius 31.
Shirley, A . M . ; L e v e g ő n  k ö tő  m a g o k  n ag y m ére tű  

á lta lá n o s  g épészeti és eg y e d i ö n tv é n y e k h e z . 387—  
393. old .

108. k ö t. 2261. sz . 1960. április  7.
Ü j te m p erö n tö d e . 419— 426. old . —  Park, J . R . : 

Z o m án co zo tt ö n tö ttv a s . 427— 429. old . —  Walker, N . : 
T a p a sz ta la to k  p rec íziós ö n tésse l. 431— 436. old .
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108. köt. 2262. sz . 1960. április 14.
P erry, E. R. : P la t in a - p la t in a r ó d iu m  hőelem ek 

ö n tö d e i h ő m é rsék le tm érésh ez . 457— 461. old .
108. köt. 2263. sz. 1060. április 2 1 .
R iley , A . P. : N ag y  a c é lö n tv é n y e k  b eö m lő i és t á p 

fe je i. 4 8 7 — 491. old . —  E g észség v éd elem  és  m u n k a v é 
d e lem  v asö n té sk o r . 493:—497. old.

108. köt. 2264. sz. 1060. április 28 .
Everest, A . B. : N i-R e s is t a u s te n i te s  ö n tö ttv a sa k  

g ö m b g ra f i to s  típ u sa i. 515-—522. old . —  E gészségvé 
d e lem  c s  m u n k av éd e lem  v a s ö n té sk o r .  528— 5110. old.

(liesserei

47. köt. I. sz. 1060. január 14.
Wludawer, R. : A o é lö n tv én y ek  tü ly u k a eso sság a . 

1— 7. o ld . —  Preiling, D. : Jo h b  m ó d sz e re k  a  form ázó 
é s  m a g k é sz ítő  an y ag o k  k ö ltség e in ek  m e g á lla p ítá sá ra , 
s z á m í tá s á ra  és k a lk u lá c ió já ra . 7— 11. o ld . —  Kahl- 
baum , G. : Ö n tő u tá n p ó tlá s , a z  ö n tő ip a r  eg y ik  lé tk é r 
d ése . 12— 14. old. —  M enden, A . : C sa p o k  fa m in tá k 
hoz, m ag szek rén y ek h ez  és k o k illák h o z . 14— 16. old. ■— 
Richter, F . : V ák u u m ö n tő g ép  a lu m ín iu m - és c in k 
ö tv ö z e te k h e z . 16. old . Riege, W. : Ö n tö d e i any ag m o z 
g a tá s .  17. old .

47. köt. 2. sz. 1060. január 28.
N eum ann , F .—  Schenck, H .— Patterson, If. : A 

v a s k ís é rő k  h a tá s a  a  k a rb o n  o ld h a tó sá g á ra , a k tiv itá s á ra  
é s  t e l í te t t s é g i  fok ára  a z  ö n tö t tv a s b a n . 25— 32. old . 
K lein , U . : A  S h aw -e ljá rás. 33— 37. o ld . —  Obergeth- 
m a n n , A .  : H o g y an  le h e t a z  ö n tö d e i fe ljeg y zések  re n d 
s z e ré t  a  gazdaságos és h a tá r id ő n e k  m eg fe le lő  g y ártá s  
é rd e k é b e n  fe lá llítan i. 37— 39. old . —  S tich , H. : E rősen 
ö tv ö z ö t t  acé lok  és ö tv ö z e te k  p ö rg ető  ö n té se . 40— 41. 
old . —  Fabel, E. : S aválló  ö n tv é n y  1 6 % -o s  ferroszili- 
c iu m b ó l .  41— 42. old . ■—  Kröm ker, O. : M in tá k  és m ag 
s z e k ré n y e k  g y á r tá sa  m ű g y a n tá b ó l. 42— 43. old .

47. köt. 3. sz. 1960. február 1 L.
H ofm ann, F . : V izsg á la ti e l já rá s  a z  ö n tö d e i h o m o 

ko k  f a jla g o s  felü le tének , s z e m c se fo rm á já n a k  és szem cse 
ö ssz e té te lé n e k  m e g h a tá ro z á sá ra .  49— 56. old . —  Völ
ttel, A . : U j v iz sg á la ti e re d m én y e k  a  s a m o ttn a k  és 
k v a rc h o m o k n a k  acé lö n té sk o r v a ló  v ise lk ed ésérő l. 56—  
62. o l d . — Eder, Th.: Ö n tö d e i h o m o k o k  előkész ítése  és 
o s z tá ly o z á s a  iszapolási e l já rá s sa l .  62— 68. old . — Pers- 
son, O. : T a p a sz ta la to k  a  h o m o k  lé g á ra m b a n  való  
s z á ll í tá s á v a l .  68— 70. old . -—  Königer A .  : C entrifugál- 
ö n té s h e z  h a s z n á lt  k o k illák  v ise lk e d ésé rő l. 70— 74. old. — 
K u c h a rlik , L . : A g ö m b g ra f ito s  ö n tö t tv a s  hegesztéséről. 
75— 76. old .

47. k öt. 4. sz. 1960. február 25.
T ren d d é , Ch. : B eö m lő ren d szerek  m in d e n fé le  önt - 

v é n y e k h e z . 81— 94. old . —— Bierwirth, tí. : Ö n tö ttv a s 
a n y a g o k  ro n cso lásinen tes m in ő ség e llen ő rzése  az  u l t r a 
h a n g c s il la p ítá s  m e g h a tá ro z á sa  ú t já n .  9 4 — 98. old.

47 . k öt. 5. sz. i9 6 0 , m árcius 10.
Patterson, If.-—D öpp, R . :■ Ö n tö t t  v asan y ag o k  

fe lü le t i  edzése . 105— 112. o l d . — Ziegler R .— Gerstnner, 
R .:  A z  u ltra h a n g -e ljá rá s  k é re g ö n tv é n y e k  v izsg ála táh o z . 
112— 117. old . —  Königer, A . : A sz iv ac so ssá g  m in t az 
ö n tö t tv a s  közönséges k o rró z ió já n a k  k ü lö n le g e s  esete . 
117— 120. old . -— Brand, H . : Az ö n tö t t v a s  és az acél 
o l tá s a  v ib rá lá ssa l a  d e rm e d és  a la t t .  121. o ld . —- Enqler,
E . : K iv á lá so k  fo ly ék o n y  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n .
121— 122. old .

47 . köt. 6. sz. 1960. m árcius 24.
P atterson, I f .— N eum ann, F. : A  kokszm inőség  

h a t á s a  a  k u p o ló b a n  v é g z e tt  o lv a sz tá s ra . 131— 136. old. 
S tockkam p, К . : A k én  v ise lk ed ése  a  k u p o ló b a n .  137—  
I 44. o ld . —  Roesch, K .— H uber, H . : V ízh ű té se s  forró- 
sz e le s  k u p o ló n  v ég ze tt h ő te c h n ik a i v iz sg á la to k ; 145—  
148. o ld . —  Weinberg, H . : A sú ly m é ré s  je len tősége  és 
le h e tő s é g e  a  k upo ló  ü zem éb en . 148— 154. o ld . —  Weber, 
E . : H id eg sze les  k u p o ló k  p o r ta la n í tá s a .  155— 157. old. 
—  B üchen , W. : F o ly a m a to s  ö n tő  g ép . 160. old. —  
W eis, W . : V ékonyfalú  k ö n n y ű fé m ö n tv é n y . 160—  
161. old .

(ïiesserei-Praxis
I960. 1. sz . január 10.
Königer, A .  : A  v a s -k a rb o n  ö tv ö z e te k  s z a k ító 

sz ilá rd ság áró l. 2— 5. old . —  Schweiger, I .  : F asz é n  
v éd ő ré teg e k  ré z ö tv ö ze tek e n . 6— 8. old . — R ein inger, H. : 
A  h o m o k b a  ö n tö t t  ö n tv é n y ek n e k  a  fe lü le tk e z lé s t 
z a v a ró  h ib á i és m egelőzésük . 8— 10. old .

1960. 2. sz . január 25.
Haensch, H . : Az ö n tö ttv a s  p o ro z itá sá n a k  e lk e rü 

lése. 21— 24. old . -— H ohm ann, E . .4. : P o r ta la n í tá s  az 
ö n tö d é b en . 25— 27. old . —  B ro n zö n tv én y e k  sz ív ó d ási 
ü re g e i e llen i in tézk ed ések . 28— 32. old .

1960. 3. sz . február 10.
Reininger, H . : 3—L5 to n n a  sú ly ú  n ég y z e tsze lv én y ű  

T h o m as-acé l tü s k ö k  k o k illá in a k  g y á r tá sa .  41— 44. old. 
—  H errmann, A .  : H őálló  ö n tö ttv a s . 45. old . —  A  va- 
n á d iu m  és a  t i t á n  h a tá s a  az  ö n tö ttv a s ra . 48— 49. old.

1960. 4. sz . február 25.
Fromhagen, A . : Ű t a  k é ta lk o tó s  v a s -k a rb o n  

ren d szerh ez . 57— 61. old . —  Anders, H. : O lv asz tá s i 
a d a lé k a n y a g o k  a z  ö n tö d éb en . 62— 65. old. —  Paschke,
F. : In té z k e d é se k  az acé lö n tv én y ek  m e leg repedésének  
elk erü lésére . 65— 66. old.

1960. 5. sz . március 10.
Reininger, H . : A  sa lak h o m o k  g y á r tá sa , e lő k ész í 

té se  és fe lh a sz n á lá sa  fo rm ázó- és t is z tí tó h o m o k n a k .  
75— 83. old . -—  H ohm ann, A . : A k o rsze rű  fo rm á z ó  és 
m ag k ész ítő  g ép e k  fe jlődési fo k a . 84— 85. o ld .— Paschke, 
F. : B a le se tv é d e lem  az ö n tő ü s tö k  k ezelésekor . 85'—- 
86. old .

I960. 6. sz . március 25.
Reininger, TI. : Ö n tö d ék  szellőzte tése. 91— -99. old .
1960. 7. sz . április 10.
H ohm ann, A . : P é ld a  a  szá llítá sésszerű sítésre . 

111-— 113. old . — Reininger, H . : B e n to n ito k  m in t  f o rm a 
t s  m a g k ö tő a n y a g o k .  113— 121. old . —  Tanner, J . : 
G é p e s íte tt  h o m o k e lő k ész íté s . 122— 123. old .

1960. 8. sz . április 25.
Reininger, H . : Ó cskavas az  ö n tö t t  v a s g y á r  tá sh o /7  

131— 139. old . —  Herrmann, A.. : H ő m érsé k le tek  m é 
rése , e llenőrzése , i r á n y ítá s a  és szab á ly o zása . 140—  
141. old . —  Schulenburg, A . : Ö ntödei gép esítés. 142—  
144, old . -—  Schm idt, I f .— P hilipp , I f .  : V ízü v eg  az 
ö n té s te c h n o ló g iá b a n .  144 —145. old .

(íiessereitechnik

6. köt. 1 . sz . I960, január
Pfeiffer,  H.  : I rá n y e lv e k  ö n tő ip a ru n k  1959— 1965. 

é v e k  k ö z ö tti  fe jlesz téséh ez . 1— 5. old . —  J ander, E . : 
K ö n n y ű fé m  k o k illa ö n tv é n y e k  ésszerű  g y á r tá s a . 6— 10. 
old . —  Dubielzig, F . : A k ih o z a ta l növelése a z  acé l 
ö n tő d é b e n  fe rd é n  e lh e ly e ze tt fo rm á k b a  v a ló  ön téssel. 
12— 15. old . —  Lehmann, H . : K ü lö n b ö ző  a n y a g -e  a 
fe k e te  és a  fe h é r  te m p e rö n tv ó n y  Î 19— 20. old . —  
Gerstmann, O. : A  CÓ2-eljá rásh o z  h a sz n á la to s  h o m o k o k  
és h a tá s u k  a  fo rm ázó h o m o k  tu la jd o n sá g a ira .  22— 25. 
old .

6. köt. 2. sz . I960 , február
Thiel, H .— M udra, G. : A z 1960. év i lip cse i ta v asz i 

v á s á r  —  a  fo rm á zó - és ö n tő g é p g y á rtá s  m ű sz a k i fe jlő d é 
sén ek  b iz o n y íté k a . 33— 39. Old. —  Begandt, R . : A  V E B  
L eipziger E isen - u n d  S tah lw e rk e  ú j g y á r tm á n y a i ,  fe j 
le sz tése i és b e v á l t  g y á r tm á n y a i az  ön tödei g ép e k  te ré n . 
40— 42. old .

6. köt. 3 . sz . 1960. m árcius
Werner, F . : A z ö n tö d e i tech n o ló g ia  fe la d a ta i .  

65— 70. old . —  Schiebold, E .— Becker, E . : Ö n tv é n y e k 
rő l  k é s z íte tt  rö n tg e n -  és g am m a-fü m fe lv é te le k  é r té k e 
lése és m eg íté lése . 74— 76. —  H anitzsch, J . : A  m ag lö v és  
te c h n o ló g iá ja . 76— 78. old . —  N aum ann, F . : A z ö n tő 
i p a r  sp e c ia liz á lá sa  M oszkvában . 78— 81. old . —  Eger, 
i f . — Bohn, I f .  : A  g ázá tb o csá tó k ép esség i e g y ü t th a tó .  
81. old . —  Göschel, i f .  ; E g y  sa já tság o s  se le jto k . 84—  
86. old . —  Gerstmann, O. : S z in te tik u s  fo rm ázó h o m o k o k  
sz ü rk e ö n tö d é k  sz á m á ra . 86— 88. old .
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LOGO. 1. sz. január
Teterin, E . V. : Ö n tö d ék  sp ec ia lizá lá sa  sorozatos 

p rec íziós ön tésre . 2— 3. old . —  Abram szon, I .  D. : 
K erám iam a g o k  g y á r tá s te c h n o ló g iá ja  v ia szk io lv asz tá -  
sos p rec íz ió s  ön téshez . 4— 7. o ld . '—  Vascsenko, К . I .—• 
Firsztov, A . N . stb. : Ö n tö ttv a s  lúgálló  ö n tö t t  k a t la 
nokhoz . 7— 10. old . —— Timofeev, V. Q. : Ü vegsz ige te 
lésű, m ik ro k e re sz tm e ts z e tű  ö n tö ttv a s  h u z a l  fo ly a m a 
tos g y á r tá s a .  10— 12. old . —  Guszev, V. V. : Vas- és 
ac é lö n tv é n y e k  g y á r tá s a  szénd iox id  h a s z n á la ta  nélkü l, 
v ízüveggel k eze lt fo rm ázó k ev erék ek k el. 14— 15. old . —  
Fuklev, V. A . : N ag y  k u p o ló k em en cék  gazd aság o s 
k e re sz tm e tsz e te .  15— lö .  old . —  K rüm ov, V. V .—- 
NikoV szkaja, E . M . stb. : C irk o n t ta r ta lm a z ó  ö n tésze ti 
m a g n éz iu m ö tv ö z e te k  g y á r tá s a . 23— 25. old . —  Jacenko, 
A . I. : T em p erö n tv én y  a lap a n y ag o k  k é m ia i  h e te ro 
g en itá sa . 30— 32. old . —  M alinocska, Ja . N . : Foszfor- 
szeg regációk  és a  fo sz fid e u tek tik u m  k ia la k u lá s a  ö n tö t t 
v asb a n . 32— 33. old . —• Baranov, A . A .— B u n in , K . P . : 
Az ö n tö t tv a s  és a  g ra f it  os acél d u z z a d á sá n a k  m e ch a 
n izm u sa . 33— 35. old . ■—  Reutov, N . N . : A cé l cen tri- 
fu g á lö n tv é n y e k  k ém ia i h e te ro g en itá sa . 35— 36. old . —  
Popov, A .  D. : Ö n tv én y fe lü le tek  tis z tí tá sa .  36— 37. old .

1360 . 2. sz. február
Ivanov, D. P . : „A z  ö n té sze t k o m p le x  gépesítése 

és a u to m a tiz á lá s a ” tá rg y á b a n  t a r t o t t  összszövetség i 
tu d o m á n y o s  m ű szak i é rtek ez le t. 1. old . —  Nehendzi, 
Ju . A .— Bogdanov, M . T . : M ódszer p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  
m e c h a n ik a i v iz sg á la tá ra  szolgáló p ró b a te s te k  ön tésére. 
2— 6. old . —  Jukalov, I .  N . : Ö n tv én y ek  k o rró z ió á lló  
v as-n ik k e l-m o lib d én  ö tv ö zetek b ő l. 9— 10. o ld . —  F ilip 
pov, I .  I .  : Az M L-7-1 típ u s ú  ö tvözet fe lh a sz n á lá sá n a k  
b evezetése  a  m o to rg y á rtá sb a .  10— 13. old . —  Zaszlav- 
szkij, M . L . : N yom ásos ö n tö d ék  és ö n tö d e rész leg ek  
á tté ré s e  a  fo ly am ato s  g y á r tá s ra .  16— 20. old . ■— Kosz- 
tomarov, I .  F .— M oszjak, A . A .— D linikov, F . I .  : F é l 
a u to m a ta  v illan y m o to rfo rg ó részek  szerelésére  és n y o 
m ásos ö n tésére . 20— 22. old . —  Przsibül, I .  : R en d e lle 
nes je len ség -e  a  g ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s  z su g o ro d ása  V 
22— 26 . old . -— U il’jam sz, D. Sz. : F o rm á zó k e v erék e k  
kö tési m ech an izm u sa . 26— 27. old . —  Vascsenko, K. 
I .— Golovan, N .  A . : A  sz ilíc ium  h a tá s a  a  m a g n éz iu m  
d if fú z ió já ra  ö n tö ttv a s b a n . 27— 28. old . —  K rista l, M . 
A .— R ikm an , E. P .— Zsukov, A . A . : A sz ilíc iu m  és a  
m a g n éz iu m  k r is tá ly o n  b e lü li d ú su lá sa  g ö m b g ra fito s  
ö n tö ttv a s b a n . 28— 31. old . —  Szosznenko, M . N . : 
G ra f i tk o k illá k b a  v a ló  ö n té s  előírásai. 34— 36. old . —  
Sko l’nikov, E . M .— Bondarenko, L . G. stb. : Ö n tö ttv a s  
m ó d o sítá sa  cé riu m ö tv ö ze tek k e l. 36— 38. old .

I960 . 3. sz. m árcius
N ehendzi, Ju . A .— Butalov, L . V. : G y en g é n  ö tv ö 

zö tt t i t á n  ö n té sze ti tu la jd o n sá g a i .  2— 4. old . —  Szoko- 
lov, N .  A .  : N ag y m é re tű  acél k o k illa ö n tv é n y e k  g y á r 
tá sa . 4— 6. old . -—- Petricsenko, A . N . : A z ö n tv é n y b e n  
k épződő  repedések  je llege. 7— 9. old . —  Gorskov, A . 
A . -Lüszenko, A . F . : A z ö n té si r á h a g y á s  és a  reve 
e le k tro k é m ia i e ltá v o lítá sa  ö n tvényekrő l. 9— 10. old . —  
Kszenofontov, V. A .— Gordon, G. I .  : A lu m in iu m o x id  - 
réteg  k épződésének  m egelőzése a lu m ín iu m b ro n z o k o n . 
10— 11. old . -— Kaganovics, Ju . J a .— R ogalin, A . O. : 
H om okok  sz á r ítá sa  és h ű té se  flu id iz á lt ré te g b e n . 12—
14. old . —  Szbrodov, M . E. : K iverő  rácso k  szerk esz tése  
és sz á m ítá sa . 14— 16. old . -— Subin, N .  A . : A nyom ásos 
ö n tés  e lm é le ti p ro b lém ái. 17— 18. old . —  Zsukov, A . 
A. : A z ö n tö ttv a s  a lk o tó in a k  h a tá sa  a  g ra fito so d ási 
h a jla m ra .  24— 26. old .

Modern Castings
37 . köt. 1. sz. 1960. január
T urnbull, G. К .— Merchant, H. D .—  Wallace, J .

F. : S z ü rk e v a s  ö n tv é n y ek  tá p lá lá s i tá v o lsá g a . 1— 6. old. 
— Lagow ski, В .— Pollard, W . A . : Z á rv á n y o k  azo n o 
s ítá sa  m a g n éz iu m ö tv ö z e t ö n tv én y ek b en . 7— 12. old . — 
W illiam s, D. N.-— Kohn, M . L. s tb .: K o rró z ió s  k if á ra 
dás k é t  m elegen  a l a k í to t t  k o k illaacé lb an . 19— 25. old. 
M iha lisin , J . A .— Schelleny, R. D. : M ik ro szerk eze ti 
v á lto z á so k  egy n ik k e l-k ró m  ö tvözésű  fe h é r  ö n tö ttv a s  
200°-on v a ló  te m p e rá lá sa k o r .  32— 35. o ld . —  Spear,

R .  E . — G a rd n er , G . R .  : A lu m ín iu m  ö n té sze ti ö tv ö z e te k  
m eg sz ilá rd u lása . 36— 44. old . —  S e a to n , T .  W . : A 
h om ok  tö m ö rsé g én e k  és szem csem éret-e loszlásá im k  
h a tá s a  a  fizikai tu la jd o n sá g o k ra .  45— 48. old.

37. köt. 2. sz . I960, február
Whitemore, D . H .— Ingerson, Q. F . : A fo rm á z ó 

h o m o k  lá tszó lag o s h ő vezetőképessége n agy  hőm é r s t  1; 
le tek e n . 49— 57. o ld . —  Behring, J . A .— Heine, R . W . : 
H é jfo rm á b a  ö n tö t t  ö n tv én y ek  fe lü le t i  h ibá i. 58 -6 6 .  
old . —  Elm an, I .  В .— Schelleng, R . D. : Ö n tö tt n ik k e l-  
m a n g á n  acél ü tő m u n k á ja .  67— 70. old . —  Keller, J . 
I).— Arent, N . R . : A  fém  ö n tö t tv a s  k o k illák b an  v a ló  
m e g sz ilá rd u lá sán a k  m érése, ille tv e  szám ítása . 7 1 —  
80. old .

37. köt. 3. sz . 1960. március
W illiams, D . N .— Roberts, J .  W.— Jajjee, R. I . : 

D iszperziók  k ép z ő d ése  fo lyékony  ré z b e n  m e c h a n ik a i 
k ev e rés  k ö v e tk e z té b e n . 81— 85. old . —  Heine, R . W .— 
K in g , E . H .— Schum acher, J . S. : F o rm ázó h o m o k  e l le n 
ő rzése a  n y ers n y o m ó - és n y író sz ilá rd sá g  v iz sg á la 
tá v a l .  86— 88. old . —  Reiss, J . L . — K ron, E . O. : Ö n té s  
re n d k ív ü l n ag y  n y o m á ssa l . 89— 96. old . —  Gronvold, 
W. : K ivá ló  m in ő sé g ű  m a g n éz iu m ö n tv én y ek  tu la jd o n 

s á g a in a k  m e g h a tá ro z á s a  rövid  id e ig  t a r t ó  nagy  h ő m é r 
sé k le te n  v ég z e tt v iz s g á la tta l .  97— 106. old . —  W il 
liam s, D . C. : A ta la jm e c h a n ik a  v á lo g a to t t  a lap e lv e i a  
h o m o k v iz sg á la tra , fo rm á k ra  és m a g o k ra  v isz o n y ítv a . 
107— 111. —  G oldspiel, S .— Chrzan, E . IF.— Foster. 
M . L. : H é jfo rm á z o tt p ró b a te s te k  ö n té sz e ti b ro n z ö tv ö 
ze tek h ez . 112—-125. old . —• De S y , A . : Szürke ö n t ö t t 
v a s  C harpy-féle ü tő v iz s g á la ta  és ü tő m u n k á ja . 120 
131. old . —  Van V lack, L . H .—  F linn , R . A .— C olligan,
G. A . : A lu m ín iu m m a l d ezo x id á lt a c é lö n tv én y e k b en  
levő nem fém es m a k ro z á rv á n v o k  o k a i .  132— 135. old . — 
Van Vlack, L . H .— F lin n , R . A . : R e ak c ió k  a  tű z á lló -  
a n y a g o k  és az a lu m ín iu m o t ta r ta lm a z ó  fo lyékony  acé l 
k ö z ö tt. 136— 144. old .

В. С. I . R. A. J ou rn a l of Research and Developm ent
8. köt. 3. s z . I 9 6 0 , május
Evans, E . R . : A z ólom  k á ro s  h a tá s a i s z ü rk e v a s  

ö n tv én y ek b en . 340— 342. old . —- Shaw , F. M . : F o rró -  
és h idegszeles k u p o ló k  szikra- és p o rfo g ó in ak  g a z d a 
ságossága . 343-— 350. old . —  Clarke, W . E. : N é h á n y  
v iz sg á la t ip a ri fo to e lek tro m o s t i t r á ló n .  351— 359. 
Rooney, R. C. : Ó lo m  ö n tö ttv a s b a n  v a ló  m eg h a tá ro z ás i 
m ódszereinek  á t te k in té s e .  360— 376. —  Berry, J .  D .—  
Greenhill, J . M .— Nicholas, K . E . L . : A  csíraképződési 
e lm éle t g y ak o rla ti fe lh aszn á lá sa  p o ro z itá s  n é lkü li v a s -  
ö n tv é n y e k  g y á r tá s á b a n . 377— 392. —  M cIntyre, J . B . : 
Ö n tv é n y e k  te rv e z é se . 393— 397. old . —  Moore, C. T . : 
H ib á tla n  te m p e rv a s  p ró b a te s te k  g y á r tá s a . 398— 400. 
old . —  Gilbert, G. N . J . : G ö m b g ra f ito s  ö n tö ttv a s a k  
k ép lékenységének  m e g h a tá ro z á sa  ü tő v iz sg á la tta l, 401 
421. old . —  Towers, J . A .  : P e rlite s  g ö m b g ra f ito s  ö n t ö t t 
v as  k ú szási tu la jd o n s á g a i  öntés u tá n i  á lla p o tb a n  40 0  
C°-on . 422— 424. o ld . -—  H ig g in s ,  R . I .  : A  levegőben  
szálló  po r k o n c e n trá c ió já n a k  m é rése  v a sö n tö d ék b e n  
H ex h le t-fé le  p o rm é rő v e l. 425-—436. old .

British Foundrym an
53. köt. 5. sz . 1960. május
E llio tt ,  E . : A lu m ín iu m ö tv ö z e lb ő l ö n tö tt h a jó -  

o ld a lab lak o k . 215 — 220. old . —  M o r r o g h , H . : A z  
ö n tö t tv a s  m e g sz ilá rd u lá sa  és a  k é re g p ró b a te s te k  e r e d 
m én y e in ek  é rte lm ezése . 221— 242. old . —  G a r tla n d , M . 
W. : N ag y  v e g y ip a r i  ö n tv é n y  ag y ag fo rm ázása . 2 4 2 -  
244. old . —  M c D o w e l l ,  H . : K áb e ld o b  g yártási m ó d 
szere  g u m ip e rse ly t h aszn á lv a  a  m in ta  egy rész éh e z . 
245— 247. old.

Fonderie
171. sz. 1960. április
L o is o n , R . — S o u r b r ie r ,  L .— D e c r u p , M . : A  k o k sz  

d a ra b n a g y sá g á n a k  és m inőségének  h a tá s a  a k u p o ló  
m ű k ö d ésére . J21— 134. old . —  T r e n c k lé ,  G h. : M in d e n 
féle a la k ú  és n a g y s á g ú , m inden féle fé m b ő l és ö tv ö z e tb ő l, 
m in d en fé le  h o m o k b a  ö n tö tt  ö n tv é n y e k  b eö m lő ren d  
sz ere in e k  m e g h a tá ro z á sa .  135-—156. o ld . —  S á rg a ré z 
ö n tv é n y e k  h ib á i és ezek n ek  okai. 167— 158. old.



264 öntöde 1960. 11. sz. Öntödei folyóiratfigyelö

172. sz . 11)60. május
Decrop, M . : E le k tro m o s  o lvasztás fo rm a ö n tö d é 

ben. 175— 188. old. —  J a u m a in , M .— A ym a rd , J .  P. : 
H áló za ti frek v en c iás té g e ly e s  indukciós k e m e n c e  h asz 
n á la ta  v as- és acélön tődében . 189— 200. old . —  H őele 
m es h ő fo k m é rő  m űszerek p o n to sság a . 204— 200. old . —  
•Megjegyzések az ö n tö ttv a s  b e m á rtó  p íro m é t e r r e  1 való 
hőm érsék le tm érésrő l. 206— 209. old.

Fonderie Belge
110. k ö t. 5. sz. 1900. m ájus
H albart, G. : Az ö n tö d e i te rm elék en y ség  kérdése. 

K58— 140. old . —  Castells, . / .  ; A p H -é r té k  m in t az 
ö n tö d e i ho m o k v izsg á la t új tén y ező je . 141— 140. old . —  
Mai,  A .  : K özönséges ö n tö t tv a s a k  k é rg e sed é s i és 
s z a k itó p ró b a te s t je . 149 -150 . old . —  G y a k o r la t i  szem 
p o n tok  a  C 0 2-form ázáshoz . 151 — 152. o ld .

G iesserei-Praxis
I960. 9 . sz. május 10.
Reinine/er, H. : S zín k ép elem zés az ö n tö d é b e n . 155 

159. old .

I9 6 0 .  10. sz. m á ju s  2 5 .
R ininger, H. : Ó csk av as  az ö n tö ttv a s g v á r tá s b a n . 

171— 1 7 9 .'o ld .

G iessereiteehu ik
6. k ö t .  4. sz. 1960 á p r i l i s
Kiel, К . : Az ö n té sze t a  sz ab v á n y o sítá s i k iá l l í tá 

son . 97— 102. old. —  K rause, H. : I rá n y v o n a la k  az 
ön tö d e i berendezések  fe jlesz téséh ez . 102— 105. old . —  
Schnitz, IV. : Indukciós o lv a s z tá s  —  in d u k c ió s  fü rd ő 
keverés. 106— 107. old. — Keile, F . : N agy  v e z e tő k é p e s 
ség ű  ré z ö n tv é n y . 110— 1 11. old . —  M üller, H . : Id ő n o r 
m á k  a  N é m e t D em o k ra tik u s  K ö z tá rsaság  ö n tö d é ib en . 
I l i  — 112. oki. — Rosenberger, H .:  T a lá lm á n y i és ú jí 
tá s i ü g y ek  az  állam i ö n tö d é k b e n . 112— 115. old . —  
Dahle, A . : V astag falú  ö n tv é n y e k  g azd aság o s g y á r tá sa  
a lu m ín iu m ö tv ö ze tek b ő l. 115— 116. old. —- Scholz, К . : 
A  te lje s ítm én y b érezés  je len tő ség e  az  ö n tö d e i  selejt 
s z e m p o n tjá b ó l .  116— 118. old .

6. k öt. 5. sz. 1960. m áju s
TMerne, . / .  : H é jfo rm á b a  ö n tö tt  lá g y a c é lö n ty é n y e k  

h ibá i. 1. rész. 133— 137. o ld . —  Neither, К . : А  C 0 2- 
ad ag o ló k észü lék . 140— 141. old . —  Friedei, W . : K ü lö n 
leges in té z k e d é se k  k u p o ló b a n  való  o lv a sz tá sk o r . 143—  
145. old . —  Az „O rig ina l P o lá k ” új c se h sz lo v á k  h id 
r a u lik u s  n y o m áso s ön tőgép . 145— 147. old . -— Fischer, 
К . : A p o litech n ik a i o k ta tá s  az. új szocia lis ta  isk o láb an . 
147— 148. old . —  Qerstmann, O. : A 0 0 2-e ljá rá s  —  a d a 
goló b e ren d ezések  és m ag lö v és . 149— 151. o ld .

I.itejiioe Proizvortsztvo
1960. 4 . sz. április
T um anszk ij, A . L .— Kalaenikova, A . -Ja. : A  Szov 

je tu n ió  b e n to n it  agyagai. 1— 3. old. —  Kontoren), В. 
M .— K u n in a , N . S í. : B o r ra l  és t i t á n n a l  ö tv ö z ö tt 
k o p ásá lló  fe h é r  ö n tö ttv a s a k . 3— 4. old. —  Tkacsev, 
К . I .  : T á p lá ló  rendszer fü g g ő leg es  táp fe jje l . 6— 7. old . 
—  Ivanov, V. I. : F e r ro a lu m in iu in  e x o te rm  v e g y ü le te k  
h a s z n á la ta . 5—-6. old. —  Szvjatkin, B. K . : H o m o k 
fo rm á k  a u to m a tik u s  v ib ro -s a jto lá sa  n ag y  n y o m á ssa l . 
8— 10. old . —  Sagalov, J u .  V. : M agjelek m ére tezése . 
10— 11. old . —  Balinszkij, V. R . : A fú v ó szé l n ed v essé 
gének  h a t á s a  a  te m p e rv a s g v á r tá s  fo ly a m a tá ra .  11 — 12. 
old . —  Zolotuhin, N . I .  : Ay. oxigén k u p o ló b a  v a ló  be 
v e z e té sé n ek  g y ak o rla ta . 12— 13. old. —  C sernüj, A . 
-4.— Szosznovszkij, E. D. : K ú p o s  ak n á jú  k u p o ló .  13—
15. old . —  A nan'in , A . A .— Csernobrovkin, V. P . : 
A k u p o ló  fú v ó k á in ak  m ére tezése . 16— 17. old . —  
Sírok ich, . / .  : Az e legyösszeállít ás, az a d a g o lá s  gépesí 

té se  csehszlovák k u p o ló b a n .  17— 19. old . -— Petrov,
I . P . : Ú jdonságok  a  k u p o ló b an  v a ló  v aso lv asz tá sb an . 
19— 22. old. —  K alenov, V. P .— Nehendzi, Ju , A . :  A 
h o m o k  tu la jd o n s á g a in a k  h a tá sa  a z  ö n tv én y ek  h id ro 
g é n ta r ta lm á ra . 24— 25. old . —  Vaszin, J u . P .— Cserno- 
gorov, P . V. : A fo rm á b a n  végbem enő k ém iai reak c ió k  
te rm o d in a m ik a i v iz sg á la ta . 25— 29. old . —  Pronm an, 
I .  M . : Az e le k tro n  besugárzás h a tá sa  a  feh é r 
ö n tö t tv a s  g ra f ito so d á sá ra .  30— 34. old . — R ikm an, K.
P. : A szilícium  e lo sz lá sa  a  n ag y sz ilá rd ság ú  ö n tö t tv a s  
szö v ete lem ei k ö z ö tt. 34— 35. old . —  Rubcov, N . N .—  
Z eitkor, I .  L . : A p rec íz ió s  ön tés fo rm ázó  a n y a g a in a k  
d ila to m é te re s  v iz sg á la ta . 35— 38. old . —  Jam sanov, 
P. I . —  Voronova, I .  / .  : N a g y m é re tű  aeé lö n tv én y ek  
tá p fe j  a la t t i  rep ed ésén ek  okai. 39—40 old . — Qoncearenko, 
M . F .— Lakedem onszkij, A . V. s tb .: A  k én  h a tá sa  a  feh é r 
ö n tö t tv a s  h íg fo ly ó sság ára . 41— 42. old .

M o d e rn  Castings
37. köt. 4. sz . 1960 . április
Form, G. IV.-—Wallace, J . F. : A fém ek m eg sz ilá r 

d u lá s á n a k  á lta lá n o s  a lap e lv e i. 145— 156. old. -— Briggs, 
Oh. W. : A eé lö n tv é n y ek  m egszilá rdu lása , 157— 168. 
old . —  Donoho, C. K . : Az ö n tö t tv a s  m egsz ilá rdu lása . 
169— 171. old. —  Schneider, К . : Ö n tésze ti a lu m ín iu m 
ö tv ö z e te k  tu la jd o n s á g a in a k  ja v ítá s a  szem cse fin o m ítás 
sa l. 176— 181. old . —  Them as, G. F . : H o n n an  ism e rjü k  
fel a z  öntés u tá n i á lla p o tb a n  g öm bgrafito s ö n t ö t t 
v a s a t  ? 182— 184. ok i. — Rosenberg, R , A .— Brody, H .
D .— M ankm an, F . C ., Jr. : A 85— 5— 5— 5 ö tv ö z e t 
fo ly ék o n y ság a . 185— 192. old . —  M adacey, Z . : H o m o k 
fú v á sh o z  való m in ta -  és m agszekrény  készletek lev eg ő 
zése és szerkezete. 193— 198. old .

l’rzeglad Odlewnicttva
10. köt. 1. sz . 4960 . január
Hess, K .— H oroszko, J . : A m in ta la p o k  előm eleg í 

tése  a  form ázó k e v e ré k  ta p a d á s á n a k  csökkentésére. 
1-— 8. old . —  W ozniacki, R. : E ljá rá s  a  kupolószél h e v í 
té sé re . 9— 15. old . — - Sakw a, W.— Czepiel, J . : D iffúz iós 
k ró m b ev o n a to k  fe h é r  to m p e rö n tv én y e n . 16— 21. old . 
K obylinski, S. : M ű sz ak i n o rm ák  a  jelenlegi elő írások  
figyelem bevéte lével. 21— 23. old .

10. köt. 2. sz . 1960. február
Komorowski, S . : E ljá rá s  a  k u p o ló ad ag o lás  g é p e s í 

té sé re . 37— 42. o ld . —  Foulon, M . M . : Az MBC- 
k u p o ló  és h a s z n á la ta . 42— 47. old . —  tíregoraszezuk, 
M .— Zurawski, L . : E o rg ó  d u g a t ty ú s  k u p o ló fú v ó k ák . 
47— 53. old. —  M arcinow ska, J . : A  m agnéz ium  polaro- 
g ra f ik u s  m e g h a tá ro z á s a  g ö m b g rafito s  ö n tö ttv a sb a n . 
53— 57. old.

10. köt. 3. sz . 1 9 6 0 . március
N ynowski, W . : M ag szá rítás  d ie lek tro m o s e l já rá s 

sa l. 69— 74. old. —  Iw asyk , B .— Leibecki, M. : A rezgés 
h a tá s a  a  bronz és az  ö n tö t tv a s  sz ö v e té re  és m ech a n ik a i 
tu la jd o n sá g a ira . 74— 78. old.

Slévárenstvi
8. köt. 1. sz . 1 9 6 0 . január
Januszewicz, P .— Puzla, Z . : K o o rd in á ta -m in ta 

la p o k  h a sz n á la ta  k is  so ro za tú  gép fo rm ázáshoz . 2— 5. 
old . —  Fremunt, P .— Lorenc, A . : 13% (V -ta rta lm ú  
a c é lö n tv é n y  ridegsége. 5— 8. old .

8. köt. 2. sz. 1 9 6 0 . február
Doskar, J . : A sz ilá rd  k e rá m ia fo rm á tó l a h é jfo r 

m á ig . 39— 43. old . —  H ostinsky, Z..— Storek, F . : K ü lö n 
féle  an y a g o k  k o p á sá lló sá g a  cem en tm a lm o k b an . 44— 46. 
old . —  Dlezek, J . : F o rm ázó k ev erék ek  a la p tu la jd o n 
sá g a i és h a tá sú k  az  ö n tv é n y ek  fe lü le té re . 65— 72. old .
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C ik k író  in к k o s

Felesleges tö b b le tm u n k a  elkerü lése cé ljá b ó l az  a lá b b ia k b a n  a d u n k  tá jé k o z ta tá s t  c ik k író in k  részére  a  k é z ira to k  
k iá llítá sá ró l .

1. A  do lgozat c ím é t az  első la p o n  a  p a p ír  felső szélétől 10— 12 cm-re kezd jük!  A  c ím  a lá  í r ju k  a  szerző  n e v é t  (n ev e it)  
és h a  m egjelö ln i k ív á n ja  a  k é p z e ttsé g é t, m u n k a h e ly é t, tu d o m á n y o s  fo k o z a tá t .

2. C sak  géppel í r t ,  t is z tá n  o lv a sh a tó  k é z ir a to t fo g ad u n k  el. A  g ép e lt a n y a g  első példányát k é r jü k . M á so la ti p é l 
d á n y t  k é n y te le n e k  v ag y u n k  a  szerzői d íj te rh é re  á tg é p e lte tn i !

3. A  p a p iro sn a k  c sa k  egy ik  o ld a lá ra  sz a b a d  írn i, 3— 4 cm -es m a rg ó v a l és 1 (4— 2 sorköz távolsággal (o ld a la n k é n t 
25 so r á  60 b e tű h e ly ) . (K ise le jteze tt, rég i ir a to k  t is z ta  o ld a la  is fe lh a sz n á lh a tó , csu p án  a  rég i sz ö v eg e t k e ll 
p u h a  iró n n a l á t ló s a n  á th ú zn i.)

4. A  gépelésben o ld a la n k é n t leg fe ljebb  h á ro m  szövegközti ja v ítá s  v ég e zh e tő  el, de  a  ja v í to t t  szöveg  e k k o r  is  
te lje se n  világos, jó l o lv ash ató  legyen.

6. A  géppel í r t  szöveg  k ö z ö tt levő képletekre kü lönös f ig y e lm e t k e ll fo rd íta n i .  B o n y o lu lt k é p le te k e t c é lsz e rű  jó l 
o lv a sh a tó  k éz írá ssa l beírn i. (S zabályos b e tű k k e l b e ra jzo ln i .)  A  d o lg o z a tb a n  h a s z n á lt  k é p le te k  betűjeleinek 
értelmezését k ü lö n  la p o n  so ro lju k  fe l s ezzel e lk e rü ljü k  a  szövegben  v a ló  ism é tlé s t.
A  k ép le tek , eg y en le tek  közü l csak azokat számozzuk meg  ( jo b b o ld a lo n  so rszám m al), a m e ly e k re  a  sz ö v eg b en  
a  sorszám  m egjelö lésével késő b b  h iv a tk o z u n k .

6. A  szöveghez ta r to z ó  tá b lá z a to k a t  n y o m d a i, sz ed éstech n ik a i o kbó l k é r jü k  nem  a szöveg között, h a n e m  a b b ó l 
kiemelten, k ü lö n  la p ra  g ép e lte tn i.
A  tá b lá z a to k a t  m eg  ke ll szám ozni és a  szövegnél a  m a rg ó n  m eg je lö ln i a z t  a  h e ly e t, a h o v á  a  n y o m ta to t t  sz ö v eg 
b en  m a jd  a  tá b lá z a to t el kell h elyezn i. S zöveg  k ö zti tá b lá z a to k a t  k é n y te le n e k  v a g y u n k  o n n a n  k iv á g n i, a  k é z 
i r a to t  á tre n d ez n i, am i felesleges tö b b le tm u n k á t  okoz. M inden  tá b lá z a t  fölé címszöveget í r ju n k  !

7. A  ra jz o k a t leh e tő leg  a  közlésre sz á n t m é re t 2 v ag y  3-sz o ro sá ra  k é sz ítsü k .
A  ra jz o k  k é s z íth e tő k  b á rm ily en  feh é r p a p iro s ra  v ag y  p a u sz ra . T u ssa l v a ló  k ido lgozás n em  szükséges, t i s z tá n  
k iv e h e tő  c e ru z a ra jz o t is á tv esz ü n k . F én y m á so la t is m egfelel, de  c sa k  a k k o r , h a  élesen  lá th a tó ,  jó l o lv a sh a tó , 
v ilág o s p é ld án y o k .
A z egységes, szép  k iv ite l é rd ek éb en  rajzolónkkal m inden rajzot átrajzoltatunk. A z á tra jz o lá s  k ö ltség e  a szerzőket 
nem  terheli.
A  fén y k ép fe lv é te lek b ő l jó l e x p o n á lt, tiszta másolatokat k é rü n k . H a  a  szöveg  m a g y a rá z a tá h o z  a  fé n y k é p e n  
sz ám  v a g y  b e tű je lzések , v a g y  egyéb  je lö lések  szükségesek, a k k o r  két példányban  k é r jü k  a z o k a t  b e k ü ld e n i : 
eg y  te lje sen  é r in te tle n , jelö lések  n é lk ü li fé n y k é p e t és e g y e t, am e ly re  a  szükséges jelö lések  r á  v a n n a k  v e z e tv e . 
A  tis z ta  p é ld á n y ra  u g y an is  a  n y o m d a  részére  szükséges m ó d o n  és m é re te k b e n  m i ra jz o lta t ju k  be a  je lzé sek e t. 
A  fé n y k é p ek e t n e  rag a sszu k  k a r to n p a p ír r a  !
M inden  á b ra  a lá  címszöveget nyom tatunk. K é r jü k  a  címszöveget az  á b ra s z á m  fe ltü n te té sé v e l kü lön  lapra  írn i.

8. A z iro d a lo m  fe lso ro lá sáb an  k ö n y v e t, fo ly ó ira to t úg y  k ö zö ljü k , h o g y  a n n a k  a la p já n  az  olvasó azokat m egtalálja ! 
Könyvhöz meg kell adni : a  szerző  n e v é t, a  k ö n y v  c ím ét, a  k ia d ó  n e v é t,  m eg jelenés é v fo ly a m á t és o k v e tle n ü l 
a  fe lh a szn á lt fo rrá s  o ld a lszám át.
Folyóirathoz : a  szerző  n ev é t, a  c ik k  c ím ét, a  fo ly ó ira t n e v é t,  az  é v fo ly a m sz ám o t, a  fü z e tsz á m o t, o ld a lsz á m o t .  
A z iro d a lm i h iv a tk o z á s t lá ssu k  el sorszámmal s a  sz ám o t a  m egfelelő  h e ly e n  a  szöveg között szögletes zárójelben 
ism é te ljü k  m eg. A  n em  m a g y a r  szerző k  n e v e it  a  k ö v e tk ez ő k ép p e n  í r ju k  : V ezetéknév  u tá n a  vessző , k e re sz tn é v , 
v a g y  a n n a k  k ezd ő b e tű i.

9. N em  k ö z ism e rt rö v id íté sek e t egyszer a  lá b je g y z e t ro v a tb a n  te lje se n  í r ju n k  k i.
K é r jü k  ig en  t is z te l t  C ik k író in k a t, h o g y  a  k éz ira to k  szövegének , ra jz a in a k  és fén y k ép e in ek  e lk é sz íté sek o r a  
f e n t  m e g a d o tt sz em p o n to k a t v eg y ék  figyelem be .

Szerkesztő

É R T E S Í T É S

Több tagtársunk részéről felvetődött kérésre a Vaskohászati Szakosztály 

Vezetősége úgy döntött, hogy a f. évi 6. sz. 287—288. oldalán hirdetett 

PÁLYÁZATOK beadási határidejét 1960. nov. 10-éről dec. 31-éig meg

hosszabbítja.
Vaskohászati Szakosztály 

Vezetősége
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„ E p i g n o s t “
„ E p i t y p “

„ N e o p h o t "
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K é r j e n  i s m e r t e t é s t  !

V E B  G a r l  Z e i s s  J E N A



X I. évfolyam

K O H Á S Z A T I  L A P O K

12. szám 1960. december

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

Ö N T Ö D E I  S Z A K O S Z T Á L Y Á N A K  F O L Y Ó I R A T A

A 27. Nem zetközi Öntödei Kongresszus
K Á L M Á N  L.  —  V A R G A  K.

Az Ö ntésiedülikai E gyesü letek  N em zetközi 
B izottsága 1960. szeptem ber 18. és 24. közt ren 
dezte  27. nem zetközi kongresszusát Svájc legna 
gyobb városában, Zürichben .

Az öntödei szakem berek e nagy nem zetközi, 
m űszaki-tudom ányos célokat követő szervezetének 
m a 22 nem zeti tagegyesülete van. E zek az 
egym ás rendezvényeiről, k iadványairó l való tá jé 
kozódáson kívül évente kongresszust rendeznek, 
és különböző nem zetközi jelentőségű öntödei k é r 
dések m egoldására b izo ttságokat hoznak létre.

/ .  ábra. Л  400 000 lakosú Zürich  látta  vendégül 1000-ban  
a 27. N em zetközi Ö ntödei K ongresszusi

L apunk m ár közölte a N em zetközi B izottság k e le t 
kezésének. fejlődésének és tevékenységének rövid 
tö rté n e té t (Öntöde 1957. 4— 5. sz. 114. old.), 
ezért ennek ism ertetésétől e ltek in tünk .

A N em zetközi Bizottság m egbízásából a Ver
band Schweizerischer Eisen y lesser eien (Svájci V as 
ön tödék Egyesülése) és a Verband Schweizerischer 
Metallgiessereien (Svájci F ém öntödék  Egyesülése) 
válla lkozott ezévben a nem zetközi kongresszus 
m egrendezésére az óráiról, havasairó l, te j csoko 
ládéjáról. acélszemcsés öntvénytisztítógépeirő l, 
bank ja iró l nevezetes országban .

Svájc 4,78 millió lakosának  72% -a ném et, 
20% -a francia és 6% -a olasz anyanyelvűnek  vallja 
m agát. A ké t u tó b b i nyelvet inkább  e rede ti fo r 
m ájáb an  beszélik, de a svájci ném et nyelv járás

az irodalm i ném et nyelv  alapján m eg sem  érthető. 
M indhárom  felsorolt, ső t a lakosság 1% -a által 
beszélt ún . retorom án nyelv is h iv a ta lo s nyelv.

Svájc m ezőgazdasága a lakosság 3/5-részét 
tu d ja  csak  élelm iszerrel ellátni, m e r t  41 ezer 
négyzetkilom éternyi terü letének  negyedrésze te r 
m éketlen szikla, negyede legelő, u g y an an n y i erdő 
és csak negyedrésze m egm űvelhető földterület. 
Az egyébkén t közism erten  fejlett te rm ék e k e t elő 
állító ip ar is főleg kü lfö ld i nyersanyagokra  tám asz 
kodik, m ert Svájcban jelen tős érc- és szénvagyon 
nincs. Az öntödékbe azonban  nem csak a nyers 
vas és a  koksz, hanem  a  bentonit, ső t a  homok 
is külföldről érkezik. Legnagyobb term észe ti kincse 
vízienergiája, am elyet jól kihasználva tö b b  m int 
3 millió kW  villamos teljesítm ény t á llít  elő.

Az ö n tv én y g y ártá s t Svájcban nagyszám ú 
kisebb Öntöde képviseli, de ta lá lh a tu n k  korszerű, 
nagyteljesítm ényű  üzem eket is. F igyelem re méltó, 
hogy a legnagyobb fokon gépesített öntödék is 
alkalm asak kis sorozatok gyártására , rendkívül 
gyors m intalapcserére s tb .

V asöntvény  65 üzem ben készül, am ely  11 
ezer főt foglalkoztat és 180—200 ezer to n n a  az 
évi összes kapacitása. 41 üzem év i term elése 
120 t-ig, 21 üzemé 1200 t-ig  terjed és csak  három 
üzem term el évi 12 000 tonnánál tö b b e t .

Svájc évi 16 000 to n n a  acélöntvény te rm  elését 
négy ön töde g y ártja , m in tegy  70 féle acélminőség- 
ben. L egnagyobb g y á rth a tó  öntvénysúly  45 tonna .

T em perön tvény t lényegében egyetlen  svájci 
üzem g y á r t  50 kg darabsú ly ig  7000 t /é v  m ennyi 
ségben, am elynek 70% -a fitting  4200 különböző 
m intalapról.

M integy 100 könnyű fém öntöde 5600 t/év 
alum ínium - és m agnézium ötvözetet ö n t, am ely 
nek 80% -a homok- és kok illaöntvény, 20%-a 
nyom ásos öntvény.

A 120 színesfém öntöde term elésének 90% -át 
44 üzem  a d ja , am i m u ta tja , hogy e terü le ten  
különösen sok az egészen kis üzem.

Az Ö ntéstechnikai Egyesületek N em zetközi 
B izo ttságának  ez évi elnöke Spies, Friedrich, az 
ym uideni (H ollandia) acélm űvek nagy  csőöntödé 
jének vezető je . Az alelnöki tisztséget a spanyol 
Plana tö ltö tte  be. A tö b b  évre v á la sz to tt t itk á r  
1959 ó ta  a  svájci dr. Millier.
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A 27. Nemzetközi Öntödei Kongresszus szer
vezőbizottságának élén Gvyer állt, aki a svájci 
vasöntödék egyesülésének elnöke. Ő üdvözölte 
1960. szeptember 19-én a zürichi Kongresszusok 
Házának nagytermében a 24 nemzet képviseleté
ben megjelent mintegy 900 szakembert és az őket 
kísérő kb. 350 családtagot. A Nemzetközi Bizott
ság 22 tagegyesületének 1-1 hivatalos küldötte is

2. ábra. О uy e r . те (/nyitóbeszédét tartja. A z  előtérben a 
tagegyesületek hivatalos küldöttei : jobbról-balra az észak- 
am erikai, a magyar (G ál Zoltán, Szakosztályunk titkára), 

a szovjet és a csehszlovák küldött

helyet foglalt az elnökségben, amelynek dekoratív 
hátteret adott az angol, belga, csehszlovák, dán, 
észak-amerikai, finn, francia,holland, indiai, izraeli, 
japán, jugoszláv, lengyel, magyar, német, norvég, 
olasz, osztrák, spanyol, szovjet, svájci és svéd 
nemzeti lobogó. Luxemburgi és portugál öntők 
csak a hallgatóság’ un vettek részt, mert nem 
tagjai a Nemzetközi Bizottságnak.

Ezután Spies, a Nemzetközi Bizottság elnöke, 
megnyitó beszédében köszönetét mondott a ven 
déglátó ország szervezeteinek. ,,Az a tény, hogy 
22 nemzet évről évre együttműködve, előadások, 
viták és kötetlen beszélgetések során különböző 
nyelveken megérti egymást, az általános jólétet 
szolgáló célok elérését határozza el, olyan pillér, 
amelyre az általános együttműködés lehetőségé
nek reménye támaszkodik” — mondotta.

,,Az öntvénygyártásban is nagy nehézségeket 
okozott a múlt hagyományaitól és kézműves 
módszereitől való szabadulás. 1923 óta a Nemzet
közi Bizottság összejöveteleinek célja éppen a 
gyakorlatnak a tudományok által való alátámasz
tása, illetőleg ennek előmozdítása. Megelégedéssel 
állapíthatjuk meg, hogy a csaknem minden ország
ban létrejött öntödei intézetek többségükben szo
ros kapcsolatban állnak a műszaki egyetemekkel 
és főiskolákkal, valam int az üzemi kutatólabora 
tóriumokkal. Az ilyen együttműködés fontosságát 
ki szeretném hangsúlyozni, mert csak így van 
meg ezen intézményeknek gazdasági létjogosult
sága, hiszen így használhatók ki széles körben a 
műszaki-tudományos berendezések és a legkülön
bözőbb területen tevékenykedő szakemberek.

Ha megvizsgáljuk, miért csökken az öntödei 
munka iránt az érdeklődés, megállapíthatjuk,

hogy az öntödék korszerűsítése nem mindig tar. 
lépést az új felé való törekvéssel. Messzemenően 
gépesített, világosabb, levegősebb műhelyek épí
tése, amelyekben piszkos munkát lehetőség szerint 
nem kell végezni, sürgetően szükséges. A kor
szerűsítés pedig csaknem minden esetben szako
sítást és szabványosítást jelent. A kisebb öntödék 
gazdasági lehetőségei csökkennek.”

Ezután az elmúlt fél évszázad fontosabb 
műszaki eredményeit ismertette az öntvénygyár
tás területén, majd jó munkát kívánt a kong
resszusnak.

Dr. Wahlen, a svájci Bundesrat helyettes 
elnöke is üdvözölte a megjelenteket a kormány 
nevében, m ajd a zürichi konzervatórium zenekará
nak Huber—Bach—Mozart-hangversenyével feje
ződött be a kongresszus ünnepélyes megnyitása.

Ezután nyílt először lehetőség a tágas elő
csarnokban az ismerősök üdvözlésére, és új isme
retségek kötésére. Különös örömmel üdvözöltük 
a Nemzetközi Bizottságban első alkalommal tag 
ként résztvevő 25 tagú szovjet küldöttséget, akik 
közül többet ismer a magyar öntőtársadalom 
könyveiből vagy személyesen is, mint fíerg. 
Marienbach, Akszenov, Guljaev professzorokat, 
Onufriev főmérnököt, aki többször^járt a magyar

:l. éibra. Parkes, a Foundry Trade Journal h . szerkesztője 
(baloldalon) és Onufriev, a m oszkvai Sztankolit főmérnöke 

(jobb oldalon) a m agyar küldöttséggel

szerszámgépipari öntödékben. Szívesen emlékez
tek az 1959. évi Öntödei Napok alkalmával 
hazánkban töltött napokra Parkes, a Foundry 
Trade Journal h. szerkesztője, dr. Gsihel freibergi 
professzor, dr. Radtke, a Leipziger Eisen- und 
Stahlwerke főmérnöke és Malesevic professzor, a 
zágrábi műszaki főiskola tanára. .!amiszewicz pro 
fesszor, a krakkói (intődéi Kutató Intézet igaz
gatója 4 fős, Pisek csehszlovák akadémikus 17 
főből álló küldöttséget vezetett.

Hazánkat az OMBKE hivatalos küldötteként 
Gál Zoltán, az Öntödei Szakosztály titkára, részt
vevőként Kálmán Lajos, Payer János és Varga 
Ferenc, a Szakosztály vezetőségi tagjai képviselték.

A kongresszus tevékenysége bizottsági mun
kára, előadásokra, üzemlátogatásra és társadalmi 
jellegű rendezvényekre terjedt ki.
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A Nemzetközi Bizottság keretében bat szak
bizottság működik, amelyek egy-egy nemzet 
öntödei egyesületének vezetésével, de minden 
érdeklődő szerv bevonásával nemzetközi szinten 
megoldható öntödei kérdésekkel foglalkoznak. Min
den szakbizottság az általa kidolgozott módszerrel 
(ülésezés, levelezés stb.) dolgozik, de évente leg
alább egyszer összeül a kongresszus tartania  alatt.

Szakosztályunk eddig nem vett tevékeny 
részt a szakbizottságok munkájában, am it a jövő
ben pótolnunk kell. Ha egy szakbizottság befejezte 
munkáját, annak eredménye díjmentesen áll a 
Nemzetközi Bizottság tagegyesületeinek rendelke
zésére.

Ez év szeptember 20-án üléseztek a szakbizott
ságok és vezetőik 23-án számoltak be a Nemzet
közi Bizottságnak éves tevékenységükről.

1960. szeptember 23-án folyt le az Öntés- 
technikai Egyesületek Nemzetközi Bizottságának 
ez évi ülése.

Az elnöklő Spies bevezetőjében külön üdvö
zölte a Bizottságban először tagként résztvevő 
szovjet küldöttséget. Milko kievi egyetemi tanár, 
a küldöttség vezetője, válaszában rám utatott, 
hogy a szovjet öntőszakemberek már régóta figye
lemmel kísérik a Nemzetközi Bizottság munkáját, 
1956 óta rendszeresen résztvesznek a kongresszu
sokon, , azok anyagát széles körben ismertetik. 
Reményét fejezte ki, hogy a szovjet öntők egye
sülete, amelyben sok jó szakember van, és amely 
ez évben több mint 13 millió tonna öntvényt gyártó 
ipart képvisel, eredményesen működhet együtt a 
Nemzetközi Bizottság többi tagjával az öntvény- 
gyártás problémáinak, elsősorban a munkakörül
mények megjavításának munkájában.

Dr. Müller, a Nemzetközi Bizottság titkára, 
számolt be ezután a titkárság munkájáról, majd 
megtörtént a Bizottság 1959. október 9-én tartott 
legutóbbi ülésén felvett jegyzőkönyv jóváhagyása.

A hat működő nemzetközi szakbizottság be
számolója a magyar öntőszakembereket is érdeklő 
munkáról ad o tt tájékoztatást.

A bentonitbizottság (vezetője Hoffmann, Svájc) 
megalakulása, 1959. március 4-e óta a bentonit 
vizsgálatokra vonatkozó adatokat gyűjtött be, és

i .  ábra.JSzakbizottsági ülés. Előtérben a magyar, lengyel 
és csehszlovák küldött

értékelt ki. 15 kutatóintézetbe és üzemi laborató 
riumba küldte szét a különböző bentonitfajtákat, 
majd összesítette a különféle vizsgálati módszerek 
eredményeit. Rendkívül sajnálatos az a tény, hogy 
magyar részről ebben a munkában, jelentős ben- 
tonitvagyonunk ellenére eddig nem vettünk részt.

A szótárbizottság (vezetője Olivo, Olaszország) 
2200 szakkifejezést gyűjtött össze és dolgozott fel 
nyolc (francia, angol, német, spanyol, olasz, hol
land, norvég, svéd) nyelven a francia bázison 
1961-ben kiadandó szakszótárhoz. A tagegyesü 
leteknek anyagi alapot kell létesíteniük a szótár 
kiadásához, amely a példányok eladásakor meg
térül. A szótár megjelentetése után a benne nem 
szereplő nyelveken kiegészítés kiadható a kiegé
szítést kívánó szerv költségére. A magyar szótár
bizottság tehát 1962-ben kiegészítheti a jövő évben 
megjelenő francia alapú öntödei szakszótárt a 
magyar szakkifejezésekkel, ami minden bizonnyal 
komoly érdeklődésre ta rtha t számot. A francia 
Dunod kiadónál megjelenő 8-nyelvű szótár ára 
kb. 80 új francia frank lesz, és hazánkban a K ul
túra Külkereskedelmi Vállalatnál lehet megren
delni.

Az öntöttvas vizsgálatával foglalkozó bizottság 
(vezetője De Sy, Belgium) eddig kidolgozott javas 
latait (grafit- és ütőmunkavizsgálat) 1961 január 
jában küldi szét véleményezés céljából a tagegye
sületeknek.

A német egyesület javaslatára bizottság ala 
kult a temperöntvények vizsgálati módszereinek 
kidolgozására, amelynek elnökévé Angus-1 (Anglia) 
helyettesévé Collaud-1 (Svájc) választották.

Az öntödei kokszbizottság (vezetője Löhberg, 
NSZK) eddig főleg adatgyűjtéssel foglalkozott. 
A következő év munkatervébe felvette a koksz 
reakcióképességének és n^gy hőmérsékleten mért 
dobszilárdságának vizsgálatát.

Az öntési tulajdonságok bizottsága (vezetője 
Hónon, .Franciaország) a nagy sikert aratott önt- 
vényhiba-atlasz második kiadását készíti elő.

A vizűvég-szénsavas bizottság (vezetője Rice, 
Anglia) jelentékeny munkát végzett az eljárás 
anyagai vizsgálati módszereinek kidolgozásában.

Az 1959. évi pénztáros (Everest, Anglia) be 
számolója szerint a múlt év 272 angol font egyen
leggel zárult, és az 1960. évi tagdijat minden 
tagegyesület befizette. Az ez évi pénztárost, a 
svájci Vuilleumiert 1961-re is megválasztották.

A Comité Européen des Associations de Fon 
derie (CEAF), a nyugat-európai öntödei egyesüle
tek szervezete főleg az öntvénygyártás előkészí
tése, kivitelezése és ellenőrzése során felmerülő 
gazdasági kérdésekkel foglalkozik. Együttmőködé- 
sét a Nemzetközi Bizottsággal úgy szabályozta, 
hogy egymás kongresszusaira megfigyelőket kül
denek és a CEAF a műszaki kérdésekkel nem 
foglalkozik, azokat teljesen átengedi a Nemzet
közi Bizottságnak, de felkérheti azt a részére 
szükséges műszaki kérdések megvizsgálására.

A Nemzetközi Bizottság megfigyelője, Vuil- 
leumier (Svájc), beszámolt arról, hogy a CEAF 
utolsó ülése 1960. V. 6-án volt, ahol 11 tagegye
sület vett részt. A napirenden szerepelt kérdések ; 
új anyagok a mintakészítésben ; öntvények pro 
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pagálása más gyártmányokkal (pl. műanyaggal) 
szemben ; rendelésvisszaigazolás módjának meg
határozása ; a szilikózisveszéllyel foglalkozó elő
adás ; a termelékenység mérése. A CEAF-hoz 
tartozó öntödék a szakmunkásképzés színvonalá
nak növelése érdekében 1960 májusában Bir- 
minghamban elméleti és gyakorlati vizsgával kap 
csolatos versenyt rendeztek, amelyet a jó tapasz 
talatok m iatt 1961-ben az NSZK-ban megismé
telnek. CEAF legközelebbi ülését ez év október 
11-én ta rtja  Béosben.

A Nemzetközi Bizottság következő napirendi 
pontja az Olivo-díj kiadása volt, amelyet — bronz 
Perseus szobrot — a vendéglátó egyesület a 
svájci dr. Collaud-nak ítélt oda. Felmerült az 
eddigitől eltérő nemzetközi díj alapítása is, de 
erről csak a tagegyesületek írásos véleményének 
megvizsgálása után dönt a Nemzetközi Bizott
ság.

Különböző alapszabály módosító javaslatokat 
is tárgyalt a Nemzetközi Bizottság, de döntését 
elnapolta bécsi üléséig.

A kongresszusi előadásokra vonatkozóan úgy 
döntött, hogy azok színvonalának és nemzetközi 
jelentőségének elbírálását továbbra is a  tagegye
sületekre bízza. A kongresszust rendező egyesüle
teknek javasolja az előadások számának 25—30- 
ban való meghatározását.

A szakbizottságok zárójelentését három hiva
talos nyelvű összefoglalással eredeti nyelven küldi 
meg a tagegyesületeknek a titkárság.

A Nemzetközi Bizottság javasolja a kong- 
resszixsi előadások kötetét a nemzetközi szabvány 
A 4 méretében kiadni.

A csehszlovák küldöttség az elnök kezdemé
nyezésére visszavonta javaslatát az 1963-ban 
Prágában rendezendő kiállításra vonatkozóan, 
amely a tagegyesületeknek az öntvénygyártás 
fejlesztésében elért eredményeit m utatta  volna be.

Az 1961. évi bécsi kongresszussal kapcsolat
ban javasolta a Nemzetközi Bizottság, hogy a 
szakbizottságok ülése ne essék össze az üzem- 
látogatással, mint az Svájcban történt, és a 
kongresszus utáni körutazások is tartalmazzanak 
üzemlátogatást.

Az 1962. évi kongresszust rendező American 
Foundrymens Society főtitkára, Maloney Williams 
bejelentette, hogy a kongresszust májusban terve 
zik lebonyolítani Detroitban. Több üzemlátogató 
körutazást és nagyméretű öntödei kiállítást szer
veznek. A beküldhető előadások számát nem 
kívánják korlátozni, maguk mintegy 100 előadást 
ta rtan ak  és 15 000 résztvevőre számítanak. Jövő 
évben részletes tájékoztatót küldenek a tagegye
sületeknek.

Az 1964. évi kongresszus rendezésének jogát 
a jelentkező Jugoszlávia, Japán, India és Hollandia 
közül a holland egyesület kapta meg, így tehát 
1965-ig eldőlt a kongresszusok helye : 1961 Bécs, 
1962 Detroit, 1963 Prága, 1964 Hollandia, 1965 
Varsó.

A Nemzetközi Bizottság ezután jövő évi 
elnökévé egyhangúlag a spanyol Plana-1 válasz
to tta , és a belga egyesületet kérte fel alelnök 
jelölésére.

A  2 7 . N e m z e tk ö z i  Ö n tö d e i  K o n g r e s s z u s

Az elnök köszönetét fejezte ki a 27. Nemzet
közi Öntödei Kongresszus rendezésében tevékeny 
részt vett svájci öntödei szerveknek és szemé
lyeknek, átad ta  munkakörét a jövő évi elnöknek, 
és bezárta a Nemzetközi Bizottság 1960. évi 
ülését.

A kongresszus minden hivatalos rendezvényét 
angol, francia és német nyelven szinkron tolm á 
csolták és fejhallgatós vevőkészülékekkel lehetett 
hallgatni. Az előadásokat és v itát is ezzel a mód
szerrel bonyolították le.

A Kongresszus hetében a következő előadá
sok hangzottak el :

1. Dont, R., Doutreloux, H., Da Rijcker, //. 
(Belgium) :
Az ,,MBC” kupolókemencében végzett kísér
letek néhány eredménye.

2. Dr. Schindler, H. (Svájc) :
Békés munka a svájci gép- és fémiparban.

3. Dr. Patterson, W.. Koppe, W. (Németország) : 
A lehűlés, a dermedés és az átalakulás időbeli 
lefolyása öntvényekben.

4. Bastien, P. (Franciaország) :
A hidrogén viselkedése az acél öntvény ben.

5. Ekbom, L. (Svédország) :
A megnövelt ólomtartalom hatása a 85—5— 
5—5 vörösötvözet nyomásállóságára.

6. Dr. Bloch, E. A. (Svájc) :
Alu minin mönt vények el oxálása.

7. Lehtinen, A. (Finnország) :
Uj módszer öntvények minőségvizsgálatára 
ultrahanggal.

8. Dr. Collaud, A. (Svájc) :
Az öntöttvas értékelésének a kérdése és a 
szekundér szemcseszerkezet szerepe.

9. Podrzucfci, C. (Lengyelország) :
A lineáris égéssebesség meghatározása a kupo- 
lókemence égésövében.

10. Dr. Mitsche, R. (Ausztria) :
A cementitbomlás.

11. Dr. Marincek, B. (Svájc):
Gázok a ferroötvözetben.

12. Form, G. W., Turnbull, G. К., Gould, G., 
Merchant, H., Wallace J. F. (Amerikai Egye 
sült Államok) :
Öntött fémek szemcsefinomítása.

13. Bednafik, M. (Csehszlovákia) :
Fémáram kialakítása a beömlőrendszer tanu l 
mányozására.

14. Götz, W. (Svájc) :
A „Bührer” formázó és öntőberendezés tovább 
fejlesztése.

15. Chakrabarti, N. G Bhattacharya, V . K., 
Gupta, B. K., Mitra, N. R. (India) :
Perlites öntöttvas gyártása elektrokemencében.

16. Middleton, J. M., Mc. llroy, P. G. (Anglia) : 
Formabevonók használata acélöntödékben.

17. Pajevic, M. B., Kruspel, J. (Jugoszlávia) : 
Vízüveg-bentonit homokkeverék használata 
szénsavkezelés nélkül.

18. Abcouwer, J. S. (Hollandia) :
A szürkeöntvény anizotrópiája és mechanikai 
tulajdonsága.
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19. Dr. Zing g, E. (Svájc) :
Az elektromos olvasztás az öntödében.

20. Dr. Minkoff, J ., Goldis, A. (Izrael) :
A grafit képződése öntöttvasban nagy der- 
medési sebességek mellett.

21. Dr. Morta, S. (Japán):
A túlhűlés hatása az olvadó fémek folyási 
képességére.

22. Maréchal К. (Magyarország) :
Üzemi kísérletek alumínium dugattyúknak 
könnyűfém kokillába való öntésével.
I tt  jegyezzük meg röviden, hogy Maréchal К. 
felolvasott előadásához többen hozzászóltak, 
és az érdeklődéssel hallgatott témához érté
kes kiegészítéseket tettek.
■Az elhangzott előadások a kongresszus előtt 

már két héttel nyomtatásban megjelentek, és azt 
minden résztvevő megkapta.

A Kongresszussal behatóan foglalkozott a 
svájci sajtó is. így  a Neue Züricher Zeitung 1960. 
szept. 21. számának „Technik” rovata teljes egé
szében közli Spies-nek a megnyitóbeszédét és 
Müller P. К .-nek az ismertetését a szervezet 
múltjáról és jelenlegi munkájáról. Ezenkívül rész
letes ismertetést ad a svájci vaskohászatról és a 
vasöntödékről, valam int a svájci öntőipar hely
zetéről.

Az ismert műszaki hetilap, a  Technische 
Rundschau 1960. szeptember 16-i, 39. számát 
teljes egészében (88 oldal) az öntészetnek szenteli. 
„Az új öntvény” cím alatt szerkesztőségi Cilikben 
foglalkozik az öntészet múltjával és jelenével. 
A továbbiakban dr. Marincek, B. tollából közöl 
általános ismertetést a nagyszilárdságú öntöttvas 
előállításáról, majd dr. Collaud, B. igen alapos

összefoglaló munkáját közli a „Szürkeöntvény 
hőkezeléséről”.

A temper- és acélöntészet területéről a követ
kezőket olvashatjuk : Gnade, R : A szerkezeti 
temperöntvény. Hübscher, H. : Az acélformaönté- 
szet Svájcban. Dr. Erne, H. : A széllel fúvott 
aknáskemencék metallurgiai alapjai.

Az öntészetileg helyes alakadás és a szerkesztő 
kapcsolatáról ír Nyfeler, H.

A könnyűfém öntészet területén Dr. Irmaim, 
R. : „Az alumíniumolvadékok tisztításának és 
szemcsefinomításának eljárásairól“ számol be, majd 
Dr. Moser, F. tollából közölt cikket „Az önszáradó 
kötőanyagokról ’ ’.

A kongresszus előcsarnokában öntészeti könyv 
kiállítást rendeztek. A bemutatóval egybekötött 
árusítás lehetőséget adott a német, francia és 
angolnyelvű szakkönyvek megismerésére és meg
vételére. A kiválasztást külön, nyom tatott pros
pektus te tte  lehetővé.

Kellemes meglepetéssel szolgált a Georg 
Fischer cég a  kongresszus résztvevőinek, amikor 
díszes kiállítású könyvvel ajándékozta meg őket, 
amely a svájci öntvénygyártás történetéről tá jé 
koztatja olvasóit, a három hivatalos svájci nyel
ven írt tanulmánysorozatában.

A kongresszus két napján összesen 24 svájci 
vállalat nyito tta  meg kapuit a látogatók előtt. 
Egy személy a két nap során természtesen leg-, 
feljebb három üzemet nézhetett meg.

Sikerült azonban a kongresszust követő héten 
is néhány öntödébe belépési engedélyt szerezni. 
Ezek rövid leírását is az előbbi üzemekével együtt 
közöljük.

5. ábra. Elvi ̂ vázlat a Georg Fischer tem per öntödéjének formázóöntő automatájáról fW . Götz : Die W eiterent- 
uncklung der Bührer- Form- und Giessanlage, Kongresszusi k iadás)
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Georg Fischer A. G. Schaffhausen
A homokvizsgáló készülékeiről, formázógépei- 

ről, szerszámgépeiről, temperöntvényéről stb.-ről 
híres cég ez alkalommal k iny ito tta  kapuit a lá to 
gatók előtt, és lehetőséget adott a temper- és 
acélöntödéjének megtekintésére. A múlt század 
első felében alapított vállalat büszkén hirdeti, 
hogy itt volt a bölcsője az európai temperöntvény- 
gyártásnak, ami ma is a vállalat egyik fő term ékét 
képezi. Úttörő munkájuknak tartják  azt is, hogy 
1940-ben elsőnek építettek E. Piwowarsky ú tm u ta 
tása alapján forrószeles kupolót, melynek ma már 
csak irodalmi emlékét találjuk meg. Helyette kor 
szerű, csöves rekuperátorral felszerelt, forrószeles 
kupoló biztosítja a folyékony vasat a temper- 
öntvényt gyártó automatikus Bührer-formázó és 
öntödeberendezésnek.

A temperöntöde évi 7000 t öntvényt gyárt 
két műszakban, melynek 70%-a fitting. A dolgo
zóinak létszáma 900. A gyártás egyrésze a Bührer- 
automatán, a többi része a nálunk is ismert 
gépeken folyik.

Az automatikus Bührer-formázó-öntő beren 
dezés prototípusát 1956-ban helyezték üzembe a 
schaffhauseni temperöntödében. Ennek tapaszta 
latai alapján 1960 tavaszán a G. F. Mettmann-i 
öntödéjében egy újabb berendezést helyeztek 
üzembe, és most van szerelés alatt egy berende 
zés a G. F. Siegen-i temperöntödéjében.

Az 5. ábra a schaffhauseni berendezés váz 
latos képét adja előtérben a formázó-öntőrésszel 
és háttérben a homokelőkészítő berendezéssel.

A formázás bentonittal kötö tt olcsó m inta- és 
töltőhomokkal történik 650 x  530 mm-es form a 
szekrényekben, melyek magassága 190 és 300 mm 
között változtatható.

Az 5. ábrán vázolt (1) formázóautomaták 
közül a bal oldali az alsó formaszekrényeket, a 
jobb oldali a felső részeket készíti. Mindkét gép 
három ütemű, és egymásután három különböző 
formát készítenek. Mindkét formázógéphez egy- 
egy fordító gép (2) csatlakozik, melyek a forma- 
részeket mozgó konvejorra (3) helyezik. Miután 
a bal oldali fordítógép az alsó formarészt a kon
vejorra helyezte, következik a magberakás és a 
forma kifúvása. A jobb oldali fordító berendezés 
a felső formarészt automatikusan ráhelyezi az 
alsó részre. A terhelősúlyok automatikus rálielye- 
zése után a forma öntésre kész helyzetbe ju tott. 
Egy formaszekrény elkészítési ideje 13 másod
perc.

Az öntésre kész formaszekrényeket a konvejor 
az automatikus öntőberendezés alá (4) szállítja, 
melynek elvi működése a következő :

A kupolókemencétől zá rt üstben (4/a) szállí
to tt vasat két stabilhelyzetíí dugós üstbe öntik 
(4/6). Az elektromos vezérlésű három öntőüst (4) 
<4őre meghatározott mennyiségű folyékony vasat 
vesz ki a stabil üstből a dugó nyitvatartási ide
jének szabályozásával. A folyékony vassal meg
telt üst automatikusan öntési helyzetbe mozog, 
o tt kiönti tartalm át és visszamozog a dugós üst 
alá. Ha egy szekrény kimarad, akkor egy felügyelő 
a dugónyitást kikapcsolja és az üst üresen kerül

öntési helyzetbe. Hosszabb üzemmegszakítás ese
tén, az egész automatát kikapcsolják.

A leöntött formák a konveyor-kocsin egy 
alsó szállítószalagra kerülnek, majd egy emelő- 
szerkezet ismét a földszintre emeli őket. Ott 
különböző hosszú hűtőpályára (5) kerülnek, ahon
nét a szükséges lehűlési idő eltelte u tán  kerülnek 
a kirázó szerkezetre (6), ahol az öntvényt, a 
homokot és a formaszekrényt különválasztják. Az 
öntvény és a visszatérő hulladék hűtőszalagra 
kerül.

A formaszekrényeket automatikus berende
zés szétemeli és szállítópályán (7) kerülnek vissza 
a megfelelő alsó vagy felső részt készítő formázó
géphez.

A még forró használt homokot serleges emelő 
és szállítószalag (10) szállítja a hűtőalagútba (11), 
ahol belépéskor megnedvesítik és kb. 10 m hosszúi 
szalagra egyenletesen elosztva levegőt szívnak át 
rajta. A hűtésre tehát lényegében a víz elpárolog
tatósához szükséges hőenergiát használják fel. 
A nagyon szellemesen megoldott hűtőalagútból 
szoba-hőmérsékletű homok lép ki.

A levegővel elszívott port vízzel te lt tartály 
ban (12) ülepítik, s onnét egy nagy ülepítő meden
cébe kerül.

A hűtőből kikerülő homok folyamatos üzemű 
karos keverőbe kerül, amely közvetlenül feldol
gozza töltőhomokká. A mintahomokot Simson- 
keverőben adagonként készítik, bentonit es szén
por hozzáadásával.

M indkét keverőbői a homok hengeres tartá 
lyokba (8) kerül, amely az egész berendezés 
homoktartalékát képezi. Ezekből tányéros adagoló 
adagolja a kész homokot szállítószalagra (9), 
amelyek közbeiktatott lazítókon á t szállítják a 
homokot a formázó automatákhoz.

A Biilirer-automata nemcsak nagysorozatok 
gyártására alkalmas, hanem a mintalapcsere olyan 
megoldású, hogy egy percen belü l mintalapot lehet 
cserélni, ami nem okoz nagy kiesést a folyamat
ban.

A hűtőszalagról az öntvények a lágyító mű
helybe kerülnek. A lágyítás gáztüzelésű alagút- 
kemencében történik 980 C°-on, 150 óráig. Az 
öntvényeket Cr—Ni-lel ötvözött acéltégelybe 
csomagolják. Egy üstbe 1000 kg öntvényt és 
600 kg ércet raknak állandó mérlegellenőrzés 
mellett. A csomagolást kézzel végzik és az üstöt 
időközönként vibrálják. Az érc szemcsenagysága 
5—6 mm. Egy üst 180—200 lágyítást bír ki.

Nem volna teljes a beszámoló, ha a mag
készítőműhelyről nem emlékeznénk meg. A mag
készítés kizárólag régi típusú magfúvógépeken 
történik. Jelenleg van kísérlet a la tt egy héjinag- 
siitőgép és egy 2,5 1-es Röper maglövőgép.

A lágyítóból kikerülő üstöket vibráló beren
dezésen ürítik ki, ahonnét az öntvény egy folya
matos koptatódobba, majd szállítószalagra kerül. 
Onnét szétválogatják, és köszörűgépekhez daruval 
ládákban szállítják.

Az 1802-ben alapított Georg Fischer művek 
jelentőségét a 35 ezer lakosú Schaffhausenban 
akkor látjuk igazán, ha figyelembe vesszük, hogy
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a városka dombjai közt meghúzódó egy könnyű
fém-, szürke-, temper- és két acélöntödéjében, 
mintakészítő és gépészeti gyárrészlegében 5500 
főt foglalkoztat. Két NSZK-beli és egy angliai 
öntödéje kb. ugyanakkora létszámmal dolgozik.

A felsorolt GP üzemek közül az előzőkben 
röviden ismertetett, teljes mnnkafolyamatában 
gépesített temperöntödét és a nagy acélöntődét 
láthattuk.

Az acélöntöde 900 fővel évi 7000 t öntvényt 
gyárt, ebből 50% nagyöntvény (turbinák, moz
donyok alkatrészei). A gyártás egyedi vagy 
kissorozatú, kihozatal 38%.

Olvasztóberendezései 4 ívfényes és 6 induk 
ciós kemence, melyek a gyakori áramkorlátozás 
m iatt mintegy 40%-ban vannak kihasználva. Leg
nagyobb egyszerre önthető acélmennyiség 80— 
85 t. Az ívfénykemencék bélése tömbökben vagy 
döngölve bevitt dolomit, a boltozat szilikatégla. 
Az indukciós kemencék betétjét teljes egészében 
rozsdátlanítják acélszemcsés tisztítógépben.

A mintahomok nagyobb formák esetében 
samott. Ezeket — talajformákat is — villamosán 
vagy generátorgázzal fűtött, hordozható szárító- 
berendezéssel fűtik fel és tartják 24 órán át 800°-on. 
A gázt hajlékony vezetéken viszik a berendezés
hez, az égéshez szükséges levegőt ventillátor szol
gáltatja. A jó hatásfokot másodlagos levegő- 
hozzávezetés és keverő kamra biztosítja. Kiter
jedten használják a cirkon-fekeeset.

Nagy öntvények gyártásakor a tápfejek 
melegítésére váltóáramú ívfényes berendelést 
használnak, amelynek elektródái nagy területet 
befogó konzolos forgódaru gémjére vannak erő
sítve.^

Érdekes megemlíteni, hogy az acélszemcsés 
tisztítóberendezések szórólapátjait 3% C- és 24% 
Cr-tartalmú acélból öntik.

Nagy súlyt helyeznek az erősen igénybevett 
öntvények ellenőrzésére és javítására. A felületi 
repedés vizsgálat az öntvény leköszörült felületén 
történik hordozható mágneses gerjesztő pólusai 
közé fújt vasporral. Ultrahang, röntgen, kobalt 
60-as izotóp és 31 millió elektron voltos betatron 
(500 mm acélvastagságig) áll rendelkezésre a belső 
hibák feltárására, amelyeket nagy szakértelem
mel javítanak. A meleghegesztést nagyobb önt
vényeknél nem kemencéből végzik, hanem az 
egyenletes hőfok biztosítása és a folyamatos 
munkavégzés érdekében a javítandó öntvényre 
helyezett indukciós tekercsekkel hevítik fel a 
darabot.

A szakember-utánpótlás érdekében külön 
műhelyekben 360 tanulót iskoláz a Georg Fischer- 
cég. A továbbképzés kétéves esti előkészítő üzemi 
tanfolyam után a gyártól független technikumban 
lehetséges.

Az üzemlátogatáshoz szorosan kapcsolódott 
két kellemes élmény. Egyik a gyár kultúrtermé
ben a schaff hausen i elemi iskola gyermekkórusá
nak francia, német és olasz dalokból összeállított 
üdítő hangversenye volt. A másik a város köze
lében levő 150 in széles és 21 m magas Rajna- 
vízesés látványa, amelynek dübörgése és a felette

lebegő párafelhő sokáig emlékezetes marad. A 
helybeli öntőszakemberek szerint legalább any- 
nyira élveznék, ha a vízesésben lezudúló átlago
san 700 m3/sec vízmennyiség nem a túristákat 
gyönyörködtetné, hanem az acélöntöde villany
kemencéinek áramkorlátozását szüntetné meg.

Az Eisengiesserei Emmenbrücke Reinle-vá, 1- 
lalat szerszámgép, textilgép, motor, szivattyú, 
felvonó- és daruöntvényeket, főzőlapokat gyártó 
béröntöde. 1912-ben alapították, alkalmazottai
nak száma kb. 400 fő.

Az öntöde havonta 450—500 tonnát termel, 
melynek egyrészét kéziformázással, másik részét 
gépi formázással készíti. A gépi formázás kor
szerű rázó-formázó gépen és konvejoron történik. 
A forma összerakása, terhelése automatikus. A for
mázáshoz két automatikus formázógépet hasz
nálnak, melyek teljesítménye nyolc óra alatt 600 
szekrény. A formázógépről automatikusan kerül 
a konvejorra a formázószekrény, ahol azt bema
gozzák, majd ugyancsak automatikusan helyezik 
rá a felső szekrényt is. Mindehhez a munkához 
hat munkaerőre van szükség.

Az öntés a konvejor felett elhelyezett teás 
kanna rendszerű üsttel történik.

Magkészítőműhelyükben 3 Röper maglövő 
gépen készítik a magokat, kizárólag szénsavas- 
vízüveges kötéssel. Az így kötött magokat gyak
ran több héten keresztül tárolják egy külön erre a 
célra készített infravörös sugárzással fűtött kam 
rában. A kamra hőmérséklete 20—25 C° között 
ingadozik. A magkészítéshez 80— 100 finomságú 
kvarchomokot használnak, külön lazítóanyagot 
nem adagolnak. A vízüveget a Poseco-cég szál
lítja nekik, melyből 3—4%-nyi mennyiséget hasz
nálnak. Öntés után a mag könnyen eltávolítható 
az öntvényből.

Hidegszeles kupolókemencében olvasztják a 
vasat. Jelenleg van egy forrószeles kupoló szerelés 
alatt.

A Gebrüder Sulzer A. G. Svájc egyik leg
nagyobb ipari egysége, amely 10 500 főt foglalkoz
tat. Profiljába nagy dieselmotorok, szivattyúk, 
ventillátorok, gőzkazánok stb. tartoznak.

Két öntödéje 1100 létszámmal 30 000 t/év 
termelést ad. Az Oberwinterthurban megtekintett 
öntödét 1956 áprilisában kezdték építeni és 1958 
végén teljes üzemben dolgozott. A 850 főt fog
lalkoztató és 23 000 t/év  öntvényt és gyártó 
üzemet Európa egyik legkorszerűbb öntödéjének 
tartják.

Az üzemi épület 32 000 m2 területen fekszik. 
6 db 170 m hosszú és 24 m széles hosszirányú és 
3 db (2x12 és 1x24 m) keresztcsarnokkal. 
A négyemeletes irodaépület (55x12 m alapterü 
letű) az üzem épületétől 24 m-re, az egyúttal óvó
helyként felhasználható öltöző-mosdó helységek 
a talajszint a latt helyezkednek el. Az üzemépület 
nagyságával kb. azonos terület áll rendelkezésre a 
koksz, betétanyagok, formázószekrények stb. tá 
rolására. E területen helyezkedik el e z  üzem 
400 nf’/ó vízforgalmát biztosító nagy derítő- 
berendezés és két fedett darupálya, amelyek egyike 
alatt van a kupolók adagtere is.
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Az öntöde higanygőzlámpás világítása 200 
Luxot biztosít a munkahelyen. Áramkiesés ese
tére külön fejlesztőtelepről fénycsővilágítás is 
rendelkezésre áll. A fűtés azokon a helyeken, ahol 
levegőcserére kevésbé van szükség, sugárzó- 
testekkel történik (mintaraktár,, magpad). Ahol 
azonban a szennyeződés m iatt gyakori a levegő
csere, mintegy 3 m magasságban állítható fúvó- 
kákból beáramló meleg levegővel fűtenek, ame
lyet a  tető alatt szívnak el. A meleg levegő fűtési 
energiabázisa részben az öntödei hulladékmeleg.

6'. ábra. A . Gebrüder Su lzer oberwinterthm i vas- és 
acélöntödéjének üzemi épületének vázlata a berendezések 

jelölésével :
1 . K é t  fo rró sz e le s  k u p o ló k e m e n ce  (12  t /ó r a ) .  2. H á ro m  ív fén y es  
k e m e n c e  (3 — 14 t ) .  3. H a t  k ö z é p f re k v e n c iá s  k em en ce  (0 ,5— 10 t) ,  
4 . N a g y  lág y ító k e m e n ce . 5. K é t  150 a tü -s  v íz s u g á r t is z t í tó .  6. K irá z ó 
r o s té ly  (2 0 —r80 t). 7. E le v á to r  iz z ító  k e m e n ce . 8. R áz ó fo rm á zó  gép . 
9 . F o r m a s z á r í tó  kem ence . 10 . N égy  m u n k a h e ly e s  h o m o k d o b ó g ép  
( s a n d s l in g e r)  11. M ozgó h o m o k d o b ó g é p . 12 . G é p e s íte tt  n y e rs  fo r 

m ázás k ö ra s z ta lo n . 13 . M ag sz á r ító  kem ence .

Az öntöde általános elrendezését a 6. ábra 
m utatja. Az olvasztóberendezések, amelyek egy
másnak is dolgozhatnak (duplex eljárás), minden 
öntöttvas- és acélfajta olvasztására alkalmasak. 
Mindkét 12 t/ó teljesítményű forrószeles kupolót 
egy ferde felvonón keresztül lá tja  el egy csaknem 
automatizált bemérő-adagoló berendezés. Az egyik 
kupoló savanyú bélésű, a másik bélésnélküli, víz
hűtéses, semleges medencebéléssel, tehát bázisos 
salakkal is járatható.

ff égy középfrekvenciás kemence (10 ; 5 ;
5 ; 2 t) kapacitása lehetővé teszi 120 tonnás da 
rab  leöntését is a kupolókkal együtt, de biztosítja 
az ötvözés, hőntartás és a gömbgrafitos foi’gaty- 
tyústengelyek öntésének lehetőségét is.

Egy 5 és 2 t  befogadóképességű indukciós 
kemence a hengergyártás céljait szolgálja (ötvö
zö tt és kétrétegű pörgetett hengerek).

Acélgyártásra 3 ; 6 és 14 t  befogadóképes
ségű ívfényes kemencék szolgálnak kosaras ada 
golással. A 0,5 és 1 t  befogadóképességű közép- 
frekvenciás kemencék különleges feladatok meg
oldására használhatók,

A homokelőkészítő berendezések összesen 
190 t/óra teljesítményűek, amelynek 8%-a mag- 
homok. A formázóhomokokat speed-mullor-ok 
keverik, amelyek fölé a használt homokot három
szoros mágnesezés után kanalas emelő, a por- 
alakúakat pneumatika, a folyékonyakat csőveze
ték viszi és vibrátorral, vízórával automatikusan 
mérve adagolja. A vizet folyamatosan működő 
nedvességmérő (hydrotest) szabályozza, ami a 
kész homokban ±0,2%  nedvességtartalom inga
dozást biztosít. A maghomok keverése karos 
keverőkön és Simpson-keverőkön történik, ezek 
adagolása is automatikus, vibrátorokkal adagolt 
mérlegek útján.

A friss homok rögtörőn, olajjal tüzelt ellen
áramú dobszárítón és hűtődobon, szitán á t kerül a 
rendszerbe.

A vízsugártisztítók iszapját mágnesezés és 
szitálás után szivattyúk nedves homokregeneráló 
berendezésbe viszik (Rheax-rendszer), amelynek 
10 t/óra teljesítménye van. Az 5 mm-nél nagyobb 
rögöt nem tartalmazó zagy (20% víz) vízszintes 
tengelyre erősített késekkel dolgozó kádba kerül, 
ahol a szemcsék egymáson súrlódva megtisztulnak 
és szétválnak. Innen 50% vízzel ellenáramú 
ülepítőbe kerül, ahol az 1,2 mm-nél nagyobb 
szemcse lefelé kiválik. A kisebb összetevők két 
ún. horizontális kádba kerülnek, ahol a 0,1 mm- 
nél kisebb szemcse felfelé kikerül a rendszerből. 
Ezután 6 egymás után kapcsolt horizontális
vertikális kád 0,4 mm szemcsehatárral ketté 
választja a homokszemcséket, amelyek párhuza
mos áramban mennek tovább a víztelenítő do
bokba, majd ülepítő, tároló bunkerokba.

A rendszerbe ez a homok is a dobszárítón 
át kerül vissza.

A formázás két rázó-formázó félautomatán 
kívül csak az 5 db homokdobó géppel történik 
vasra, acélra, szárított és nyers formára egyaránt. 
Minden homokdobó botkormánnyal, hidraulikusan 
vezérelt. A mintahomokot a homokdobó szalag
járól, vagy külön szalagról surrantják a minta 
lapra, a dobófej csak a töltőhomokot tömöríti. 
A legnagyobb homokdobó (6. ábra 11.) a formázó- 
csarnok minden pontját eléri és sínpárjának két- 
oldalán levő talajformákat döngöli fel a vele 
kocsizó homoktartályból. Az acélöntöde álló ho
mokdobóját (6. ábra 10.) daru szolgálja ki álló 
rácsra helyzeti mintalappal és szekrénnyel. A vas
öntöde homokdobóinak kiszolgálása már jobban 
gépesített, de a szekrények mérete is kisebb. Az 
egyik megoldás négy munkahelyes körasztallal 
(6. ábra 12.) dolgozik, amelynek képét a 7. ábra 
mutatja. A mintahomokot két dolgozó mozgat
ható szalaggal ju ttatja  a szekrénybe a jobboldali 
homoktartályból, ő k  végzik a kapcsozást és 
teszik daruval a szekrényt a mintalapra a kép 
jobb oldalán látható munkahelyen. A következő 
ütemben az asztal az óramutató járásával egye
zően elfordul és az előkészített szekrény a homok
dobó alá kerül, amely a baloldali tartályból töltő 
homokkal döngöli fel a szekrényt. A következő 
ütemben a feldöngölt szekrény a negyedik munka
helyre kerül, ahol két műveletet végeznek el.
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7. ábra. Négym unkahelyes körasztal homokdobóval, í  perces ütemidővel, 1 kiszolgáló személlyel

A forma hossztengelyével párhuzamos tengelyű 
vízszintes csigamaró leszórja a felesleges homokot 
a formáról. A csigamaró magasságát (különböző 
a formák magassága) tapintókar méri le és állítja 
be. A formát (mintalappal együtt) süllyesztett 
vonóhorog viszi a csigamaró alá a körasztalról, 
majd továbbítja a fordító-kiemelő asztalra, amely 
a kép bal szélén átfordított helyzetben látható. 
Innen a forma a javító-összerakó görgősorra, a 
mintalap a körasztalra kerül vissza. A különböző

méretű szekrényeket formázó egység 4 perces 
ciklusidővel dolgozik és 4 fő szolgálja ki (az össze
rakást természetesen külön személyek végzik). 
A kis sorozatnagyságok miatt a szekrényméretek
kel egyező mintakeretekkel dolgoznak, amelyekbe 
egységes külső méretekkel bíró mintalapok fog
hatók be.

A következő csarnokban levő homokdobó 
ugyanilyen gépegységekkel dolgozik össze, de 
körasztal nélkül, két párhuzamos görgősoron.
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A két görgősort, amelyeken ellenkező irányú az 
anyagmozgatás iránya, a görgősorok közti tér 
középvonalában levő függőleges tengely körül 
180°-kal elfordítható görgős asztal köti össze, ez 
szállítja az előkészített mintalapot (a szekrénnyel 
és mintahomokkal) a másik görgősorra, amely a 
homokdobó alá továbbítja. Ez a megoldás keve
sebb helyet igényel, m int a körasztalos.

A formák ürítése inerciás rácsokon történik, 
teherbírásuk 20—80 t. Mindegyik ernyővel van 
3 oldalról körülvéve, egyik oldalról megszíva. 
A porleválasztás érdekében vízszintes vízfüg
gönyt képeznek ki egy sor, az ernyő felső felében 
elhelyezett nagynyomású fúvókából (8. ábra).

8. ábra. 20 t teherbírássá ürítórács vízfilgönnyel

A kisebb öntvények tisztítása acélszemcsés 
berendezésekben történik, a nagyobbaké 150 
atmoszférával dolgozó 3 db vízsugártisztítóban. 
A legnagyobb lengőajtóval kettéválasztható 
1 5 X 6 , 5  méteres házzal, két kívülről vezérelt 
vízágyúval és 130 t  teherbírású forgóasztallal 
rendelkezik. A két kisebb vízsugártisztító egy 
munkahelyes, forgóasztaluk teherbírása 25 és 10 t. 
A kimosott zagy 5 mm-es szitán és felsőszalagos 
mágnesen á t kerül a vizes homokregenerálóba.

A faragó-tisztító munkahelyeket páronként 
betonfal választja el egymástól, amelyen az iker- 
munkahelyet kiszolgáló, alulról vezérelt daruk 
hídja mozog. Az acélöntvények tápfejeit oxigén- 
gyaluval távolítják el.

A magkészítő műhely a keresztcsarnokban 
foglal helyet úgy, hogy a magszárító kemencéket 
a magpadon töltik meg és a felhasználó formázó
csarnokból ürítik (6. ábra 13.). Önszáradó, víz
üveges és olaj bázisú kötőanyagokat egyaránt 
használnak. Fordító-kiemelő berendezéssel, meg
ha jto tt görgősorral kiszolgált maglövőgépek, vib 
rátorasztalok, homokadagolóberendezések egy
a rán t megtalálhatók a magpadon.

A hőkezelés 3 elevátor (4700x2700x 1500 
mm) és két kocsis (3600x2000x1800 és 11 000 X 
X 4500 X 3500 mm) kemencében történik. Mind az 
ö t kemence olajtüzelésű. A tüzelést elektronikusan 
vezérlik lyukkártyáról, ami a szubjektív hibát 
kiküszöböli. Olaj- és vízfürdő is van az acél
öntvények edzésére.

Az üzemben 31 híddaru és összesen 127 emelő
szállító berendezés biztosítja az anyagmozgatást. 
Az üzemi u takat állandóan motoros porszívó 
járja.

Az ellenőrzés minden korszerű módszert 
használ egészen az izotópokig. Az olvasztó- 
berendezésektől csőposta viszi a próbát a kvanto- 
méterhez, amely néhány percen belül teljes elem 
zést ad.

A homoklaborban kutató  tevékenység is fo
lyik, amit az is mutat, hogy 8 fő foglalkozik ku 
tatással és csak 5 a rutinvizsgálatokkal. Bedolgoz
nak a Nemzetközi Bizottság bentonit-szakbizott- 
ságának munkájába is.

A Sulzer-művek másik öntödéje Bülach-Ъап 
250 fővel évi 6500—7000 t  mennyiségben gyárt, 
közönséges, ötvözött és gömbgrafitos vasöntvé 
nyeket. Legnagyobb darabsúlya 300 kg. Profilja 
vékonyfalú vasöntvény a tex til és villamosipar
nak. különleges öntvények a motor- és jármű- 
gyártásnak (bütykös tengely, dugattyúgyűrű), 
kopásálló öntvények. A dugattyúgyűrűgyártást, 
amely zárt ciklusban dolgozik, nem mutatták meg. 
A kisebb gyűrűket emeletes formázással, a na 
gyobbakat (780 mm 0-ig) perselyben öntik.

Olvasztóberendezésük egy pár 2,7■—3,5 t/óra 
teljesítményű forrószeles, sugárzó rekuperátoros 
GHW kupolókemencéből és 5 db ívfényes, 0,5— 
4 t  befogadóképességű ívfényes, valamint egy 
hőntartó indukciós kemencéből áll.

Az üzemépület egyik oldalán sorakoznak a 
különböző berendezésű formázórészlegek, amelyek
től párhuzamos görgő- vagy kocsisorok húzód
nak az ürítőrácsok vonaláig. Ezen a vonalon túl 
helyezkedik el az olvasztóberendezések sora. A 
homokelőkészítés és magkészítő műhely az épület 
emeletén a formázás felett van. J\v. ürítőrácsoktól 
egységládákban viszik ki keresztirányban az önt
vényeket a tisztítóműhelybe, ahol a szintén pár 
huzamosan elrendezett gépsorokon át ju t az 
öntvény a csarnok szembenlevő oldalát lezáró 
készáruátvételhez, amely keresztirányban viszi 
k i az öntvényt a csarnok homlokfalánál.

3 pár Osborn-rendszerű rázó-préselő formázó 
gépről 3000 db. 300x400 mm-es formát raknak 
le műszakonként a párhuzamos görgősorokra. 
A gépformázó összerakást, továbbítást, szekrény 
szállítást stb. nem végez, de a géppár közé he 
lyezett hengeres tartályból mintahomokot tesz a 
mintalapra. A töltőhomokot a gép feletti ta rtá ly 
ból kapja. Homokadagolás nincs, nagy felesleggel, 
visszahulló homokmennyiséggel dolgoznak, amit 
a homokhűtés hiányával indokolnak.

Külön egységként, de azonos homokelőké
szítőből dolgozik két pár nagyméretű Zimmermann 
formázógép.

Külön homokelőkészítője van a hidraulikusan 
vezérelt, négymunkahelyes forgóasztallal felsze
relt homokdobó gépnek és a két emeletes formázó 
gépnek, amely kétoldalon alakos formarészeket 
készít 300x44)0 és 500x600 mm méretben.

A homokdobó egységes homokkal dolgozik. 
A homokfelesleget állítható magasságú gerenda 
nyírja le a formáról, am elyet léghenger tol le a
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körasztalról a gerenda a la tt a fordító-kiemelő be
rendezésre. Homokdobóval a vegyes, formázó
gépre nem alkalmas profilt formázzák. A formát 
négykerekű keretre helyezett lyukas lemezre 
teszik, amely a görgősorokkal párhuzamosan fut 
az ürítőrácsok vonaláig. Párhuzamos, ellenkező 
lejtésű sínpárokon jön vissza az üres kocsi, 
illetőleg szekrény. Ugyanezzel a szállítási rend
szerrel dolgoznak az emeletes formázógépek is. 
A formák súlyozása a görgő- és kocsisorok felett, 
függőleges irányban mozgatható gerendákkal tör
ténik. amelyek mindegyikére 10—12 terhelő súly 
van lánccal felfüggesztve.

A kis formák ürítése automatikus, de bonyo
lult és nem  biztosít megfelelő munkakörülménye
ket. Az ürítés álló és rázórácsokon történik ol
dalsó elszívóernyővel, a görgő- és kocsisorok végén 
egy vonalban.

. Az emeleten levő magkészítő műhelyből lift 
ereszti le a magokat megfelelő állványon közvet
lenül az összerakó munkahelyre. A megkötő
anyag csaknem kizárólag ola j bázisú, am it vil
lamos fűtésű, de olajtüzelésre átkapcsolható ke
mencékben szárítanak. A magok 2/3-részét 5, 
12 és 25 literes Röper maglövőgépeken készítik. 
A bonyolultabb öntvények magjait összeszerelik 
méretellenőrző készülékben és ahol kell, villamos 
tégely kemencében megolvasztott sóval öntik ki 
a mag szerelőfúratait, amelyekbe előzőleg vas
pálcát helyeztek.

Az öntvényeket az ürítőrács m ellett egység
ládába rakják, anyagminőség és méret szerint és 
villás-targonca viszi a tisztítóműhely párhuza
mos tisztítógépsorainak elején levő acélszemcsés 
tisztítógépek valamelyikéhez. A függőpályás vagy 
dobos acélszemcsés tisztítóból köszörűgépekhez 
és az ellenőrzésen á t a  szállításhoz kerül az 
öntvény. A kiszállító sínpár süllyesztett, ezért az 
öntvényt a villás targonca egyenesen a vagonba 
teheti. Az egységládák nagyrésze a vasú t tulaj
dona, az is szállítja vissza őket.

A rézzel ötvözött öntöttvasból g y árto tt büty
kös tengelyek köszörülési ráhagyással készülnek 
és az öntöde biztosítja lángedzéssel a rendelő által 
megkívánt 46 Re keménységet.

Gömbgrafit villamos hőtartó kemencéből me
rítőharanggal, Ni-Mg előötvözettel készül.

A két Sulzer-öntöde termelésének 55— 60%-át 
használja fel saját üzemeiben.

A Maschinenfabrik Oerlikov, Zürich a leg
különbözőbb villamosipari cikkeket gyártja a 
félvezető-egyenirányítótól a motorokig, generáto 
rokig és forgókompresszorokig 4300 fővel.

Öntödéje 250 fővel 3000 tonnát termel 
évente, amelynek 10%-a fémöntvény, 90%-a 
öntöttvas 30 t  legnagyobb öntvénysúllyal. A 
vasöntvények fele hagyományos kézi, másik fele 
gépi formázással készül.

Két hidegszeles, 4,5 és 6,5 t/óra teljesítményű, 
savanyú döngölt bélésű, álló előtétes kupolóból 
és egy 1,5 t  befogadóképességű, ívfényes, kizárólag 
vékony lemezhulladék betéttel dolgozó kemencé
ből áll az olvasztómű.

A száríto tt és a nyersformázáshoz külön ho
mokelőkészítő szállítja a homokot, de ez nem tér

éi az átlagostól. Figyelemre méltó azonban a 
hulladékhomokot szárazon regeneráló berendezés, 
amely a rögöktől elválasztott homokot zárt té r 
ben leejtve erőteljesen megszívja és ezzel a 
finomabb szemcseosztályoktól elválasztja. A vizes 
regenerálást csak nagy teljesítményeknél ta rtják  
gazda ságosnak.

Nagyon jó megoldás a kéziformázó részleg 
munkahelyeit a csarnok hosszában végigfutó 
acélszalagról (tartósságát 25 évben határozták 
meg !) homokkal ellátó, a szalag mentén kocsizó 
tartály. Teljesen kiküszöböli a formázótéren tárolt 
homokot és a tartályból ún. elefántormánnyal 
pontosan a formázószekrény megfelelő részébe 
adagolja a homokot.

A magkészítés és öntvénytisztítás közepesen 
gépesített maglövőgépekkel és acélszemcsés tisz 
títókkal történik.

Rendkívül érdekes azonban az 1961. év vé
giül üzembehelyezendő automata kisöntvény- 
gyártó gépsor, amely újszerű és ésszerű megoldás
sal rugalmas, kis sorozatok gyártására is alkalmas, 
mégis magas fokon gépesített. Az egész berendezés 
célgépeit a Künkéi- Wagner (NSZK)-cég szál
lítja.

A gépsor 20— 120 másodperc ütemidővel 
(szakaszosan) dolgozik. A szekrényméret 680 X 
450x150/250 mm. Két garnitúra szekrénnyel, 
amelyek a berendezés üzemének megzavarása 
nélkül kicserélhetők, 300, 400 és 500 mm-es forma- 
magasság biztosítható. A mintalap cseréje 1 per
cet igényel.

A berendezés részletesebb leírását utijelenté- 
sünkbén lehet megtalálni.

A vonatcsatlakozás adta bécsi tartózkodá
sunkat is kihasználtuk és régi ismerősünk, Bar- 
(lasch mérnök segítségével megtekintettük a 
Reiehert-mfíveknél a hamburgi Guttmann-cég 
új sugárnyomásos felületi simítótisztító beren 
dezését, amellyel kokillák, nyomásos öntőformák, 
üvegformák, süllyesztékek, orvosi műszerek, mo
toralkatrészek stb. felületét simítják, tisztítják, 
revétlenítik.

Az eljárás lényege abban áll. hogy mikro 
nagyságú kvarcliszt, sziliciumkarbid vagy egyéb 
anyag vizes keverékét 6 atü nyomással szórja a 
kezelendő felületre és ezáltal felületi megmun-

r
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kálást, simítást ér el anélkül, hogy az alkatrész 
méretpontossága változnék.

A berendezés működése (9. ábra) : a ta r 
tályból (l)csővezetéken (2) ju t a keverék a rotációs 
szivattyúhoz (3), ahonnét csővezeték (4) gyenge 
nyomással a fúvóberendezéshez (5) vezeti. A 
szállított keverék egyrésze közben visszakerül a 
ta rtá lyba  (6). Ezáltal biztosítják a fúvóka egyen
letes anyagellátását és a tartályban levő keverék 
állandó keveredését. A fúvókához a (7) vezeték 
vezeti a nyomásos levegőt a (8) manométeren és 
(9) elzárócsapon át.

A  használt szemcsenagyság a felületi érdes
ség négyszerese (Äsx 4  =  szemcsenagyság) és a 
lem unkált rétegvastagság 0,2—0,5 mikron között 
van.

A  berendezést különböző nagyságban szál
lítják az üzemi kívánalmaknak megfelelő kivitel
ben. Igen sok jólismert cég használja már üzem
szerűen.

A 27. Nemzetközi Öntödei Kongresszus tá r 
sadalmi rendezvényei gyakorlatilag a kongresz- 
szus egész tartalma a la tt folytak a hölgyeknek 
külön program szerint, de bárki részt vehetett 
különböző turisztikai jellegű kirándulásokon is. 
A hivatalos tevékenységgel nem ütköző időpont
ban két rendezvényt ta rto ttak  : szeptember 21-én 
bankett, 22-én pedig egésznapos kirándulás Svájc 
egyik legszebb vidékére, a Vierwaldstättersee-re. 
A kongresszusok házának nagytermében rendezett 
bankett alkalmat nyújtott a fehér asztal mellett 
a különböző országok, eltérő gazdasági és politikai 
felfogások eszmecseréjére és a vendéglátók jóvol
tából nemcsak a svájci konyha, hanem a svájci 
népdalok, a havasi kürt, a jódlikórus, a havasi 
pásztor ostor játékának megismerésére is a jól 
összeállított műsor keretében. I tt  adott á t Guyer

10. á b ra . F én ykép ezés  a  h ű v ö s  sv á jc i szé lben , n em ze tkö zi  
ö n tő tá r sa sá g b a n :  P o d r z u c k i  ( K r a k k ó ) ,  S tr e k  (V a r s ó ) ,  
K á l m á n  ( B u d a p e s t) ,  P a je v ic  (B e lg rá d )  és B erg  

( M o s z k v a )

a Nemzetközi Bizottság elnökének emlékül a 
svájci kongresszusra egy díszes tehénkolcmpot.

Másnap külön vonatok vitték  a kongresszus 
résztvevőit a Vierwaldstättersee északi csúcsán 
levő Flüelenbe, ahol két hajóra szálltunk, Brun- 
nen-ben ebédeltünk és a fényképezőgépek sűrű 
kattogása közben hajóztunk el 437 m-rel a tenger 
színe, és a legmélyebb pontján 214 m-rel a tó  
feneke felett Luzern felé. A magas hegyekkel öve
zett tóról kopár sziklákat, az erdős hegyoldalak 
meredek tisztásain legelésző tejcsckoládészínű ko- 
lompoló teheneket, az első kantonok megalapítá
sának helyét, R ütlit, a tiszteletünkre megszólal 
ta to tt ötméteres havasi kürtöt és zászlódobálókat 
láthattunk és hallgattuk a hegyekről sokszorosan 
visszaverődő viszhangot. Luzernben ismét vo 
natra szálltunk és a tó partján, számtalan ala- 
gúton át tértünk vissza Zürichbe.

A hivatalos küldötteknek egyszer a vendég
látó egyesület, egyszer Zürich város polgármestere 
rendezett fogadást. A két fogadáson és a banket 
ten  előírták a frakk vagy szmoking viselését.

A szeptember 24-én ta rto tt záróülésen Spies 
a Nemzetközi Bizottság elnöke beszámolt a B i 
zottság ülésének határozatairól és értékelte a 
kongresszus munkáját.

Ezután ünnepélyesen á tadták  az Olivo-díjat 
dr. Collaud svájci öntőszakembernek, majd Guyer, 
a kongresszust szervező bizottság elnöke bezárta 
a 27. Nemzetközi Öntödei Kongresszust.

Ezzel a kongresszus hivatalos szakmai része 
végétért, de három egyidőben lebonyolításra kerülő 
turisztikai jellegű, háromnapos körutazás kezdő
dö tt St. Moritz—Lugano, Susten—Jungfraujoch—  
Bern és Montreux—Gruyère útvonallal Svájc 
legszebb vidékeire. Küldöttségünk egyik tagjának 
sem volt módja résztvenni a  körutazásokon, 
ezért vagy elindultak hazafelé vagy akinek sike 
rü lt üzemlátogatást biztosítania, azokat bonyo
líto tta le.

Az 1961-ben Bécsben rendezendő 28. Nem
zetközi Öntödei Kongresszusról az Osztrák Öntők 
Egyesülete ism ertetőt adott ki. A kongresszus 
időpontja 1961. június 18—24. A kongresszust 
két egyhetes körutazás követi, amelybe üzem- 
látogatásokat is terveznek. A hivatalos rendez 
vényeket a bécsi Hofburg (volt császári palota) 
termeiben bonyolítják le. Díszes keretet ad a kong 
resszusnak, hogy ebben az időszakban zajlanak le 
a bécsi ünnepi hetek, különösen ünnepélyes külsőt 
kölcsönözve az osztrák fővárosnak.

A kongresszus titk árság án ak  ideiglenes cím e : 
W ien  IX ., Ferste lgasse  1. F a . M. Schmied u n d  
Söhne.

A zürichi kongresszus minden résztvevője 
megelégedéssel gondolhat vissza a hivatalos és 
társadalmi rendezvények jól szervezett lebonyo
lítására, a Svájci öntők vendéglátására és Guyer 
zárószavára : Viszontlátásra Bécsben !
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Л Csepeli Vas- és Acélöntődé temperáló alagiitkemenoéjének
vizsgálata

G E R E N C S É R  J Ó Z S E F  oki. kohómérnök (H őtechnikai K utató Intézet)
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И с с л е д о в а н и е  т у н е л ь н о й  п е ч и  д л я  т е р м и ч е с к о й  о б р а 

б о т к и  к о в к о г о  ч у г у н а  в  л и т е й н о м  ц е х е  Ч е п е л ь с к о г о  

М е т а л л у р г и ч е с к о г о  З а в о д а .

U n t e r s u c h u n g  d e s  T u n n e l - T e m p e r o f e n s  d e r  E i s e n  u n d  

S t a h l w e r k e  „ C s e p e l “

F e s t i n s :  t h e  c o n t i n u o u s  a n n e a l i n g  f u r n a c e  o f  t h e  I r o n  

a n d  S t e e l  W o r k s  “ C s e p e l ”

A csepeli alagútrendszerű temperálókemence 
mai alakját a régebbi kemence egyszerű meg
hosszabbításával nyerte. A kemence nagyobb tel 
jesítményéhez szükséges egyéb részeinek fejlesz
tése vagy átalakítása azonban csak részben történt 
meg, ezért a termelés minőségi és mennyiségi 
teljesítése hosszií évek óta nem volt kielégítő. 
A gyárvezetőség ezt kívánta megszüntetni a 
kemence rekonstrukciójának megvalósításával.

A kemence rekonstrukciós tervének elkészí
tésével egy tervező irodát bíztak meg. A tervező 
irodának szüksége volt a kemence hőtechnikai 
adataira, annak műszaki kritikai elemzésére, mely 
a rekonstrukcióhoz a szükséges irányelveket és 
alapadatokat adja.

A tervező iroda megbízása alapján végezte el 
a Hőtechnikai Kutató Intézet az ismertetésre kerülő 
méréseket és ezek műszaki kritikai értékelését.

A kemence elvi elrendezési vázlatát az 1. ábra 
szemlélteti. A kemence generátorgáz tüzelésű, és 
fehér, illetve keretes temperöntvény gyártására 
használják. Folyamatos üzemű, vasvázas szerke
zetű, samott-téglából épült, hajlott boltozati! 
alagútkemence.

Fő méretei : hossza 23,6 m, magassága 2,6 m, 
szélessége 3,6—4,5 m, a falazat vastagsága 600— 
900 mm, a boltozat vastagsága 350—680 mm.

A kemence beton talpazatába végig süllyesz

tett vasúti sín van beépítve a kemencében levő 
11 db, egyenként 2 m hosszú, kéttengelyes kere 
keken gördülő acélkocsik részére, melyeken 2— 
4 db tűzálló acélból készült (á 2000 kg összsúlyú) 
megrakott tégely van. Egy kocsi súlya üresen 
4000 kg. Eszerint az alagútkemencében 11 db 
megrakott kocsival maximálisan 132 t  gördülősúly 
van. A kocsik két oldalának lemeznyúlványai a 
kemence két hosszanti falába épített, homokkal 
töltött vályúba nyúlnak. Ezek a homokzárak nem 
engedik a füstgázokat a felső kemencetérből az 
alsóba jutni. A kocsik egymásutáni légzárását az 
alsó tér felé a kocsik egyik oldalának magasításá
val oldották meg olymódon, hogy a kocsik végei 
homoktömítéses peremfedéssel fekszenek fel egy
máson .

A kemence két végén egy-egy kétszámyú, 
esuklópántos, vasvázas, samottfalazatú ajtó van, 
melyek a kemencében levő első és utolsó kocsi 
felső szintjét még letakarják. így a kemencében 
levő 11 db kocsi plató alatti része végigvonuló, 
nyitott csatornát képez a kemencében, és ez biz 
tosítja a csapágyak hűtését.

A kemencén kívül a sínvezeték körjáratos 
megoldására 4 db fordítókorong van beépítve. 
A 11 darabból álló kocsisort motorikus, vitlás 
berendezéssel vontatják a kemencén át.

A kemencét generátorgázzal fűtik . A gázégők 
(68 db) a kemence két hosszanti falában vannak 
elhelyezve egymás fölött két sorban, a rajzon 
jelzett négyszög-nyílásokban. A gáz és levegőégők 
szabályozása kézzel történik. A füstgázokat a 
kemence elején felül vezetik el. A kemence foko
zatos hosszabbításából eredő, helytelen elrende
zésű és kicsinek bizonyult keresztszelvényű f ü s t  

gázvezeték csatlakozik a természetes huzattal

1 . á b r a .  C s e p e l i  t e m p e r á ló  a l a g ú t k e m e n c e  v á z l a t a
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m űködő alacsony lem ezkém ényhez. E nnek  k ö v e t 
keztében a füstgázok egyrésze a kem ence kél 
végén, a  rosszul záró a jtó k  nyílásán áram lik  ki. 
m ásik  része pedig a te tő  téglahézagain  és egyéb 
réseken keresztül távozik  a  kemencéből. A füst 
gázokat a teljes kem enoetetőrész fölé é p íte tt  ón. 
„ h a ra n g ” a la t t  gy ű jtik  össze, ahonnan az 1. ábrán 
je lz e tt három  csatlakozó nyíláson á t 20 000 m 3/h 
te ljesítm ényű  ven tillá torra l a  szabadba vezetik  a 
csarnok levegőjével erősen felhígult, még meleg 
fü stgázokat. (A kem encébe bev itt levegő m en n y i 
sége 2120 N m 3/h, a k e le tk eze tt nedves fü s tg á z 
m ennyiség 3230 N m 3/h, a  h a ran g  a la tt  a csarnok 
levegőjével erősen k e v e re d e tt füstgázok hőfoka 
110— 180 C°, s ennek a  csarnok légteréből a 
„ k a la p ” perem én beáram ló levegővel, erősen fel 
h ígu lt m ennyisége 8000 14 000 N m 3/h. A gene 
rátorgázfogyasztás m ért é rték e  1100 N n r '/h . Az 
összes é rték ek  a kísérleti időszak a la tti  átlagok).

A kem ence k iszolgálására 3 tonna teherb írású  
fu tó d a ru  van . A kocsik légzáró perem fedése a 
lem ezek vetem edése következtében rossz, így a 
kem encetér egyik ham islevegő beáram lásának  ez 
a helye. A kemence m in d k é t végén —  a k é t  a jtó  
nem  megfelelő zárása m ia tt  — alul is ham islevegő 
áram lik  a kemencébe. A füstgázelszívó kém ény 
keresztszelvénye kicsi. így a füstgázok egyrésze 
ezeken a nem zárható , részben n y ito tt ajtókon 
ju t  a kem ence fölé é p íte tt  „ k a la p ” alá, ahonnan 
v en tillá to rra l sz ívatják  el a csarnoki levegővel 
eg y ü tt.

A kemence fölé é p í te t t  ,,kalap  ” -ot azu tán  
k e lle tt m egépíteni, hogy a  régi, rövidebb 14,5 m-es 
kem encét 23,6 m-re h o sszabb íto tták  meg, és az 
elszívó kém cny-keresztszelvény ehhez m ár kevés 
nek bizonyult.

Ilyen  körülm ények k ö zö tt az üzem  az így 
m eg nagyobb íto tt kem encével a minőségi k ívánal 
m ak n a k  nem  tu d o tt eleget tenni, s szükséges volt 
a  kem ence hőtechnikai felmérése.

A mérés előkészítése

Az elő írt technológia szerint az  an y agnak  
88 óráig kell a kem encében a  2. ábra görbéjével 
je lze tt hőm érsékleten tartózkodn ia . E szerin t az 
a n y a g o t 12 óra a la t t  1020 C°-ra kell hevíteni, 
ezen  60 órán á t kell ta r ta n i ,  s u tá n a  a  hőgörbe 
szerin t k é t lépcsőben lehű ten i. Az ehhez szüksé 
ges hőm ennyiséget generátorgáztüzeléssel, úgyne 
v eze tt m ódosíto tt ,,Főderl” rendszerű gázégőkkel

2. ábra. Keretes temperáló kemence hővezetése

(3. ábra) b iztosítják , m elyekből a  keverődarabok 
elhagyásával a gáznak  levegővel való tökéletes 
elkeveredését m egakadályozták .

A szükséges levegőt 220 m m  v. o. nyom ású, 
3500 N m 3/h teljesítm ényű ventillá torral b izto 
s ítják .

A tem peráló tégelyek a ljá ra  és te te jére  ned 
ves hom ok-agyag keveréket raknak . A tégelyek 
be lse jé t vörösvasérc és reve rétegeibe ágyazo tt 
ny ers  öntvények tö ltik  ki. A tem perálásra  kész 
ü s tö k e t a kocsira rak já k  (2— 4 db-ot egy kocsira), 
s az  így  e lkészíte tt kocsit nyolc ó ránkén t von 
t a t já k  be a kem encébe, és ugyanakkor a kemence 
m ásik  végén egy kocsit k ihúzatnak .

M űszerekkel m érik a  kem encetér hőm érsék 
le te t, a levegő és gáz nyom ását (4. ábra) és a 
tégelyfelü letek  hőm érsékletét.

V izsgálataink keretében ezenkívül m értü k  két 
acélkocsi sú lyá t és a m egrako tt tégelyeket té te le 
sen, valam in t a készterm éket. K.ét kísérleti tégelybe 
három  db therm oelem et egyikbe k e ttő t, a 
m ásikba  egyet —  ép íte ttü n k  be az 5. ábrán meg 
je lö lt helyeken. Ezeket 88 órán á t  kom penzáló 
vezetékkel k ísértük  a kemence teljes hosszán való 
á th a lad ásk o r. Ezek hőm érsékletgörbéit az ábrán 
1 -3 szám m al je lö ltük  meg. M értük a gázfogyasz 
tá s t  és ellenőriztük a gázösszetételt, to vábbá  vizs 
g á ltu k  a fü stgázok  összetételét. M értük a  h u za t 
v iszonyokat, s a kem encetér nyom ásviszonyait is 
v izsgáltuk . Végül m értü k  a kem encefalazat hő 
m érsék le té t is.

3. ábra. ,, Föderl” típusú gázégő vázlata

í. ábra. A  levegőt és gáz nyomása
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Mérési eredmények, következtetések 
és javaslatok

Poetter [ 4J adatai szerint korszerű, jól karban 
ta rto tt és szakszerűen vezetett temperáló kemence 
hőfelhasználása 1000 1400 kcal/kgtemperöntvény. 
A vizsgált kemencében 1957. novemberében és 
decemberében két 88 órás kísérleti mérés 12 400 
kcal/kg hőfelhasználást m utatott (az egy tonna 
kész temperöntvényre felhasznált generátorgáz 
átlagos mennyisége 8800 Nm3 ; átlagos fűtő- 
értéke 1410 kcal/Nm3 volt, ahonnan 8800-1410/ 
1000 =  12 400 kcal/kg).

H elytelen lenne, ha  ezzel az egy a d a tta l 
m u ta tn án k  rá  a  tovább iakban  levont következ 
tetésekre s a  fejlesztés szükségességére. Ez a  szám 
és ennek nagysága  azonban önm agában is annyira  
jellemzően m u ta tja  a Csepel Ö ntödegyár kénysze 
rűen  nehéz term elési helyzetét, hogy a tö b b i adat 
csak a lá tám asz th a tja  következtetéseinket. I t t  csu 
pán  még a mérésekből n y e rt három ha tásfo k 

adato t ismertetjük, melyek igen jellemzően m utat 
nak rá sok technológiai és konstrukciós hiányos
ságra. A kemence m ért gazdasági hatásfoka 1 2,7%, 
illetve 4% (J. táblázat). A 12.7%-ban a hasznos
hőnek a tégelyek és a teljes tégelyrakományok 
felhevítésének hőszükségletét, valamint a reakció
hoz szükséges hőmennyiségeket, míg a 4%-ban 
csupán az öntvénytemperáláshoz és a reakcióhoz 
szükséges hőmennyiséget számoltuk. A két szám 
egymáshoz viszonyított nagysága egyértelműen 
igazolja a későbbiekben ism ertetett gázfázisú tem- 
perálásra való áttérés, illetve a fejlesztés szüksé
gességét. A mért 46,3%-os tüzelési hatásfok érték 
alacsony. Számításakor a kemencéből a kocsikkal 
kikerülő anyagok összes hőmennyiségének, a fal
veszteség mennyiségének s a maradéktag 50%- 
ának az összes hőkiadáshoz viszonyított értékét 
vettük.

Visszatérve a 12 400 kcal/kg kész temper- 
öi I tvényre von atkoztatott faj 1 agos hőfelhasználásra,

H őm érleg  és h a tá s fo k o k
(A h ő m érleg  0 C - r a ,  és 88 órás k ísé rle ti időre v o n a tk o z ik )

7. táblázat.

A )  M ő h e л é I e 1 ( 0  k c a l
Ö sszes 

kcal • I 0;i

I. a )  A g e n e rá to rg á z  fű tő é rt ék év e l bevitt h ő m e n n y is é g ..........................
h) A  g e n e rá to rg á z  m elegével b e v i t t  h ő m e n n y is é g ....................... . ' . . . .
c) A  g e n e rá to rg á z n a k  a  k em en ce  m elegéből rek u p e rá lt h ő m e n n y i 

sége ......................................... ................... • , ; • • • .......................................••
1. a ) — c) A  g en e rá to rg áz za l b ev itt összes h ő m en n y iség  .........................
'2. a )  A  levegő m elegével a  k em en céb e  b e v itt  h ő m e n n y is é g .....................

b ) A  levegőnek  a  kem ence m elegéből re k u p e rá lt  hőm enny isége . . . .
2. a ) — b) A  lev eg ő v e l b e v itt  összes hő m en n y iség  ....................................
3. a ) A  kem en céb e  a  ko cs ik k al b e v i t t  összes a n y a g  érezh ető  h ő m en y  -

nyisége ..............................................................................................................
4. a )  A te m p e rá ló  tégelyek a n y a g á n a k  elégéséből k e le tk e ze tt hőm eny-

nyiség .................................................................................................................
b) A  te m p e rá la n d ó  .vasanyag elégéséből k e le tk e z e tt  h ő m en n y isé g  . .

4. a )— b)  Az összes acél elégéséből k e le tk eze tt hőm enny iség  ................
1. e j  -f- 2. b)  A z összes re k u p e rá lt  h ő m e n n y is é g .........................................

Összes llő be vétel

137 853,0 94,4
543,5 0,4

665,0 0,5

464,5 0,3
1 359,0 0,9

203,3 0,1

3 073,0 2,1
513,0 0,3

144 664,3 100,0

139 061,5 

I 823,5

3 586,0 
(2 024,0)
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1. tá b lá za t ( fo ly ta tá s )

tí) H ö k i a d á s 103 k ca l %
A b e v i t t  h ő 
m ennyiségből 
fe lh aszn á lv a ; 

103 k c a l

1. a) A  kem en céb en  levő )1 d b  kocsi üzem h ő m é rsék le tre  v a ló  felheví-
. té séh ez  fe lh a sz n á lt h ő m e n n y is é g ..............................................................

b) A  k o csikon  levő te m p e rá la n d ó  és se g é d a n y ag o k  ü ze m h ő m é rsék 
le tre  v a ló  fe lbőv ítéséhez fe lh a sz n á lt hő m en n y iség  (m in t h aszn o s
hő) ........................................................................................................................

R észletezve :
32,5 tégely  fe lhev ítéséhez  fe lh a szn á lt h ő m en n y iség  ............................
A te m p erö n t vén y ek  fe lh ev íté séh ez  fe lh a sz n á lt h ő m en n y iség  ...........
A seg éd a n y ag o k  fe lh ev íté séh ez  fe lh a szn á lt h ő m e n n y isé g  .....................

1. a) és b) összesen .................................................................................................
2. A  kem encébő l a  kocsikkal k ik e rü lő  a n y a g o k  hőm enny isége ........... 10 108,5 7,0

7 606,5

14 390,0

6 180,0 
3 013,0 
5 197,0 

21 996,5

R észletezve :
A k o cs ik k a l k iv i t t  h ő m en n y iség  .....................................................................
A  tég e ly e k k e l és te m p e rá lt ö n tv é n n y e l k iv i t t  h ő m e n n y is é g ................
A z eg y éb  a n y a g o k k a l k iv i t t  h ő m e n n y is é g ...................................................

3. A  f a l  veszteség re  fo rd íto t t  h ő m e n n y is é g .......................................................

1 430,5 
5 960,0
2 178,0 

50 204,0 34,7
4. A  fü stg ázv esz te ség  h ő m e n n y is é g e ................................................................... 77 350,0 53,5
5. A  gáz  és levegőnek  a  k em en ce  m elegéből r e k u p e rá lt  h ő m en n y iség e 2 014,0 1,4
6. A m a ra d é k ta g  (m in t egyen leg)*  ..................................................................... 4 987,8 3,4

Ö sszes h ő k i a d á s ............................................................ 144 664,3 100,0

H atá s fo k o k  :

A k em en ce  gazdaság i h a tá s fo k a  : I.

14390 +  4 9 8 7 ,8 -0 ,5  -1 6 8 8 4
----------------- !----------- --------l-------- 100  - ------------------- 100  -  12, 2 %
137853 +  543,5  +  464,5 138 861

A k em en ce  gazdaság i h a tá s fo k a , I I .  :

3013 +  4 9 8 7 -0 ,5

138861
• 100

5507 

138 861
■ 100 =  4 ,0 %  ;

A  k em en ce  tüzelési h a tá s fo k a  :

10108,5 +  50204 +  4 9 8 7 ,8 -0 ,5  

138 861
• 100

62806,5

138861
. 100 =  46,3%

* E z ta r ta lm a z z a  a  fü s tg á z  v e n tillá to r  á l ta l  e lő id éze tt h u z a t  h ű tő h a tá s á b ó l eredő hő v esz teség ek et, v a la m in t  
a  té g e ly b e n  lefolyó reak ció k  h ő ig én y lő  fo ly a m a ta in a k  összegét, m e ly  sze rin t a  2. té te l  k iegész ítendő . A  m a ra d é k ta g  
5 0 % -á t  a  h a tá s fo k b a  b e szá m o ltu k .

mely az 1400 kcal/kg-os irodalmi érték sokszorosa, 
az alábbiakat állapítjuk meg.

A túlságosan nagy fajlagos hőfelhasználásnak 
oka részben a munkafegyelem, illetve kellő ellen
őrzés hiánya. Ehhez járul az, hogy az üzem négy— 
öt-féle tégelyt is használ, ezenkívül a temperá- 
lásra kerülő öntvények nagysága és mérete igen 
változó. így  a dolgozók m ár a tégely megrakása- 
kor kénytelenek az igen különböző méretű öntvé 
nyek m iatt lazábban rakni a tégelyeket. A külön 
böző méretű tégelyek pedig szinte lehetetlenné 
teszik a kocsi felületének és így a kemencetérnek 
gazdaságos kihasználását. A megfelelő kocsiki- 
használási szám 3,5—4,0 tégely/88. h. kocsi. Ez 
a szám mérésünk alkalmával 2,95 tégely/88. h. 
kocsi volt.

Fentieket igen egyszerűen megvalósíthatják 
az egyfajta, megfelelő alakú tégelyek használatá 
val, és azok előírásos kihasználásával. Mérésünk 
alkalmával a két kísérleti tégelybe átlagosan 
578 kg öntvényt csomagoltak. Ez napi 5,46 tonna 
termelést jelent, holott a két kísérleti időszak 
teljes átlagos napi termelése 3,03 tonna volt. Ha 
figyelembe vesszük, hogy ugyanez az adat decem
berben 3,19, novemberben 3,55, októberben 3,60

és az 1953. évi napi átlag pedig 4,8 tonna volt, 
akkor el kell fogadnunk a fenti két. megállapítást.

Már a kemence gondos kihasználásával, csu
pán egyfajta tégely használatával, az öntvényfaj
ták helyes összeválogatásával, 5,45 tonna napi 
termelést lehet elérni, ami 6880 kcal/kg fajlagos 
hőfelhasználást jelent a mért 12 400 kcal/kg-mal 
szemben.

A temperáló alagútkemence korszerűsítéséhez 
szükséges tervezési irányelvek

Az előbbiekben ismertetett kísérletek és méré- 
sek alapján a csepeli temperáló alagútkemence 
korszerűsítését két fokozatban kell végrehajtani 
(itt csupán arra szorítkozunk, hogy utat m uta 
tunk az alagútkemence technológiájának korszerű
sítésére, és ezzel a termelékenység növelését célzó 
néhány jellemző műszaki és tervezési probléma 
megoldására olyan intézkedések, melyek az 
üzem közvetlen hatáskörében beruházás vagy 
nagyobb változtatás nélkül kisebb felújítási költ 
ségekkel valósíthatók meg ill. olyan intézkedé
sek, melyek már beruházást igényelnek. Ezek 
megvalósítása előtt meg kell vizsgálni azt, hogy



Gerencsér J.: A Csepeli temperáló alagútkemence Öntöde 1960. 12. sz. 281

vajon nem célravezetőbb-e új kemencét tervezni 
és építeni.

Az első fokozatban végrehajtandó korszerűsí
tési intézkedések az alábbiak :

a) Biztosítani kell az állandó gáznyomást 
automatikus gázlevegő arányszabályozó beépíté
sével. Ha az utánszabályozás kézzel történik, leg
többször akadályozza a kemencében előírt hőgörbe 
szerinti hővezetést. A gáznyomás ugyanis rapszo
dikusan változik, aminek következménye az, hogy 
a kemence beállított technológiai rendszere a leg
bizonytalanabb időpontban megbomlik.

b) A gázfogyasztás folyamatos mérésére mérő
peremes regisztráló műszert kell üzembehelyezni. 
Ez technológiai alapkövetelmény.

c) Az a) és b) bevezetéséig be kell állítani 
egy jól kiképzett szakembert a kemence 68 db 
gázégőjének állandó, folyamatos szabályozására, 
valamint a kemencetér előírás szerinti hőmérsék
let mérésére (optikai pirométerrel).

d) Sem a jelenlegi gázégők, sem azok elren
dezése nem felel meg a helyes, korszerű technoló
giának.

6'. ábra. Örvényáramú , ,K ” égő vázlata

Első lépcsőben a jelenlegi gázégőket célszerű 
a 6. ábra szerinti kivitelezésű úgynevezett ,,K” 
égőkre cserélni. Ezzel jobb gáz-levegő keveredést 
érnek el, és tökéletesebb lesz az égés. A láng 
könnyebb szabályozásának lehetőségével a gazda
ságosabb tüzelés biztosítható.

Később a gázégők helyett kombinált gáz
olaj égőket helyes beépíteni, melyek a korszerű 
követelményeknek megfelelnek. Tehát a rekonstruk - 
ció keretében megvalósítandó az olajtüzelés, illetve 
a kombinált tüzelés.

e) A gázégők jelenlegi elrendezése az 5. ábra 
tanúsága szerint is helytelen, mert a lángot nem 
vezetik a tégelyek alá. A tégelyeket emelt lábakra 
kell helyezni, és az alsó égősort oly mértékben kell 
süllyeszteni, hogy a láng középvonala a tégely 
alá kerüljön. A felső égősort az alsótól szerkezeti 
távolságban kell elhelyezni.

Az 5. ábrán feltüntetett görbék a tégely bel
sejében végbemenő változásokat m utatják . Ezen 
adatok értékelése kapcsán a jelenlegi technológiai 
rendszer hiányosságaira az alábbiakban muta 
tunk rá.

A technológiában előírt 12 óra helyett az 
anyag 22—30 óra alatt éri el a temperálási hő
mérséklet alsó (900 C°-os) értéket (1— 3 görbék). 
Ezen a hőmérsékleten (900— 1020 C°) 60 óráig

kell az anyagot tartani. Ezzel szemben az 1. 
mérőhely pontja, mely a tégely tetejétől 150 mm-re 
van, 49 óráig, a 2. mérőhely, mely a tégely közép
pontjában van 47 óráig és a 3. mérőhely pontja, 
a tégely alsó rész közepe 56 óráig van 900 C° 
feletti hőmérsékleten, ami a technológiai előírás 
szerinti időnek 78—84%-a. Az 1— 3 mérőhelyek 
az előírt 1020 C°-ot el sem érik, vagy pedig 31, 
illetve 22 óráig tartózkodnak azon. A temperá 
landó anyagoknak a szükséges hőmérsékleten meg
felelő ideig való tartózkodását lehet biztosítani 
az új égőkkel, az égők előbbi helyes elhelyezésé
vel, a tégelylábak emelésével, a tégelyek helyes 
méretezésével. Biztosítani kell a tégelyek közötti 
áramlást helyesen kiképzett lángterelőkkel (7. 
ábra) és a tégelyek felső peremének olyan kikép-

7. ábra. Lángterelők beépítése és a tégelyek ú j elrende
zésének vázlata

zésével, hogy a kocsira rakott tégelyek a láng 
útjába szűkülést, illetve terelést biztosítsanak. 
A kocsira a tégelyek alatti magasított lábak két 
belső, sora közé tűzálló téglából lángterelőket kel I 
építeni, hogy a láng alul ne fusson végig a szem- 
benlevő kemencefalhoz, hanem kényszerfordulattal 
illetve kényszervezetéssel nagyobb hőmennyiséget 
adjon át a tégely alsó harmadának. A tégelynek 
magasított lábakra való helyezése, továbbá az 
alsó sor égők előbbiek szerinti legalsó szintre való 
helyezése igen fontos a lángvezetés helyes kiala 
kításában. Mérési eredményeink alapján szerkesz
te tt 5. ábra görbéiből ez leolvasható, amit alább 
ismertetünk.

f) A megrakott tégely alsó harmadának belső 
hőmérséklete 12 óra alatt nem éri el az előírás 
szerinti 1020 C°-ot, mert csupán 100 C°-ra mele
gedik. Ezt elég gyorsan éri el, de ezután 12 órán 
át ezen a hőmérsékleten tartózkodik (5. ábra). 
A tégely belsejének mértani középpontjában a 
hőmérséklet is ugyanezt az értéket m utatja cse
kély eltolódással. Megállapításunk szerint a tégelybe 
csomagolt anyagok nedvességének párolgása okozza, 
ezt, m ert amíg a víz innen ki nem jut, a hőmérsék
let 100 C° fölé nem emelkedik. A diagram szerint 
a tégely középpontjának hőmérsékletgörbéje is 
100 C°-on öt-nyolc órán át törést mutat. A tégely 
közepén csupán az érc nedvessége hátráltatja a 
hőmérséklet növekedést 100 C° fölé ezen idő alatt, 
azonban ennek a pontnak további felmelegedését 
a tégely alsó részének nedvessége késlelteti, mivel 
az alsó részben felszabadult gőz a még hideg
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középső részre lekondenzálódik. Midőn ebből a 
részből is elpárolog minden szabad víz, emelked
het a hőmérséklet itt is 100 C° fölé.

Az emelt tégelylábakkal és az égők módosí
to tt elrendezésével elérjük, hogy a tégely alját és 
alsó részét jobban érje a láng a jelenlegi meg nem 
felelő tüzelési viszonyok mellett is. Ezzel egyúttal 
a tégely a kemencetér magasabb részében, a 
nagyobb hőmérsékletű térben helyezkedik el.

A kemence első hatméteres részébe a jelenlegi 
égőknél nagyobb teljesítményű égők építendők be 
a d) pont tí. ábrája szerint. A két homlokzat 
ajtóra is egy-egy égő építendő be az ajtók nyitása 
m iatt flexibilis csatlakozással. Ez az intézkedés 
az 5. ábra hőgörbéi első 30 órás részének tanú 
sága szerint szükséges, mivel a tégelyek belseje 
a kemencébe való berakás u tán  az előírt 10—12 
óra helyett 23—29 óra a la tt éri el a 900 C°-ot.

Törekedni kell arra, hogy a csomagolóére 
nedvességtartalma minimális legyen. Ezenkívül 
meg kell valósítani a megrakott tégelyek elő- 
szárítását a kemencéből kikerülő és a hűtőcsar
nokban tárolt tégelyek melegének felhasználásával.

g) A homokzárak megoldása és karbantar 
tása nem kielégítő. Nem zárnak jól. A kocsik 
egymás fedéséből adódó hőzár is rossz. A lángok 
a kocsiplatónak a kemence hossztengelyére merő
leges vonalán a hűtőzónába jutnak, am it a tér
hőmérséklet igen különböző és viszonylag nagy 
értékei igazolnak a nagy huzatviszonyok ellenére 
is. Megfelelő hőzárószerkezet megtervezése és épí
tése szükséges. A jelenlegi megoldásban ugyanis 
a fedőlemezek a nagy hő hatására vetemednek, 
s a füstgázok a hézagokon á t a hűtőtérbe jutnak. 
Ennek megszüntetése csak kettős homokzáras 
megoldással lehetséges.

h) A  csomagolási technológia megjavításával 
és a technológiai rendszer következetes betartásá 
val, a temperáló tégelyek gondos megtöltésével 
nagymértékben növelni lehet a mennyiségi ter
melést.

Szükséges, hogy az áj öntésű tégelyek mére
teit részben megváltoztassák, és csak legömbölyí
te tt  élű, négyszög keresztszelvényű tégelyeket 
használjanak.

i)  A  kocsikra mindig négy darab új típusú 
tégelyt kell rakni.

A második fokozatban végrehajtandó, beruházást 
kívánó korszerűsítési intézkedések.

Az alagútkemence áttervezésekor az előbbi
ekben megadott, kisebb beruházást igénylő vál
toztatásokon kívül a következő fontosabb mű
szaki korszerűsítési feladatokat kell okvetlenül 
tervbevenni.

a) Meg kell tervezni a kemence füstgázel
szívásának helyes technológiai megoldását. Ez a 
mai konstrukciónál csak felső elvezetésű megoldás 
lehet a kemencetető három pontján át szabályoz
ható tolózárak beépítésével, hogy a tüzelést, 
illetve tűztérhőmérséklet változtatását — az égő
rendszer beállítása mellett — a kemence külön
böző részeiből a füstgáz elszívásának változtatásá 
val is szabályozni tudják.

Ezzel egyidőben természetesen az ajtók zárá
sát. is meg kell oldani. A kocsik alatti hűtőzóna

nagymértékű hűtőhatását pedig megfelelő huzat 
viszonyok megteremtésével kell csökkenteni.

Az alagútkemence első részének elégtelen 
fűtése mellett az itt  uralkodó helytelen huzat 
viszonyok is hozzájárulnak a tégelyek kellő hő 
mérsékletre való felmelegedési idejének elhúzódá
sához.

Természetes huzattal működő kémény a rész 
ben állandóan nyito tt ajtó, a ventillátornak erre 
a térre kifejtett szívóhatása, valamint a kocsik 
alatti hűtőcsatorna túlzott szívóhatása miatt olyan 
huzatviszonyokat idéz elő a kemence ezen részé 
ben, hogy az ide bevezetett hőmennyiség elegendő 
lenne a tégelyek 12 óra alatt történő szükséges 
felhevítésére. A helytelen konstrukcióból és hely 
telen technológiai állapotból adódó üzemvitel m iatt 
ez nincs meg.

b) A füstgázelszívás megoldása kapcsolatos 
az egész alagútkemence.falazatának a rekonstruk 
ciójáv&l, különös tekintettel a boltozat felújítá 
sára. E szerint a hajlott boltozatot meg kell 
szüntetni, és egyenes boltozat építendő a jobb 
hőátadás és ebből eredő hatásfok növelésére. A fü s t 
gázok jobb kihasználása céljából belső rácsos fa la 
zatot kell építeni.

c) A kemence műszerezése és automatikája 
nem kielégítő. A korábban em lített mérőműszerek 
beépítését és folyamatos ellenőrzését teljes m ér 
tékben meg kell valósítani. Olyan fűtő és ellen 
őrző berendezésekkel kell az alagútkemencét el
látni, hogy azzal a kezelőszemélyzet könnyen és 
gyorsan dolgozzék, illetve tájékozódjék, s meg 
felelően szabályozhassa a kemence egyes szaka 
szainak hőmérsékletét úgy, hogy a füstgázveszte
ség ilyen esetben ne növekedjék, mint jelenleg 
hasonló műveletnél. A kemence három pontján 
felállított regisztrálós kivitelű Duplex-Mono készü 
lék nélkül el sem képzelhető a helyes tüzelés veze
tése. Meg kell oldani az égőrendszer hőmérséklettől 
függő automatikus szabályozását, valamint az 
automatikus hőmérséklet regisztrálást és egyéb 
ellenőrzések folyamatosságát.

d) A tégelyek jelenlegi lefelé szélesedő, gyenge 
kúpossága az új tégelyeken fordítva legyen vagy 
teljesen merőleges vonalúra szerkesztendők á t m eg 
felelő felső és alsó karima kiképzéssel. A jelenlegi 
tégelyforma hőátvitel szempontjából nem m eg 
felelő, sőt ellenkező hatású.

e) A  füstgázelszívás megoldásával a levegő 
előmelegítését is (esetleg a gáz előmelegítését is 
250— 300 C°-ra) hőcserélő megépítésével kell meg 
oldani. Ezzel a fajlagos hőfelhasználás 15—30%- 
kal csökkenthető.

Összefoglalás
A tanulmányban részletezett módon felújított 

és kijavított alagútkemence üzeménél a világ- 
viszonylatban elért optimális temperálási értékek 
elérhetők feltéve, hogy a technológiai előírásokat 
pontosan betartják. Megjegyezzük, hogy a beren 
dezés 1958. évi áron közel másfél millió forintba 
kerül.

Megállapítjuk még, hogy a csepeli temper- 
kemence jelenlegi állapotában a fentiekben rész 
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letezett műszaki változtatások egyedi vagy rész
beni megoldása elsősorban az önköltség csökken
tésénél és a termelékenység növekedésénél fog 
javulást jelenteni, de nem adja azt a javulást 
vagy technológiai előnyt, amit akkor érünk el, 
ha a kemence teljes rekonstrukcióját végrehajtjuk. 
A füstgázelszívás bármi fajta részmegoldása, 
illetve újabb módosítása a meglevő hibákat csak 
növeli, s ez a hátrány nincs arányban az esetleges 
elérhető csekély eredménnyel.

Ez a tanulmány mind elméleti, m ind gyakor
lati megállapításával, illetve ezek összevetésével 
időszerűvé teszi a mai temperálási technológia 
sürgős korszerűsítési és fejlesztési irányelveinek 
megh atározását.

A kohászatban, illetve a tűzi berendezések 
használatában az elavult és a fejlesztésben el
hanyagolt berendezések korszerűsítésével mind a 
hatásfok, mind a gazdaságosság, m ind pedig a

termelékenység a régi berendezéssel elért értékek 
többszörösére is növelhető.

A csepeli temperáló alagútkemence korszerű 
sítése után ennek egyik jellemző példája lesz.
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Brünni Nemzetközi Vásár 1960
A m áso d ik  brürm i n em zetközi v á sá r  m é ltá n  viseli 

a  n em ze tk ö z i je lző t, m e r t  nem csak e u ró p a i ,  hanem  
te n g e re n tú li országok p l. A rg en tín a , B raz ília , K anada, 
C o lu m b ia , J a p á n , K ín a , USA, M arokkó s tb .  is k ép 
v is e lte tté k  m a g u k a t. E z  m indenesetre  a  v á s á r  egyre 
n ö v ek v ő  je lentőségét tü k rö z i. A jól s z e rv e z e tt ,  nagy 
lé tsz á m b a n  felvonuló  csehszlovák k iá l l í tó k o n  kívül 
24 n e m z e t 250 k iá llító ja  m u ta t ta  be le g ú ja b b  te rm ék e it. 
A népi d em o k ra tik u s  o rszágok  közül ö n á lló  pavillon- 
b a n  a  S zov je tun ió , M agyarország , N D K , B u lg á ria  és 
L engyelország  á l lí to t t  k i.

A v á s á r  veze tőségének  n ag y v o n a lú  rendezése  jó. 
volt. N é h á n y  k iv é te ltő l e ltek in tv e , a tá r g y a k a t  szakm ai 
c s o p o rto k b a  v o n tá k  össze . A hasonló je lle g ű  gépeket 
eg y m ásh o z  közel h e ly e z té k  el, pl. az eg y ik  c sa rn o k b a n  
a  cseh sz lo v ák  a u to m a ta  esztergagépek  m e l le t t  lá th a 
tó k  v o lta k  a  hasonló  típ u s ú  k ín a i, olasz, a n g o l gépek is.

A  rendező  C seh sz lo v ák ia  u tá n  a  v en d é g n em ze tek  
közü l a  legbővebb an y a g v á la sz ték k a l a  S zo v je tu n ió  
v o n u lt fel. 'te rü le tile g  a  központi n a g y  csa rn o k n ak  
csak n em  fe lé t fo g la lta  el, b e m u ta t ta  az a u tó ip a r  ú jd o n 
sá g a it, a  sz in te  z a jta la n u l m űködő le g k ü lö n b ö ző b b  
típ u s ú  a u to m a ta  szerszám gépeket. A k o m m u n izm u s 
ép ítésén ek  csodáit rem ek b e k észü lt m a k e t te k  illu sz trá l 
tá k .

R en g e teg  lá to g a tó t v o n z o tta k  az új r á d ió k  és te le 
v íziók , orvosi m ű szerek , e lek tro n m ik ro sz k ó p o k  és 
o p tik a i berendezések .

É rd e k e s  lá tn iv a ló i s á l  az  érdeklődés k ö z é p p o n t 
já b a n  v o lt a  m a g y ar p a v illo n  is. Sok k ü lfö ld i szakem ber 
f ig y e lm é t k e lte t te  fel a  geodéziai és g eo fiz ik a i m ű szere 
in k  c so p o rtja , a  m ű a n y a g sa jto ló  gép, k ü lö n b ö z ő  szer 
szám g ép ein k , a  jó h írn é v n e k  örvendő a u to m a ta  am pulla- 
sz ignáló  berendezés ig azo lv a , hogy  a  m a g y a r  ip a r  te r 
m ékei m eg á llják  h e ly ü k e t  a  g y á r tm á n y o k  nem zet 
közi v ersen y éb en .

A leg tö b b  ö n tö d e i berendezést L en g y e lo rszág  
á l l í to t ta  k i. E m lítésre  m é ltó  az NS-8 t íp u s ú  h o m o k 
röp ítő  g ép ü k . A gép ó rá n k é n ti  te lje s ítm é n y e  8-— 10 nT 
h o m o k  és a  röp ítő fe j h a tó s u g a ra  3040 m m .  É rdekes 
m ego ldású  a  60° em elkedőre  b eá llíth a tó  sz á llító sz a la g 
ju k .  A  sz a la g ra  v u lk a n izá lá ssa l k ö rm ö k e t e rő s íte tte k , 
s e n n e k  segítségével a  v iszonylag  m e re d e k  le jtő n  is 
kö n n y ű szerre ] lehet h o m o k o t, kokszot, ö n tö d e i szem e 
te t  sz á llítan i .

S o ro z a tb a n  g y á r to t t  ü r ítő rác sa ik  k ö z ü l a  K WM 3 
típ u s t m u ta t tá k  be. A  g ép  h aszn o síth a tó  a sz ta lm é re te  
I200X I80U m m . Az ü r í th e tő  legnagyobb s ú ly  3000 kg. 
U g y an csak  a  lengyel C e n tro za p  k ü lk e re sk ed e lm i vál 
la la t m u ta to t t  be k ü lö n b ö ző  fo rm ázó g ép ek e t is. Ezek 
k ö zö tt sze rep e lt F K T  65 t íp u s ú  rázó-préselő  fo rm ázógép , 
am ely  500 X  600 m m  n ag y ság ú  fo rm ák  e lő á llítá sá ra

a lk a lm a s .  N ag y o b b , 8 0 0 x  700 <30 . m m  fo rm ák  k é s z í 
té sé h e z  pedig F K O S -87  és F K R -8 7  típusú  g é p e ik é i 
a já n lo t tá k .  A g é p típ u so k o n  k ív ü l a  m á r  n á lu n k  is  jól 
is m e r t kü lönböző  hom o k elő k ész ítő  és feldolgozó b e 
ren d ezések et, v a la m in t  öntödei görgősorokat is á l l í 
t o t t a k  k i.

A N ém et D e m o k ra tik u s  K ö z tá rsasá g  a  g a z d a g  
m ű sz er, h íra d á s te c h n ik a i és sze rszám g ép  a n y a g á n  k í 
v ü l, a  m ár h a z á n k b a n  is ü ze m b e n  lá th a tó  F R P  és 
W e fo m at 20 t íp u s ú  fo rm ázó g ép ek e t á l l í to tta  k i . A z  
ö n tö d e i gépek k ö z ü l igen jó b e n y o m á s t k e l te t t  az  a n g o l 
U. 180 Shalco t íp u s ú  fé la u to m a ta  héjm aglövő  g ép , 
m e ly  2 p ercenkén t á l l í t  elő 4 0 0 x 4 0 0 x  170 m m  m a g o t 
is. È  g ép típusbó l a  csehszlovák ö n tö d é k  több  d a ra b o l  
re n d e lte k  és fő k é p p e n  tra k to r-m o to r  és k a p c so ló h á z a k  
m a g ja in a k  készítésér« ' k ív á n já k  fe lh aszn á ln i.

U gy an csak  a z  ang o l SH A L C O  cég szállít 4 m a g 
lövőgép  h o m o k sz ü k ség le te t k ie lég ítő , g y a n tá v a l b e v o 
n a to l t  hom ok e lő á ll í tá s á ra  a lk a lm a s  berendezést: is.

K om oly  é rd e k lő d é s t k e lte t te k  a  csehsz lovák  C h e m a - 
pol K ü lk eresk ed e lm i V álla la t á l ta l  b e m u ta to tt  m ű a 
n y a g  m in tá k  és m ag szek rén y ek . A m ű a n y ag  t é r h ó d í 
t á s á r a  eg y éb k én t je llem ző , hogy  a z  á lta lu n k  m e g lá to 
g a to t t  B rü n n  és k ö rn y é k i ö n tö d ék b en  m á r  szám os m in t a  
és m ag szek rén y  m ű a n y a g b ó l készü l.

M indent e g y b e v e tv e  a B rü n n i N em zetközi V á s á r  
im p o n á ló a n  sz e m lé lte tte ,  hogy v ilá g v isz o n y la tb a n  m i- 
ly en  erő te ljes  ü te m b e n  fe jlődnek  a  te lje s  g y á r tá s i c ik 
lust k épző  g épsorok  és az  a u to m a tiz á lá s .  Ezen i r á n y z a t  
fe jlő d ése  egyben  e iő re v e ti á r n y é k á t  az ö n tő ip a r ra l  
sz e m b e n  tá m a s z ta n d ó  fo kozo tt m inőség i k ö v e te lm é 
n y e k n e k  is, m e r t  cé lgépeken  a u to m a tik u s  b e á llí tá s u k , 
ille tv e  p rogram  v e z é rlé sü k  m ia t t  c sa k  m in im ális  f o r 
g ácso lási rá h a g y á ssa l és n agy  m é re tp o n to sság g a l k é s z í 
t e t t  ö n tv é n y e k e t le h e t g azd aság o san  m e g m u n k á ln i .

E  k ö v e te lm én y e k  pedig szükségessé  teszik  h a z a i  
ö n tö d é in k  fo k o z o tta b b  gépesítésé t és  n em  u to lsó so rb a n  
a  n a g y o b b  ö n tv é n y  m é re tp o n to ssá g o t b izo tsító  t e c h n o 
ló g iák  (h é jfo rm ázás , cem en tfo rm ázás , vízüveg-szén- 
s a v a s  m agkész ítés s tb .)  eddig inél e rő te lje seb b  m é r té k ű  
fe jlesz tésé t.

A B rünn i N e m z e tk ö z i V ásáron  jó i s ikerü lt I В CSX 
tá rs a s u ta z á s  k e re té b e n  v e ttü n k  ré sz t. M inden r é s z t 
v ev ő  elism eréssel n y ila tk o z o tt  a z  IB U SZ  és a  C s e h 
sz lo v ák  U tazási T á rs a s á g  m in d en  ig é n y t k ie légítő  s z e r 
vezéséről. U g y a n c sa k  dicséret ille ti a  v ásár r e n d e z ő 
s é g é t is.

A z u ta z á s t fe lh a sz n á ltu k  k eresk ed e lm i k a p c s o la 
ta in k  révén  tö b b  ö n tö d e  m e g lá to g a tá sá ra  is. E z e k  
közü l különösen a  k u f im i és b la n sk o i ön tö d ék  m e g 
te k in té se  volt n a g y o n  tanu lságos .

Rács— Horváth-—Rá cs
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M otorkerékpár-hengerek gyártása héj formázással
K E L E M E N  L A J O S  o k i . k o h ó m é rn ö k  

(C sepe l M ű v e k  Vas- és A c é lö n tö d ék )
I ) K . :  6 2 1 . 7 2 . 0 2 3 . 2  : 6 2 1 - 2 2 2  : 6 2 9 . 1 1 8 . 5

П роизводство цилиндров м отоциклов применяя  метод 
оболочковой формовки.

H e r s t e l l u n g  v o n  M o t o r r a d - Z y l i n d e r n  m i t t e l s t  M a s k e n 

f o r m v e r f a h r e n .

P r o d u c i n g  s h e l l - m o u l d e d  m o t o r c y c l e  c y l i n d e r s .

A Csepel Művek Vas- és Acélöntödék rendez
kedett be motorkerékpár hengerek öntvényeinek 
gyártására.

Gyárunkban 1948-ban kezdtünk el motor- 
kerékpár hengereket gyártani. Először 100 cm3 
motorhengereket, majd 125 cm3-est, és később a 
250 cm3-es hengerek gyártását kezdtük el.

Jelenleg a következő motorhengereket gyárt 
juk szériában :

1. 250 cm 3 motorkerékpár henger
2. 125 cm3 motorkerékpár henger
3. 175 cm3 robogó henger betét.
4. Különböző űrtartalmú verseny-motor

kerékpár hengerek.
Kezdetben igen kis, napi 25—30-as tétel- 

számban gyártottunk hengereket olajos kötő
anyagú száríto tt formában.

Motorkerékpár gyártásunk fellendülésével 
egyre nagyobb mennyiségű hengert kértek a  meg
rendelők. A 250 cm3-es motorkerékpárok gyártá 
sának megindításakor olyan mennyiségű hengert 
kértek tőlünk, amit a régi módszerrel képtelenek 
voltunk legyártani. Közben a megrendelők a 
minőségi követelményeket is állandóan szigorí
tották.

Hogy a mennyiségi és a minőségi követelmé
nyeket teljesítsük, új, méretpontosabb, tisztább 
öntvényfelületet adó, nagyobb termelékenységet 
biztosító technológiai eljárást kellett keresnünk. 
E feltételek biztosítására a héjformázási techno 
lógiai eljárást véltük a legalkalmasabbnak.

Először 1955 nyarán öntötünk héjformában 
a 125 cm3-es motorkerékpár hengert, m ajd ennek 
tapasztalatai alapján a 250 cm3-es motorkerékpár 
hengereket is héjformában kezdtük gyártani.

A héjformázás használata kezdetén a tapasz 
talat hiánya miatt igen nagy nehézségekkel kellett 
megküzdenünk. E nehézségeket a gyakorlati 
tapasztalat megszerzésével lassan leküzdöttük és 
a héjformázás napjainkban már gyárunkban is 
meghonosodott technológiai eljárássá vált.

Minták, magszekrények anyaga, 
elkészítési módja

Héj formázással foglalkozó szakemberek még 
napjainkban is gyakran vitakoznak a héj formá
záshoz használatos minták és magszekrények 
anyagát illetően. Egyesek e célra az alumíniumot, 
mások viszont az öntöttvasat ajánlják.

Az alumíniumot elsősorban kisebb fajsúlya

É rk e z e tt  1960. jú n iu s  29-én .

és könnyebb megmunkálhatósága, az öntöttvasat 
pedig nagyobb tartósága miatt használják minták 
és magszekrények elkészítésére.

Ezen általános tulajdonságokon kívül sok
szor figyelmen kívül maradnak olyan tényezők, 
mint pl. az alumínium nagy hőkiterjedési 
együtthatója, hővezetőképessége.

Az alumínium hőkiterjedési együtthatója 
300 C° felett majdnem kétszer nagyobb az öntött 
vas hőkiterjedési együtthatójánál. Ez a tény erő 
sen csökkenti az alumíniumból készült magszek
rényben gyártott magok méretpontosságát. A min - 
takészítés folyamán nem gondoskodtunk előre a 
tágulási méretek helyes megválasztásáról.

Az alumínium hővezetőképessége is jóval 
felülmúlja az öntöttvas hővezetőképességét és 
em iatt az alumínium szekrényben készült alako
sabb magok kivétele nehézkes, bonyolultabb 
magok esetében pedig lehetetlen, mert a héj magok 
nem sülnek ki egyenletesen.

A magszekrény mintaanyagának megválasz
tásakor figyelembe kell még venni, hogy azonos 
leválasztó anyag esetén a kisütött héj forma vagy 
héj mag tapasztalatunk szerint jóval erősebben 
tapad az alumíniumhoz, mint az öntöttvashoz.

Fentiekből következik, hogy a magszekrények 
és minták anyagának helyes megválasztása erősen 
befolyásolja a termelékenységet és a héj formázás 
biztosította előnyök kihasználásának teljességét.

Ebből kiindulva, a motorkerékpár hengerek 
m intáit, mintalapjait MÖV. 28-as minőségű vas 
ból készítjük és azokat fesztelenítő hőkezelésnek 
vetjük alá. A mintalapot és a kilökőlapot úgy te r 
vezzük, hogy azok lehetőleg könnyűek, de ugyan
akkor kellő szilárdságúak legyenek. Éppen ezért 
azokat inkább vékonyabb fallal és erős szélbor
dázattal készítjük.

A motorkerékpárhenger-mintákhoz korábban 
minden egyes bordát külön öntöttünk és azokat 
megmunkálás u tán  egy darab hossz-csavarral 
fogattuk össze. Ez igen költsége és hosszadalmas 
eljárásnak bizonyult. Ezenkívül az így készült 
minták a nagy hőhatás következtében vetemed
tek, a bordák szétnyíltak és 10— 12 000 db henger 
leöntése után kiselejtezésre szorultak.

Jelenleg a m intákat héjformában öntjük és az 
egész minta a beömlőrendszer és magjelek kivéte 
lével egybeöntött. A minták öntvényein csak 
csiszolási ráhagyás van.

Az egybeöntött minta készítési költsége kb. 
70%-kai kevesebb, mint a külön bordákból álló 
megoldás esetén. Ezek a minták még 30—40 000 
db henger öntése u tán  is méretpontosak és javítási 
költségük kb. 80%-kal kevesebb, mint a régi el
járás szerint készülteké.

A hengerek mintáit zsugorodási ráhagyás 
nélkül készítjük. E zt a minták 180—220 C°-ra 
történő felhevítése közben beálló hőtágulás és az 
öntvény erősen akadályozott zsugorodása indo 
kolja.
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A beömlő rendszer kialakítása

A nyersformázáshoz használt beömlőrendszer 
a héjformázásnál módosításra szorul. A két formá
zási rendszer között lévő eltérés legfontosabb 
tényezője a fém és a beömlőrendszer falai között 
támadt súrlódás mértékében van. A nyersformá
nál a homoknak nagy a súrlódása és a fém sugara 
könnyen elveszíti kinetikai energiáját. Héjformá
nál a forma síma felülete és a nedvesség hiánya 
következtében ez a súrlódás minimális. Ezenkívül 
nyersformában a fém először ráfagy a beömlőrend
szer falára és egy megdermedt csatornán keresztül 
folyik tovább. A csatorna csak azután olvad fel, 
amikor azon már nagyobb mennyiségű fém haladt 
keresztül. A héjformában a kezdeti dermedés mér
téke a nedvesség hiánya m iatt sokkal kisebb és a 
megdermedt csatorna gyorsan újra felolvad, mert 
a héjforma hűtőhatása kisebb. M. D. Malecjin 
kísérletei 111 spirál alakú próbatestek öntésével 
bizonyítják, hogy azonos feltételek mellett a héj- 
formában öntött spirál 25—30%-kal hosszabb a 
nyersformában öntött spirálnál.

A 250 cm3 és a 125 cm3 motorkerékpár hen
gereket kezdetben az la  és 1 b ábra szerint ön
tö ttük .

E technológiai megoldásnál a tapasztalat 
hiánya m iatt a beömlőrendszer méreteit a szárított 
formázásnál használatos módszer alapján számol
tuk.

Amint az ábrán is látható, a megoldásnak 
sok a hiányossága. A rossz kihozatalon és kényel
metlen öntésen kívül ide sorolható, hogy a vas 
szűrés nélkül, zuhanva kerül a formába, ami 
gyakran okozott salakosságból származó selejtet. 
Ë megoldás szerint a mintára nem raktunk légzőt 
gondolva, hogy a forma osztósíkjában a gázok 
eltávozhatnak. Először 4 db 8 cm2, majd 2 db 
6 cm2 összkeresztmetszetű megvágást használtunk. 
A megvágások cseréjével az öntvényben m utat 
kozó (időszakonként a megvizsgált mennyiség 
40—60%-ban) szívódási jelenségeket igyekeztünk

la . ábra. 250 cm 3-es motorkerékpár-henger korábbi öntési
helyzete

1 1 1 . ábra. 125 e.rnr-cs motorkerékpár-henger korábbi, öntési 
helyzete

2. ábra. A  250 cm :>-cs motorkerékpár-hengerekben jelentkező 
szívódások helyei

kiküszöbölni (2. ábra 1 jel). A szívódások általában 
azonos helyen helyezkedtek el, s a hibákat külön
böző tömegű hűtővasak alkalmazásával nem tu d 
tuk kiküszöbölni.

A beömlők keresztmetszetének változásával 
egyidejűleg a megvágás magasságát is csökkentet
tük 8 mm-ről 5 mm-re. A magasság csökkentését a 
megvágások gyors lefagyása tette  indokolttá. 
E két technológiai változás hozott ugyan némi 
javulást, de a szívódásból eredő selejt továbbra is 
25—30% között mozgott. A szívódások helye 
eltolódott és az általában a 2. ábra 2. jelölt helyén 
helyezkedett cl.

A hosszas kísérletezések folyamán meggyő
ződtünk, hogy a hengerek selejtjének csökkentése 
csak a gyártástechnológia gyökeres átdolgozásá
val lehetséges. Az új technológiát a következők 
figyelembevételével igyekeztünk kialakítani :

1. A hengernek irányított dermedést kell 
biztosítani.

2. Olyan öntési helyzetet kell választani, 
hogy öntés közben a formában keletkezett gázok 
könnyen eltávozhassanak.

3. A jobb kihozatal biztosítása érdekében a 
beömlőrendszer, vagy annak egy része felöntés
ként is szolgáljon.
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4. A beömlőrendszer tökéletes salakszűrést 
biztosítson.

E szempontok biztosítása céljából áttértünk 
a hengerek fordított helyzetben való öntésére 
(3. ábra).

3. ábra. 250 cm 3-es motork-fákpár-henger ú j öntési helyzete

E megoldással irányított dermedést biztosí
tottunk . A 250 cm3-es henger vastag peremrésze 
alulra került, ami lehetővé tette az egyenletesebb 
keménység tartását is. A henger beömlőrendsze
rének (4. ábra) súlya az előző megoldáshoz viszo

nt ábra. 250 cm 3-es motorkerékpár-henger ú j megoldású 
beömlő rendszere

nyitva 54%-kal csökkent. A beömlőtölcsérnek a 
formához csatlakozó részét 60°-os szögben meg
törtük, amivel sikerült megoldani a hengerek 
salakmentes öntését. Öntés közben ugyanis a 
salak a 60°-os szögben dőlt fenék merőleges felében 
csapódik és így nem ju th a t a formába. Az ábrán 
látható túlfolyóval a forma szellőztetését és 
bizonyos mértékű átöntését igyekeztünk bizto 
sítani, de ezenkívül a forma megtelését is mutatja.

A 125 cm3-es henger öntési helyzetének 
(5. ábra) megváltoztatását a fenti tényezőkön 
kívül a tőcsavaroknál jelentkező gázhólyagosság 
is indokolttá tette. E selejtokkal akkor találkoz
tunk, amikor a hengerek formáinak előállításakor 
a buktatóedényes eljárásról áttértünk a forma
lövési eljárásra.

A forma lövése azt eredményezte, hogy a 
formán és magon lévő anyaghalmazok (formán a

minta és konturlap közé beáramló homoksugár, 
magon az átömlőnyílás magjai) helyileg találkoz
tak, és ez alacsonyabb (1350—1330 C°) hőfokon 
történő öntéskor az öntvény gázhólyagosságát 
eredményezte.

Az öntési helyzet megváltoztatásával a for
mán lévő anyaghalmazt helyileg sikerült az önt
vényen kívülre, a beömlőrendszerre átvinni. 
Az NDK-ból vállalt 125 cm3 motorkerékpárhenge- 
rek öntéséhez ugyancsak ilyen megoldást válasz
tottunk.

A fent említett hengertípusok öntési helyze
tének és beömlőrendszerének megváltoztatásával 
sikerült kiküszöbölni a hengerek héj formázásának 
megindításakor jelentkező nehézségeket, (szívódás, 
gázhólyagosság, hengerek átfúvása, a hengerek 
alsó és felső részén mért Brinell-keménység nagy 
szórása stb.).

5. ábra. 125 cm 3-es motorkerékpár-henger ú j öntési helyzete

Motorkerékpár hengerek héjlormában való 
gyártásának sajátos problémái

A) Formakészítéshez használatos 
gyantás homok

Formakészítéshez használatos gyantás homok 
kiválasztása két egymással ellentétes szempont 
figyelembevételével történik.

a) A form ázóhom ok jó gázátbocsátó legyen, 
am ely form ázásnál és öntésnél igen fontos köve 
telm ény.

h ) A motorkerékpár hengerekkel szemben a 
méretpontosságon kívül bizonyos esztétikai köve
telmények is vannak, azaz biztosítani kell, hogy 
a hengerek ráégés, penetrálás mentes felületűek 
legyenek.

Finomszemcséjű homok használata esetén, 
már a forma készítésekor nehézségekkel találkoz
zunk. Ugyanis a finomszemcséjű homokból készült 
formák bordáiban a forma rossz gázáteresztő
képessége okozta gázhólyagok helyezkednek el, 
melyek helyét öntéskor a vas kitölti és a bordák 
összefolytak lesznek.

A finom szem cséjű hom ok használatának  m á 
sik hiányossága öntéskor m utatkozik , am ikor is 
az öntéskor kele tkezett nagy  m ennyiségű gáz a
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forma pólusain és a mesterséges légzőkön á t nem 
tud eltávozni. Az ilyen formák öntésekor erős 
gázlökések tapasztalhatók és a gázhólyagok rend
szerint csak megmunkálás után vehetők észre.

Durvább szemcséjű homok használata esetén 
a henger bordáin (nehezen tömöríthető helyek), 
de különösen a vastagabb keresztmetszetek felü
letén erős penetráció mutatkozik, amely az öntvény 
alakja m iatt köszörüléssel sem távolítható el.

E két ellentétes probléma kiküszöbölése érde
kében a Homokelőkészítő Vállalattal karöltve 
huzamosabb ideig tartó kísérletet folytattunk, 
melynek folyamán olyan szemcse összetételű 
gyantás homokot kísérleteztünk ki, mely elfogad
ható öntvényfelületet és jó gázáteresztést biztosít, 
mind a forma készítésekor, mind öntéskor. Ilyen 
tulajdonságokkal a H 80-as minőségű gyantás
homok rendelkezik, melynek tájékoztató szemcse- 
összetétele a következő :

0,3 mm-es szemcse 52%
0,2 mm-es szemcse 32%
0,1 mm-es szemcse 16%

A kísérletek folyamán megállapítottuk, hogy 
a homok szemcseösszetétele a megadott közepes 
értéktől % 15%-ban térhet el.

B) Formák öntésekor műtőt kozó 
káros jelenségek

A hengerek öntése a konveyor kocsiaira 
rakott 1,5 mm vastag lemezből készült öntőládák
ban történik. Egy öntőládában 4 db 250 cm3-es 
vagy 5 db 125 cm3-es motorhenger formája 
helyezhető el (6. ábra). A formák közötti részt 
4—5% nedvesség-tartalmú formázóhomokkal tölt 
jük ki.

Ha a ládában lévő formákat nem folyamato
san öntjük le (pl. öntődob csere miatt), akkor a le 
nem öntött forma a szomszédos leöntött formától 
annyira átmelegszik, hogy ebben megindul a 
gyanta felbomlása és az ezzel járó erős gázképződés. 
E formák öntésekor erős durranás hallható és a 
formából 10 db 250 cm,3 motorkerékpárhenger 
közül 9 db gázliólyagosság miatt selejtté vált.

A jelenség kiküszöbölésére igyekszünk az egy 
öntőládában lévő formákat folyamatosan (egy 
dobból) leönteni. Ha ez valamilyen okból kifolyó
lag nem sikerül, akkor az öntés újrakezdése előtt 
a leöntésre váró formában keletkezett gázokat a 
salaklehúzóval begyújtjuk és a formát csak 
azután öntjük le.

6. ábra. öntőládában, homokba ágyazott motorkerékpár - 
hengerek formái

összefoglalás
M otorkerékpár hengerek, de m ás ön tvények  

h é jfo rm áb an , való  gyártásánál is különös je len 
tősége van  az öntési helyzet helyes m egválasztásá 
nak  és a beöm lőrendszer k ialak ításának . Ez annál 
inkább lényeges, m ert héj form ázáshoz á lta lában  
ö n tö ttv as  m in ták a t használunk és azok a lak ítása  
(átszerelése) igen költséges.

A form ák helyes kilevegőztetése igen fontos, 
m ert a  héjform ák öntésekor nagyobb  m ennyiségű 
gáz keletkezik, m in t a szokásos hom okform ánál, 
a gázképződés ideje lényegesen kisebb.

H éj form ázáskor nem szabad  m indig az a b 
szolút tisz ta  felü letű  öntvények e lőállítására  tö re 
kedni, éppen azért a  form ázóanyag összetételét 
úgy kell m egválasztani, hogy az megfelelő ö n tv én y 
felületet, de m inden esetben jó  gázáteresztést 
b iztosítson .
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C ik k író in k h o z

Felesleges tö b b le tm u n k a  elkerülése cé ljá b ó l az a lá b b ia k b a n  a d u n k  tá jé k o z ta tá s t  c ik k író in k  részére a  k é z ira to k  
k iá llítá sá ró l .

1. A  d o lg o zat c ím é t az  első lap o n  a  p a p í r  f e l s ő  s z é lé tő l  10—12 c m - r e  k e z d j ü k  l  A  cím  a lá  í r ju k  a  szerző n e v é t  (n eve it) 
és h a  m egjelö ln i k ív á n ja  a  k é p z e ttsé g é t,  m u n k a h e ly é t, tu d o m á n y o s  fo k o z a tá t .

2. C sak géppel í r t ,  t is z tá n  o lv ash ató  k é z ir a to t  fo g ad u n k  el. A g épe lt a n y a g  első p é l d á n y á t  k é r jü k . M á so la ti pé l 
d á n y t  k én y te le n ek  v a g y u n k  a  sze rző i d íj te rh é re  á tg é p e lte tn i  !
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5. A g éppel í r t  szöveg k ö z ö tt  levő k é p l e t e k r e  különös f ig y e lm e t kell fo rd íta n i .  B o n y o lu lt k é p le te k e t c é lsz e rű  jól 
o lv a sh a tó  k éz írássa l beírn i. (S zab á ly o s b e tű k k e l b e ra jzo ln i .)  A  d o lg o z a tb a n  h a s z n á lt  k é p le te k  b e t ű j e l e i n e k  
é r te lm e z é s é t  k ü lö n  la p o n  so ro ljuk  fe l s ezzel e lk e rü ljü k  a  szövegben  v a ló  ism étlést.
A  k ép le te k , eg y en le tek  közü l c s a k  a z o k a t  s z á m o z z u k  m e g  (jo b b o ld a lo n  so rszám m al), am e ly e k re  a  sz ö v eg b e n  
a  so rszám  m egjelö lésével később  h iv a tk o z u n k .

6. A  szöveghez ta r to z ó  tá b lá z a to k a t n y o m d a i, sz ed é s tec h n ik a i o kbó l k é r jü k  n e m  a  s z ö v e g  k ö z ö t t ,  h a n e m  ab b ó l 
k i e m e l t e n ,  k ü lö n  la p ra  g épe lte tn i.
A tá b lá z a to k a t  m eg  ke ll szám ozni és a  szövegnél a  m a rg ó n  m egjelö ln i a z t  a  hely e t, a h o v á  a  n y o m ta to t t  szö v eg 
ben  m a jd  a  tá b lá z a to t el kell h e ly ezn i. Szöveg k ö z ti tá b lá z a to k a t  k é n y te le n e k  v a g y u n k  o n n a n  k iv á g n i, a  k éz 
i r a to t  á tre n d ez n i, a m i felesleges tö b b le tm u n k á t  okoz . M inden tá b lá z a t  f ö l é  c ím s z ö v e g e t  í r ju n k  !

7. A  ra jz o k a t leh e tő leg  a  közlésre s z á n t  m é re t 2 v ag y  3 -szorosára  k é s z íts ü k .
A  ra jz o k  k é sz íth e tő k  b árm ily en  fe h é r  p a p iro sra  v a g y  p au szra . T u ssa l v a ló  k ido lgozás n e m  szükséges, t is z tá n  
k iv e h e tő  c e ru z a ra jz o t is á tv esz ü n k . F é n y m á so la t is m egfelel, de c s a k  a k k o r , h a  é lesen  lá th a tó ,  jó l o lv a s h a tó , 
v ilágos példán y o k .
A z egységes, szép k iv ite l é rd ek éb en  r a j z o l ó n k k a l  m i n d e n  r a j z o t  á t r a j z o l t a t u n k .  Az á tra jz o lá s  kö ltség e  a  s z e r z ő k e t  
n e m  te r h e l i .

A  fén y k ép fe lv é te lek b ő l jó l ex p o n á lt, t i s z t a  m á s o l a t o k a t  k é rü n k . H a  a  szöveg  m a g y a rá z a tá h o z  a  fé n y k é p e n  
szám  v a g y  betű je lzések , v agy  e g y é b  jelö lések  szükségesek , a k k o r  k é t  p é l d á n y b a n  k é r jü k  a z o k a t b e k ü ld e n i  : 
egy  te lje se n  é r in te tle n , jelölések n é lk ü li  fén y k ép e t és e g y e t, am ely re  a  szükséges je lö lések  r á  v a n n a k  v e z e tv e . 
A  t is z ta  p é ld á n y ra  u g y an is  a  n y o m d a  részére szükséges m ó d o n  és m é re te k b e n  m i r a jz o l ta t ju k  be a  je lz é se k e t. 
A  fé n y k é p ek e t n e  rag asszu k  k a r to n p a p ír r a  !
M inden  á b ra  a lá  c í m s z ö v e g e t  n y o m t a t u n k .  K é r jü k  a  c ím s z ö v e g e t  az  á b ra s z á m  fe ltü n te té sé v e l k ü l ö n  l a p r a  írn i.

8. A z iro d a lo m  fe lso ro lá sáb an  k ö n y v e t, fo ly ó ira to t ú g y  k ö zö ljü k , ho g y  a n n a k  a la p já n  az  o lv a s ó  a z o k a t  m e g t a l á l j a  ! 
K ö n y v h ö z  m e g  k e l l  a d n i  : a  szerző n e v é t ,  a  könyv  c ím é t, a  k iadó  n e v é t ,  m egjelenés é v fo ly a m á t és o k v e tle n ü l 
a  fe lh a szn á lt fo rrá s  o lda lszám át.
F o l y ó i r a t h o z  : a  szerző  n ev é t, a  c ik k  c ím é t, a  fo ly ó ira t n e v é t, az é v fo ly a m sz ám o t, a  fü z e tsz á m o t, o ld a lsz á m o t .  
A z iro d a lm i h iv a tk o z á s t lássuk  e l s o r s z á m m a l  s a  sz á m o t a  m egfelelő h e ly e n  a  s z ö v e g  k ö z ö t t  s z ö g le te s  z á r ó j e l b e n  
ism é te ljü k  m eg. A  n em  m a g y ar sz e rző k  n e v e it a  k ö v e tk ez ő k ép p e n  í r ju k  : V ezetéknév  u tá n a  vessző, k e re s z tn é v , 
v a g y  a n n a k  k ez d ő b e tű i.

9. N em  k ö z ism ert rö v id íté sek e t eg y sze r a  láb jeg y ze t r o v a tb a n  te lje sen  í r ju n k  ki.
K é r jü k  igen  tis z te l t  C ik k író in k at, h o g y  a  k é z ira to k  szövegének , r a jz a in a k  és fén y k é p e in e k  e lk é sz íté se k o r  a  
fe n t m e g a d o tt sz em p o n to k a t v e g y é k  figyelem be .

S z e r k e s z t ő

NEMCSAK
új magyar- és idegennyelvű

HANEM
antikvár szakkönyveket

IS
vásárolhat és eladhat a

M Ű S Z A K I  
K Ö N Y V E S B O L T  
A N T IK V Á R A I М-ьап 

B U D A P E S T
Ifii., Lenin körút 7. sz. 
Telefon: 221-082



Példányonkénti eladási ára: 12.— Ft

„MF“ m ik ro fo to  b e r e n d e z é s

felhasználás

könnyű és  kényelmes kezelés 

6,5 > 9-es lemezekhez é s  kisfilmhez

T á j é k o z t a t á s t  ad  a 30/MF j e l ű  p r o s p e k t u s

VEB Carl Z eiss IENI

Megrendelhető :

Műszer- és Irodagépértékesítű Vállalat

Budapest, VI., Népköztársaság útja 2






	1960-01-01 / 1. szám
	1960-02-01 / 2. szám
	1960-03-01 / 3. szám
	1960-04-01 / 4. szám
	1960-05-01 / 5. szám
	1960-06-01 / 6. szám
	1960-07-01 / 7. szám
	1960-08-01 / 8. szám
	1960-09-01 / 9. szám
	1960-10-01 / 10. szám
	1960-11-01 / 11. szám
	1960-12-01 / 12. szám
	Oldalszámok
	1. szám
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	_1
	_2

	2. szám
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31
	32
	33
	34
	35
	36
	37
	38
	39
	40
	41
	42
	43
	44
	45
	46
	47
	48
	_3
	_4

	3. szám
	49
	50
	51
	52
	53
	54
	55
	56
	57
	58
	59
	60
	61
	62
	63
	64
	65
	66
	67
	68
	69
	70
	71
	72
	_5
	_6

	4. szám
	73
	74
	75
	76
	77
	78
	79
	80
	81
	82
	83
	84
	85
	86
	87
	88
	89
	90
	91
	92
	93
	94
	95
	96
	_7
	_8

	5. szám
	97
	98
	99
	100
	101
	102
	103
	104
	105
	106
	107
	108
	109
	110
	111
	112
	113
	114
	115
	116
	117
	118
	119
	120
	_9
	_10

	6. szám
	121
	122
	123
	124
	125
	126
	127
	128
	129
	130
	131
	132
	133
	134
	135
	136
	137
	138
	139
	140
	141
	142
	143
	144
	_11
	_12

	7. szám
	145
	146
	147
	148
	149
	150
	151
	152
	153
	154
	155
	156
	157
	158
	159
	160
	161
	162
	163
	164
	165
	166
	167
	168
	_13
	_14

	8. szám
	169
	170
	171
	172
	173
	174
	175
	176
	177
	178
	179
	180
	181
	182
	183
	184
	185
	186
	187
	188
	189
	190
	191
	192
	_15
	_16

	9. szám
	193
	194
	195
	196
	197
	198
	199
	200
	201
	202
	203
	204
	205
	206
	207
	208
	209
	210
	211
	212
	213
	214
	215
	216
	_17
	_18

	10. szám
	217
	218
	219
	220
	221
	222
	223
	224
	225
	226
	227
	228
	229
	230
	231
	232
	233
	234
	235
	236
	237
	238
	239
	240
	_19
	_20

	11. szám
	241
	242
	243
	244
	245
	246
	247
	248
	249
	250
	251
	252
	253
	254
	255
	256
	257
	258
	259
	260
	261
	262
	263
	264
	_21
	_22

	12. szám
	265
	266
	267
	268
	269
	270
	271
	272
	273
	274
	275
	276
	277
	278
	279
	280
	281
	282
	283
	284
	285
	286
	287
	288
	289
	290
	291
	292



