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Míg a nagyolvasztó üzemében a forrószeles 
fúvatás természetessé vált és manapság már elkép
zelhetetlen a kohó járatás hideg széllel, a kupoló- 
üzemben a forró szelet csak sokkal később vezették 
be. Ennek okát elsősorban abban kell keresnünk, 
hogy a kupoló torokgáza alacsony fűtőértéke és 
nagy szállóportartalma m iatt nem jó tüzelőanyag 
rekuperátorok fűtésére. A második ok az, hogy a 
kupolókemencék számára nem voltak megfelelő 
rekuperátorok, azokat először ki kellett alakítani. 
Ennek ellenére már a század elején építettek 
néhány forrószeles kupolót, ezeket azonban később 
leállították, mert sok üzemzavarral küszködtek. 
Azonkívül pedig a kupolót hideg széllel is lehetett 
járatni, tehát a forró szélre való áttérés nem volt 
kényszerítőén szükséges.

Az elmúlt világháborúban bekövetkezett 
tüzelőanyaghiány és az a tény, hogy kényszerű
ségből rossz kokszot is fel kellett használni a kupo- 
lóban, arra kényszerítette az öntőket, hogy ismét 
foglalkozzanak a forrószeles eljárással. Az első 
kísérleti forrószeles kupolót Svájcban, a schaff - 
hauseni Georg Fischer cégnél építették. A forró
szelet egy generátorgázzal fűtött léghevítőben 
melegítették fel. A léghevítőt az 1. ábra mutatja.

Ebben a klasszikus felépítésű szerkezetben a 
füstgáz a csövek körül áramlott. A szél felül lépett 
be a rekuperátorba és bejutott egy elosztószek
rénybe. Onnan átáram lott egy csőkötegen és alul 
a forrógázgyűjtőben gyűlt össze. Ebből a gyűjtő 
ből lépett ki az 500 C° hőmérsékletű forrószél. 
A léghevítőt generátorgázzal fűtötték. Az égőben 
elégetett gáz körülöblítette a rekuperátor csöveit 
és fent a füstgázgyűjtőtérből lemezkéményen át 
hagyta el a rekuperátort. A füstgáz ú tjá t terelő
lemezek hosszabbították a csőköteg között úgy, 
hogy a gázok áramlásának iránya még legnagyobb
részt merőleges is a csövek tengelyeire. így a csö
vek felé igen jó volt a hőátadás. A csöveket az 
ellensúlyos berendezés állandóan felfelé húzta és 
így megakadályozta a csövek forró részének ki
hajlását.

A I I .  M agyar Ö n tő  N ap o k o n , 1961. sz e p te m b e r  
18— 20-án e lh a n g z o tt e lőadás.

A rekuperátort nagyrészt hőálló anyagból 
készítik, mert a falhőmérséklet messze meghaladja 
a folytacélra megengedhető értéket. A tűztérben 
az égéskor keletkező nagy hőmérsékletet hűtő- 
levegő adagolásával kb. 900 C°-ra csökkentik és 
ezáltal a megengedett határok között tudják ta r 
tani a cső falának hőmérsékletét' és el tudják ke
rülni annak túlhevülését. A hatásfok növelésére 
a léghevítőt visszatérő füstgázzal is lehet üzemel
tetni. Ilyenkor a rekuperátorból távozó gáz egy 
részét szivattyúval visszanyomják a tűztérbe, hogy 
annak hőmérséklete elérje az előírt 900 C°-ot.

H id e g szk  2 0  Г

1. ábra. K upoló léghevítő, amely 4000 N m 3/óra szelet 
hevít 600 C°-ra. Schaffhausen, 1939.
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Ebben az esetben hűtőlevegő adagolása nem szük
séges.

A rekuperátornak idegen gázzal való fűtését 
ma is használják és pedig akkor, ha a kupolót csak 
rövid ideig tartják  üzemben vagy ha helyhiány 
miatt nem' lehet a kupolót füstgázhasznosításra 
átépíteni.

A fejlődés során csakhamar áttértek arra, 
hogy idegen gáz helyett a kupoló torokgázával 
fűtsék a rekuperátort. A kupoló torokgázának 
nagy a szállóportartalma, ami hátrányos a tökéle
tes elégés szempontjából és aránylag kicsi az éghető 
anyagtartalma. Ezt legjobban a 2. ábra mutatja, 
amelyben az rjv égésviszonytól függően a Boudou- 
ard-féle egyensúlynak megfelelően ábrázoltuk a 
torokgázok összetételét.

co2 
co *co2

2. ábra. Tor ok g azok összetétele az égésviszony 
fü  g g vény ében

Az ábrán látható, hogy a torokgáz CO ta r 
talma hidegszeles üzem esetén kb. 12—18% között 
változik. A forrószeles üzemre való áttéréskor 
tovább esik kb. 9%-ra. Azonkívül rendelkezésre 
áll a torokgáz érzékelhető hőtartalma, ami a ku- 
polómérettől függően 300 és 600 C° között vál
tozik.

A 3. ábra a' torokgáz fűtőértékét m utatja az 
r]v függvényében, hideg és forrószeles üzem esetén.

Paraméternek a torokgáz hőmérsékletét 
választottuk. Ez az ábra világosan mutatja, hogy 
milyen gyenge minőségű a kupoló torokgáza. A 
fűtőérték, ami ebben az esetben a vegyileg kötött 
hőből és az érzékelhető hőből áll, hideg szélnél kb. 
500—800 kcal/Nm3, forrószeles üzemnél pedig le-

t iv E M 3]

3. ábra. A torokgáznak az -qv-től függő változása

Elégető levegő

!

csökken 600—400 kcal/Nm3-re. Ilyen körülmé
nyek között kérdéses volt, hogy a gázt meg lehet-e 
egyáltalában gyújtani és el lehet-e tökéletesen 
égetni.

A torokgáz elégetésére a 4. ábrán látható 
különleges égő fejlődött ki.

Az égő azon az elven alapul, hogy a torokgáz- 
oldalon lehetőleg kis nyomásesés lépjen fel, mivel 
a füstgázokat részben természetes huzattal kell a 
kupolóból elszívni. Az égéslevegőt viszont nagy 
nyomáson vezetik be és egyes fúvókákon át nagy 
sebességgel fújják be az égőbe. Újabban ezt az 
égőt még tovább javították, amennyiben a leve
gőt — amit az ábrán egy, illetve két síkban vezet
nek be — a torokgáz hosszabb útja mentén spirál
alakban az égő szabad átmérőjén elrendezve fúj-

Levegáfelesleg * / 0 % (  4-1,1)

5. ábra. A z  elméleti égéshőmérséklet az égési viszony szám  
és torok gázhőmérséklet függvényében

ják be. Ezzel tovább javul az égési viszonyszám és 
a torokgáz már az égő elhagyásakor teljesen elég.

Az 5. ábra az elméleti égéshőmérsékletet ábrá 
zolja az égési viszonyszám és a torokgázhőmér- 
séklet függvényében.

A forrószeles üzemre való áttéréskor a torok
gázok elméleti égéshőmérséklete 800—1300 C° 
között változhat.

A tűztér tényleges hőmérséklete ennek az 
értéknek 80—90%-ára becsülhető. Ez azt jelenti, 
hogy a minimális elméleti égéshőmérsékleten, 
ami 650—700 C° tűztérhőmérsékletnek felel meg, 
a rekuperátor fűtése már alig lehetséges, mert a 
tűztérhőmérséklet és forrószél hőmérséklet között
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túl kicsi a hőfokkülönbség. Ebben az esetben ta r 
talékégőt kell használni, amit olajjal vagy más 
tüzelőanyaggal táplálnak.

Mint már említettük, elég gyorsan áttértek 
arra, hogy az idegen gázzal fűtött kupoló-léghevítő 
helyett torokgázfűtésű rekuperátort használjanak 
a forrószél előállítására. Az első ilyen rekuperátort 
szintén a G. Fischer cég építette Singen a. H. üze
mében (6. ábra).

Füstgáz az erhausztorhoz 
!

6. ábra. Többcsoportos csöves rekuperátor

Ezt a rekuperátort 6500 Nm3/óra szélmennyi
ségnek 600 C°-ra való hevítésére tervezték és több 
csoportból építették. Az először csak nyers tisztí
táson átesett torokgázt az égőkamra fölött elhe
lyezett égőben elégetik, ezután átáramlik a léghe
vítő három csőkötegén, még pedig a csövek körül 
áramolva és a rekuperátort kb. 300 C° hőmérsék
lettel hagyja el. A hidegszél az ellenáram elve 
szerint felül lép be az első csőkötegbe, aztán á t 
vezetéssel a második és harmadik csőkötegbe jut, 
végül a függőlegesen elhelyezett alsó csőkötegbe 
lép be és onnan áramlik az egyes kupolók körveze
tékéhez. Az égőkamrán generátorgázzal fűtött 
tartalékégő is van, aminek az a feladata, hogy az 
olvasztás kezdete előtt fűtse a léghevítőt, hogy a 
kupoló rögtön forró széllel dolgozhasson, azon

kívül olvasztási szünetek után zavarmentesen 
lehet a kupolót megint beindítani.

Ennek a rendszernek az a hátránya, hogy a 
füstgázok portartalma könnyen lerakódik a fűtő- 
felületeken és aránylag nehezen távolítható el 
onnan. A készülékek tisztítása több időt vesz

igénybe, mint a később tárgyalandó rendszereké. 
Ez a berendezés azonban 13 év óta mindig üzem
ben van. A szerkezet előnye, hogy nagyobb káro
sodás esetén nem kell az egész csőköteget kicse
rélni, hanem csak a fűtőfelületnek kb. y4 részét, 
ami az első kötegbe van beépítve. Hasonló lég
hevítőt m utat a 7. ábra.

Az előzőkben ismertetett léghevítőtői elté 
rően ez a típus csak egymenetű. A hidegszél ismét 
felülről lép be a hidegszél elosztóba, átáramlik a 
csöveken és alul a forrószélgyűjtőben összegyűlik. 
Innen a forrószél vezetéken át befújják a kupolóba. 
A torokgázt ismét egy előkapcsolt égőkamrában 
égetik el. A gyújtást gyújtóégővel végzik, amit 
olajjal vagy világítógázzal táplálnak. A portar 
talmú füstgáz körülöblíti a csöveket ; különleges 
terelőlemezek úgy vezetik, hogy a füstgáz merőle
gesen áramlik a csövekre, ezáltal a legjobb hőát
adást érik el.

Ezen az ábrán látható a már említett ellen
súlyelrendezés. Egy emelőszerkezet, amelynek 
egyik támasztópontja a hidegszélelosztónál van, 
alátámasztási pontja és tengelye a külső köpenyen, 
az ellensúlyok pedig húzzák a csöveket ; így elke
rülhető a csövek kihajlása a forró részben.

A rekuperátort a külső lemezköpenyen levő 
tisztítóajtókon át tisztítják, itt sűrített levegővel

8. ábra. Hőátadás porlerakódás esetében

le lehet fújni a port a csövekről. Ennél a berende
zésnél és annál is, amelyet a 6. ábra m utat be, a 
füstgáz szállítására külön exhaustor szükséges, 
mert a torokgázrendszerben a kupolóból való el
szívástól a kéményből való füstgázkilépésig olyan 
nagy az összes nyomásveszteség, hogy normális 
kéményhuzat mellett az üzemet nem lehetne fenn
tartani. Még egy körülmény követeli a szívás fenn
tartását. Az üzem folyamán a rekuperátor fűtő 
felülete elporosodik és így jelentősen emelkedik a 
nyomásveszteség.

A por nemcsak a rekuperátor nyomásveszte
ségét növeli, hanem nagymértékben csökkenti a 
hőátadást is. Ezt m utatja a 8. ábra.

A rekuperátor ban átadott hőmennyiséget az 
alábbi képlettel számolhatjuk ki :

Q = —  Te • F •At
ahol Q =  az átadott hőmennyiség kcal/óra,

F — a rekuperátor fűtőfelülete m 2,
At =  hőmérsékletkülönbség a füstgáz és le

vegő között.

A hőátadási számot a következő képletből 
lehet kiszámítani :

7. ábra. Csöves léghevítő
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l  +  ^ l + ^ 2 + l
к  x  À i Л2 а '

ahol а  =  a fütsgäz — fűtőfelület hőátadási 
szám kcal/m2 • ó *C°,

а ' a csőfal — levegő hőátadási szám 
kcal/m2-ó-C0,

S1 a rendelkezésre álló fűtőfelület vastag
sága m-ben,

$2 =  a porréteg vastagsága m-ben,
Aj =  a fűtőfelület hővezetési száma 

kcal/m - ó- C0,
A2 =  a porréteg hővezetési száma 

kcal/m -ó-C°.

Ha normális üzemviszonyokra kiszámítjuk 
a hőátadási számot porréteg nélkül, akkor 27,2

Tisztítónyílás I

В Fus-'
Füstgáz

9. ábra. ,,Gázcsöves” típusú csöves léghevítő

kcal/m2-ó-C0 értéket kapunk. Ha 3 mm vastag 
porréteget feltételezünk, akkor a hőátadási szám 
lecsökken 19,4 kcal/m2-ó-C° értékre, vagyis 
28,6%-os csökkenés következik be.

Ezért nagyon fontos volt olyan rekuperátort 
építeni, amelynek fűtőfelületét lehetőleg egyszerű 
módon lehet tisztítani. így keletkezett a csöves 
rekuperátor, ami „gázcsöves” típusú és a 9. ábrán 
látható.

A füstgázokat itt is a már megszokott módon 
a csövek elé kapcsolt égőkamrában égetjük el.

A füstgázok azonban az előző szerkezettel 
ellentétben a csöveken át áramlanak és összegyűlnek

Mozgo
tömszelence

Terelő-
Lemezek

Meleg ,
hütÖLevego

Kettős fenék

Torokßaz—ff
hozzávezeti
csatorna

— ■ ^  Füstgáz
-Н Я - -—kilépés ' 
f a i 4 Hiiegszel ,

' btíepes

Külső szigetelés

Forrószel 
kilépeS' t 
— Hűtőit vego 

belépés

Döngölt anyag 

1ЙЛШ01
10. ábra. ,,Gázcsöves” álló rekuperátor kettős fenékkel

a fent levő füstszekrényben. A. hideg szelet a 
rekuperátor felső részébe vezetik és a levegő 
a csöveket körülöblíti, ú tját most is különleges 
terelőlemezek szabják meg. Ezt a rekuperátort 
az olvasztás után aránylag egyszerűen ki lehet 
tisztítani. A füstgázgyűjtő felső fedelét felhajtják 
és a csöveket felülről kefék segítségével kitisz
títják. Üzem közben is lehet azonban tisztítani. 
E célból a felső fedélre a füstcsövek tengelyeinek 
metszéspontjaiban külön is levehető öntött vas
dugókat szereltek. Ezeken át a csöveket egy 
tisztítószerszámmal aránylag egyszerűen ki lehet 
tisztítani. Ilyen körülményes tisztításra azonban 
csak ritkán van szükség, pl. a folyamatosan 
üzemben tarto tt forrószeles kupolóknál, amelye
ket acélművekben előolvasztásra használnak. En 
nek a szerkezetnek volt egy konstrukciós nehéz
sége, az ugyanis, hogy a rekuperátor alsó feneke 
nem tudott a nagy igénybevételnek megfelelni. 
A fenék a rekuperátor forró részében van és ezen
kívül hordoznia kell a rekuperátor egész súlyát. 
Jelentős javulást és a fenéktartósság növekedését, 
érték el azáltal, hogy azt kettős fenék alakjában 
képezték ki, amint a 10. ábrá n  látszik.

Amint az ábrából látható, a hideg levegő 
egy részét közvetlenül az alsó fenékbe vezetik be. 
Ebben a fenékben a szél felmelegszik kb. 200—300 
C°-ra és külön csővezetéken át szintén befújják 
a rekuperátorba. Ez olyan helyen történik, ahol

11. ábra. Kupola léghevítő központi csővel

a széloldalon kb. ugyanaz a 200—300 C°-os hő
mérséklet uralkodik. Ezzel a hűtéssel elérik, hogy 
a fenék szilárdsága jóval nagyobb és egyidejűleg 
hordozó elemnek is kiképezhető. Ugyanakkor 
ennél a típusnál további nehézség is mutatkozott, 
mégpedig az, hogy a por egyes csövekben külön
böző vastag rétegben rakódott le. Ezáltal a csövek 
hőmérséklete különböző lett, ami feltétlenül cső
repedésekre vezetne, ha a csöveket közös homlok
lemezbe hegesztenék be. Ezért a csöveket a 
hideg részben elhelyezett mozgatható töm szelen
cékbe fogták be. Már sok ilyen szerkezetű reku
perátor van üzemben. Újabban azonban a töm- 
szelencéket csőkompenzátorokkal helyettesítették, 
amelyek szintén a csőköteg hideg végén vannak 
elhelyezve.

Kiegészítésül még egy rekuperátort szeretnék 
bemutatni, amelynél további javítást vezettek be. 
Ezt a 11. ábra mutatja. A hűtőlevegő bevezetése 
nem kívülről történik.

Magában a rekuperátorban, amint az ábrá 
ból látható, központi cső van elhelyezve ; ezen át
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a felülről beáramló levegő egy része közvetlenül 
a kettős fenékbe áramlik, itt felmelegszik és a 
kerületen elhelyezett csöveken á t visszajut a szél 
főáramába.

A „gázcsöves” léghevítő további javítását 
a 12. ábra mutatja. Az itt ábrázolt rekuperátornak 
nincs külső szigetelése, hanem falazott lemez
köpenye, ami egyidejűleg hordozó elem is. A csövek 
összkiterjedését egy fent elhelyezett kompenzátor

Füstgáz kilépés 
WC•

t i  id e g sz e l belépés. 

zoc° *■’ 
F ü lö c s  ó v e k

Belső fal

Központi cső

F o r r ó s u l  k i 

lé p é s  700 C°

Mozgo
t ó m s z e le n c e

T erelő

le m e z e k

Kettős fenék

Torokgaz 
z hozza vezetés

lőttéül т > Щ пШ  1000 C*

12. ábra. „Gázcsöves” típusú  léghevítő

veszi fel, az egyes csövek kiterjedését pedig ismét 
afmozgatható alátámasztás vagy a csőkompen
zátorok.

A 13. ábrán egy forrószeles kupolóberendezés 
teljes elrendezése látható, konvekciós rekuperá- 
torral.

Jobboldalt látható a kupoló. A torokgázokat 
egy körkamrába szívják el, amelyek onnan por
leválasztóba lépnek be, ahol a szállópor nagy 
részét eltávolítják, innen pedig a rekuperátor 
égőjébe kerülnek. Az égést ebben az esetben 
a kupolószél táplálja. Ez azonban hátrányosnak

13. ábra. Forrószeles kupolóberendezés konvekciós 
rekuperátorral

bizonyult és ezért az égéshez szükséges levegő 
szállítására külön ventillátort állítottak be. Az el
égett gázok átáramlanak a rekuperátor csövem ; 
a felső füstgázgyűjtőből a gázokat exhaustor 
nyomja ki a szabadba. A hidegszél felül lép be 
a rekuperátorba, abban kb. 500 C°-ra melegszik 
és innen fújják a kupolóba.

A gázoknak a kupolóból való elszívása az 
első időben szintén nehézséget okozott, főleg 
azért, mert a betét könnyen fennakadt. Ezért

15. ábra. Forrószeles kupolóberendezés sugárzó 
rekuperátorralJ

külön gázelszívót kellett kialakítani, ami a 14. 
ábrán látható.

A szerkezetet az jellemzi, hogy a páncél 
fokozatosan bővül, tehát fennakadás nem lehet
séges. Ugyanígy a felső páncélgyűrű alatt is 
kibővítették a kupoló falazatát, hogy ezen a 
helyen is elkerüljék a betét fennakadását.

A forrószeles kupolóüzemben alapvető egy
szerűsítést jelentett a sugárzó rekuperátor beveze
tése. Eddig a torokgázokat a rekuperátor mögött
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elrendezett külön fúvógép szállította. A sugárzó 
rekuperátor bevezetése után erre már nem volt 
szükség. Azonkívül a rekuperátor előtt sem volt 
szükség külön porleválasztásra. Mindenek felett 
azonban a sugárzó rekuperátor használata jelen
tős helymegtakarítást eredményez, mert a reku- 
perátort a legtöbb esetben közvetlenül a kúpolók 
között lehet elhelyezni és a kémény egy részét 
a sugárzó rekuperátor alkotja. Az ilyen berendezés 
elvi elrendezését m utatja a 15. ábra.

A torokgáz a kupoíóból egy falazott csőveze
tékbe lép be, ami a rekuperátor égőjéhez vezet. 
A torokgáz elégetése viszonylag rövid égőkamrá
ban történik. A füstgázok onnan a rekuperátorba 
és azután a kéménybe kerülnek. A rekuperátor 
kettős lemezköpenyből áll, amelybe az ellenáram 
elve szerint felül vezetik be a hideg szelet és alul 
vezetik azt el. További részletek в, 16. ábrán lá t 
hatók.

kJ

16. ábra. Spirálrelcuperátor 3500 N m 3/ó levegő hevítéséhez 
20 C°-ról 500 C°-ra

Az ábrából látható, hogy ennél a rekuperátor- 
nál a levegőt a két lemezköpeny közé tangenciáli- 
san vezetik be és az spirálalakban halad a belső 
fűtőfelület körül. A rekuperátorból alul 500 C° hő
mérséklettel lép ki. A füstgázok ebben az esetben 
nagyobb hőmérsékleten lépnek be magába a re 
kuperátorba, mint a csőrekuperátornál, a hőmér
sékletük 1000 C°.

Ezt a sugárzó rekuperátort 700—800 C°-ig 
terjedő szélhőmérsékletre lehet építeni. A savanyú 
bélésű kupolók általában 500 C°-os forrószéllel 
járnak. A rekuperátor lényegileg két koncentri
kusan elrendezett hengeres köpenyből áll. A füst 
gázok a belső henger belsejében áramlanak kis 
sebességgel és a hőtartalmukat eközben főleg su
gárzás útján leadják. A belső henger átmérője 
0,7—1,5 m. Az előmelegítendő szél a belső és 
külső köpeny közti körgyűrűbe lép be és az ellen
áram elve szerint nagy sebességgel átáramlik 
rajta. A két henger közti körgyűrűben a levegőt 
csavarvonalban elrendezett lemezcsíkok vagy pe
dig tengelyirányban kissé elcsavarva elrendezett 
nagyszámú távolságtartó lemez vezeti. A levegő 
spirális alakú útja m iatt nevezték el ezt a típust 
spirálrekuperátornak.

Újabban azonban egyre inkább a majdnem 
tengelyirányú levegő vezetés terjed, mert ez egyen
letesebb hőeloszlást biztosít a lemezköpenyben.

A jelenleg használt szerkezetet a 17. ábra 
m utatja be.

Füstgáz

17. ábra. Rekuperátor tengelyirányú levegővezetéssel

I t t  elhagyták a tangenciális szélbevezetést és 
radiális irányúval helyettesítették. Az alul elrende
zett kompenzátor felveszi a belső köpeny hőtágu
lását. A külső szigetelés helyett áttértek a belső 
falazásra. Ezáltal maga a rekuperátor szolgálhat 
hordozó elemként, sőt néhány esetben a kéményt 
is meg tudja tartani. A kémény kúpos csatlakozó 
részében tisztítóajtó van, amelyen át sűrített leve
gővel ki lehet tisztítani a rekuperátort. Ez a szer
kezet nagymértékben érzéketlen a gázok portartal
mával szemben, mivel a por sima falakon csak ke
véssé szokott lerakódni és magában a rekuperátor- 
ban nincs az áramlásnak irányváltozása.

Sugam delem
Füstgáz

Meghajtássá
n-.4S/perc

Kétkarú

tartó

Kardáncsukló

Tartócsapagy

Haromkaru
tartó

B,454-Hl

18. ábra. Tisztítóberendezés sugárzó rekuperátorhoz
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Általában 10 óráig terjedő olvasztási időtar
tamnál a rekuperátornak csak egyszeri tisztítása 
szükséges. Nagyobb időközökben — 8—10 heten 
ként — a fűtőfelületet azonban alaposan le kell 
kefélni.

Ezt a rekuperátort szakaszosan üzemben ta r 
to tt forrószeles kupolóberendezések esetén is hasz
nálják. Ebben az esetben a rekuperátor mecha
nikus tisztítása szükséges (18. ábra).

Magában a rekuperátorban kétkarú rúdon két 
lánc függ. Ezeket a láncokat a kéményben el
helyezett hajtószerkezettel megforgatják. Forgás 
közben a láncok nekiütődnek a rekuperátor el- 
porosodott fütőfeliilétének és így rövid idő alatt 
letisztítják azt.

A 19. ábra egy sugárzó és konvekciós rekupe
rátor kombinációját mutatja. Ebben az esetben 
a füstgáz 1100 C° hőmérséklettel lép be a sugárzó 
rekuperátorha. Ez előtt van az égőkamra, amely
ben ismert módon elégetik a torokgázt. A füstgáz 
átáramlik a sugárzó rekuperátor hengeres részén 
és terelőszekrényen át a konvekciós rekuperátorba 
jut. A gáz átáramlik a konvekciós rekuperátor csö
vein és a rekuperátorhól alul 350 C° hőmérsékleten 
távozik. A hidegszél ellenáramban először a csöves 
rekuperátorha jut, körülöblíti a konvekciós reku
perátor csöveit és kb. 500 C°-ra előmelegszik. A szél 
ezután egy hajlékony csövön át, ami felveszi a re-

Torokgaz belé pis 
11П0С°

19. ábra. Kombinált rekuperátor nagy hőmérsékletű 
poros gázokhoz

kuperátor különböző tágulásait, belép a sugárzó 
részbe és itt  750 C°-ra melegszik fel. Egy külön 
pódiumról a rekuperátort az erre szolgáló tisztító- 
nyílásokon át ki lehet tisztítani. Kiderült, hogy a 
rekuperátor sugárzó részét alig kell tisztítani, mert 
a por a hőfok ingadozások miatt rendszerint magá
tól lehull.

A legújabb típus a kombinált, koncentrikus 
léghevítő (20. ábra).

Ez a Íéghevítő a sugárzó és konvekciós reku
perátor kombinációja, a kettőt egy készülékben 
egyesíti. Az égőtérben elégett füstgáz alulról belép 
a rekuperátorba, a hőtartalmát főleg sugárzás 
révén leadja a rekuperátor fűtőfelületének és a 
rekuperátor tetejéig terjedő úton, kb. 800—900

20. ábra. K om binált koncentrikus léghevítő 
elvi elrendezése

C°-ra hűl le. Ezzel a hőmérséklettel lép be a gáz a 
rekuperátor konvekciós részébe. A füstgáz átáram- 
lík a csöveken és az alul elhelyezett füstgázgyűj tő 
térben gyűlik össze. Innen egy exhaustor elszívja 
a kb. 400 C°-ú gázt. A hidegszél a rekuperátor 
legforróbb részén lép be, úgy hogy erősen hűti a 
leginkább veszélyeztetett forró részt, azután az 
alul koncentrikusan elhelyezett kettős hengeren át 
a konvekciós részbe áramlik, körülöblíti a konvek
ciós rekuperátor csöveit és a felső forrószél gyűrű
ben gyűlik össze. A léghevítő alsó, forró része tehát 
egyenáramban működik, ami jelentősen megnö
veli az üzembiztonságot. A konvekciós rész viszont 
ellenáramban dolgozik és így nagy hatásfokot ér 
el. A forrószél hőmérséklete ebben az esetben 600 
C°. A rekuperátort a fedelén levő dugókon át 
könnyen lehet tisztítani.

Ezt a kombinált koncentrikus rekuperátort, 
amelyet széles körben használnak hevítőkemencék
nél, pl. mélykemencéknél, tolókemencéknél, még
pedig mindig ott, ahol különösen nagy a füstgáz 
belépési hőmérséklete, a forrószeles kupolónál 
akkor alkalmazzák, ha magasabb szélhőmérsékle
tet, pl. 600—700 C°-ot kell elérni.

Az előzőkben ismertetést adtunk a forró
szeles kupoló üzemben alkalmazott rekuperátorok 
fő típusairól. Meg kell még jegyezni, hogy van még 
sok különleges konstrukció, amelyeket itt nem 
lehet részletesen tárgyalni, hiszen csak áttekintést 
kívántunk adni a fő típusokról.

Összefoglalva : a normális kupolóüzemben a 
rekuperátornál mért 500 C°-os szélhőmérsékletig 
a legtöbb esetben sugárzó rekuperátort használ
nak, mert ennek a szerkezetnek az elrendezése 
exhaustor és külön porleválasztó nélkül különle
gesen egyszerű.

Nagyobb kemenceegységekhez a csöves reku
perátort vagy a kombinált sugárzó és csöves re 
kuperátort használják, amelyekhez porleválasztó 
és exhaustor szükséges.

Nagy, 600 C° fölötti szélhőmérséklethez kiala
kították a kombinált koncentrikus rekuperátort.

Tisztítónyílások
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A  len gyel forrószeles k u p olók em en cék k el szerzett tapasztalatok
C K U D Z I  K I E W I C  Z,

A korszerű gyártási eljárásokhoz (modifikált 
öntöttvas, gömbgrafitos öntöttvas) nagyhőmér
sékletű vasra van szükség. Átlagos minőségű 
olvasztókoksszal az öntöttvas túlhevítése csak for
rószeles fúvatással lehetséges. A probléma meg
oldásán Lengyelországban már évek óta dolgoz
nak. Már 1932-ben két lengyel öntödében Dawi- 
dowsky, R. a Krakkói Bányászati Akadémia taná 
rának terve alapján a kupoló fúvószél melegíté
sére szolgáló berendezést szereltek fel. A fúvószelet 
különálló rekuperátorban, kb. 280 C°-ig hevítet
ték. A rekoperátort alacsony fűtőértékű szénnel 
fűtötték, a levegő hevítése füstgázzal történt.

Két év óta Lengyelországban a forrószeles 
kupolók jelentős fejlődése észlelhető. Jelenleg több 
mint tíz kupoló működik fúvószélhevítéssel. Ezek 
közül csak egy MBC típusú egység import, a 
többit saját tervek alapján készítették. A forró
szeles olvasztásnak lengyel öntödékben való beve
zetésével elsősorban a Krakkói Öntödei Intézet 
foglalkozik. Ezenkívül élénken dolgozik a prob
lémán a Krakkói Bányászati és Kohászati Aka
démia, a Szczecin-i Műszaki Főiskola, a Krakkó-i 
Prózámét Tervező Iroda és a Nowa-Sol-i DOZA- 
MET Művek.

A forrószeles kupolókat — részletes tárgyalás 
előtt — fel kell osztani két alapvető típusra ; a 
kéményrekuperátoros és a különálló rekuperátor- 
ral ellátott kupolók. A kéményrekuperátorokat 
900 mm kupoló átmérőig használják. Ezek a 
rekuperátorok olcsók és meglevő hidegszeles ku- 
polókra könnyen fel szerelhetők.

Az adagolószint alatti torokgáz elszívásával 
működő különálló rekuperátorok lényegesen drá 
gábbak és további beépített területet igényelnek, 
ami szűkös területi viszonyok esetén, meglevő 
kupolóhoz nem teszi lehetővé a rekuperátor hozzá
építését.

Kupolókemencék sugárzó-konvekciós 
rekuperátorral

A Wegierska Gorka-i öntödében kétlépcsős 
rekuperátorral (sugárzó konvekciós) ellátott 900 
mm belső átmérőjű kupolót állítottak fel. Terve
zője Kaminski, M . mérnök a Krakkó-i Prózáméi
ból. A kupolót 16 órás, vagy még hosszabb üzem
időre tervezték és üzemen kívül is hőn tartják. 
A köpenyt kívülről vízpermetezéssel hűtik.

Â tapasztalatok alapján az 1. ábrán látható 
új, korszerűbb szerkezetet dolgoztak ki. A torok
gáz 70—85%-át az adagoló szint alatt szívják el. 
A gáz tisztítása az elszívó övben, ciklonban és 
égető kamrában történik. A szállópor mennyisége 
a megolvasztott öntöttvasra vonatkoztatva 10— 
14 kg, melynek 60—70%-át a ciklon választja le.

A СО-tartalmú gáz begyújtására az égető 
kamra oldalába égőt szereltek be, mely induláskor

A  I I .  M agyar Ö n tő  N ap o k o n , 1961. szep t. 18-—20. 
e lh a n g z o tt előadás.

R  Y  S Z A h  I) (Szczecin)

UK. : 621 .743 .542

kb. y2 óráig üzemben van. A rendszer hőviszo
nyainak állandósulása után az égő kikapcsolható. 
A füstgáz hőmérséklete a torokgáz elégetésekor 
a sugárzó rekuperátor belépő oldalán 950— 
1150 C°, a torokgáz СО koncentrációjától függően. 
A levegő hőmérséklete a rekuperátor után 400— 
500 C°, a kokszfogyasztástól függően.

Az említett kupolót mérő, ellenőrző műszerek
kel látták el. Olvasztási teljesítmény 6—6,7 t/ó, 
hűtővíz fogyasztás 4—6 m3/ó. Nyomásveszteség 
a rekuperátor levegő oldalán 400 v. o. mm, füst 
gáz oldalán 800 v. o. mm.

1. ábra. Forrószeles kupolókemence (Prózámét)
1 V ízh ű té se s  ku p o ló  ( fa la z a t n é lk ü l), 2 to ló z á r , 3 szá lló p o r le v á la sz tó  
c ik lon , 4 e lég e tő  k a m ra , 5 su g árzó  re k u p e rá to r ,  6‘ k o n v ek ció s  re k u p e 

r á to r ,  7 fü s tg áz-e lsz ív ó  v e ze té k , 8 h id eg  levegő  v e ze té k

Az 1. ábrán látható kétlépcsős rekuperátor 
minden kupolókemencéhez, de leggazdaságosabban 
az 5 t/ó teljesítmény feletti egységekhez használ
ható.

Sugárzó kéményrekupe,rátörök
Lengyelországban több mint 300 vasöntöde 

van. Többségükben az előbb ismertetett drága 
berendezés építése gazdaságtalan volna. A len
gyelországi kupolók kb. 70%-ának belső átmérője 
nem haladja meg a 800 mm-t. Ilyen körülmények 
között egyedül a sugárzó kéményrekuperátor lehet 
gazdaságos. Egyik előnyére különösen rá kell 
mutatni. A füstgázzal érintkező felületen nincs 
por lerakódás és így a tisztítás és a por eltávolí
tása teljesen elmarad.

Az első sugárzó kéményrekuperátorral ellá
to tt kupolót Lengyelországban 1959-ben állították 
fel a Krakkó-i Öntödei Intézet kísérleti öntödé
jében (2. ábra).

A rekuperátort a Szczecin-i Műszaki Főiskola 
kísérleti öntödéjében tervezték és a Nowa Sol-i 
„Dozamet” művek készítette el. A rekuperátor 
működése a következő : a fúvógéptől érkező hideg 
levegő a 2 csővezetéken keresztül a két koncentri
kus lemez hengerből álló 4 rekuperátor alsó részébe 
lép be. A hőkicserélő felület növelésére 80 db
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2. ábra. Kupolókemence sugárzó 
kéményrekuperátorral 

1 Sz ige te lés, 2 h id eg  levegő  v e ze té k  a  fú v ó g é p 
tő l, 3 h id eg  levegő  m eg k e rü lő  v eze ték e , 4 re - 
k u p e rá to r ,  5 fo rró szé l v e ze té k , 6a— 6b to ló z á r, 
7 s za b á ly o z ó  k ém én y -e lzá ró , 8 n y ílá s  a  g áz 
égő s z á m á ra , 9 n y ílá s  a  p ó tle v e g ő  részé re , 10 
ad ag o ló  n y ílá s , 11  k é m é n y sz a b á ly o z ó  h ú z ó lá n ca

3. ábra. E llenáram ú sugárzó 
kéményrekuperátorral ellátott 

kupolókemence
1 H ideg  levegő  b ev eze té s , 2 sz ik rafogó  
(szá raz ), 3 fo rró szé l v e ze té k , 4 a d ag o ló  

s z in t

4. ábra. Szögvasak elrendezése 
a belső henger külső palástján

3 mm vastag lemez bordát hegesztettek a belső 
henger külső palástjára. A levegő alulról felfelé 
áramlik a rekuperátorban, a füstgázzal meg
egyező irányban.

A rekuperátor egyben a kupolókemence ké
ménye is. A forró levegő az -5 vezetéken át ju t a 
széldobba. A rekuperátort, forrószél vezetéket és 
széldobot hőszigeteléssel látták el. A 3 meg
kerülő vezeték rendes viszonyok között zárva van. 
A 10 adagoló nyílást minden adag után azonnal 
elzárják. A 8 nyílásba egy, a városi gázvezetékhez 
csatlakoztatott %"-os gázvezetéket vezettek, a 
torokgázok meggyújtására. A fojtó szeleppel ellá
to tt 9 nyílás a torokgáz elégetéséhez szükséges 
szekundér levegő bevezetését szabályozza. Mint 
már említettük, üzem közben a 10-es adagoló 
ajtó zárva van. Teljesen zárt ajtók (9 és 10) 
mellett a torokgáz tökéletlen elégése m iatt csök
ken a szélhőmérséklet. A 7 kéményelzáró szabá
lyozza a kémény keresztmetszetét és ezzel a szél
hőmérsékletet. A rekuperátor és csővezeték hő
okozta tágulását teleszkópos csatlakozás egyen
líti ki.

A rekuperátorban a levegőt és a gázt egyen
áramban áramoltatják, hogy az alsó részt a túl-

hevüléstől megvédjék. A hideg levegő a rekuperá
tor legforróbb részén lép be.

A rekuperátor beépítése után a meglevő 
fúvógépet továbbra is üzemben lehetett tartani, 
mert a rekuperátor ellenállása csupán 75 v. o. mm 
volt.

Hőtechnikai szempontból kitűnik ez a reku
perátor csekély hőtehetetlenségével. A fúvatás 
megkezdése után kb. 45 perccel érik el a maxi
mális szélhőmérsékletet, mely ezt követően a tel
jes olvasztási idő alatt változatlan marad. 12% 
betétkoksz esetén a szélhőmérséklet valamivel 
420 C° felett volt.

A Cieszyn-i M-2 öntöde egyik meglevő ku- 
polójára a Krakkó-i Öntödei Intézet tervei szerint 
és közreműködésével ellenáramú sugárzó rekupe
rátort szereltek/fel (3. ábra).

A kéményrekuperátort közvetlenül a kupoló- 
akna köpenyére szerelték, minden közbenső segéd- 
szerkezet nélkül. A 8,4 m hosszú, koncentrikus, 
két hengerből álló rekuperátor belső köpenyének 
alsó fele 5 mm vastag H 25 T minőségű hőálló 
lemezből, felső fele pedig ugyanolyan vastag 
közönséges lemezből készült. A köpeny felső részé
nek külső palástjára teljes hosszban 102 db
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3 5 x 3 5 x 5  mm méretű szögvasat hegesztettek. 
A hőálló lemezből készült alsó részre ugyanannyi 
szögvasat hegesztettek, azonban a 4. ábrán lá t 
ható módon kettős labirint járatot alakítottak ki, 
hogy a levegő útját meghosszabbítsák.

Az ilyen módon elkészült hordás hengerre 
szoros illeszkedéssel ráhúzták a 3 mm vastag 
közönséges lemezből előállított külső köpenyt, 
melynek két végére hegesztették fel a szélkamrá
kat. A kompenzációt a felső részen, a levegő 
belépési helye felett oldották meg. A kompenzátor 
zárt rugótányérokból áll és 70 mm tágulást képes 
felvenni.

Az égés folyamatosságának biztosítására az 
adagoló nyílás magasságában gázégőt építettek 
be. A rekuperátorral 400—500 C°, sőt még maga
sabb szélhőmérséklet is tartható, a kupolókemence 
teljesítménynövekedése 25%. A folyékony vas 
hőmérséklete a csapoló csatornában eléri az 
1400—1500 C°-ot, összehasonlító égővel ellátott 
monokromatikus részsugárzó pirométerrel mérve.

Figyelemreméltó, hogy a forrószeles üzem 
bevezetése az M-2 öntödében nem okozott több 
tűzállóanyag felhasználást. A forrószeles üzemben 
bekövetkezett falazat kimaródást az 5. ábra 
mutatja.

A kupolókemence tervezőknek el kell dönte- 
niök, hogy a sugárzó rekuperátorokat egyen- vagy 
ellenáramúra helyesebb-e tervezni ? Elméletileg 
ugyanazon feltételek között az ellenáramú reku- 
perátor hatásfoka több mint 10%-kal nagyobb, 
mint az egyenáramú rekuperátoré.

A rekuperátor üzemközbeni állapotának vizs
gálatára és a hőtechnikai számítások kiinduló 
adatainak megállapítása céljából a külső rekuperá
tor fél lemez vastagságában a 2. ábra szerinti, 
továbbá a 6. ábra szerinti mérőhelyekre hőelemek 
végeit építették be.

5. ábra. Falazat kimaródása hatórás üzemidő után, 
hideg- és forrószeles üzem esetében

A 6. ábrán láthatók a lemezhőmérséklet érté 
kei az idő függvényében, a fúvatás beindításától 
kezdve. Az ábra ezenkívül a rekuperátor belsejé
ben a gyújtóláng feletti és a kéményből kilépő

füstgáz hőmérséklet változását is mutatja. Meg
állapítható, hogy a lemezköpeny felső részének 
hőmérséklete magasabb, mint az alsó része.

A 2. és 3. ábrán látható rekuperátorokkal 
nyert két évi tapasztalat alapján megállapítható, 
hogy a rekuperátor levegőáramlási irányának meg
választásakor a berendezés élettartama a döntő 
kérdés.

10 30 50 70 90 1Ю 130
A favat ás kezdetétől eltelt idő, perc — *■ |даЦ.-Д1

6. ábra. Hőmérséklet megoszlása a rekuperátorban 
1 F o rró szé l h ő m é rsék le te  1 2%  k o k sz fo g y asz tá s  e se tén , 2 a  r e k u p e rá to r  
belső  h e n g erén e k  h ő m é rsék le te  az  a lsó  részen  2-vel je lö lt  p o n to n  m érv e , 
3 r e k u p e rá to r  be lső  h e n g erén e k  h ő m é rsék le te  a  fe lső  részen  3-m al 
je lö lt  p o n to n  m érv e , 4 fü s tg á z  h ő m é rsék le t a  r e k u p e rá to r  felső  részén  
4-gyel je lö lt  p o n to n  m érv e , 5 fü s tg á z  h ő m é rsék le t a  r e k u p e rá to r  a lsó  

ré szén  ő -te l je lö lt  p o n to n  m érv e

900 mm-t meg nem haladó belső átmérőjű 
kupolókemencékhez a sugárzó rekuperátor a leg
olcsóbb, legegyszerűbb, a kellő szélhőmérséklet 
eléréséhez tökéletesen megfelelő berendezés. Most 
már csak azon múlik, hogy az ilyen rekuperátor 
egyben kellő élettartamú is legyen.

Levegő és füstgáz egyenirányú áramlása ese
tén a rekuperátor közönséges kereskedelmi minő
ségű acéllemezből (pl. a St 37 S ; magyar meg
felelője : A 37.22) készíthető. A lemez hőállósága 
izzítással vagy alumínium felhordásával növelhető. 
Ezt a következőképpen végezték.

Hegesztés után a rekuperátor köpenyének 
belső felületét acetilén lánggal olaj- és zsírtalaní
tották, majd homoksugárral való lehívással meg
tisztították. Az ilyen módon megtisztított felü
letre fémszóró pisztollyal kb. 0,5 mm vastag alu
mínium réteget hordtak fel. 1 m2 felülethez kb. 
1 kg alumínium huzalt használtak el. A rekupe
rátor alumíniummal bevont felületére egy réteg 
finom kvarchomokkal kevert vízüveg került, me
lyet utána még kétszer bevontak tiszta vízüveggel.

A sugárzó rekuperátorok külső mérete arány 
lag nagy ; pl. egy 800 mm belső átmérőjű kupoló
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rekuperátorának hossza kb 8. m. Ilyen nagyságú 
elemek kiizzítása nehéz, mert kevés ilyen méretű 
izzító kemence áll rendelkezésre. Ezért az említett 
rekuperátort a kupolókemence üzembehelyezése 
során kiizzították.

Diffúziós izzításkor a lemez izzítási hőmér
séklete kb. 800 C°. Ezt a hőmérsékletet akkor 
érhetik el, ha üzem közben a rekuperátor levegő- 
ellátását megszüntetik.

Az első adagnál, a még szigeteletlen rekuperá
tor (2. ábra) 6a tolózárát lezárták és a levegőt a 
3 megkerülő vezetéken át közvetlenül a széldobba 
ju ttatták . A rekuperátor belső köpenyének alsó 
részében a gázoldaltól számítva 2 mm mélyen

7. ábra. Sugárzó rekuperátor nedves szikrafogóval, 
700 m m  belső átmérőjű kupolókemencéhez 

1 B első rekuperá fco r-köpeny , 2 k ü lső  re k u p e rá to r-k ö p e n y , 3 b o rd á k , 
4 h id eg  levegő  bev eze té se , 5 fo rró szé l e lv eze té s , 6 sz ik rafo g ó , 7 víz 
b ev eze té s , 8 v íz  lev eze tő  cső, 9 v ízp o rla sz tó . Az á b ra  felső  részén  

k é tfé le  m eg o ld ásm ó d  lá th a tó  a  tá g u lá s  k ie g y en líté sé re

helyezték el a hőelem csúcsát. A lemez hőmérsék
letét kb. 60 percig tarto tták  780 C°-on. Ha a 
hőmérséklet magasabbra emelkedett, a rekuperá
to rt a 6a tolózár enyhe nyitásával és a 6b tolózár 
csekély mértékű fojtásával óvatosan hűteni kezd
ték, míg az egyensúly helyre nem állt.

Ellenáramú rekuperátorok belső köpenyének 
alsó részét hőálló lemezből kell készíteni. A minő
ség megválasztásakor fontos követelmény, hogy 
közönséges acéllemezzel összehegeszthető legyen.

A 7. ábrán egy 700 mm belső átmérőjű 
kúpolóhoz készült egyenáramú rekuperátor lá t 
ható. Ezzel a rekuperátorral a fúvószél 420 C°-ra 
hevíthető (a széldobban mérve). A belső henger 
tágulása üzem közben a külső hengerét 3 cm-rel 
haladja meg. A rekuperátor forrószélvezeték és 
széldob szigetelésének megoldását a 8. ábra 
mutatja.

A Krakkó-i Öntödei Intézet legutóbbi tapasz 
talatai azt bizonyítják, hogy 1100 mm belső 
átmérőjű kupolók sugárzó к é m él í у re kupé rátörni I 
felszerelhetők. 900—1100 mm belső átmérőjű

I 2 3 4 5 6 7

8. ábra. Rekuperátor külső köpenyének szigetelése 
1 S t 37 S (A .37,22) acé llem ez, 2 s a la k g y a p o t,  3 h o rg a n y z o tt d ró th á ló ,  

4 k o v a fö ld . 5 ju ta ,  6 g ip sz -cem en t ré te g , 7 h o rg a n y z o tt  lem ez

kupolókhoz ellenáramú vagy kettős hézaggal ki
képzett sugárzó kéményrekuperátor használata 
ajánlatos. A 9. ábra [7] az utóbbit mutatja.

E rövid ismertetés keretében nem lehetséges 
az üzembehelyezéssel kapcsolatban szerzett összes 
tapasztalások részletes leírása, ezért a végkövet
keztetésben csak a fontosabbakat adjuk, annak 
kihangsúlyozásával, hogy ezek a szerző személyes 
nézetei.

1. A szikrafogót a rekuperátor külső köpe
nyére kell erősíteni, a belső köpenyt teljesen teher
mentesíteni kell a káros alakváltozások elkerülése 
miatt.

2. A lemezbordákat a belső henger külső 
palástjára, a henger tengelyével párhuzamosan 
és teljes hosszban kell felhegeszteni.

3. A labirint alakú borda elrendezés (lásd
4. ábra) növeli a rekuperátor ellenállását, ami a 
fúvógép nyomásának növelését teszi szükségessé. 
Példaképpen megemlítjük, hogy míg a 2. ábra 
szerinti rekuperátor ellenállása 75 v. o. mm, addig 
a 3. ábrán látott rekuperátorban a nyomásesés
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9. ábra. Kettős hézagú, T Z -R W  21 típusú sugárzó 
kéményrekuperátorral ellátott kupolókemence 

(800 m m  belső 0  )
1 K o m p e n zá to r , 2 sz ige te lés, 3 k ü lső  k ö p e n y , 4 kö zép ső  k ö p en y , 
5 b e lső  k ö p e n y , 6 függő leges b o rd á k , 7 h ideg  levegő, b ev eze té s , 8 fo r ró 
szél v e ze té k , 9 gázégő , 10 szé ld o b , 11 fú v ó k a , l é  csapo ló  c sa to rn a , 
13 k é m é n y n y ílá s  szab á ly o zó , 14 sz ige te lés  v éd ő  b u rk o la t, 15 adago ló  

n y ílá s , 16 sa lak csap o ló  c sa to rn a

150—200 V . o. mm. Egy meglevő kupoló átépítése 
során a megnövekedett hidraulikus ellenállások 
m iatt ellenőrizendő a ventillátor tényleges jelleg
görbéje, hogy a szükséges nyomást tudja-e bizto
sítani.

4. Egyenáramú rekuperátorban a belső hen 
ger élettartama a kupoló kihasználása szerint kb. 
1—2 év. A szikrafogót ezért úgy kell felszerelni, 
hogy a belső rekuperátor henger gyűrűinek felül
ről való behelyezését lehetővé tegye. Ilyen módon 
a belső henger kicserélése a rekuperátor leszerelése 
nélkül lehetséges. Egyenáramú rekuperátorban az 
alakváltozás a belső henger felső részén nagyobb, 
ami összevág a lemez hőmérsékletmérési eredmé
nyeivel (lásd 6. ábra).

5. Lehetőleg nedves szikrafogót kell használ
ni, mert ezek könnyebbek, kisebbek és a forró
szeles kupolókemencék üzemi viszonyai között 
állékonyabbak, mint a száraz szikrafogók. Egy 
600 mm 0 -jű  forrószeles kupoló vízszükséglete 
8—9 m 3 cirkulációs megoldás esetén. A veszteségek 
pótlására napi 1 m 3 adagolandó a rendszerbe.

Sugárzó rekuperátorokban a távozó füstgáz 
hőmérséklete kb. 600 C° és a gáz nagymennyiségű 
port ragad magával (20 g/m3 felett), a szállópor 
finomabb szemcséjű, mint a hidegszeles kupolóban.

6. Az adagoló szint felett, a rekuperátor alatt 
a torokgáz begyújtására gáz- vagy magas nyomású 
olajégőt kell beépíteni. A gázoknak az égő szintjén 
történő meggyújtása m iatt a hőegyensúly beállása 
után az égőt ki lehet kapcsolni.

7. A sugárzó kéményrekuperátorral ellátott 
kupolókat zárt adagoló nyílással kell üzemben 
tartani. Az adagolást legcélszerűbb adagoló csúsz
dán keresztül végezni, melynél az adagoló nyílást 
szabadon függő csapóajtó zárja el.

8. Ha meglevő hidegszeles kupolóra szerelik 
fel a rekuperátort. úgy tanácsos a kupoló hasznos 
magasságát egy belső átmérőnyi hosszal csökken
teni. Ezáltal a rekuperátorba magasabb hőmér
sékleten lép be a torokgáz és a begyulladása is 
lényegesen könnyebben megtörténik.

9. A széldob ne feküdjön fel a kupoló köpe
nyére. Ez megkönnyíti a szigetelést és csökkenti 
a fúvókák környékén a falazat és köpeny hőmérsék
letét.

10. Forrószeles kúpotoknál több fúvókasor 
használata nem indokolt és nem szükséges a 
fúvókák vízhűtése. A fúvókák élettartama 16 
órás üzemidő esetén csökken. A fúvókák könnyen 
cserélhetők legyenek.

11. Ha a forrószeles kupolót 6—7 óránál 
hosszabb ideig tartják  üzemben, az olvasztó- és 
fúvóövet célszerű vízzel hűteni.

12. A rekuperátorok kényes pontja a hőtágu
lás. A rekuperátornak szabad tágulási lehetőséget 
kell biztosítani, azonkívül tekintetbe kell venni, 
hogy a belső henger tágulása a külső hengerét 
kb. 3—4 cm-rel meghaladja. Igen jól bevált a 
teleszkópos tágulás kiegyenlítő.

13. Sugárzó kéményrekuperátorral ellátott 
kupolókemencékhez minimálisan a következő mérő 
és ellenőrző berendezések szükségesek :

a) Higanyos hőmérő, illetve hőelem a szél
dobban, a szélhőmérséklet mérésére,

b) hőelem a belső cső legmagasabb hőmérsék
letű részén a lemez hőmérsékletének mérésére 
(egyenáramú rekuperátorban felül, ellenáramúban 
alul),

c) differenciál manométer (U-cső) a hideg 
levegő vezeték és széldob közötti nyomáskülönb
ség mérésére.

14. A belső köpeny megengedhető' lemez
hőmérsékletének túllépésekor a fúvatást nem 
szabad leállítani, hanem az adagoló nyílást és a 
fúvókák nézőnyílásait kell megnyitni. Ha rövid 
idő után a hőmérséklet nem csökken észrevehető 
mértékben, a fúvatást le kell állítani, miközben 
az adagoló ajtó és a fúvókák nézőnyílásai nyitva 
maradnak.

V égkövetkeztetések

A fúvószél hevítésével elérhető jelentős elő
nyök a következők :

1. 25%-ig terjedő kokszmegtakarítás,
2. 20%-ig terjedő teljesítmény növekedés,
3. a folyékony fém hőmérsékletének emelke

dése 1460 C°-ig optikai pirométerrel mérve,
4. az öntöttvas széntartalmának növekedése 

(átlagosan 0,2%-kal),
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5. jelentős selejtcsökkenés, főleg vékonyfalú 
öntvények gyártásakor. Egyes öntödékben ez 
elérte a 25%-ot.

Lengyelországban a rekuperátor 1—2 éven 
belül amortizálódik, az üzem termelésétől függően. 
A forrószél számos közvetett előnnyel is jár, 
mint amilyen a kemence járatának egyenletessége, 
továbbá az, hogy rosszabb minőségű koksz is fel
használható.

Kis és közepes méretű kupolókemencékhez 
jelenleg a sugárzó kéményrekuperátor a legolcsóbb 
és egyben a legmegbízhatóbb berendezés a fúvószél 
hevítésére.
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C entrifugálöntő konferencia

1961. szep tem b er 13— 16 k ö z ö tt a  K am m er d er 
T ec h n ik  m eg ren d ez te  az első cen tr ifu g á lö n tő  k o n fe 
ren c iá t.

A  m egbeszéléseken  tö b b e k  k ö z ö tt r é s z tv e tte k  : 
N aum ann, F . (L ipcsei Ö n tésze ti K u ta tó  In té z e t  v eze 

tő je ),
D ipl. In g . Drossel, A . (F reiberg i E g y e tem , ö n té sze ti

tan szék ),
Bussing, H. (A „G iesse re itech n ik ” szerkesz tő je) 
Grunwald, F . (A „ K a m m e r  d e r T e c h n ik ” t i tk á ra )  
D r. D ip l. In g . Guhl, A . (H arzer W erke)
In g . H ieckm ann, F . (A H a rz e r  W erk e  főm érnöke) 
D ip l. In g . Gottschalk, H. (H arzer W erke),
In g . Engler, G. (H arzer W erke).

A  kölcsönös m űszak i ta p a sz ta la tc se ré  k e re té n  b e lü l 
a  K ő b á n y a i V as- és A cé lö n tö d ék tő l Szántó János  oki. 
g épészm érnök  és János Sándor üzem veze tő  v e t te k  rész t.

A  K a m m e r d er T ec h n ik  v en d é g ek é n t a  B á n y á sz a ti 
és K o h á sz a ti E g y esü le t részérő l Lam m  Róbert oki. k o h ó 
m érn ö k  v e t t  ré sz t a  k onferencián .

A k o n feren c ia  sz ínhelye a  festő i szépségű  H arz  
hegység  lá b á n á l e lte rü lő  B lan k e n b u rg i H a rz e r  W erke 
k u ltú rh á z a  v o lt.

A  k o n feren c ia  népes h a llg a tó ság  e lő tt  szep tem b er 
13-án k e z d ő d ö tt. D é le lő tt Hieckm ann F . ism e r te t te  a 
H a rz e r  W erk e  tö r té n e té t  és fe jlődésé t. D é lu tá n  üzem - 
lá to g a tá s , a  H a rz e r  W erk e  m eg tek in tése  v o lt a  p ro g 
ram . A  V E B  H a rz e r  W erk e  az N D K  eg y e tlen  c e n tr i 
fugál ö n tö d é je , am ely  h á ro m  kg-os k is p erse ly ek tő l 
egészen h é tszáz  kg  sú ly ú , nag y , h a jó  D iesel-perselyekig  
a  legkü lönbözőbb  m é re tű  és sú ly ú  p erse ly ek e t g y á r t, 
év i 12 000 to n n a  m enny iségben . E ze n k ív ü l ö n tö ttv a s  
d u g a t ty ú k a t ,  r a d iá to ro k a t és k a z á n te s te k e t g y á r ta n a k  
igen n a g y  m enny iségben .

É rd e k es  m eg em líten i, ho g y  a  h á ro m  p ro fil g y á r tá sa  
k ü lö n  eg y m ástó l e lv á la sz to tt ö n tö d e i csa rn o k b an  
tö r té n ik  és m in d en  g y á r tá s i ág n a k  k ü lö n  kupoló  
o lv asz tó m ű v e  v an .

M ásnap , 14-én Gottschalk, H. ism e r te t te  e lő ad á sá 
b a n  a  H a rz e r  W erke cen tr ifu g á l ö n tö d é jéb e n  a lk a lm a 
z o t t  g y á r tá s i e ljá rá so k a t.

Engler, G. e lő ad á s t t a r t o t t  a  p ro filra  ö n tö t t  h e n g e r 
p e rse ly ek  g y á r tá s á n a k  fejlődésérő l az N D K -b an .

Guhl, A . e lő ad á s t t a r t o t t  a  p ö rg e te tt  ö n tés  e lm életi 
a lap ja iró l. T á b lá z a to sá n  d o lg o z ta  fel és m u ta t ta  be az 
ö n té s i idő , m in im ális  fa lv a s ta g ság  és külső  á tm é rő  
k ö z ö tti g y a k o r la ti összefüggéseket a  kü lönböző  ön tési 
e ljá rá so k  esetében .

Szántó János  a  K Ö V A C  cen trifu g á l ö n tö d é jén e k  
fe jlődésé t, je len leg i g y á r tá s i m ó d szere it és az ezzel k a p 
cso la to s ta p a s z ta la to k a t  ism e rte tte ,

Lam m  Róbert v e t íte ttk é p e s  e lőadás k e re téb e n  
ism e r te t te  e l já rá s á t és b eren d ezésé t kész külső  m é re tre  
(profil) ö n tö t t  cen tr ifu g á l ö n té sű  h en g e rp erse ly ek  
g y á r tá sá ra .

15-én d é le lő tt a  k o n feren c ia  k ié rték e lése  v o lt, 
m a jd  ez t k ö v e tő en  —  b a r á t i  eszm ecsere k e re té n  be lü l —  
a  n é m e t és m a g y a r  sz ak em b erek  k ic se ré lték  ta p a s z ta la 
t a ik a t  és a  to v á b b i e g y ü ttm ű k ö d é s t tá rg y a ltá k  m eg.

D é lu tá n  au tó b u sz o n  m e g te k in te t tü k  a  festő i H arz  
hegység  te rm ész e ti szépségeirő l h íres k irán d u ló  h e ly e it, 
m a jd  a  R a p p b o d e  v ö lgyzáró  g á tre n d sze ré t. A  m in te g y  
80 m é te r  m ag as és 200 m é te r  hosszú , h a ta lm a s  m e s te r 
séges v ö lg y e lzá ró -g á t m in teg y  8 k ilo m éte r hosszú  és 
300 m é te r  széles, á tla g o sa n  60 m é te r  m ély  v ö lg y n ek  
v ízze l v a ló  te rm ész e te s  fe ltö lté sé t és ezzel va ló  rac io n ális  
g az d á lk o d á sá t te sz i leh e tő v é . A  vö lgyelzáró  g á t  te te jé n  
m ű ú t h a lad , m ely  a  g á t  végén a la g ú tb a  to rk o ll. Az a la g ú t 
o ly a n  m esterséges m eg v ilág ítá sú , m ely  m in d e n  időben  
a lk a lm az k o d ik  a  kü lső  m eg v ilág ításh o z , h o g y  a  g é p 
kocsi v e z e tő t sem  k ív ü lrő l v a ló  b eh a jtá sk o r , sem  ped ig  
az a la g ú tb ó l v a ló  k ih a jtá s k o r  n e  k á p rá z ta s sa  el a  v i lá 
gosság, illető leg  a  m eg v ilág ítá s  különbözősége. E z t  a 
h a tá s t  k ü lönböző  sz ín ű  és cso p o rto s ítá sú  lá m p á k  a u to 
m a tik u s  sz ab á ly o zá sáv a l b iz to s ítjá k .

A  k o n feren c ia  15-én es te  é r t  v ég e t, a  W ern igerode 
ősrégi v áro s  tö r té n e lm i fő te rén  álló vendégfogadó  
k ü lö n te rm éb e n  re n d e z e tt  v acso ráv a l, m elyen  tö b b  
p o h árk ö szö n tő  h a n g z o tt  el.

A  rö v id , h á ro m  n ap o s k o n feren c ia  e lő ad ása i és 
szám os hozzászó lása  igen  so k  ta p a s z ta la t ta l  és fe le jt 
h e te tle n  em lékekkel g a z d a g íto tta  a  ré sz tv ev ő k e t. A z o tt  
e lh a n g z o tta k  é rté k es  ú tm u ta tá s t  a d ta k  a  to v á b b i 
m u n k áh o z . Lam m  R.
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Sugárzó és kon vek ciós rendszerű kupolórekuperátor
hótechn ikai számítása

M Ó C S Y

A kupolókemencék forrószéllel való fuvatása, 
ennek metallurgiai és hőtechnikai előnyei ma már 
közismertek, irodalmuk rendkívül kiterjedt. Is 
meretes, hogy jelentős melegmennyiség vész el a 
hidegszeles kupolók használatakor. Ez a veszteség 
sok esetben meghaladja az összes bevitt hő 65— 
70%-át is, ami nagyon indokolja az olcsóbb, álta 
lában 30—45% termikus hatásfokú hőkicserélők 
bevezetését. Az elmúlt évek külföldi tapasztalatai 
azt bizonyítják, hogy ezt a feladatot a sugárzó és 
konvekciós rendszerű csőrekuperátorok maradék
talanul teljesítik.

Európában kétféle sugárzó hőkicserélő típus 
használatos, nevezetesen a Schack és az Ulmer 
rendszerű, melyek legfeljebb 500 C° szélhőmér
sékletet tudnak biztosítani. E két típus hőtechni
kai szempontból azonos elven alapszik, azonban 
szerkezeti megoldásuk, kivitelezésük sokban kü 
lönbözik egymástól. Az 500 C°-nál nagyobb szél
hőmérsékletet biztosító kombinált rekuperáto- 
rokban a hőátadás két szakaszban történik. Az 
első szakasz a kb. 30%-os termikus hatásfokú 
sugárzó hőkicserélő, a második szakasz 35—40 
%-os termikus hatásfokú konvekciós rendszerű 
csöves rekuperátor. Mivel a sugárzó és kombinált 
hőkicserélő típusokat felépítésük és üzemi körül
ményeik tekintetében az öntödei szakirodalom 
részletesen ismerteti [1, 2], ezért jelen tanulmány 
e témával nem foglalkozik.

Említésre méltó azonban néhány körülmény, 
mely a forrószeles olvasztás szokásos műszaki és 
gazdasági előnyei mellett e hőkicserélő típusokat 
különösen jellemzi, úgymint

1. a lehető legrövidebb idő alatt biztosítják 
a kívánt szélhőmérsékletet, s így rövid üzemidejű 
kupolókemencékhez is eredményesen használ
hatók,

2. előállításuk olcsó, speciális hőállóanyagok 
használatát nem minden esetben igénylik,

3. kiszolgálásukhoz fizikai dolgozó többlet 
nem szükséges.

Kétségtelen, hogy az olvasztáshoz felhasznált 
betétanyagok minőségromlása és a gazdaságosabb 
üzemeltetés biztosítása érdekében a forrószeles 
olvasztás hazánkban is mindjobban elterjed. 
Viszonylagos egyszerűségük következtében az em
lített hőkicserélő típusok a jövőben bizonyára 
széles körben fognak elterjedni, ezért az üzemi 
gyakorlatban sem érdektelen a méretezésük, vagy 
méretellenőrzésük, egyszóval hőtechnikai számí
tásuk ismerete.

A következőkben egy 800 mm átmérőjű 
kombinált kupolórekuperátor hőtechnikai szá
mítását ismertetjük. A kívánt szélhőmérséklet 
500 C°. A rekuperátor az adagolószint felett, az 
akna meghosszabbításaként helyezkedik el, alul a 
sugárzó, felette a konvekciós szakasz. A kupoló *

* É rk e z e tt  1961. I I I .  13-án.

Á ru? Á D
DK. : 621.783.0012 : 536.68

torokgázait a megfelelően méretezett adagoló
ajtón beáramló levegővel keverve gyújtóláng 
segítségével elégetjük, majd az így nyert füst 
gázokat először a sugárzó részen, ezután a kon
vekciós rész füstcsövein átvezetjük. Az előmele
gítendő levegő ellenirányú áramlással először a 
konvekciós szakasz csövei között zeg-zugosan, 
majd a sugárzó részen keresztül halad a forrószél
vezetékbe. A berendezés elvi vázlatát az 1. ábra 
szemlélteti.

/. ábra. A  hőkicserélő berendezés elvi vázlata 
1 =  fü s tg á z to la t ty ú ,  2 d ila tá c ió , ti =  k o n v ek ció s  rész. 4 =  su g árzó  
rész , 0 =  o la jégő , é = lev eg ő szab ály o zó , 7 ■ a d ag o ló a jtó , 8 =  hő- 

sz ige te lés, 9 =  k u p o ló a k n a , 10 =  k ém én y

Hótechnikai számítás

A számításhoz felhasznált üzemadatokat rész
ben tapasztalati, részben irodalmi adatok [2] 
alapján állítottuk össze.

K upolókem ence  á tm é rő je ...........................  800 m m
O lvasztási te lje s ítm é n y ................................  6000 kg /ó
O lvasztókoksz fe lh aszn á lás  (adagkoksz) 600 kg /ó
K épződő  fü stg áz  C O - ta r ta lm a ................  11— 13%
E lé g e te tt  fü stg áz  h ő m é rsé k le te .............. 900 0°

Ezekből az adatokból a levegőszükségletet és 
a keletkező füstgáz mennyiségét az alábbiak sze
rint számíthatjuk :

Mivel 1 kg koksz elégetéséhez 7 Nm3 levegő 
szükséges, és ebből 7,5 Nm3 füstgáz képződik [2]

Voi =  7 -600 =  4200 Nnü/ó 

levegő szükséges egy órai üzemeltetéshez.
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Hasonlóan a füstgázmennyiség :

Vol =  7,5 -600 =  4500 Nm3/ó lesz.

A füstgáz СО-tartalma átlagosan 12%, tehát 
Vco =  0,12-4500 =  540 Nm3/ó 

А СО elégetéséhez szükséges
СО

Voi =  2,38-540 =  1285 Nm»/ó [3] 

szekundérlevegő, melyből
СО

Vöt =  2,88-540 =  1555 Nm3/ó [3]
füstgáz képződik.

A füstgáz elégetésére egy 10 kg /ó nyersolaj- 
fogyasztású égőt helyezünk el az adagolószint 
felett. Az égőnél képződő füstgázmennyiség

égi
Vöt =  11,8-10 =  118 Nm3/ó lesz [4] 

A képződő összes füstgázmennyiség tehát 
Vöt =  4500 +  1555+118—540 «á 5600 Nm3/ó 

A képződő melegmennyiségek a következők : 
Az 500 C°-ra előmelegített levegő 

Qi =  4200 -(500 -0,322—20 -0,311) =
=  0,650-10® kcal/ó

a füstgáz és az égő pedig, mivel az elégetett füstgáz 
hőmérséklete 900 C°

Qt =  5600-900-0,359 =  1,809-10® kcal/ó

A hőkicserélő termikus hatásfoka tehát 500 C°-ra 
előmelegített levegő esetében

V
0,650

1,8010 100 =  36°/

Mint a bevezetőben már említettük, a be
rendezést két szakaszra bontjuk hőátadás szem
pontjából. Ezért a számítást is úgy végezzük, 
hogy előzsör az első részt, tehát a sugárzó 
rekuperátor méreteit határozzuk meg, majd 
ezután a konvekciós részét. A két szakaszt úgy 
választjuk szét, hogy a sugárzó részben, ellenirányú 
áramlást alapul véve, a levegőt 400 C°-ról 500 
C°-ra, a konvekciós szakaszban pedig 20 C°-ról 
400 C°-ra melegítjük elő.

A sugárzó részből — a fütsgáz szempontjából 
nézve az első szakaszból — kilépő füstgáz hőmér
sékletét hőmérleg-egyenlettel számoljuk ki. A lég
hevítő alakja m iatt veszteséget nem kell ugyan 
figyelembe venni, biztonság okáért azonban 10% 
veszteséggel számolunk. így

0,9 -5600(900 • 0,359—12 -cP2) =
=  4200 (500-0,322—400-0,32)

ebből t2cP2 =  3 2 3 -  0 33 =  295

mivel
cp2 — 0,351

ezért az első szakaszból kilépő, s egyúttal a máso
dik szakaszba belépő füstgáz hőmérséklete tehát

_  295
-  0,357

800 C°

A közepes füstgáz és levegő hőmérsékletek 
az első szakaszban :

tm =  900+800 =  ggo c° ;

_  500t 400 _  150 c°

Ismeretes, hogy a sugárzó rendszerű előmele
gítő két hengeres köpenyből áll, melyben a belső 
köpenyt a füstgáz, a két rész közötti teret a levegő 
járja át. A közbenső teret a lehető legszűkebbre 
kell méretezni, hogy a levegő áramlási sebességét, 
s ezáltal hőátadási tényezőjét megnöveljük. Lénye
ges ugyanis, hogy a levegőoldal hőátadási ténye
zője nagyobb legyen, mint a füstgázoldalé, külön
ben a berendezés könnyen túlhevülhet. Ennek 
ellenére sem szabad a belső hengernek túl nagy 
átmérőjűnek lennie, nehogy a füstgáz sebessége 
túl kicsi legyen. A külső köpenyrésznek természe
tesen teljesen szigeteltnek kell lennie. A felsorolt 
szempontok az 1. ábrából is érzékelhetők.

A hőátadási folyamat tekintetében a belső 
köpenyrész a közvetlen, a külső henger pedig a 
közvetett, vagy segéd fűtőfelületet képezi. Fenn
áll ugyanis a két alábbi összefüggés, mely e reku
perátor típus „elvi működését” meghatározza [5] :

1. A füstgázból a belső csőre leadott hő 
egyenlő a belső csőről és a külső csőről a levegőnek 
átadott hővel.

2. A belső csőről a külső csőre sugárzott hő 
egyenlő a külső csőről a levegőnek leadott hővel.

Tehát a füstgázból a belső csőre leadott hőt 
részint a levegő veszi fel, részint a külső csőre 
sugározódik, s onnan veszi fel a levegő. A külső 
hengeres köpeny ebben az esetben a segédfűtő- 
felület szerepét tölti be, s egyúttal csökkenti a 
belső cső falhőmérsékletét is.

Az elmondottak egyenletben kifejezve

1 .  X - ( t m ---- tb)  =  x ' - ( t b ---- t 'm ) - \ - n - X  - ( t k -----t'm)

Tb V

ahol a  és a ' a füstgáz és a levegő hőátadási ténye
zői kcal/m2-ó-C°-ban mérve, tb és tk a belső és a 
külső hengerek falhőmérsékletei C°-ban, Ть és 
Tk ugyanez K°-ban, C sugárzási tényező és n 
a közvetett és közvetlen fűtőfelület viszonya 
1 méter hosszra vonatkoztatva.

Az első egyenletből megkapjuk, hogy

h =
1 +  — 

X

7  t m  +
-П 
------í

1 +  ~~7 
X

X
tk ( 1 )

a második egyenletből pedig

Felvesszük tk-1 és mindkét egyenletből ki
számítjuk tb-1. A tb helyes értéke az lesz, melyet 
mindkét egyenletből azonos értékben kapunk 
majd meg. A falhőmérsékletek, valamint hőátadási 
tényezők ismeretében azután megállapíthatók a 
rekuperátor további méretei.
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A konkrét számítás elvégzéséhez elsősorban 
a rekuperátor keresztirányú méreteit kell felven
nünk. Néhány próbaszámítás elvégzése után az 
1200 mm-es belső hengerátmérő és a 25 mm-es 
hézag látszik kedvező viszonyokat eredményező 
méretnek. A belső köpeny 5 mm vastagságú hő
álló lemezből készül. A külső cső átmérője így 
1260 mm lesz, ez ugyancsak 5 mm-es lemezvas
tagságú. A kedvezőbb áramlási és hőátadási viszo
nyok biztosítására a két köpenyrész közötti 
hézagban függőlegesen 38 db. Jemezbordát helye
zünk el 100 mm távolságra egymástól, melyek 
vastagsága 4 mm, magasságuk pedig 23 mm lesz. 
A sugárzó szakasz méretezett vázlatát a 2. ábra 
szemlélteti.

2. ábra. A  sugárzó szakasz méretezett vázlata

1. táblázat

Az a0 hőátadási tényező értékei 0 C -on érdes fém csövekre

C sőátm érő , m m

25 50 75 100 150 200

0,4 6,9 6,5 6,2 6,0 5,9 5,8
0,6 7,9 7,3 7,0 6,7 6,4 6,2
0,8 8,9 8,1 7,7 7,4 6,9 6,6
1,0 9,9 9,0 8,4 8,0 7,4 6,9
1,5 12,5 10,9 9,9 9,4 8,6 7,9
2,0 15,2 12,9 11,6 11,4 9,8 9,0
2,5 18,2 15,2 13,7 12,7 11,5 10,6
3,0 20,8 17,4 15,7 14,6 13,2 12,1
4,0 25,6 21,5 19,5 18,1 16,4 15,0
5,0 30,2 25,4 23,0 21,4 19,3 17,7
6,0 34,8 29,3 26,5 24,7 22,3 20,4
8,0 43,1 36,2 32,8 30,5 27,5 25,2

10,0 51 42,9 38,7 36,1 32,6 29,9
15 69 58 52 49 44 40,5
20 85 72 65 61 55 50
25 101 85 77 72 65 59
30 116 97 88 82 74 68

Ezek után az 1. táblázatból megállapítjuk a 
levegő- és füstgázoldali hőátadási tényezők érté 
keit. Ehhez ismernünk kell az áramlási kereszt- 
metszeteket, illetve sebességeket.

A levegőoldal áramlási keresztmetszete a 
következő :

F0 =  1.235- л -0,025—38-0,023-0,004 =
=  0,0933 m 2

A levegő áramlási sebessége ped'g
4 2 0 0  ,  о  K ,12,5 m/sW  =

0 3600-0.0933

A hézagban elhelyezett bordák közel téglalap 
szelvényű részekre bontják a levegőáramlás te rü 
letét, s ebben az esetben a hőátadási tényezőt 
olyan egyenértékű hidraulikus átmérőre határoz
zuk meg, melyet úgy kapunk, hogy az F kereszt
metszetet a kerülettel (U) osztjuk és 4-gyel szo
rozzuk, tehát

dh =
4,25-100
200+50

=  40 mm 0  lesz.

Az áramlási sebesség és a hidraulikus átmérő 
ismeretében a levegőoldal hőátadási tényezője az 
1. táblázat alapján [6]

a' =  f-a 0 — 1,21-54 — 65 kcal/m2-ó-C° lesz, 
ahol 1,21 a 2. táblázat szerint [7] a levegő hőmérsék-

2. táblázat

A z a  h őátad ási tén yező  /  h ő m érsék le ti eg y ü tth a tó ja

H ő m érsék le t, C°

0 200 400 1 600 800 1000 1200

Levegő 1,00 1,09
I I

1,19 1,29 1,38 1,47 1,57
F  üstgáz 1,00 1 1,13 1,25 1 1,37 1 1,49 1,61 1,72

leti együtthatója 450 C°-on.
A füstgázoldal hőátadási tényezője a sugárzás 

és hővezetés tényezőjéből adódik össze.
A füstgáz áramlási keresztmetszete

F =  0,62-тг =  1,13 m2
sebessége pedig

W =
5600

3600-1,13
=  1,4 m/s

Az érintkezésből adódó hőátadási együtthatót 
(a!) ugyancsak az 1. és 2. táblázatból számítjuk 
ki, azonban a táblázat a d 200 mm csőátmérő
vel végződik, ezért a d =  1200 mm 0-höz tartozó 
hőátadási tényezőt a d =  200 mm-re vonatkozó 
hőátadási tányezőnek

4

200
1200

0,64-vel

történő szorzásával határozzuk meg, mivel is
meretes,hogy a hőátadási tényező fordított arány
ban áll az átmérő negyedik gyökével, így

ал — 7,5 kcal/bi2-ó -C°

A sugárzásból adódó hőátadási együtthatót 
(a2) a közepes füstgázhőmérséklet (tm), a belső 
lemezköpeny átlagos falhőmérséklete (+) és a
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sugárzóképesség (e) ismeretében tudjuk meghatá
rozni a következő egyenlet segítségével

q — e {x[‘tm— а 2'-< ь -[1  +  c (r— 1 )]}  kcal/m2ó
ahol q az 1 m 2 fűtőfelületre 1 óra alatt átadott hő
mennyiség, a[ és a 2 a 3. táblázatból leolvasott

3. táblázat
a 'j—2 h őátad ási tén y ező  a torokgáz su gárzásáh oz

G ázhőm érsék let,
C°

R é te g v as ta g ság , m m

600 800 1000 1500

200 2,0 2,3 2,6 2,8
400 4,8 5,6 6,2 7,1
600 8,4 9,8 10,9 12,4
800 13,3 15,4 17,1 19,9

• 1000 19,0 21,6
28,4

23,8 28,7
1200 24,9 31,2 38,0

C 0,76 0,73 0,71 0,66

4. táblázat
T m  .

г =  értékéi
T„

T  m 

T i
T ---  1

Tm

Tb
T —  I

5 1,85 2,0 0 , 4 7
4 1,46 1,5 0,30
3 1,04 1,0 0,00
2,5 0,81

sékleti állandó C02-sugárzás esetében [9].
Tudjuk, hogy tm =  850 C°, h-t becsléssel 

550 0°-ra választjuk, a sugárzóképesség hengerelt 
acéllemez esetében e =  0,9 lesz, tehát a 3. és 4. 
táblázat adatai alapján, ha

Tm 1123 , 4Ű
Tb 823 ,36

q =  0,9 -11 575 =  10 417 keal/m2 -ó.
Ebből

3a, =  ; 35 kcal/m2 -ó -C°-nak adódik.
tm—tb

így a füstgázoldal hőátadási együtthatója 

a  =  ах-{-а2 =  42,5 kcal/m2-ó-C°.

A következő lépés az 1 méter hosszra eső 
közvetlen és közvetett fűtőfelületek kiszámítása. 
A közvetlen fűtőfelület esetünkben a belső lemez
henger, melynek fűtőfelülete 1 méter, hosszra 
vonatkoztatva

/  =  1-1 ,2-n 3,77 m 2/m lesz.

A közvetett fűtőfelületet a külső hengeres 
rész és a hézagban elhelyezett lemezbordák képe
zik, az előbbi fűtőfelülete

fi — 1 • 1,26 • л — 3,96 m2/m,

az utóbbié pedig

/2 =  1 -38-0,023-2 =  1,75 m 2/m.

A közvetett és közvetlen fűtőfelületek aránya így 
5,71

n =
3,77

1,5.

hőátadási tényezők, c ugyancsak a 3. táblázatban 
szereplő, s a gáz fajtájától és rétegvastagságától 
függő állandó [8], т  a 4. táblázatból nyert hőmér-

Az (1) és (2) egyenlet alapján az ismertetett 
módon kiszámítjuk a belső és külső hengerköpe
nyek falhőmérsékleteit, melyek

</>, =  560 C° és <*=500 C°

Az 1 méter rekuperátormagasságon átv itt 
hőmennyiség a közvetlen fűtőfelületen :

Чь =  /  •*'•(<*— О  =  27-103 kcal/m2-ó

a közvetett fűtőfelületen 
q =  n-f-z'-(t —t'J =  18,4-Ю3 kcal/m2-ó

Egy méter magasságon összesen 45,4-103 
kcal/ó vihető át. A levegőnek

<?j =  4200 (500-0,322—400-0,32) =

=  138,6 -103 kcal/ó-át
kell átadni.

Az első szakasz szükséges magassága tehát 
гг 138,641, =  ——-— =  3 meter.

45,4
A konvekciós szakasz hőtechnikai számítása 

a következő :

Ismeretes, hogy a konvekciós szakaszba be
lépő füstgáz hőmérséklete 800 C°, továbbá a leve
gőt 20 C°-ról 400 C°-ra kívánjuk előmelegíteni. 
A kilépő füstgáz hőmérsékletét szintén hőmérleg
egyenlettel számítjuk ki, 10% esetleges veszteség
gel számolva. A levegő- és füstgázmennyiségek 
azonosak, mint a sugárzó részben, tehát

0,9 - 5600(800 • 0,357—í '■ c '2) =

=  4200(400-0,32—20-0,311)
ebből

<2C- j)2

mivel c' „
p2

=  295 - 

0,35

4200
0,9-5600

122 =  193 ;

<; =  550 c°.

A szükséges fűtőfelület nagyságát a következő 
egyenletből kapjuk, a helyett „k”-val számolva

Q =  V ,(t[ • c' —<„' • c'„ ) =  f ‘1c-n(t —t' )

ahol V oi az előmelegítendő levegő mennyisége 
Nm3/ó-ban t,\ és < 2 a konvekciós szakaszba be- és 
kilépő levegő hőmérséklete C°-ban, c'pl és cv2 ezek 
fajhői kcal/Nm3 C°-ban, /  fűtőfelüiet nagysága 
m 2-ben, к a hőátadási tényező kcal/m2-ó-C°-ban, 
n a füstgáz- és a levegőhőmérséklet különbségéből 
adódó viszonyszám függvénye, tm és t’m a füstgáz és 
levegő közepes hőmérséklete.

/
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A t[ =  800 

t'2 =  550 

tm =  675

К 400

< 2 =  2 0  

V =  210

Aíj =  t'—t'l -  400, 

=  530>

=  0,75

tehát n értéke a 3. ábra szerint w=0,995.

f-k- 0,995(675- 

ebbol
f .k =

210) =  4200-122 =  512 400
kcal/ó,

512 400 
0,995-465

=  1105.

A konvekciós szakasz elrendezésének meg
határozásához először hozzávetőleges nagyságáról 
kell képet alkotnunk. A hőátbocsátási tényező kb.

3. ábra. A z  ,,n ” értékei

15 és 25-re becsülhető. így tehát 40—70 m 2 fűtő 
felületet kell elhelyeznünk. Ha 52 mm-es szab
ványos belső átmérőjű csöveket és 7 m/s körüli 
füstgázsebességet választunk, akkor egy csőnek az 
átáramló keresztmetszete 21,3-10 4 m2, a szük
séges összkeresztmetszete pedig

5600
— 3600-7

22,2-10 2 m 2

A párhuzamosan kapcsolandó csövek száma
22,2-10“ 2
21,3-10 4

100 .

A hőátadó felület a csőköteg 1 méter hosszára 
100-0,056-jr=17,6  m 2. A rekuperátor hossza

ekkor kb. ——  pö 3 méter. Ez a hosszúság 
17,6

követelményeinek megfelel, s ha figyelembe vesz- 
szük, hogy az első szakasz külső hengerátmérője 
1270 mm és a 100 db 60/52 mm 0 -jű  csőköteg 
függőleges helyzetben egymáshoz képest 30 mm-es 
térközű eltolt elrendezésben, egy cca 1100 mm 
átmérőjű körben elhelyezhető, akkor a konvek

ciós szakasz konstrukciós szempontból is megold
ható lesz.

A levegőt a füstgázéval ellenkező irányban, 
a csőkötegen keresztül vízszintes terelőlemezekkel 
zegzugos átáramlásra kényszerítjük a hőátadás 
fokozására és a csövek külső felületén az egyen
letes érintkezés biztosítására. A terelőlemezek

4. ábra. A konvekciós szakasz méretezett vázlata

így egymás alatt helyezkednek el, s távolságukat 
800 mm-re választjuk. A konvekciós szakasz 
méretezett vázlatát a 4. ábra mutatja.

Ezek után meg kell határozni a hőátadási 
tényezők értékeit, melyek ismeretében a konvek
ciós rész pontos mérete kiszámítható.

A füstgáz átáramló keresztmetszete 100 db 
60/52 mm 0 -jű  cső esetében

F =  100 -0,0262 • л =  21,3-10“ 2 m2,
sebessége pedig 

W.=
5600

3600-0,213
=  7,3 m/s.

Az a hőátadási tényező az 1. és 2. táblázat 
alapján

a =  1,41 -34 =  48 kcal/m2 -ó -C°.
A l^vegőoldal hőátadási tényezőjének meg

határozásához elsősorban a levegő áramlási sebes
ségét kell megállapítanunk. Tudjuk, hogy 100 db 
csőnek egy 1100 mm 0 -jű  lemezhengerben kell 
elhelyezkednie oly módon, hogy térközük 30 mm 
legyen. Mivel az átmérő mentén mintegy 10 db 
cső építhető be, az átáramlási terület a terelő- 
lemeztávok figyelembevételével

F0 =  10-0,03-0,8 =  0,24 m2, 
a levegő sebessége pedig

Wо
4200

3600-0,24 m/s.

A levegőoldal hőátadási tényezőjét az 5. 6. és 7. 
táblázatok segítségével állapíthatjuk meg [10]
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5. táblázat

A gázok hőm érsékletétől és fajtájától függő f,i együttható

H ő m érsék le t, C°

o 200 400 600 800 1000 1200

Levegő
F ü stg áz

1,00
1,00

1,15
1,17

1,25
1,31

1,33
1,43

1,41
1,54

1,47
1,63

1,52
1,72

6. táblázat
Csövek szám ára vonatkozó fz együttható

1 2 3 4 6 10

fz 0,70 0,80 0,85 0,90 0,95 

7.
a'0 hőátadási tényező

1,00

táblázat

w
K ülső csőátm érő , m m

25 50 75 100 150

0,4 13,5 10,3 8,8 7,9 6,7
0,6 17,4 13,3 11,3 10,1 8,6
0,8 20,7 15,8 13,4 12,0 10,3
1,0 23,7 18,1 15,4 13,8 11,8
1,5 30,3 23,2 19,7 17,6 15,0
2,0 36,2 27,7 23,6 21,1 18,0
3 46,4 35,5 30,2 27,0 23,0
4 55 42,1 36,0 32,1 27,4
5 63 48,3 41,2 36,8 31,4
7,5 79 62 52,8 47,1 40,2

10 97 74 63 56 48

— fd ‘fz ‘fa ‘О.о

fd 210 C°-os levegőre.........................  1,16
fz 10 db cső re ....................................  1,0

fa eltolt elrendezésre .........................  1,05
aó 60 mm átmérőre interpolálva . . . .  45 

tehát

o! — 1,16-1,0• 1,05-45 =  55 kcal/m1 2-ó-C° 

А к hőátadási tényező ezekután

1

1 1 ,  0,004
48 +  55 +  20

=  25 kcal/m2-ó -C0

A képletben s a cső falvastagsága m-ben, À a hő' 
vezetési tényező kcal/m-ó-C°-ban.

A szükséges fűtőfelület

f =  =  44,2 m 2 lesz.
25

Mivel 1 méter csőköteg fűtőfelülete 17,6 m 2, 
a konvekciós szakasz hosszúsága

44 2
H2 =  =  2,5 méter.

A hőkicserélő berendezés teljes magassága 
tehát

H =  Л 1+ Я 2 =  5 ,5~6 méter, 

összes fűtőfelülete pedig

F =  70—80 m 2 lesz.

Összefoglalás

A tanulmány egy 800 mm átmérőjű kupoló- 
kemence kombinált rendszerű hőkicserélő beren
dezésének hőtechnikai számítását ismerteti. A szá
mítást úgy állították össze, hogy a közölt tábláza
tok segítségével tetszés szerint külön-külön sugárzó 
és konvekciós rekuperátorok is számíthatók legye
nek az üzemi gyakorlatban használatos kupoló- 
kemence méretek figyelembevételével.

IR O D A L O M

[1] Tündér, S . : N eu este  E rk e n tn isse  im  B au  u n d  
B e trieb  v o n  H eissw ind-K upo lö fen  1953. feb r. 
6-án  a  D á n  K ir . F é m k u ta tó  T á rsaság b an  t a r t o t t  
előadás.

[2] Ulmer, О. : Űj eljárás és egyszerű berendezés 
kupolók részére forrószél előállítására. Fonderie, 
1957. júl. 138. sz. Ismertetve : Öntöde, 1958. 
10—11. sz. 259—262. old.

[3] Heiligenstaedt, W. : I p a r i  kem en cék  h ő te c h n ik a i 
szám ítása i. M űszaki K ö n y v k iad ó , B u d a p es t. 1958. 
23. old.

[4] TJ. o. 25. old.
[5] U . o. 241. old.
[6] U. o. 121. old.
[7] U. o. 121. old.
[8] U. o. 147. old.
[9] TJ. o. 146. old.

[10] U . o. 124— 125. old.

Ö ntödei fo lyóiratfigyelő  szolgálat

Fonderie
186. sz. 1961. jú liu s— au g u sz tu s

Blanc, О.: G ázok  az ö n té sze ti ö tv ö z e te k b en . 251—  
271. old. —  Drouzy, M .— Maseré, C.: A  d iffúzió  h a tá s a  
az e u te k tik u m  a rá n y á ra  k é ta lk o tó s  ö tv ö z e te k b en . 
272— 279. old. —  Ulmer, G.: R e k u p erá to r-k ém én y  
h a s z n á la ta  az elégéshez szükséges levegő előm eleg íté 
sére, o lvasz tó k em en cék b en . 280— 292. old.

F onderie B elge
31. k ö t. 7— 8. sz. 1961. jú liu s— au g u sz tu s

De S y , A .— Van Eeghem, J .— Groote, R .: Az 
ö n tö tt  acél belső  rep edékenysége. 175— 184. old. —  
Lamoureux, I .:  5500 kg  sú lyú  dob fo rm ázása  és ön tése . 
115— 188. old.

В . С. I . R . A. Jou rn a l
9. k ö t. 4. sz. 1961. jú liu s

Parkes, W. B .:  A gyaggal k ö tö t t  ö n tö d e i h o m o k o k  
viselkedése. 461— 498. old. —  Boyes, J . W .: A  k ró m 
ta r ta lo m  h a tá s a  a  kérgesedésre  és feles tö r e t  k ép ző d é 
sére. 499— 505. old. —  Oldfield, W A k ró m  k érgesítő  
m ech an izm u sa  ö n tö ttv a s b a n . 506— 518. old. —  N icho 
las, K . E . L .— Roberts, W. R .: N yers h o m o k fo rm áb a n  
g y á r to t t  sz ü rk e  v as ö n tv é n y e k  m é re tp o n to sság a  és 
lu n k erm en tesség e . 519— 536. old. —  Palmer, К . В.: 
L em ezes g ra f itú  ö n tö ttv a s o n  350 C°-on v é g z e tt k ú sz ás 
v iz sg á la to k . 537— -539. old. —  Dearden, A .:  V issza 
m a ra d ó  hőfeszü ltség ek  kom pressziós m o to ro k b a n . 540—  
559. old.

(Folytatás a 23. oldalon)



20 Öntöde 1962. 1. sz.

A lakos szürkeöntvény gyártása к okillában
H A R O I T A Y S Á N D O R

DK. : 621.048.1 : 669.13

A gépgyártás nagyarányú fejlődése nemcsak 
mennyiségileg, hanem minőségileg is egyre foko
zódó igényeket támaszt a vasön tvénygyártással 
szemben is. Az öntőiparba az igények kielégítésére 
olyan új gyártási eljárásokat kell bevezetni és 
kifejleszteni, amelyek segítségével a minőség ál
landó javítása mellett a termelési kapacitást bőví
teni és a gazdaságosságot is növelni lehet.

Az egyik ilyen eljárás alakos szürkeöntvé
nyek gyártása kokillában. A kokillában öntött 
vasöntvények mechanikai tulajdonságai javulnak. 
Az öntöde selejt je csökken, kihozatala, termelési 
kapacitása nő, az 1 m 2 hasznos formázóterületre 
jutó termelés nő, az öntvények önköltsége pedig 
10—35%-kal csökken [1]. Érdemes tehát részle
tesebben foglalkozni az eljárással és megvizsgálni, 
milyen feltételek teljesítésével valósíthatók meg 
az említett műszaki és gazdasági előnyök.

Hazai tapasztalatokkal nem bővelkedünk, 
mert a robbanó motorok hengerperselyeinek pör
getett kokillában való gyártásától eltekintve csak 
néhány különleges öntvény gyártása folyik kokil
lában. Az eddigi hazai gyártást inkább csak kísér
leti jellegűnek lehet tekinteni. A műszaki iroda
lomban azonban elég bőséges anyag található. 
A beszámolók nemcsak az elért eredményekről, 
hanem a még megoldásra váró problémákról is 
szólnak és bennünket főleg ez utóbbiak érdekelnek.

Figyelemreméltó eredményeket értek el az 
eljárás bevezetése és elterjesztése terén az NDK- 
ban. A kísérletek 1952-ben kezdődtek és 1959-ben 
már kb. 40 000 tonna alakos szürke-temper és 
acélöntvényt gyártottak kokillában. 1960-ban 30 
szürke-, egy temper- és hét acélöntődében öntöt
tek kokillában. 1965-ben az összes szürkeöntvény - 
termelés kb. 16%-át, 200 000 tonnát, az acélönt
vény termelés kb. 6,5%-át — 19 000 tonnát — és a 
temperöntvény termelés kb. 16%-át — 8000 ton 
nát — tervezik kokillában önteni. A nagy Si-tar- 
talmú ún. „acidur” öntvényeket már jelenleg is 
ezzel a módszerrel öntik és azt tervezik, hogy a 
gömbgrafitos vasöntvények tekintélyes mennyi
ségét is kokillában fogják önteni [1 '.

A beszámolók szerint az NDK gyártási pro 
gramjában több mint 2000 különböző szürkeönt
vény szerepel 0,5—10 000 kg súlyhatárok között. 
Főleg hengeres öntvényeket, perselyeket, lapos és 
négyszögletes rudakat, a hidraulika öntvényeit, 
őrlőtesteket, a cementipar bélés öntvényeit, sok
féle szerszámgépöntvényt, szivattyúkat, kom
presszorokat stb. öntenek kokillában. A nyomás
nak kitett öntvények kb. 80%-át öntik kokillá
ban, mert a gyors dermedés következtében az 
öntvények szívódásmentesek és tömörek, vissza
térő hulladékuk pedig kevés. Az eljárás előnye 
vastagfalú öntvényeknél különösen szembetűnő. 
Nyomásnak kitett alkatrészek számára a kokil
lában öntött öntvény anyaga a legmegfelelőbb.

É rk e z e tt  1961. I I I .  13-án.

Fajsúlya 7,5 a homoköntés 7,25 fajsúlyával szem
ben [1].

A kokillaöntésnek egyik jellegzetessége az 
öntvényfelület kérgesedése, ami az eljárásnak még 
ma is legégetőbb kérdése. A kérgesedés annak a 
következménye, hogy a kokillában lényegesen 
nagyobb a lehűlési sebesség, mint a homokformá
ban. A túl gyors lehűlés elhárítására tehát külö
nös gondot kell fordítani, mert a felületileg kérge
sedéit öntvényeket megmunkálni csak hőkezelés 
után lehet, a hőkezelés pedig rontja a szilárdsági 
értékeket és többletköltséget is okoz. A felületi ké
reg vastagsága néhány tizedmillimétertől több milli
méterig terjedhet. A kokilla hűtőhatása főleg kiálló 
sarkoknál, hirtelen átmeneteknél érvényesül erő
sebben, hatása tehát ezeken a helyeken lesz erő
sebb és vastagabb lesz a kéreg is [5].

Számos kutató foglalkozik a kérgesedéssel és 
azt elsősorban a vas nem megfelelő összetételének 
és a túl gyors lehűlési sebességnek tulajdonítják. 
Egyértelműen megállapítást nyert, hogy a homok
öntéshez használt, szokásos összetételű öntöttvas 
kokillában öntve fehéren dermed. Elősegíti a 
fehéren dermedést a kis C-, Si és P-tartalom, vala
mint a nagy Mn- és Cr tartalom.

Petricsenko, A. M. [8] szovjet tapasztalatok 
alapján a kokillában öntött szürkeöntvény össze
tételére a következőket javasolja :

C =  3,2—3,5%, Si =  1,9—2,4% 15 mm
falvastagságon felül, 2,4—3,0% 15 mm falvastag
ságon alul, Mn =  0,6%-ig, P =  0,2—0,5%, S =  
=  0,1%-ig.

Popov, A. D. [5] és sok más kutató véleménye 
szerint a kokillában öntött szürkevasöntvény 
szövetszerkezete ákkor lesz megfelelő, ha a C +  Si 
tartalom kb. 6,5%, a homoköntés szokásos 4,5 %- 
kával szemben. Á G -f- Si tartalomnak az öntvény 
falvastagságától és Mn-tartalmától függő helyes 
megállapítására nyújt segítséget Sztyepin, P. 1. 
nomogramja [4] is (1. ábra). A nomogram absz-

è È à  •! je ’6 if го 22 г* 1 6 :1 1 0  Beronthoki liaiMO’) i„4„ ., i 
6 I  Ю12Н16 н г о и и я г ч о  Beront kokilla (2S‘)
Bevonat nélküli kokilla ( 25 ')

1. ábra. A  C 4 - S i  tartalom megállapítása a falvastag 
ságtól és a mangántartalomtól függően [4]
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cissza tengelyén az öntvények falvastagsága szere
pel három változat szerint : védőbevonat nélküli 
hideg kokilla, olajos faszénporral bevont hideg 
kokilla és 300 C°-ra felmelegített, védőbevonatos 
kokilla használata esetére. Az öntvény falvastag
ságát a megfelelő abszcissza tengelyen kiválasztva 
a nomogramból a vastagon kihúzott a, b, c, d, e 
vonalak szerint leolvasható az öntvény Mn-tartal- 
mának megfelelő és a kérgesedés elkerüléséhez 
szükséges C-f-Si tartalom.

A kokillában öntött sziirkevasöntvény legel
terjedtebben használt kémiai összetételére egy 
másik adat [4] a következőket tartalmazza : C =  
3,0—3,7%, Si =  2,5—3,0%, Mn =  0,5—0,7%,
P =  0,2—0,5%, S =  0,1—0,15%.

Az összetétel helyes megválasztása esetén is 
számolni kell még azzal a ténnyel, hogy a legtöbb 
öntödében meglevő hidegszeles kupoló nem nyújt 
garanciát arra, hogy a vas összetétele hosszabb 
időn át azonos lesz ; a kérgesedéssel és minőség- 
változással sorozatgyártásnál tehát számolni kell 
mindaddig, míg az olvasztóműben nagyobb biz
tonság nem lesz.

A vas összetételén kívül a lehűlési sebességnek 
van legnagyobb hatása a kokillában öntött vas
öntvény szürkén dermedésére.

Köttgen, E. [5] számtalan kísérlettel megálla
pította, hogy azonos összetétel és olvasztási körül
mények esetén is különböző szövet keletkezik 
meghatározott kritikus lehűlési sebességeknél. 
Példaképpen hivatkozik arra, hogy a 3,4% C, 
2,5% Si, 0,4% Mn, 0,4% P és 0,1% S tartalmú 
folyékony vas ledeburitos lesz, ha a lehűlés sebes
sége 500 C°/perc lehűlési sebességnél nagyobb ; 
ugyanabból a vasból eutektikus grafit válik ki 
300 C°/perc lehűlési sebesség felett ; finom leme
zes grafit és perlit keletkezik 200 C°/perc lehűlési 
sebesség felett ; durva grafitlemez, perlit és sze
kundér ferrit kristályosodik, ha a lehűlési sebes
ség 200 C°/perc alatt van.

A lehűlési sebességet tehát úgy kell irányítani, 
hogy az öntvény perlites szövetszerkezetű legyen. 
Ez a szövetszerkezet biztosítja a legjobb mecha
nikai tulajdonságokat és a megmunkálhatóságot is. 
Kokillaöntés esetén azonban éppen annak a meg
állapítása okoz nehézséget, hogy az öntvény fal- 
vastagságához viszonyítva milyen kokilla-falvas-

Öntvény falvastagsaga, mm &4.U-J J 

2. ábra. A  kokilla főbb méreteinek megállapítása [1]

tagsággal és milyen kezdeti — az öntést megelőző — 
kokilla hőmérséklettel lehet a legkedvezőbb lehűlési 
sebességet biztosítani.

Az öntvény falvastagságához viszonyított 
arányos kokilla falvastagságot egyelőre csak 
tapasztalati adatok alapján lehet megállapítani. 
Sturm, J. [5] szerint a kokilla falvastagsága 1,5—2 
szerese az öntvény falvastagságának. Naumann, 
F. [1] egy diagramot közöl a kokilla oldalfalának 
és fenékvastagságának megállapítására (2. ábra). 
A diagrammot sok éves tapasztalat alapján állí
to tták  össze.

A kokilla kezdeti hőmérsékletével kapcsolat
ban a következő megfontolások figyelembevétele 
szükséges. Az tény, hogy csökkent a lehűlés sebes
ség, ha a kokilla hőmérséklete az öntés kezdetén 
nagyobb és ezzel csökken a kérgesedés veszélye is. 
Azt is figyelembe kell venni, hogy a kokillában 
öntött öntvény egyes részeiben a lehűlési sebesség 
különböző, ezért az öntvényeken keménység kü 
lönbség tapasztalható, a darabot tehát világos 
vörösen kell kivenni a kokillából, hogy a kérgesen 
dermedt sarkok a saját melegtől kilágyuljanak.

A lehűlési folyamatot ezzel azonban megsza
kítjuk és nem tartjuk  be azt a feltételt, ami alapja 
egy meghatározott szövet kialakításának. Ennek 
következtében olyan öntvényt nyerünk, amelynek 
szövetében lényeges eltérések vannak.

Érthető tehát, hogy kezdettől fogva sokan 
törekedtek arra, hogy a kérgesedést különféle 
segédeszközökkel (homokmagokkal, védőbevona
tokkal) megszüntessék, vagy legalább is csök
kentsék azokon a helyeken, ahol a lehűlés különö
sen gyors. A vélemények a védőbevonatok hatá 
sáról azonban igen eltérőek. A kutatók igen nagy 
csoportja, közöttük pl. Petricsenko is [7] azt 
állítja, hogy a kérgesedést különleges bevonatok
kal meg lehet szüntetni. Ezzel szemben legalább 
ugyanannyi kutató pl. Dubinin is [7] azt állítja, 
hogy a védőbevonatnak van ugyan valami befo
lyása a szürkén dermedésre, de az nem lényeges. 
Utóbbiak a védőbevonat fő feladatát abban jelölik

— —  Bevonat nélküli Kokilla
------- Alapréteg grafit - víz üveg - víz

----- SiC
------- Si C pigment (szilikon)
-o—o— Al pigm ent i s  SiC, itt. g ra fit  vagy 

korompigment (szilikon)

VB SZÓ 
П  4S0- 

V  400

IV  300- 
Ш 250- 

П 200-

I  100

Szürke
dermedés

Elhalás 4  6  8 m m

Ее, C-behatás Fehér -

dermedés

3. ábra. Különböző kokillamázak hatása a dermedésre [7]
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meg, hogy az a kokilla felületét védje a kimaró 
dástól.

A véleményeltérések tisztázása érdekében 
Dresden—Dölzschenben a VEB Eisen hamm.erwerk 
technológiai osztálya nagysorozatú kísérleteket 
végzett különböző védőbevonatokkal. A kísérle
tek eredményeit a 3. ábra tünteti fel [7]. A kísér
letek eredményeinek kiértékeléséből a következő 
végkövetkeztetéseket vonták le : minden védő
bevonatnak mindössze annyi a hatása a szürkén 
dermedésre, hogy ha az összes többi hatások folytán 
a lehűlési sebesség eléri azt a kritikus határértéket, 
amelynél a darab még kéreggel dermedne, a 
védőbevonat azt a kevés meleget biztosítja, 
ami a szürkén dermedéshez szükséges. Hogy m ilyen  
nehéz ezt a befolyást egy technológiai folyamatban 
biztosítani, abból is kitűnik, hogy a legkedvezőbb 
kokilla- és öntési hőmérséklettől való csekély 
eltérés már előidézi a sarkok kérgesedését. A kokil- 
lák nyitásának és az öntvény kiürítésének ideje is 
befolyásolja a lehűlési sebességet ; ha ezek nem  
folynak le egy meghatározott idő alatt, a kérge- 
sedés bekövetkezhetik.

Végeredményben megállapították azt, hogy 
a vas összetételének hatása a szürkén dermedésre 
kb. 60%, a lehűlési sebességé minden azt befolyá
soló tényezőjével együtt kb. 30% és a védőbevo
naté mindössze 10% [7]. Más kutatók a védőbe
vonat hatását max. 15%-ra becsülik. Az a tény, 
hogy a kémiai összetétel és a lehűlési sebesség 
együttes befolyása a darab szürkén dermedésére kb 
90%, arra a megállapításra vezetett, hogy a kokilla 
védőbevonatának ilyen hatása elhanyagolható és 
az csak a kokilla felületét védi a kimaródástól [7].

További következtetésük még az is, hogy 
miután automatikus zárószerkezetekkel a kokil- 
lák nyitását és a darabok kiürítését pontosan meg
határozott idő alatt végre lehet hajtani és ezzel a 
lehűlési sebesség szabályozható, a súlypont á tto 
lódik a folyékony vas kémiai összetételére [7]. 
Arra pedig szintén rám utattak, hogy az általáno
san használt hidegszeles kupolók üzeme nem bizto
sítja azt a feltételt, hogy a folyékony vas össze
tétele hosszabb időn át azonos maradjon. Ebben 
rejlik tehát a legnagyobb nehézség.

További kutatásaik folyamán rájöttek arra, 
hogy a szürkén dermedésre és a teljesítmény egy
idejű növelésére sokkal biztatóbb hatása van a 
kokilla kezdeti hőmérséklete növelésének. Minél 
kisebb a kokilla hőmérséklete, annál gyorsabban 
vezeti el a meleget az öntvényből. A kokilla hő
mérsékletével tehát minden szerkezeti változtatás 
nélkül is szabályozni lehet bizonyos mértékig a 
dermedés idejét. A 3. ábra szerint [7] a leghatá
sosabb befolyás 300 C° kokilla hőmérséklettől 
kezdődik.

A kokilla kezdeti hőmérsékletének növelésé
vel a kokilla védőbevonatának jelentősége is foko
zódik. A kísérletek szerint átlagosan 400 C° kokilla- 
hőmérsékletnél a szokásos védőbevonatokkal az 
öntősugár körzetében már nem lehetett kiküszö
bölni a helyi felmelegedést. Legellenállóbbak a 
kettős bevonatok voltak, -de kicsi volt a tartós 
ságuk.
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Meglepően jó eredményeket értek el a VEB 
Eisenhammerwerkben, amikor a VEB Chemie
werk Nunchritz javaslatára a kokillákat pigmen
tá lt szilikonlakkal kezdték bevonni [7]. A kokil
lákat kettős bevonattal látták el : az alapréteg 
alumíniummal pigmentált szilikonlakk volt, a 
fedőréteg pedig SiC-dal, korommal vagy grafittal 
pigmentált szilikonlakk. A kísérleteket 520 C° 
kokillahőmérsékletig folytatták és ennél a hőmér
sékletnél csak a SiC-dal pigmentált szilikonlakk 
használata esetén tapasztaltak az öntősugár kör
nyékén helyi felmelegedést. 250 C° kokillahőmér- 
séklettől kezdve már minden próba törete szürke 
volt.

Az eredményekből megállapították, hogy az 
alumíniummal pigmentált szilikonlakk. mint alap
réteg és azon a korom, grafit stb. mint fedőréteg 
lehetővé teszi a kokilla kezdeti hőmérsékletének 
növelését'és ezzel egyidejűleg nő a szürkén derme
dés biztonsága is.

A szürkén dermedésre befolyással van még az 
öntés hőmérséklete is. Nagyobb öntési hőmérsék
leten fokozódik a grafitkiválás és ezzel a szürkén 
dermedés biztonsága is [7]. A nagyobb öntési 
hőmérséklettel azonban egyidejűleg nő a fehéren 
dermedés lehetősége is, mert nő a lehűlési sebesség. 
A helyes arány megtalálása tehát fontos és nagy 
gazdasági eredményt biztosít. Tájékoztatásul szol
gálhat Naumann, F. adata [1], aki az öntési hő
mérsékletet 1300—1350 C°-ban adja meg.

A darab szürkén dermedését az is befolyá
solja, hogy mennyi ideig marad öntés u tán a  kokil
lában. A lehetőség szerint minél előbb — még vilá
gos vörös melegen — ki kell venni a kokillából, 
mert a lehűlési sebesség csökken, ha az öntvény 
száraz homokba kerül. Ugyanakkor a kokilla élet
tartam a is meghosszabbodik.

Az ürítés hőmérséklete az öntvény fajtától 
függően 700—900 C°, ideje pedig az öntéstől szá
m ított 20 másodperctől 5 percig terjed.

Ha az öntvény tovább marad a kokillában, 
kemény lesz és hőkezelni kell. A hőkezelés hőmér
séklete 800—900 C°, a hőntartás ideje pedig 
У2 —2 óra.

Összefoglalás

A kokillában öntött vasöntvény szürkén der
medését főleg két tényező határozza meg : az 
egyik a folyékony vas kémiai összetétele, a másik 
a lehűlés sebessége. A lehűlés sebességét sok té 
nyező befolyásolja : a legfontosabb a kokilla fal- 
vastagsága, amit az öntvény falvastagságával ará 
nyosan kell megállapítani. A kokilla öntés előtti 
hőmérséklete, a folyékony vas hőmérséklete, a 
kokilla nyitása és az öntvény kiürítése és végül a 
kokilla védőbevonata mind hatással vannak a 
lehűlés sebességére. Az utóbbi azonban nem lénye
ges.

Fontos tehát annak megállapítása, hogy 
milyen kémiai összetétellel és milyen kezdeti 
kokilla hőmérséklettel (250, 300 vagy 400 C°) 
dermed szürkén az öntvény. A kémiai összetételre 
ma még csak gyakorlati adatok vannak és isme
retlen az az összefüggés is, ami választ adna arra a



Hargitay S.: Öntvénygyártás kehillában Öntöde 1962. 1. sz. 23

kérdésre, hogy az öntvény falvastagságához viszo
nyítva milyen kokilla falvastagság biztosítja a 
legkedvezőbb lehűlési sebességet. Ezeknek az 
összefüggéseknek ismerete azonban elengedhete- 
lenül szükséges ahhoz, hogy kokillában biztonság
gal és gazdaságosan lehessen alakos szürkeöntvé
nyeket önteni. Tehát csatlakozni lehet Bakovszky, 
E. [7] felhívásához, hogy a kutatók igyekezzenek 
mielőbb választ adni ezekre a kérdésekre. Az erre 
a célra fordított munka és költség a kérdés meg
oldása után rövid idő alatt kamatostul megtérül.
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Szakosztályi k özlem ény

Az Ö ntö d ei S zak o sz tá ly  h a té k o n y a b b á  k ív á n ja  
te n n i az üzem ekkel tö r té n ő  k ö zv e tlen eb b  k a p c so la to t 
és az üzem i ta p a s z ta la to k  e lte rje sz té sé t. E z é r t  a  m ű 
szak i fe jlesz tési b iz o ttsá g  k e re téb e n  m u n k a c so p o rto t 
hoz lé tre , h o g y  az e lm életi és k ísé rle ti a d a to k  ism e r te té 
sén  k ív ü l, g y a k o rla ti ú tm u ta tá s o k a t  is ad jo n  ö n tö d e i 
szak em b erek  részére.

T ö rek ed n i fog a  S zak o sz tá ly  új m u n k a c so p o rtja  
a r r a  is, ho g y  je len  fe lh ív ásu n k ra  beérkező  üzem i p ro b 
lé m á k a t sz ak em b erek k e l k itá rg y a lja ,  kellő k ép p en  m eg 
v ita ssa , m a jd  az Ö n tö d e  h a s á b ja in  k e re sz tü l m inél 
h o zzáférh e tő b b é  és h aszn o sa b b á  tegye .

A rö v id en  v áz o lt e lképzelést az E g y esü le t Ö n tö d ei 
S zak o sz tá ly án a k  V ezetősége a  beérkező  k ív á n ság o k n a k  
és a  jö v ő b e n  ta p a s z ta l ta k n a k  m egfelelően cé lk itű zésé t 
m in d in k áb b  tö k é le te s íten i k ív á n ja .

Az ú j m u n k a cso p o rt b e in d ítá sá h o z  a  k ö v e tk ez ő k e t 
k ív á n ju k  m e g v aló s ítan i :

1. Az Ö n tö d e  h a s á b ja in  fo ly a m a to sa n  b iz to s íta n i 
k ív á n ju k , hogy  ü zem i szak em b erek  k is b e ru h á záso k k a l 
is m e g v a ló s íth a tó  ö n tödei b erendezésekrő l, célgépekrő l, 
e ljá ráso k ró l s tb .-rő l szám o ljan a k  be, m elyekke l k ö z v e t 
lenü l ja v íta n i  leh e t az ö n tö d é k  m u n k á já t .

I t t  e lső rendű  szerep e t k a p n á n a k  az egyes v á lla la to k 
ná l m á r  m eglevő, de e lsz ige te lten  álló b e v á lt célgépek  
és e ljá rá so k  ism erte tése  az é r t, ho g y  n e  k e lljen  felesleges 
fá rad o zássa l k ita lá ln i, m eg terv ezn i, v ag y  le g y á r ta n i

(Folyta tás a 19. oldalról)
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A . R .: B écsi nap ló . 71— 76. old.

111. k ö t. 2329. sz. 1961. jú liu s  27.
A m u n k a  egyszerűsítése  ac é lö n tö d ék b e n . 97—  

102. old. Loumie, H. W .—  Walton, C. F .: S zürke ö n tö t t 
v a s ra  v o n a tk o zó  e lő írások . 111— 112. old.

111. k ö t. 2330. sz. 1961. au g . 3.
A  B ritish  S tee l C astings R esea rch  A ssociation

o ly an  b eren d ezések e t, am ely ek  m á r jó l b e v á lta n  
m ű k ö d n e k  v a lam e ly ik  üzem b en , ille tve  m eg ren d e lé s  
ú t já n  b eszerezhetők .

2. Az ö n tö d é k  k ü lönböző  m u n k a te rü le te in  je le n t 
kező p ro b lé m á k a t és az ezzel k ap cso la to s  ü z e m i ta p a s z 
t a la to k a t  id ő n k é n t k ü lö n  k lu b n ap o n , széles k ö rb en  is 
m eg k ív á n ju k  v i t a tn i  az e red m én y ek  e lte rje sz tése  
cé ljábó l.

3. Meg k ív á n ju k  szervezn i a  m u n k a cso p o rto n  b e lü li 
ta n á c sa d ó  m ű szak i szak szo lg á la to t. E b b ő l a  célból 
m in d en  h é te n  c s ü tö r tö k  e s te  18— 19 ó ra k o r  ü g y e le te s  
sz o lg á la to t ren d sz e res ítü n k , a m ik o r is ö n té sze ti p ro b lé 
m á k k a l je len tk ez ő k  részére  azo n n ali, v ag y  esetleg  k i t á r 
gya lás és m e g v ita tá s  ú t já n  írásb e li fe lv ilág o sítás t a d u n k .

A  ta n á c sa d ó  szo lg á la t k e re té b e n  írá sb a n  b e k ü ld ö tt  
p ro b lém ák k a l is fog lalkozunk .

A  m u n k a cso p o rto n  belü li szervezési és ü g y in té zé s i 
m u n k á k  felelőse L aczkov ies S án d o r k a r tá rs u n k , s így  
ja v a s la to k k a l k ap c so la to s  a n y a g o k a t, v é lem é n y ek e t, 
té m á k a t  az E g y esü le t c ím én  a  k ije lö lt m u n k a tá rs n a k  
k é r jü k  m egkü lden i.

A  S zak o sz tá ly  V ezetősége á l ta l  k ez d em én y e ze tt 
ú jsz e rű  ja v a s la t m eg v aló su lása  csak  a k k o r lesz hasznos, 
h a  az ö n tö d e i szak em b erek  ja v a s la ta ik k a l , té m á ik k a l, 
v é lem én y eik k el tá m o g a t já k  a  m u n k a cso p o rt te v é k e n y 
ségét, s ezá lta l üzem i m u n k a s ik e re ik  is közk in ccsé  
v á ln a k . Pintér— Laczkovies

(Angol A có lön tvény  K u ta tó  In té z e t)  n y o lc ad ik  év i je le n 
tése . 127— 132. old . —  A bécsi kongresszusi előadások  
k iv o n a ta i. 1. rész . 133— 138. old.
111. k ö t. 2331. sz. 1961. au g u sz tu s  10.

Bloch, E . A .:  E lo x á lh a tó  a lu m ín iu m ö n tv ó n y ek . 
161— 165. old . —  Ö n tö ttv a s  k o n y h aed én y ek . 167—  
170. old. ■—  A  B ritish  S teel C astings R esea rch  A sso 
c ia tio n  n y o lcad ik  év i je len tése . 171— 174. old.
111. k ö t. 2332. sz. 1961. au g u sz tu s  17.

КееЫе, H. W.— R ankin , R. F .: A  m ű v e le t ta n u l 
m án y o zás  beveze tése  és h a s z n á la ta  acélö n tö d ei m ű v e 
le tekné l. 189—-192. old. —  A bécsi kongresszusi elő 
ad á so k  k iv o n a ta i. 2. rész . 197— 203. old.
111. k ö t. 2333. sz. 1961. au g u sz tu s  24.

A m erika i ö n tö d e i techn o ló g ia . 219— 228. old. —  
A b u lg á r  ö n tő ip a r. 229— 230. old . —  A m ag o k  e lh e ly e 
zése és a lá tá m a sz tá sa  a  fo rm á k b an . 231— 233. old. 
111. k ö t. 2334. sz. 1961. au g u sz tu s  31.

A W akefie ld -i ö n tö d é k  átszervezése. 251-— 256. 
o ld . —- A bécsi kongresszusi e lő ad áso k  k iv o n a ta i. 
3. rész . 257— 262. o ld .— Ü j sv éd  ön tö d e . 263— 264. old.
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K ét szakm ai bem utató a M otoröntvénygyárban

A lig egy h ó n ap  le fo rgása a l a t t  —  sz ep tem b erb en  
és o k tó b e rb e n  •—• k é t  sz ak m a i b e m u ta tó t  t a r t o t ta k  a 
Motoröntvénygyárban. M in d k é t b e m u ta tó  a  g y á r  és a  
Ferrokémia K T 8 Z  jó  eg y ü ttm ű k ö d é sén e k  az e re d m én y e 
k é n t jö t t  lé tre .

A  szep tem b eri b e m u ta tó n  m eg je len t szak em b erek  
az új m ag k ö tő an y ag g a l, a  Sand fixszel ism erk ed tek  m eg. 
A  S a n d fix e t a  m o rfin g y á rtá s  m e llék term ékébő l, a  m á k 
g ubó iszapbó l á l l í t já k  elő. E z  h u lla d ék a n y ag , e l tü n te té 
sére edd ig  g ö d rö k e t á s ta k  és a  fö ld d el n y e le tté k  el. 
N ö v én y i fe h é r je ta r ta lm a  m ia t t  az o n b an  k o n ze rv á lv a  
k itü n ő e n  fe lh aszn á lh a tó  k ö tő a n y a g k é n t. T o n n á n k é n ti 
á ra  k ö rü lb e lü l 450 fo r in t lesz, szem ben  a  m elasz 840 
fo rin to s  á rá v a l. H a sz n á la ta  te h á t  az önk ö ltség  csö k k en 
té se  m ia t t  igen  előnyös.

A  m inősége sem  ro sszab b  a z o n b an  a  m elasznál, ső t 
m íg  a  m elassza l k é s z íte tt  m ag  s z á r í to t t  á lla p o tb a n  is 
eléggé m orzso lód ik , az ú j k ö tő a n y ag g a l k észü lt az o n b an  
csak  k a lap áccsa l v e rh e tő  szét. E z to v á b b i e lő n y t je len t, 
h iszen  szá llítá s  k ö zb en  jó v a l kev eseb b  m ag  tö r ik  és 
n em  sérü l m eg o ly an  k ö n n y en . A  szak em b erek  elis 
m erően  n y ila tk o z ta k  a  S andfix rő l.

E lism erést v á l to t t  k i a  m áso d ik  b e m u ta tó  is, aho l 
a  tö b b  m in t ö tv e n  m eg je len t szak em b er a  gáznyomásos 
öntés fe ltá m a sz tá sá n a k  le h e te t t  ta n ú ja .  K ö zism ert, hogy  
a  gáznyom ásos ön tési techn o ló g iáró l m á r  hosszú  évekkel 
eze lő tt egy  b e m u ta tó  v o lt, de  a k k o r  a  p a tro n  k és le lte 
té sén ek  m é rték e  n em  v o lt m eg b ízh a tó , ez b izonyos 
k o c k á z a to t je le n te t t  az a lk a lm az ásk o r és sa jn o s, n em  
a k a d t  senk i, a k i en n e k  a  p ro b lém án ak  a  m ego ldásában , 
-— a  m egfelelő p a tro n o k  n ag y ü zem i g y á r tá sá b a n  —  se 
g ítség e t n y ú j to t t  v o ln a  a  fe lta lá ló k n ak .

A  g y á r  és az ö n tö d e i se g éd a n y ag o k a t g y á rtó  
sz ö v e tk e ze t v eze tő in ek  közös m u n k á ja  eredm énye- 
k épen  a z o n b an  k é t  éves k u ta tá s ,  k ísé rle tezge tés u tá n  
m o s t m e g szü le te tt a  p o n to sa n  id ő z íte tt, k é s le l te te tt  
n y o m ó p a tro n . Az a n k é to n  a  k u ta tá s o k ró l és a  k ísé rle te k  
eredm ényérő l, az e ljá rá s  a lk a lm azásá ró l Kalocsai 
György, az ú j p a tro n  egy ik  fe lta lá ló ja , a  szö v e tk eze t 
vegyészm érnöke szám o lt be igen tö m ö re n  és szakszerűen . 
Id é z ü n k  n é h á n y  ré sz le te t ism erte tő jéb ő l :

„T ö m ö r fé m ö n tv én y ek  ism ert gázn y o m ás a la t t i  
e lő á llítá sak o r a  rende lkezésre  álló  n y o m ó p a tro n o k  a  
m ú ltb a n  n em  b iz to s íto ttá k  az üzem i tech n o ló g iák b an  
n é lk ü lö zh e te tlen , jó l d e ffin iá lh a tó  gáz te rm elési és 
k és le lte té s i á lla n d ó k a t. V izsg á la ta in k  so rán  m eg á llap í 
to t tu k ,  hogy  en n ek  o k á t részb en  a  gáz te rm elő  an y ag o k  
k era m ik u s  b u rk o la tá n a k  ön tési h ő m érsék le tén  tö r té n ő  
gáz leadása , részb en  p ed ig  a  n a g y  p o ro z itá sú  fe lü le t 
adszo rbeá ló  képessége o kozta .

A b iz o n y ta lan sá g i té n y ez ő k  fe lderítése  u tá n  hosz- 
szad a lm as k ísérle tezésse l e lő á llíto ttu n k  egy  o lyan  
k era m ik u s  a n y a g o t, m ely  1180— 1320 C° in te rv a llu m 

b a n  h asad á s i g áz t n em  te rm e l és k is  p o ro z itá sá n á l fogva 
csak  m in im ális lev eg ő t ad szo rb eá l fe lü le tén .

A  k era m ik u s  h ü v e ly  fa lv a s ta g sá g á t k is, közepes 
és n a g y sú ly ú  ö n tv é n y ek re  gázom éteres k im érések  
a la p já n  v á la s z to ttu k  m eg. A  F e rro k é m ia  K T SZ  á l ta l  
g y á r to t t  p a tro n o k  30, 60 és 120 m ásodperces g á z 
te rm elési k és le lte té s t b iz to s ítan ak - T e h á t m ű k ö d ésü k  
a  fo rm a m egtelése , az ö n tv é n y  derm ed ésén ek  kezd e té re  
id ő z íth e tek .

A  k é s le l te te tt  n y o m ó p a tro n o k  h a s z n á la ta  a  M o to r 
ö n tv é n y g y á rb a n  v é g z e tt k ísé rle t a la p já n  20— 30 sz áz a 
lékos fé m m e g ta k a r ítá s t, tö k é le te s  fo rm a k itö lté s t , szívó- 
d ásm en tes , tö m ö r ö n tv é n y e k  g y á r tá s á t  és egyszerű  
fo rm ázási te ch n o ló g ia  ^ k ia la k ítá sá t b iz to s ítja . J a v a s o l 
ju k  a  b ev e ze té s t m in d e n  o ly a n  ese tb en , ah o l lunkeroso- 
d ás  és sz ö v e tr itk u lá s  m ia tt  g y ak o ri a  se le jtveszély , 
o ly a n  ö n tv én y ek n é l, aho l az  egyes sze lv én y ek b en  
n a g y  az an y ag h a lm o zó d ás és o ly a n  ese tb en , ah o l a  
fe lö n tések  je len tő s  a n y a g m e g ta k a r í tá s t  e re d m én y e z 
h e tn e k .”

Az ism erte tés  és az üzem i b e m u ta tó  u tá n  az a n k é to n  
é lén k  v ita  a la k u lt  k i a  fe lm erü lt szak m ai p ro b lém ák ró l. 
Sáfár László 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 Ö n tö d ei S z a k o sz tá ly án a k  elnöke p é l 
d áu l ú g y  vé lte , h o g y  a  b e m u ta to t t  szü rk ev asö n tv én y e- 
k e t nem  a  szokásos te ch n o ló g iáv a l, h an e m  ir á n y í to t t  
d e rm ed ést b iz to s ító  m ódszerrel ö n tö tté k  és ennél a  
fe lö n tések  c sö k k en té sé t m ás, eg y szerű b b , k lasszikus 
m ódszerrel is e lé rh e tté k  v o ln a . E ze n  hosszas v i ta  in d u lt , 
de  az e lnök  e t tő l fü g g etlen ü l öröm m el ü d v ö zö lte  az 
e ljá rás  fe ltá m a sz tá sá t és m eg ígérte , m in d e n  tá m o g a tá s t 
m egad , ho g y  a  fe lta lá ló k  k id o lg o zh assák  a  tech n o ló g iá t, 
az acél és fém ö n tv én y ek re  is, m e rt vé lem énye szerin t 
az igazi a lk a lm azási te rü le te  o t t  lesz.

Varga Ferenc a  V asip ari K u ta tó  In té z e t  Ö n tö d ei 
O sz tá ly á n ak  v eze tő je  u g y an c sa k  v i ta to t t  n é h á n y  sz a k 
m ai p ro b lé m á t és azo n n a l m eg is íg é rte , hogy  ezek 
t is z tá z á s á t elősegíti.

Ig e n  figyelem re m éltó  v o lt  Sári Vince, a  K G M  
Ip a rp o lit ik a i F ő o sz tá ly á n a k  k ép v ise le téb en  e lm o n d o tt 
hozzászó lása. M egem líte tte , h o g y  je len leg  100 to n n a  
b e té ta n y a g b ó l csak  65 to n n a  h aszn o s ö n tv é n y t g y á r 
ta n a k .  V élem énye sz e rin t h a  az  e ljá rá ssa l csak  1 to n n á 
v a l ja v í t já k  ez t az a rá n y t,  m á r  a k k o r is m egéri az e ljá rás  
a  b ev eze tést.

Az e lkövetkező  h ib á k  k ö v e tk ez m én y e in ek  m eg 
előzésére tö b b e n  ó v a to sság ra  in te t te k  a  bevezetésnél. 
E z  m in d en k ire  kö telező , h asznos óv ato sság , de m in d k é t 
üzem i b e m u ta tó  ta n u lsá g a  az , ho g y  érdem es az új 
k ö tő a n y a g o t és az  ú j e l já rá s t a lk a lm azn i, m e rt m in d 
k e t tő  e lism erést v á l to t t  k i és b ev eze té sü k  elősegíti a 
te rm elési m u ta tó k  je len tő s  ja v ítá s á t .

Bozsik Valéria

ÖNTÖDE
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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

f o r m á z h a t ó  e x o t e r m - a n y a g o k  ö n t ö d e i  f e l h a s z n á l á s a

A I T E B T O S ,  D.  V.  (Anglia)
D K .: 621.746.6

Bevezetés

A zsugorodásból eredő, hibáktól mentes 
öntvények gyártásának sikere attól függ, bogy 
vajon sikerül-e a tápfej vagy felöntés felé haladó, 
irányított dermedést megvalósítani. Ha nem hasz
nálunk tápláló segédeszközöket, ez a feltétel csak 
akkor biztosítható, ha a tápfejeket bőségesen 
méreteztük. Acélöntödei gyakorlatban ezért nem 
szokatlan az sem, hogy a tápfejek térfogata 
nagyobb magának a kész öntvénynek a térfoga
tánál, ami ennek megfelelően kis kihozatalt jelent. 
Bár annak a tápláló fémnek a mennyisége, amely 
közvetlenül az öntvény dermedésekor keletkező 
fogyási üregek kitöltéséhez szükséges, a legtöbb 
fém esetében az öntvény térfogatának csak
2—8%-a. A többi csak arra kell, hogy megaka
dályozza a tápfejnek az öntvény dermedése előtt 
történő megdermedését és lényegében hőtároló
nak tekinthető.

Az időt és anyagot pazarló, az öntöde terme
lékenységét is korlátozó gyakorlat megszüntetésére 
vonatkozó megfontolások vezették az öntödei 
technológusokat néhány évvel ezelőtt arra, hogy 
hatékonyabb módszereket keressenek a tápfej 
dermedésének az öntvényéhez viszonyított kés
leltetésére.

Talán a legjelentősebb fejlődés volt azoknak 
a formázható exotermikus anyagoknak a kidol
gozása, amelyekkel a tápfej egész szabad felületét 
általában hengeralakú perselyek formájában vet
ték körül. Az exotermikus bélés anyaga meggyul
lad a folyékony fémmel való érintkezéskor és 
1750 C°-nál nagyobb hőmérsékletet ér el. Ezáltal 
a táp fej nagyfokú szigetelését biztosítja, aminek 
az az eredménye, hogy a tápfej méreteit majdnem 
csak az öntvény folyékony zsugorodásának ki- 
egyenlítéséhez szükséges térfogatra lehet csök
kenteni és ezáltal az öntvény kihozatal megköze- 

* líti a 100%-ot.
E cikk kereteiben az ilyen anyagok haszná

latának jelenlegi gyakorlatát akarjuk áttekinteni, 
amelyet eredetileg a FOSECO kutató laboratóriu
mai dolgoztak ki Angliában 1947-ben.

A I I .  M ag y a r Ö n tő  N a p o k o n , 1961. s ze p t. 18— 20-án  e lh a n g z o tt  
e lő ad ás .

A formázható exoterm-anyagok 
összetétele és tulajdonságai 

1947 előtt jól ismertek voltak az alumínium- 
por és valamilyen fémoxid sztöchiometrikus keve
rékéből álló exotermikus anyagok, amelyek a 
Goldschmidt-féle termit-reakció alapján működ
tek. Azok a formázható exotermikus anyagok 
azonban, amelyeket a Foseco dolgozott ki, fej
lődést jelentettek az ilyen anyagokra vonatkozó 
meglevő ismereteinkhez képest. A termit típusú 
keverékek nem voltak használhatók formázásra, 
tápfejek falának bélelésére, mert az alumínium 
és a fémoxid között végbemenő reakció terméke, 
folyékony fém és alumíniumoxid salak, roncsolják 
a tápfej formáját. Továbbá a reakció során kép
ződő folyékony fém az öntött ötvözetet szennyez
heti. A Foseco kutató laboratóriumok olyan 
exoterm keverékeket dolgoztak ki, amelyekben 
az alumíniumszemcséket a levegő oxigénje égeti 
el és amelyelmek működése nem függ valamilyen 
fémoxiddal való oxidációtól.

A formázható exotermikus anyagoknak sok
féle fajtája van, mindegyiket bizonyos meghatá
rozott célra szánták. A különféle fajták össze
tétele lényegében hasonló, amennyiben mind ta r 
talmaznak alumíniumport és valamilyen tűzálló 
töltőanyagot, némi oxidálószerrel és egyéb vegy
szerekkel, amelyek megkönnyítik az alumínium 
elégését. Vannak bennük kötőanyagok, amelyek 
megadják a megfelelő fizikai tulajdonságokat, 
más adalékok pedig a formázóanyag gázátbocsátó 
képességének, faj súlyának, jó nedvesíthetőségé- 
nek, az elégett maradék hővezetőképességének és 
az anyag égésekor bekövetkező tágulásának sza-

1 .  t á b l á z a t

A form ázható exoterm ikus anyagok tulajdonságai

N y ers  ny o m ó sz ilá rd ság  ..................  0,2— 0,3 k g /c m 2
S z á ra z  n y o m ó s z i l á r d s á g ................... 60— 100 k g /c m 2
S z á ra z  g á z á tb o c s á tó  k ép esség e

(A F S  sz á m ) .................................. 50— 300
F a js ú ly  (3 d ö n g ö lé s )  ........................  1,5— 1,6 g /c m 3
H ő v e z e tő  k é p e ssé g e  800 C °-o n  . .  0 ,0015  C G S eg y ség

1500 C °-o n  ..  0 ,0023  CGS eg y ség

M e g j e g y z é s :  az  ily e n  a n y a g o k  k a lo r ik u s  é r té k e it  közönséges 
k a lo r im é te r  b o m b á b a n  le h e t m e g h a tá ro z n i, az  ily e n  e re d m é n y ek  
a zo n b a n  fé lre v e z e tő k  és é r té k te le n e k , m in th o g y  a  k a lo rim é te rb o m - 
b á b a n  m e rő b e n  m ás  k ö rü lm é n y e k  k ö z ö tt  ég el az  a n y a g , m in t  ö n té sk o r .
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1. ábra. A Ferdex persely gyártó műhelyének gépesített 
részlege

2. ábra. Fecdex persely gyártás ellenőrző részlege

bályozására szolgálnak. Törekedni kell arra, hogy 
ez a tágulás lehetőleg minimális legyen. A jel
lemző fizikai tulajdonságok az 7. táblázatban 
láthatók.

Ezek az exoterm porok az egész világon be
szerezhetők és közönséges magkészítő eljárások
kal formázhatok : az anyagot az előírt vízmennyi
séggel összekeverik, kézi döngöléssel, fúvó, lövő 
vagy rázó eljárással formázzák és körülbelül 
200 C° hőmérsékleten szárítják. A szárított egy
séget ezután körül lehet döngölni nyers homokkal 
vagy be lehet illeszteni szárított formák üregébe. 
Van olyan különleges fajta is, amely idő előtti 
gyulladás veszélye nélkül 400—600 C°-on szá
rítható. A formázható exotermikus anyagot meg
felelő tápfej-minta köré lehet döngölni a homok- 
formával együtt és az egész formát együtt lehet 
szárítani kemencében a szokásos módon.

Abban a 16 országban, ahol a Foseco cégnek 
gyártó vállalatai vannak, az anyagot előregyár
to tt alakokban is szállítják, perselyek, betétek 
stb. formájában. Az 1. és a 2. ábrán egy ilyen 
gyártó részleg látható az angliai Foseco gyárból, 
a 3. ábra, pedig a jellegzetes gyártott darabok egy 
sorozatát mutatja.

Az exotermikus anyagoknak és gyakorlati 
használatuknak alább ismertetett elméletét a 
szerző, a munkatársai és más öntőszakemberek 
már több cikkben megírták [2, 3, 4, 5, 6, 7]. Azok

nak az olvasóknak azonban, akik nem ismerik 
ezeket a dolgozatokat, a következő összefoglaló 
értékes lehet.

Exoterm ikus tápfejek tervezése

Az exotermikus anyagok öntödei felhasz
nálásának kezdetén az exotermikus tápfejek opti
mális méreteit gyakorlati tapasztalat alapján 
határozták meg és az öntvény térfogatának száza
lékában fejezték ki. Általános vezérfonalként 
a 2. táblázatban szereplő perselytérfogatokat hasz-

2. táblázat
Exoterm ikus tápfejek térfogata az öntvény térfogatának  

százalékában kifejezve
A c é l ......................................................... 15— 30%
G ö m b g rafito s  ö. v ..............................  15— 30%
S z ü rk e  ö n tö t tv a s  ............................. 4—  6 %
N a g y s z ilá rd sá g ú  sá rg a ré z  ..............  15— 2 0 %
A lu m ín iu rn b ro n z ................................. 20— 25%
A lu m ín iu m ö tv ö zeto k  .......................  J0— 15%

3 . á b r a .  A  g y á r t o t t  F e c d e x  - idom ,oh

4 . á b ra . A z  e x o te r m ik u s  p e r s e ly  n ö v e k v ő  á tm é r ő jé n e k  
h a tá s a  á l la n d ó ,  3 5 % - o s  tá p fe j té r fo g a t  e se téb en . ( A z  e x o 
t e r m ik u s  p e r s e ly  v a s ta g s á g a  m in d e n h o l  1 9  m m .  A  p e r s e ly  

á tm é r ő je  b a lró l  jo b b ra  77 m m ,  8 9  m m ,  1 2 7  m m )
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nálták. A nagyobb értékeket a tömör öntvények
hez használták, amelyeknek nagy a térfogat-íélü- 
let viszonyuk, a kisebbeket pedig kis térfogat
felület viszonyú, terjedelmes öntvényekhez, ame
lyek gyorsabban dermednek! Az ilyen értékek még 
mindig jó irányadók a legtöbb öntvényhez és sok 
esetben 80—90%-os öntvénykihozatalt ered
ményeznek.

Egyes esetekben azonban úgy találtuk, hogy 
zsugorodás okozta hibák jelentek meg az exo- 
termikus tápfejek alatt. Ez általában akkor for
dult elő, amikor nagy magasság-átmérő viszonyú 
perselyeket használtunk. Következésképpen széles
körű kísérleteket kezdtünk, hogy meghatározzuk 
a tápfejek geometriai méreteinek, mint változók
nak a hatását. Ezeknek a kutatásoknak eredménye 
az exotermikus táplálás törvényeinek rendszeres 
megközelítése és a leghatékonyabb alakú, tehát 
olyan tápfej elérése volt, amely a hibátlan önt 
vény gyártásához elegendő és ugyanakkor a leg
kisebb térfogatú.

Az első kísérletek azt mutatták, hogy egy 
bizonyos öntvény esetében az állandó térfogatú, 
de változó magasság-átmérő viszonyú exotermikus 
tápfejek igen különböző táplálást eredményeztek 
és az öntvényben levő durva, elsődleges és másod
lagos szívódástól a teljesen irányított dermedést 
jelző ideális, lapos táplálásig. Egy ilyen kísérlet 
jellegzetes tápfej sorozatát közöljük a 4. ábrán. 
Az ábraaláírásban megadjuk a persely méreteit. 
A kis átmérőjű persely nagy zsugorodást ered
ményezett a tápfejben és az öntvény lunkeres 
volt. A közepes átmérőjű tápfej primér szívódásos, 
de az öntvény hibátlan volt. A nagy átmérő ese
tében kifogástalan volt a táplálás és lunkermen- 
tes volt az öntvény és a tápfej is. A táplálásnak 
ez a különbözősége könnyen megérthető egyszerű 
hőtani megfontolások alapján. Ha az exotermikus 
persely hőmérsékletét az öntvény dermedése alatt 
az öntött fém likvidusza felett tartjuk, akkor jó 
táplálást érhetünk el ; a fém egészen folyékony 
a tápfejben és az öntvény zsugorodását kiegyen -

J. ábra. A z  exotermikus perselyek változó átmérőjének, 
magasságának és falvastagságának hatása (vázlatosan)

o 50% -os tá p fe j ;  b 25 % -o s  tá p fe j ;  c 25% -o s  tá p fe j v a s ta g a b b  béléssel. 
B alró l jo b b ra  n ö v ek v ő  á tm é rő

líti. Ha azonban az exotermikus persely hőmér
séklete az öntvény teljes dermedése előtt a lik- 
vidusz hőmérséklet alá csökken, akkor lunkeres 
táplálást érünk el. mert a folyékony fém magja 
a részlegesen megdermedt tápfejből leszívódik a 
végső dermedés kiegyenlítésére, amikor az önt
vény dermed.
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6. ábra. A  kritikus persely átmérő változása az orsóátmérő 
függvényében. D u  az exotermikus tápfej átmérője m ell 
ben, D c az orsó átmérője inchben. A z  orsó mélysége 

nagyobb az átmérő kétszeresénél

О  szív ó d ás  ; Д  m ég  e lfo g a d h a tó  ; ®  eg y en le te s  tá p lá lá s .

Kitalálható, hogy az utóbbi feltételnek a nagy 
átmérőjű tápfejek kedveznek. A széleskörű kuta 
tás azt m utatta, hogy viszonylag éles átmenet 
van a lunkeres és a szintes típusú -táplálás között, 
ha növeljük a persely átmérőjét. Ez az átmenet 
lényegében független a persely magasságától. 
Ha lapos típusú táplálást érünk el, a perselynek 
csupán elég magasnak kell lennie ahhoz, hogy 
biztosítsa az öntvény tápláló fémszükségletet, 
azonkívül biztonsági tényező szükséges az öntödén 
belüli öntőszintek változásaira.

Ez az átmenet természetesen a tápfejet körül
vevő exoterm anyag vastagságával változik. Ha 
tehát lünkért kapunk a tápfejben, ez lapos típusú 
táplálássá változtatható, ha növeljük az exoterm 
persely falvastagságát. Ha elsődleges szívódást 
kapunk, amely benyúlik az öntvénybe, a persely 
magasságának növelésével emelhető az elsődleges 
lunker szintje, ami hibátlan öntvényt eredményez. 
Ha azonban lapos táplálást kapunk, minimális 
térfogatú tápfejeket használhatunk és semmi 
előnyt nem érünk el a tápfejek magasságának 
növelésével, mivel csupán a tápfejben vissza
maradó hibátlan fém térfogata nő.

Ezeket a megállapításokat vázlatosan az
5. ábra foglalja össze.

Kutatásokat végeztünk, hogy meghatározzuk 
a kritikus tápfej átmérőt többféle öntvényszel- 
vény, pl. henger, rúd stb. esetében. Ezeket a 
kutatásokat jelentősen segítették Bishop és Pellini 
és munkatársaik [8, 9, 10, 11], valamint Snelson 
[3, 7] széleskörű kutatásai.
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A 6. ábra egy exoterm tápfej átmérőjének 
változását m utatja különféle hengeres öntvények 
átmérőjének függvényében.

A közölt ' kritikus átmérő alatt mindenhol 
durva elsődleges és másodlagos szívódást kaptunk, 
míg a kritikus átmérő felett valóban lapos táp 
lálás az eredmény. Ezt a két mezőt keskeny át-

23
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7. ábra. A  kritikus perselyátmérő változása téglalap- 
szelvényű hasáb vastagságának függvényében. D u  az exo- 
termilcus tápfej átmérője inebben , T  a függőleges szelvény 
vastagsága inchben. A  szelvény mélysége nagyobb a T  

vastagság kétszeresénél
О  szívódás ; ^  még elfogadható ; Q egyenletes táplálás, hibátlan 

öntvény.

mérőhatárok választják el, ahol átmeneti táp 
lálást vagy elsődleges szívódást kapunk. Ezeket 
az eredményeket kb. 0,3% karbontartalmú öntött 
acélokkal kapták. A 7. ábra  hasonló eredmény
sorozatot m utat rudakra és 'lemezekre.

Ezekkel az alapvető adatokkal nagy pontos
sággal meg lehet szerkeszteni a leghatékonyabb 
típusú exoterm tápfejeket egyszerű alakú önt
vényekhez. A további tapasztalat azt mutatta, 
hogy ezek az alapelvek kitűnő eredménnyel hasz
nálhatók bonyolultabb öntvényekhez is, ha figye
lembe vesszük az öntési hőmérsékletnek, az öntési 
sebességnek és a tápfejek távolságának és elhelye
zésének hatását.

A 8—15. ábrák különféle fémekből exoterm 
tápfejekkel gyártott öntvényeket mutatnak. A táp 
fej elhelyezés korábbi módszerének részleteit 
szintén közöljük.

A z e x o te r m -a n y a g o k  g a z d a sá g o ssá g á n a k  
á tte k in té se

A formázható exoterm anyagok két fő előnye 
az, hogy a legmegfelelőbb feltételeket biztosítják 
a hibátlan öntvény gyártásához és lényegesen 
növelik az öntvény-kihozatalt. Az előbbi felté
teleket nehéz közvetlenül pénzértékben kifejezni, 
de állíthatjuk, hogy igen sokféle öntvényen maga 
a kihozatal növelése bőven fedezi a felhasznált 
exoterm anyagok költségeit.

A 3. táblázat néhány jellegzetes és rendszer
telenül kiválasztott példát közöl olyan acélönt
vényekre, amelyeket formázható exoterm anya
gokkal öntöttünk és amelyekből látható, hogy 
a szükséges folyékony fém súlyának csökkentésé
vel az olvasztási költségekben elért megtakarítás 
jelentősen több az exoterm tápfej költségénél. 
Meg kell jegyezni, hogy a 3. táblázatban közölt 
kihozatali érték az összes fém százalékarányában 
kifejezett öntvény súly, a beömlő nélkül. Bár 
ez eltér a kihozatal számításának acélöntödékben 
rendszerint használt módszerétől, úgy gondoljuk, 
hogy a táblázatban közölt értékek közvetlenebb 
és hasznos összehasonlítást biztosítanak.

Megjegyzendő, hogy a tápfej térfogatának 
legnagyobb mértékű csökkentése exoterm anya
gok segítségével nagy falvastagságú, nagy té r 
fogatfelület arányú öntvényekkel érhető el, melyek 
lassan dermednek és így nagy, az öntvény súlyá
nak kb. 100—120%-át kitevő térfogatú közön
séges tápfejt igényelnek, míg exoterm anyagokkal 
az ilyen térfogatok gyakran 25—30%-ra csökkent
hetők. Vékonyfalú öntvények esetén a közönséges 
tápfejek viszonylag kisebbek, az öntvény térfoga
tának 40—50%-át teszik ki és bár sok ilyen önt
vényt lehet az öntvénytérfogat 20%-ának meg
felelő vagy éppen kisebb exoterm tápfejekkel 
önteni, ezeknél természetesen nem olyan jelentős 
a tápláló fémben elért megtakarítás.

3. táblázat

E xoierm ik u s perselyek  h a szn á la tá ra ! elérhető  k ö zv etlen  m egtak arítás (aeé lö n tv én y ek )

1 .  S Z . 2 .  s z . 3 .  s z . 4 .  s z .

Öntvénytípus Csuklós kar Gyűrű Gyűrű
A z  ö n t v é n y  k é s z  s ú l y a  .............................................................................................................. 5 1 , 6  k g 1 4 6  k g 3 4 6 0  k g 9 1  k g

Ö n t é s i  s ú l y  ( b e ö m l ő  n é l k ü l  —  k ö z ö n s é g e s  e l j á r á s s a l )  .................. 9 8 , 5  k g 2 4 5  k g 5 8 6 0  k g 2 1 4  k g

Ö n t é s i  s ú l y  ( b e ö m l ő  n é l k ü l  —  e x o t e r m i k u s  e l j á r á s s a l ) .................. 5 8  k g 1 6 4  k g 3 8 0 0  k g 1 0 0  k g

K i h o z a t a l  ( b e ö m l ő  n é l k í i  1 —  k ö z ö n s é g e s  e l j á r á s s a l ) ......................... 5 2 % 5 9 , 5 % 5 9 % 4 2 , 5 %

K i h o z a t a l  ( b e ö m l ő  n é l k ü l  —  e x o t e r m i k u s  e l j á r á s s a l ) ...................... 8 8 % 8 9 % 9 1 , 3 % 9 1 %
A  f e l h a s z n á l t  e x o t e r m i k u s  a n y a g  s ú l y a ............................................................ 2 , 3 J * g 3  k g 4 9  k g 2 , 3  k g

E g y  4  t o n n á s  ü s t r e  e s ő  ö n t v é n y e k  s z á m a  ( n e m  s z á m í t v a  a  

b e ö m l ő k h ö z ,  o l v a s z t á s i  v e s z t e s é g h e z  s t b . - h e z  f e l h a s z n á l t  

f é m e t )

K ö z ö n s é g e s  e l j á r á s s a l ....................................................................................................... 4 1 1 6 — 1 9

E x o t e r m i k u s  e l j á r á s s a l ................................................................................................... 7 0 2 4 — 4 0

A  k i h o z a t a l  s z á z a l é k o s  n ö v e l é s e  a  r e z s i  é s z r e v e h e t ő  v á l t o z á s a

n é l k ü l  ..................................................................................................................................................... 71% 5 0 % 1 1 0 %
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Ezenkívül a kis, kb. 50 kg súlyú és változó 
falvastagságú vékony öntvények esetében, ame
lyeken sok táplálást kívánó borda és tápfej van, 
az exoterm anyagok használata korlátozott, mert 
— bár a tápfej térfogata csökkenthető — a fel
használt exoterm anyagok súlya aránytalanul 
nagy a tápfejek nagy száma miatt.

elősegítjük az öntvénytől a tápfej felé irányított 
dermedést. Bár az ilyen módszer elérheti célját, 
költséges eljárás és komoly nehézségeket okozhat 
a tisztító műhelyben, amennyiben a felesleges 
fémet az öntvényről lángvágással, majd köszörü
léssel és forgácsolással kell eltávolítani, hogy az 
öntvény kívánt körvonalát és méreteit elérjük.

Exotermikus bélelés
Az öntvények hagyományos „bélelése” jól 

bevált gyakorlat. Lényegében abban áll, hogy meg
változtatjuk az öntvény alakját oly módon, hogy

8. ábra. A  Feedex persely felhasználása kettős hom lok- csavarkerék form ázásához (O il sand  : olajos hom ok)

A  8, ábrához tartozó táblázat

K em encetípus : 
Rupolókemenee

Összetétel *

C 3,17%, Si 1,32%, Mn 0,59%, P 0,34%, S 0,15%

A  vizsgálat m ódja és eredm énye :
A  L l o y d - f é l e  h a j ó i p a r i  v i z s g á l a t h o z  e l ő í r t a k

A  m egm unká lt ön tvény sú lya  :

A  form ázás : s z á r í t o t t  h o m o k f o r m a .  R ég i módszer : 4  t á p f e j  a z  a g y o n .  Ú j m ódszer : 5  t á p f e j  a z  a g y o n ,  7  t á p f e j  

a  p e r e m e n .

a )  R ég i módszer b )  Ú j módszer

—  1 A z  ö n t v é n y  b e c s ü l t  s ú l y a 4 7 3 2  k g F errux  típ u s  
1 6

E g y e n k é n t  

1 1 6 0  c m 3 

ö s s z e s e n  

4 6 4 0  c m 3

A  t á p f e j e k  t é r f o g a t a E g y e n k é n t  

7 7  c m  

ö s s z e s e n  

9 2 4  c m

F errux  sú lya  
2  k g

— A  t á p f e j  a r á n y a L á s d  a  m e g j . Várakozási idő

— T e l j e s  ö n t ö t t  s ú l y 4 7 6 6  k g K a lm ex  típ u s

— A  t á p f e j e k  s ú l y a 3 4  k g K alm ex  sú lya

— A  b e ö m l ő r e n d s z e r  s ú l y a 2 9 , 5  k g Feedex típ u s

— A z  ö n t v é n y  s ú l y a  t i s z t í t á s  u t á n 4 7 3 2  k g

j

Feedex A  sú lya  
3

— A  m é r e t n ö v e k e d é s b ő l  a d ó d ó  s ú l y 

t ö b b l e t

Feedex В  s ú ly a , 

e g y e n k é n t  7 5  d k g  

s ú l y ú  p e r s e l y  9  k g

— K i h o z a t a l 9 9 %

(1 . m e g j . )

Feedex C sú lya

Feedex D  sú lya

M e g j e g y z é s  : E z  a z  ö n t v é n y  a  k o s z o r ú t ó l  é s  a z  á g y t ó l  e l t e k i n t v e  k e v é s  t á p l á l á s t  i g é n y e l .  A  k o s z o r ú  a z  ö n t ö t t  s ú l y  

3 6 % - a ,  a  t á p f e j  t é r f o g a t  2 , 2 % .  A z  a g y  a z  ö n t ö t t  s ú l y  3 4 % - a ,  a  t á p f e j  t é r f o g a t a  2 % .  A  d a r a b  a l s ó  r é s z e  „ ö n 

t á p l á l ó ” . U t á n t ö l t é s  n i n c s .
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Ezek a falvastagítások lényegében hőtárolók
ként hatnak, amelyek megváltoztatják az izoter
mák helyét és alakját az öntvényben. Ezekről meg
állapították, hogy jelentős műszaki és gazdasági 
előnnyel helyettesíthetők exoterm anyagokkal. 
A  Foseco cég úttörő volt ebben az eljárásban is, 
a fejlesztést azonban korlátozta az exoterm anya
gokkal elérhető és a formázóhomokhoz viszonyítva

9. és 10. ábra. A lum ínium bronz rotor 

A  9— 10. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus :
68 kg-os koksz tü ze lésű  m élykem ence 

A  vizsgálat módja és eredménye :

A  formázás : N yers hom okform a, F eedol 16 fedőréteg . A n a g y  tá p fe j F eed ex  né lk ü l a n y a k n á l rep e d és t o k o zo tt

a) Régi módszer b) Ú j módszer

4,15 d m 3 Az ö n tv é n y  b ecsü lt té rfo g a ta 4,15 d m 3 Feedol típus  
16

3,38 d m 3 A tá p fe je k  té rfo g a ta 0,55 d m 3 Feedol súlya  
225 g

81,5% A tá p fe j a rá n y a 13,2% Várakozási idő

48,4 kg T eljes ö n tö tt  sú ly 37 kg Kalmex tí/pus

12,7 kg A tá p fe j sú ly a 1,7 kg Kalm ex súlya

3,9 kg A beöm lőrendszer sú ly a 3,5 kg Feedex típus  
4

31,8 kg Az ö n tv é n y  sú ly a  tis z títá s  u tá n 31,8 kg Feedex A  súlya  
1,1 kg

— M éretnövelésből adódó  sú ly tö b b le t — Feedex В  súlya

71% K ih o za ta l 95%
.

Feedex C súlya

M egjegyzés : Feedex D súlya

rossz felületi simaság és az, hogy szükségképpen 
intenzív exoterm reakció ment végbe minimális 
gázfejlődéssel.

Legutóbb a Foseco laboratóriumok sikeresen 
dolgoztak ki egy sorozat exoterm anyagot, 
amelyek kiválóan alkalmasak acélöntvények köz
vetlen vastagítására és amelyek ugyanolyan jó 
öntés utáni felületi simaságot adnak, vagy még

összetétel *
B S . 1400 A. B . 1/c ; 8,5— 10,5%  Al, 1,5— 3,5%  F e, 
m ax . 1%  N i, m ax . 0 ,5 %  Zn, m ax . 1 ,8%  Mn

A  m egm unkált öntvény súlya :
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jobbat is annál, mint ami sok formázó homokkal 
elérhető. Az ilyen anyagok nemcsak lehetővé teszik 
az öntvény eredeti körvonalainak betartását és ki
küszöbölik a fémvastagítások költséges eltávolí
tását, hanem a vastagítások könnyű elhelyezését 
is biztosítják az öntvény bármely helyén. A fal- 
vastagítás természetesen csak olyan helyeken 
helyezhető el, ahonnan lángvágással vagy köszö
rüléssel eltávolítható.

Ez az új típusú exoterm anyag különféle 
minőségekben kapható, ami megkönnyíti a for
mában vagy magban különféle eljárásokkal való

elhelyezését. A vastagításnak megfelelő üreget 
közvetlenül ki lehet vágni a formában, majd 
exoterm anyaggal kitölteni és a formával együtt 
kemencében vagy a C02 — eljárással szárítani, 
illetve keményíteni.

Különféle méretű exoterm betéteket magok 
formájában közönséges magkészítő eljárásokkal 
lehet előre gyártani és a formákba a szükség 
szerinti beillesztésre készen tárolni. Az exoterm 
betéteknek ily módon való gyártását főleg egy 
olyan angol öntöde használja, amely egy sorozat 
szabványos idomot készít sokféle öntvényekhez. 
Másképpen egy, a betétnek megfelelő „lejáró 
rész” kiegészítő része lehet az öntvény mintájának

11. ábra. A lum ínium bronz honzol 

A  11. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus :
68 kg-os koksztüzelésü mélykemence

A vizsgálat módja és eredménye :

f ' l o Q ' y p t p f p l  •

BS. 1400. A. B. 1/c. 8,5—10,5% A1 1,5—3,5% Fe, 
max. 1,0% Ni, max. 0,5% Zn, max. 1,0% Mn

A  m egm unkált öntvény súlya :

A  formázás : N yers fo rm a, F eed o l 16 fedőréteg . A  n ag y  tá p fe j F eed ex  n é lk ü l a  n y a k n á l rep e d és t o k o zo tt

a) Régi módszer b) Ú j módszer

1,52 d m 3 Az ö n tv é n y  b ec sü lt té rfo g a ta 1,52 d m 3 Feedol típus  
16

1,27 d m 3 A tá p fe je k  té rfo g a ta 0,196 d m 3 Feedol súlya  
200 g

83% A  tá p fe je k  a rá n y a 12,8% Várakozási idő

20,91 kg T eljes ö n tö t t  sú ly 15,25 kg Kalm ex típus

6,53 kg A tá p fe j sú lya 1,12 kg Kalmex súlya

2,75 kg A  b eöm lőrendszer sú ly a 2,5 kg Feedex típus  
4

11,63 kg Az ö n tv é n y  sú ly a  tis z tí tá s  u tá n 11,63 kg Feedex A  súlya  
375 g

— M éretnövelésből adódó  sú ly tö b b le t — Feedex В  súlya

64% K ih o za ta l 91% Feedex C súlya

M egjegyzés Feedex D  súlya
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és a formázható exoterm anyagot helyére lehet 
döngölni a lejáró rész eltávolításával.

A formában való elhelyezés után a homokot 
a betét mögött, a betéteket pedig inkább az önt
vényfelülettől távolabb eső oldalon jól kell leve
gőzni.

Jelenleg az a megállapításunk, hogy viszony
lag vékony, 100 mm-nél kisebb falvastagságú 
öntvényeknél az exoterm betétek hatékonyabbak 
a fémbetéteknél. Viszonylag egyszerű alakú és 
kedvező vastagság-magasság arányú öntvényeken 
jó eredményeket értünk el olyan exoterm beté 

tekkel, amelyeknek vastagsága fele volt az önt
vény falvastagságának. Kb. 200 mm-ig változó 
falvastagságú öntvényeken a fémbetétnek exo
term betétekkel való közvetlen kicserélése egyen
értékű vagy jobb eredményeket adott.

Az ilyen eljárásoknak az alábbiak voltak 
a legfőbb előnyei :

1. a falvastagítások lángvágással vagy köszö
rüléssel való eltávolítása elmaradt,

2. az öntvény körvonala és méretei meg
maradtak,

12. ábra. Vasúti kocsi felfekvö lemeze alum ínium ból 

A  12. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus : összetétel :
T égelykem ence Cu 4— 5% , Ti 0,2— 0,5% , tö b b i A1

A vizsgálat módja és eredménye :
»

A megmunkált öntvény súlya :
V asú ti sz ab v á n y o k  szerin t

A formázás : N yers fo rm a

a) Régi módszer b) Új módszer

—  , Az ö n tv é n y  b ecsü lt té rfo g a ta — Feedol típus  
16

E g y e n k é n t 
■ 1,4 d m 3 

Ö sszesen 
5,6 d m 3

A  tá p fe j té rfo g a ta
E g y en k é n t 

0,16 d m 3 
Ö szesen 

0,64 d m 3

Ferrux súlya  
200 g

— A tá p fe j a rá n y a 9 ,3% Várakozási idő

33 kg T eljes ö n tö t t  sú ly 20 kg Kalm ex típus

14 kg A  tá p fe je k  sú ly a  » 1 kg Kalm ex súlya

3 kg A beöm lőrendszer sú ly a 3 kg Feedex típus  
4

16 kg Az ö n tv é n y  sú ly a  tis z tí tá s  u tá n 16 kg Feedex A  súlya  
4 db  eg y en k én t 
300 g sú ly ú  p e r 
sely

— M éretnövekedésből adódó  sú ly tö b b le t — Feedex В  súlya

53%  K ih o za ta l 94% Feedex C súlya

M egjegyzés Feedex D súlya
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13. ábra. Ötvözött acél turbinaház. ( A z  ábrában levő szöveg fordítása :j  
<» é rin tő le g e s , n ég y szö g le tes  s ze lv é n y ű  b e v ág á s  (b e ö m lő n k é n t 3) X  v a sk o k illa . F ig y e ljü k  m eg  a  n y a k  szű k ü lé sé t. F ig y e ljü k  m eg  az  

á tm e n ő  m a g o t. 6 függő leges, n ég y szö g le tes  s ze lv é n y ű  b e v ág á s  (b e ö m lő n k é n t 3)

A  13. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus :
20 t-á s  ív fényes kem ence

Összetétel :
13% -os k róm acél

A  vizsgálat módja és eredménye :
U ltra h a n g , F eed ex  h a s z n á la ta k o r  m egfelelő

A  m egm unkált öntvény súlya :

A  formázás : Az X -szel je lö lt részen  h a s z n á lta k  egy 100 m m  v a s ta g  h ű tő k o k illá t . E z t  az  ö n tv é n y t csak  F eed ex  
h a s z n á la tá v a l tu d tá k  sikeresen  g y á r ta n i

•a) Régi módszer b) Ú j módszer

14110 kg
í

A z ö n tv é n y  b ec sü lt té rfo g a ta 14 110 kg Ferrux típus  
101

А  В  C D A  tá p fe je k  té rfo g a ta A  151 d m 3 
В  k ö zp o n ti 
g y ű rű a la k ú  
tá p fe j 97 d m 3

Ferrux súlya

— A  tá p fe j a rá n y a 10,4 Várakozási idő

24 000 kg T eljes ö n tö t t  sú ly 16 000 kg K alm ex tí/pus

— A  tá p fe j sú ly a 1322 kg K alm ex súlya

— A  b eöm lőrendszer sú ly a 616 kg Feedex típus  
F eed ex  3, később  
F eed ex  50

— A z ö n tv é n y  sú ly a  tis z tí tá s  u tá n

».

14 110 kg Feedex A  súlya  
eg y e n k én t 14 kg , 
c irk o n n a l b ev o n v a

— M éretnövekedésbő l adódó  sú ly tö b b le t 252 kg Feedex В  súlya  
80 k g  c irk o n n a l 
b ev o n v a

69% K ih o za ta l 86 ,5% Feedex C súlya  
8 k g  c irk o n n a l 

b ev o n v a

M egjegyzés :
A  tá p fe je k e t 45 perc  u tá n  fel- 
tö ltö ttó k , h a  a  sz in t sü llyedése 
100 m m  v o lt

Feedex D  súlya
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3. növekedett a kihozatal a fémvastagítások 
elhagyása következtében,

4. a tápfejek egyszerű kalapácsütéssel el- 
távolíthatók, ahol exoterm betéteket használnak 
exoterm tápfejekkel és szűkítő magokkal együtt.

A lángvágással történő eltávolítás elkerülhető,, 
a köszörülés pedig jelentős mértékben csökken.

A 16—20. ábrákon olyan különféle öntvények 
láthatók, amelyeket exoterm betétekkel gyár
tottak. Az ábrákon feltüntettük a közönséges 
eljárással készült öntvényeket is.

14. ábra. Vákuum szivattyú rotortest gömbgrafitos öntöttvasból. (A z  ábrában levő szöveg fordítása: figyeljük meg
a szűkítő m agotj

A  14. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus :
10 t-á s  ív fényes kem ence

Összetétel :
G öm b g rafito s ö n tö ttv a s  C 
0 ,33% , P  0 ,0 3 % , S 0 ,012% , 
C r 0 ,01%

3,4% , Si 2 ,14% , M n 
Mg 0 ,05% , Ш  1 ,77% ,

A  vizsgálat módja és eredménye 
M in tad a ra b  elfűrészelése. F eed ex  h a s z n á la ta k o r  k i 
elégítő

A  megmunkált öntvény súlya :

A  formázás : S zénsavas —  vízüveges k everékbő l k észü ltm ag  (szárítás nélkü l), 8— 10 db  egy  á l lv á n y b a n  összefogva^ 
de eg y e n k én t ö n tv e

a) Régi módszer b) Ú j módszer

1 dm3 Az öntvény becsült térfogata 1 dm3 Ferrux típus

1,3 d m 3
(egyenként)

A tá p fe je k  té rfo g a ta 0,23 d m 3 
(egyenként)

Ferrux súlya

127% A tápfej aránya 23% Várakozási idő

34 kg T eljes ö n tö t t  sú ly 19 kg Kalm ex típus

8,6 kg
egyenként 
17,2 kg

A tá p fe je k  sú ly a 1,36 kg  
eg y en k én t 
2,72 kg

Kalm ex súlya

2,4 kg A beömlőrendszer súlya 2,4 kg Feedex típus  
4

7 kg
eg y en k én t

Az ö n tv é n y  sú ly a  t is z tí tá s  u tá n 7 kg
eg y en k én t

Feedex A  súlya  
330 g

— Vastagításból adódó súlytöbblet — Feedex В  súlya

42%

•

K ih o za ta l 74% Feedex C súlya

M egjegyzés Feedex D  súlya
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15. ábra. Kaplan-féle ötvözött acél turbinalapát 

A  15. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus :
20 t-á s  ív fényes kem ence

összetétel :
13%  C r- ta r ta lm ú  acél

A vizsgálat módja és eredménye :
U ltra h a n g . F eed ex  h a s z n á la ta k o r  k ie légítő

A megm unkált öntvény súlya : 
3200 kg

A  formázás : S z á r íto tt  hom o k fo rm a. V ízszin tesen  fo rm ázv a , á llítv a , ö n tv e . O sztósík  függőleges.

a) Régi módszer b ) Ú j módszer

— Az ö n tv é n y  b ee sü lt té rfo g a ta 4100 kg Ferrux típus  
101

A  679 d m 3 A  tá p fe je k  té rfo g a ta A  113 d m 3 Ferrux súlya  
15 kg

77,5% A  tá p fe j a rá n y a 19,5% Várakozási idő

9600 kg T eljes ö n tö tt  sú ly 4800 kg Kalm ex típus

4700 kg A  tá p fe je k  sú ly a 384 kg Kalm ex súlya

300 kg A  b eö m lőrendszer sú ly a 300 kg Feedex típus  
F eed ex  50 cirkon- 
n a l b ev o n v a

— Az ö n tv é n y  sú ly a  t is z tí tá s  u tá n — Feedex A  súlya  
96 kg

1200 kg V astag ítá sb ó l ad ó d ó  sú ly tö b b le t — Feedex В  súlya

43% K ih o z a ta l 85 ,5% Feedex C súlya

M egjegyzés :
A  p e rse ly t a  fo rm á v a l e g y ü tt  
s z á r í to t tá k

Feedex D  súlya

16. ábra. N yers fogaskerék
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b\  lüdZi

A  16— 17. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus : Összetétel :
2 t-á s  sa v a n y ú  T ro p en as-k o n v e rte r B. S 692 (1950) G rade C, C 0 ,45% , Si 0 ,6 % , M n 

1 ,0 % , P  és S m ax . 0 ,06%

A  vizsgálat módja és eredménye : A  megm unkált öntvény súlya :
V asta g ítá s  h e ly e tt  ex o te rm ik u s  béléssel és szűk ítőm ag- —
gal e l lá to t t  ex o te rm ik u s persellyel g y á r to t t  ö n tv é n y ek  
rö n tg en v izsg á la t és m eg m u n k álás  u tá n  h ib á tla n o k
v o lta k

A  formázás : S zénsavas-v ízüveges e ljá rássa l k észü lt fo rm á b an  az agyon  levő tá p fe je t á tö n tö tté k .  Régi módszer : 
a  ho m o k fo rm áb ó l k iv á g o tt  v a s ta g ítá so k a t, a  tá p fe je k e t F erru x -1 0 1 -g y e l sz igete lték . Ú j módszer : a  v as ta -  
g ításh o z  h aso n ló an  a  h o m o k fo rm á t k iv á g tá k , m a jd  o d a  F eed ex  63-at d ö n g ö ltek . A  levegő t az o sz tó sík b an  v e 
z e tté k  el. A  F eed ex  63-ból k észü lt b e té te k e t a  fo rm á v a l e g y ü t t  C 0 2-vel k e m é n y íte tté k . A  F eed ex  80-ból k észü lt 
p e rse ly ek e t és sz ű k ítő m a g o k a t a  fo rm a  felső részével e g y ü tt  döngö lték . A  tá p fe je k  fe lü le té t F e r ru x  101-gyel 
sz igete lték .

a) Régi módszer b) Ú j módszer

29,5 d m 3 Az ö n tv é n y  b ec sü lt té rfo g a ta 29,5 d m 3 Ferrux típus  
101

29 d m 3 A  tá p lá lé k  té rfo g a ta 12,5 d m 3 Ferrux súlya
k o ráb b i m ó d szer 
re l : 2,3 kg , új 
m ódszerre l 1,5 kg

99,2% A  tá p fe j a rá n y a 42 ,2% Várakozási idő

207 kg T eljes ö n tö t t  sú ly 73,5 kg Kalm ex típus

454,5 kg A  tá p fe je k  sú ly a 308 kg K alm ex súlya

0 A  b eö m lőrendszer sú ly a 0 Feedex típus  
80

235 kg Az ö n tv é n y  sú ly a  t is z tí tá s  u tá n 235 kg Feedex A  súlya  
p e rse ly en k é n t 
1,4 k g

21,8 kg V astag ítá sb ó l ad ó d ó  sú ly tö b b le t 4,8 kg 
F eed e x  63

Feedex В  súlya

60,6% K ih o za ta l 76,2% Feedex C súlya

M egjegyzés Feedex D  súlya
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18. és 19. ábra. K arim ás kapcsoló karm antyú

A  18-—19. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus :
3 t-á s  bázisos ív fén y es kem ence

Összetétel : 
K arb o n ac é l

A  vizsgálat módja és eredménye : 
R ö n tg en v iz sg á la t

A  megm unkált öntvény súlya :

A  formázás : N y ers  h o m o k fo rm a olajos m aggal. Régi módszer : az  alsó k a r im a  tá p lá lá sá ra  a  tá p fe je k  a l a t t  levő 
h á ro m  b o rd a  sze lv én y é t 25 X 38 m m -rő l 38 X 38 m m -re  n ö v e lték , a m it  később  le m u n k á lta k . A  tá p fe je k  fe lü 
le té t  F e r ru x  101-gyel sz igete lték . Ú j módszer : A  szelvény  m a ra d t  26 X 38 m m , de a  b o rd á k  m ellé egy  ré teg  
F eed e x  61-et d ö n g ö ltek  b e  m in ta h o m o k k é n t, k b . fele a k k o ra  v as tag sá g b an , m in t az A — A  m e tsz e te n  lá th a tó . 
A  le v e g ő t az ex o te rm ik u s  b e té t  m ö g ü l az o sz tó sík b an  v e z e tté k  el. A  F eed e x  61-et a  m in ta  k iv é te le  u tá n  fe lü 
le tileg  lán g g al sz á r íto ttá k . A  tá p fe je k  fe lü le té t F e rru x  101-gyel sz igete lték .

a) Régi módszer [ b) Ú j módszer

53,5 d m 3 Az ö n tv é n y  b ec sü lt té rfo g a ta 53,5 d m 3 Ferrux típus  
101

40 d m 3 A tá p fe je k  té rfo g a ta 40 d m 3 Ferrux súlya  
1,7 kg

16,8% A tá p fe j a rá n y a 75,8% Várakozási idő

80 kg T eljes ö n tö t t  sú ly 75 kg K alm ex típus

27,2 kg A  tá p fe j sú ly a 27,2 kg Kalm ex súlya

5,4 kg A  b eöm lőrendszer sú ly a 5,4 kg Feedex típus

42,6 kg A z ö n tv é n y  sú ly a  t is z tí tá s  u tá n 42,6 kg
■

Feedex A  súlya

4 kg V astag ítá sb ó l adódó  sú ly tö b b le t 0,9 kg Feedex В  súlya

63,7% K ih o za ta l 56 ,6% Feedex C súlya

M egjegyzés Feedex D  súlya
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20. ábra. N yers fogaskerék

A  20. ábrához tartozó táblázat

Kemencetípus :
2 t-á s  sa v a n y ú  T ro p e n as-k o n v e rte r

Összetétel :
C 0 ,45% , Si 0 ,5 % , Mn 1,0% , P  és S m ax . 0,06

A vizsgálat módja és eredménye : 
R ö n tg en v iz sg á la t és te lje s  forgácsolás

A  m egm unkált öntvény súlya :

о//о

A  formázás: S zénsavas-v ízüveges e ljá rássa l készü lt fo rm a, az ag y o n  levő tá p fe je n  á t  ö n tv e . Régi módszer : a  h o m o k 
fo rm áb a  v á g o t t  v a s tag ítá so k , tá p fe je k  fe lü le té t F e rru x  101-gyel sz igete lték . Ú j módszer : a  k o ráb b i v as tag í- 
tá sn á l k isebb  ü reg e t v á g n a k  a  h o m o k fo rm áb a , ah o v a  F eed ex  63-at d öngö ltek . A  levegő t az  ex o te rm ik u s b e té t  
m ögül az o sz tó sík b an  v e z e tik  el. A  fo rm á t és a  b e té te k e t e g y ü t t  kezelik  C 0 2-vel. A  fo rm a  felső részé t a  F eed ex  
80-ból k észü lt b e té te k k e l e g y ü tt  döngölik . A  tá p fe je k e t F e rru x  101-gyel sz igetelik .

a) Régi módszer ! b) Ú j módszer

21,7 d m 3 Az ö n tv é n y  b ecsü lt té rfo g a ta 21,7 d m 3 Ferrux típus  
101

15,5 d m 3 A tá p fe je k  té rfo g a ta 11,7 d m 3 Ferrux súlya  
1,7 kg

147,2% A tá p fe j a rá n y a 54,3% Várakozási idő

425 kg T eljes ö n tö t t  sú ly 245 kg Kalm ex típus

260 kg A  tá p fe j sú ly a 74 kg Kalm ex súlya

0 A b eö m lőrendszer sú ly a 0 Feedex típus  
80

170 kg Az ö n tv é n y  sú ly a  t is z tí tá s  u tá n 170 kg Feedex A  súlya  
1,4 kg  p erse ly en 
k é n t

26 kg V astag ítá sb ó l adódó  sú ly tö b b le t 5 kg Feedex В  súlya

K ih o za ta l 70% Feedex C súlya

! M egjegyzés Feedex D  súlya

K ö sz ö n e tn y ilv á n ítá s

A szerző hálás köszönetét fejezi ki azoknak 
az öntödéknek, amelyek szíves segítséget nyúj
to ttak és engedélyt adtak gyártott öntvényeik 
fényképeinek és rajzainak közlésére. Végül sze
retné hálásan megköszönni azt a nagy segítséget 
és együttműködést, amelyet kollégáitól kapott

a Foseco International Limited cégnél, és a 
Foseco csoport más együttműködő vállalatánál.
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Ö ntödei egészségügyi konferencia

A  b ra tis la v a i D om  T ec h n ik y  1961. decem b er 5— 8. 
k ö z ö tt „E gészségvédelem  az ö n tö d é b e n ” c ím en  t a r 
t o t t a  n ég y n ap o s k o n fe ren c iá já t T á tra lo m n ic o n , am e ly 
n ek  cé lja  az v o lt, h o g y  az ö n tö d é k  veze tő iv e l és r a j tu k  
k ere sz tü l a  do lgozókkal is ism ertessék  az  ö n tö d é k b en  
előadódó  és a  dolgozók egészségét ro n tó  m u n k a h e ly i 
á r ta lm a k a t,  és az ezek ellen va ló  v éd ek ezést, ill. az 
ezek csö k k en tésév e l k ap cso la to s  te en d ő k e t.

A  kongresszuson  e lh a n g z o tt p ro b lé m a k ö rt —  b e 
rendezés, techno lóg ia i, orvosegészsógügyi, szerkesz tési 
és üzem i védekezés te rü le té t —  21 előadás k ere téb e n  
ism e rte tté k .

A  kongresszus első n a p já n , a  m eg n y itó  u t á n — m e 
ly e t a  D om  T ech n ik y  ig azg a tó ja , Suska, M ihal t a r 
t o t t  —  Siroky, a  b rn ó i k u ta tó  in té z e t ig a zg a tó ja  
igen n a g y  érd ek lő d ést k e ltő  e lő ad á s t t a r t o t t .  E lő a d á sá 
b a n  ism e r te tte  a  kü lönböző  ö n tö d e i m u n k a te rü le te k e n  
fellépő m u n k a á r ta lm a k a t,  és szám szerű en  k ié rték e lte , 
hogy  m ily en  m é rté k b e n  le h e t k áro s  v a lam e ly  m u n k a 
hely . A z id é z e tt szám szerű  a d a to k  ta n u lsá g o san  so ra 
k o z ta k  fel sok  tá b lá z a tb a n . I ly e n  fo rm án  é r té k e lt k i 
m in d e n  ö n tö d e i m u n k a h e ly e t, és az  o t t  v é g z e tt v iz s 
g á la to k  a la p já n  h a s o n líto t ta  össze egy n o rm á l m u n k a 
h e ly  fe lté te le z e tt és az egészségre m ég  n em  k áro s  a d a 
ta iv a l. E lső so rb an  a  p o rk ép ző d ést d o lg o z ta  fel, de  n em  
h a g y ta  fig y elm en  k ív ü l a  g ázképződést, főleg a  CO- 
és fen o lta r ta lo m  m en n y iség ét v e t te  v iz sg á la t a lá . E b b ő l 
k itű n ik , ho g y  a  h é jfo rm ázás ó vó in tézkedés n élkü l, a  
do lgozókra  nézve nem  is o ly an  közöm bös m u n k a h e ly .

A z üzem  hőm érsék le te , a  m u n k a h e ly  m egv ilág í 
tá s a , az  o t t  képződő zaj m ég tű rh e tő  é r té k e it h aso n lí 
t o t t a  össze az  egyes za jos m u n k a h e ly e k en  m ó rt a d a to k 
k a l. Sok m érés e red m én y e k én t az o n b a n  m eg  k e lle t t 
á lla p íta n ia , ho g y  a  p o r ta la n ítá s , a  fü stg ázm en tesítés , 
és a  z a jta la n ítá s  közel a n n y i en e rg iá t fo g y asz t, m in t 
am e n n y it m a g a  a  te rm elés  fogyasz t.

A  m áso d ik  n a g y  e lő ad á s t Medek, Vlastislav, a  D om  
T ec h n ik y  m u n k av éd e lm i o sz tá ly  v eze tő je  t a r t o t t a  „Ü j 
ö n té sze ti tech n o ló g iák  h a tá s a  az ö n tö d e i egészség 
védelem  k ia la k ítá s á b a n ” . Az e lőadás k é t  új é r té k e t 
v ez e t be , az  egészségügyi f a k to r t  és a  m ű szak i fa k to r t .  
A  fa k to ro k  szám szerűségével a  m u n k a h e ly  m ű szak i 
é r té k é t, m á srész t p ed ig  az egészségron tó  h a tá s t  k ív á n ja  
k ifejezni. M inél k isebb  v a lam e ly  szám , a n n á l rosszabb  
az  ille tő  m ű szak i v a g y  egészségügyi é rté k e . íg y  p l. a  
k ö n n y ű fém  k o k illaö n tö d éb en  a  m ű szak i fa k to r  9,5, az 
egészségügyi fa k to r  9, v ag y  a  h é jfo rm ázásn á l a  m ű szak i 
fa k to r  10, az egészségügyi fa k to r  4,5. (T e h á t ez a  m u n k a 
h e ly  jó v a l ro sszab b  az egészségre, m in t  a  kok illa- 
ö n tö d e , v isz o n t a  te rm előképessége igen  jó .)

V égig h a la d  az összes ú j ö n té sze ti e ljá ráso k o n , és 
egy o ly  é r té k tá b lá z a to t  á llít össze, m ely  so k b a n  fed i 
S iroky , m a jd  késő b b iek b en  előadó d r. S pacier, b rn ó i 
Egészség- és J á rv á n y ü g y i In té z e t  v eze tő jén ek  e lő ad á sá 
b a n  kö zö lt é r té k ek e t.

A  to v á b b ia k b a n  szó v o lt  a  b a le se t szám okró l, az 
ü zem b en  h aszn á la to s  v éd ő ru h á k ró l, v éd ő b eren d ezések 
rő l, k o rsze rű  ö n tö d é k  te rvezésérő l, am ely b en  a  por- és

g ázvédelem  visz i a  főszerepet, am ely b en  S iroky  sz á m a it 
és M edek fa k to r ja i t  is fig y elem b e veszik .

Az o rvosi e lőadásokon  főleg a  szilikózisról, a  
m u n k a h e ly e k  m egv izsgálásáró l és a  zaj h a tá sá ró l szó ltak .

M indvégig  ism é te lte n  h a n g o z ta ttá k , h o g y  az ö n tö 
d ék b en  igen so k a t fog la lk o zn ak  a  te rm eléssel, de az  
egészségvédelm i in tézk ed ések rő l n em  veszn ek  tu d o m á s t.  
M ég az ú j tech n o ló g iák  beveze tése  is k izáró lag  a  t e r 
m elés fo k o zására  tö r té n ik , és az  ö n tö d e i egészségvéde 
lem  m eg v a ló s ítá sá ra  n em  g o ndo lnak .

N em  leh et cél ezen  a  h e ly en  az e lő ad á so k a t végig  
ism e rte tn i, h an e m  a  k ö ze ljövőben  egy e lőadás k e re té 
b e n  fog ez m e g tö rtén n i.

A  ko n g resszu sra  350 főnél is tö b b e n  je le n tk e z te k , 
h e ly  h iá n y á b a n  az o n b an  csak  200 belfö ld i és 24 k ü l 
fö ld i részv é te lé re  v o lt  lehetőség. N em  é rk e z e tt m eg a  
k o n g resszu sra  a  szo v je t és a  b o lg á r k ü ld ö ttség .

M agyar rész rő l nég y en  v e t te k  ré sz t : Sári Vince 
K G M  Ip a rp o l. F ő o sz t., Német Im re, a  K G M  M unka- 
véd e lm i o sz tá ly  v eze tő je , Vajkai János  K G M T I m u n k a 
tá r s a  és Maréchal Károly, m in t  a  D o m  T ech n ik y  
vendége.

C sepel Ö n tö d e  k é t  k ü ld ö tte  és a  S zerkesztési F ő 
o sz tá ly  k é t k ü ld ö tte  u g y an c sa k  ré s z tv e t t  a  kongresz- 
szuson.

A  k a p o t t  tá jé k o z ta tá s  sz e rin t a  ré sz tv e v ő k  k b . 
eg y ö tö d e  o rvos v o lt, k ö z tü k  sok  üzem i, in té z e ti, k u ta tó  
és szakorvos.

M űszak iak  közü l k b . 20%  igazg a tó  és főm érnök , 
k u ta tó  in té z e ti ig azg a tó k , h e ly e tte se k  és o sz tá ly v eze 
tő k , n a g y o b b  részb en  azonban, üzem i m érn ö k ö k  és b iz 
to n sá g i fe lügyelők  v e t te k  ré sz t az  e lőadásokon .

A  ren d e ző b iz o ttsá g  decem b er 4-én es te  a  k ü lfö ld iek  
és n é h á n y  p ro m in en s belfö ld i v en d ég  részére  fo g ad ást 
a d o t t .  D ecem ber 7-én ped ig  b ú c s ú v ac so rá t re n d e z e tt.

D ecem ber 7-én Maréchal Károly  E g y esü le tü n k  és 
az Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  n ev éb en  ü d v ö zö lte  a  kongresz- 
szu st, sikeres és e red m én y es m u n k á t k ív á n t az e lő ad á 
sok  g y a k o rla ti m eg v aló s ításáh o z . J a v a s o lta ,  ho g y  az  
e lő ad áso k  a n y a g á t rö v id esen  je len tessék  m eg, ho g y  a  
tá v o lle v ő k  is tá jé k o z ó d h a ssa n a k  az e lh a n g z o tt té m á k 
ró l, v a la m in t a z t, h o g y  ilyen  é r te k ez le te t é v e n k é n t ke l 
lene m eg ism ételn i, és az ad d ig  e lé r t e red m én y e k e t az  
é r te k ez le ten  ism erte tn i.

U tó b b i g o n d o la to t eg y é b k én t dr. S turm  k u ta tó 
o rvos is fe lv e te tte  a  b ú csúvaosorán .

F e lh ív tu k  az é r te k ez le t f ig y e lm ét, ho g y  Ö ntödei 
S zak o sz tá ly u n k  1963-ban ú jr a  m egrendezi az  Ö n tödei 
N a p o k a t.

A  ren d ezés igen  jó  v o lt. A  m a g y a r  k ü ld ö ttsé g  
részére  k é t  to lm ács á l lt rendelkezésre , a k ik  az e lőadások  
a n y a g á t fo ly am ato sa n  fo rd íto ttá k .

A  ré sz tv e v ő k  feg y e lm eze tten  v e t te k  ré sz t, a  n é h a  
késő  es tig  ta r tó  értekezésen .

A  kongresszus e re d m én y e k én t m e g á lla p íth a tó , 
h o g y  v a n  a  te rm elés  m e lle tt m ég  m ás szem p o n t is, 
a  m u n k a k ö rü lm é n y e k  jo b b á  té te le , m ely  u g y a n ú g y  a  
te rm e lé s t seg íti. M . K .
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K u p olók em en cék  hőm érlegének  számítása
V Ö R Ö S N É ,  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 .:662.614:621.745.34

A kupolókemence hőmérlege a hőbevétel és 
a hőkiadás szembeállítása, mely alapján meg lehet 

♦ állapítani, hogy a felhasznált összes hőenergiából 
hány százalékot haszosítottunk. Az összes hőbe
vételhez viszonyítva a vasbetét megolvasztására 
és túlhevítésére fordított hasznos hőmennyiség 
a  kupoló termikus hatásfokát adja.

A kupolókemence hőmérlegének felállítása 
a legelőnyösebb metallurgiai és hőtechnikai olvasz
tási körülmények megválasztása szempontjából 
fontos. A hőmérlegfelvétel pontosságát azonban 
a mérési nehézségek nagyon befolyásolják, ezért 
az irodalomból ismert régebben felállított hőmér
legek között és így a kupolókemencék termikus 
hatásfokára vonatkozó adatok között is nagyon 
nagy az eltérés. A hőmérlegfelvétel különböző 
módszereinek tanulmányozása alapján a helyes 
eljárást a következőkben foglaljuk össze :

I . A  h id e g sz e le s  k u p o ló k e m e n c e  h ő m é r le g e

A hőmérleg felállításához meg kell határozni 
a kupolókemence hőbevételét és hőkiadását, mely 
a  következőkből tevődik össze :

A )  H őbevétel :

1. a karbon elégésből, valamint
2. a szilícium, a mangán és a vas leégéséből 

származó hőmennyiség

B) Hőkiadás:
1. a vasbetét megolvasztásához és túlheví- 

téséhez,
2. a salakképzéshez,
3. a mészkőelbontáshoz szükséges hőmennyi

ség, valamint a
4. veszteség, mely a

a) torokgázok fizikai és kémiai hőjéből és a
b )  kemence sugárzási veszteségéből áll.

A hőmérleg felvételéhez ismerni kell :
1. Az adag egyes összetevőinek összetételét 

és mennyiségét, mely alapján számítjuk az ada 
golt összetételt,

2. az adagolt ferroötvözetek mennyiségét és 
összetételét,

3. a mészkő mennyiségét és összetételét,
4. a koksz összetételét, valamint az alapkoksz, 

az adagkoksz és az olvasztás után visszamaradó 
koksz mennyiségét,

5. a folyékony vas hőmérsékletét,
6. a salak mennyiségét és összetételét,
7. a kupolóból távozó torokgáz összetételét 

és hőmérsékletét.
A hőbevétel számítása lényegében a karbon 

elégéséből és a leégésekből származó hőmennyiség 
meghatározásán alapszik.

É r k e z e t t  1961. V II .  10-én .

1. A karbon elégéséből származó hőmennyi
ség a kupolóban elégetett kokszkarbon mennyisé
gének és az 1 kg karbonnak C02-vé való elégésekor 
keletkező, 8080 kcal hőmennyiségnek a szorzatá
val egyenlő.

2. A leégésekből származó hőbevételt a követ
kezőképpen számítjuk : A kg-ban kiszámított, 
elégett szilícium mennyiségének és az 1 kg szi
líciumnak Si02-vé való oxidálódásakor keletkező 
7300 kcal hőmennyiségnek a szorzata,

3. a kg-ban kiszámított, elégett mangán 
mennyiségnek és az 1 kg mangánnak MnO-vá 
való oxidálódásakor keletkező 880 kcal hőmennyi
ségnek a szorzata,

4. a kg-ban k ifejezett, leégett vasm enn yiség 
nek  és az 1 kg vasn ak  F eO -vá  va ló  oxidálódásakor  
keletkező 1150 kcal hőmennyiségnek a szorzata, 
adja a leégésekből keletkező hőmennyiséget.

A hőkiadás számításában a folyékony vas 
hőtartalma, a salakképzéshez és mészkőelbontás
hoz szükséges hő szerepel :

1. A folyékony vas megolvasztásához és túl- 
hevítéséhez szükséges hőmennyiséget a folyékony 
vas valódi (bemártós Pt-P tR h termoelemmel mért) 
csapolási hőmérsékletének megfelelő hőtartalom 
nak és a megolvasztott vas súlyának szorzata 
adja. A folyékony vas hőtartalmát Piwowarsky [2] 
adatai alapján az 1. ábrából tudjuk meghatározni.

2. A salakképzéshez szükséges hőmennyiség 
a salak súlyának és hőtartalmának szorzatával 
egyenlő. A salak hőtartalma általában 500 kcal/kg.

3. A mészkő elbontásához szükséges hő meny - 
nyiséget a mészkő súlyának és az 1 kg mészkő 
elbontásához szükséges 400 kcal hőmennyiségnek 
a szorzata adja.

4. A hőveszteség a torokgázok fizikai és 
kémiai hőjéből, valamint a kemence sugárzási 
veszteségéből áll. Mennyiségét a torokgázok meny- 
nyiségének mérési nehézségei következtében csak

kca í/kg

m

■ 'Ü

I 250<3
<3
$

200

150

1. ábra. A z  öntöttvas, acélhulladék és az elektrolit vas 
hőtartalma [2]
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H idegszeles kupold üzem ének adatai
1. táblázat

A bß1 г г  'О
- t i  02M egnevezés t;
1  ®

M ért n ap i 
é r té k M egnevezés

M
ér

té
k

eg
ys

ég Á tl. nap i
é rté k ek

Az olvasztás időtartama.............. perc 300 Fajlagos adagkoksz felhasználás 0//0 14,0

A  k u po ló  belső á tm érő je m m 800 F a jla g o s  összes koksz fe lhaszná lás 0//о 16,3

A k u po ló  k e re sz tm e tsz e tte rü le te m 2 0,6024 F e lh a sz n á lt összes koksz k a rb o n  
ta r ta lo m kg 2218,5

Adagolt vasmennyiség kg 16 000 Betétből leégő karbon mennyiség kg 35,2

A kupoló teljesítménye t/ó 3,2 Elégő karbon mennyiség kg 2253,7

A  k u po ló  fa jlag o s te lje s ítm é n y e t /ó m 2 6,4 E légő koksz m enny iség kg 2651,4

A lapkoksz  m ennyiség kg 440 F ajla g o s  tis z ta  összes koksz fel- 
h aszn á lás % 16,56

Adagkoksz mennyiség kg 2 240 Felhasznált mészkő menny. kg 800

A d ag o lt összes koksz m enny iség kg 2 680 S alak m en n y iség kg 960

V isszam ért koksz m enny iség kg 70 C sapolási hőm érsék l. m a x .-m in. C° 1380— 1340

Összes kokszfelhaszn. kg 2 610 Átlagos csapolási hőm. c° 1358

Á tla g o s sa la k  ö sszetéte l

v CaO S i0 2 a i 2o 3 MgO FeO M nO E  F e S

29,00 49,40 9,56 5,80 2,26 3,74 1,76 0,17

B e té ta n y a g  összeté te le 0 //о kg

C Si M n P S

0 //о kg о //о kg О/
/0 kg 0 /

/0 kg 0 /
/0 kg

A  b e té t 
sz á m íto tt  
összeté te le

N y ers  v as 40 160 4,2 1,68 i,6 0,64 0,60 0,240 0,23 0,092 0,05 0,02

T öredék 50 200 3,5 1,75 1,8 0,90 0,60 0,300 0,20 0,100 0,08 0,04

A célhu lladék 10 40 0,3 0,03 0,3 0,03 0,50 0,050 0,05 0,005 0,05 0,005

FeSi75 2 0,375

FeM n70 2 0,35

A d ag  össze 
té te le 100 404 3,46 1,945 0,94 0,197 0,065

A fo ly ék o n y  
v a s  e lem z e tt 
ö sszeté te le

Ö sszetétel C Si Mn P S

Á tlagos é r té k 3,24 1,68 0,71 0,258 0,130

K ísérő  elem ek 
elem ek

absz.
0 //0 — 0,22 — 0,26 — 0,23 +  0,061 +  0,065

leégése
kg — 35,20 — 41,6 — 36,8 +  9,76 +  10,4
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úgy tudjuk meghatározni, hogy a kupoló hőbevé
tele és hőkiadása egyenlő mennyiség, tehát, ha 
a hőbevételből levonjuk a hőkiadás fenti módon 
kiszámított három tételét, a különbség a hővesz
teségeket adja.

Fentiek alapján egy 800 m m 0-jű  hideg
szeles kupoló hőmérlegét a következőképpen szá
mítjuk ki.

Az olvasztás jellemző adatait, és a betét
anyag összetétele alapján számított adagössze
tételt, a folyékony vas átlagos elemzett összetéte
lét, a salakösszetételt, a számított és elemzett össze
tétel alapján meghatározott leégések értékeit az
1. táblázatban foglaltuk össze.

Ezen adatok alapján a kupolókemence hő
mérlegét a következőképpen számítjuk :

Hőbevétel :

1. A k a rb o n  elégésből szárm azó  h ő ......................................................

2 . A  szilícium  leégésből szárm azó  hő  ................................................

3. A  m a n g án  leégésből szárm azó  h ő ....................................................

4 . A  v as  leégésből szárm azó  h ő .............................................................

Ö sszesen

2253 ,7-8080  =  17,199 .10° k ca l 97,97%  

41,6 -7300 =  0 ,304-10° k ca l 1 ,74%  

36,8 • 880 =  0,032 -10° k ca l 0 ,1 8 %  

16,89-1150 =  0 ,019-10° k ca l 0 ,1 1 %

17,554-10° kca l 100%

Hőkiadás * .
1. A v a s b e té t m ego lvasztásához és tú lh ev ítéséh ez  szükséges hő ...........  16 000-265  =  4 ,240-10° kca l 2 4 ,1 5 %

2. A sa lak  m ego lvasztásához és tú lh ev íté séh ez  szükséges hő ..................  960-500  =  0 ,480-10° k ca l 2 ,73%

3. A m észkő e lb o n tásáh o z  szükséges h ő m e n n y is é g .........................................  800-400  =  0,320 -10° kca l 1,83%

4. V e sz te sé g e k .................................................................................................................  12,514-10° kca l 71,29%

Ö s s z e s e n ............ 17,554-10° k ca l 100%

A számításból megállapíthatjuk, hogy 14,0%- 
os adagkoksz és 16,3%-os összes koksz felhasz
nálása mellett, az összes kokszra számított hőbe
vétel legnagyobb része, ebben az esetben 97,97 %-a, 
a koksz karbon elégéséből származik. A kupoló 
termikus hatásfoka 24,15%. A hőkiadás legna
gyobb tétele a hő veszteségek, az összes hőbevétel
nek 71,29%-át képezik.

Irodalmi közlemények alapján jól vezetett 
hidegszeles kupolók termikus hatásfoka, normális 
alapkoksz felhasználás mellett általában 30%. [4], 
mely az adagkoksz növelésével 25% alá csökken.

II . A  ío r r ó sz e le s  k u p o ló k e m e n c e  h ő m é r le g e

A forrószeles kupolókemence hőmérlegének 
felállítása nagyobb körültekintést és több tényező 
figyelembevételét teszi szükségessé, mint a hideg
szelesé.

A levegőelőmelegítés szempontjából a forró- 
szeles kupolókat két csoportba oszthatjuk :

1. Levegő előmelegítése idegen tüzelőanyaggal 
fű tött rekuperátorban.

2. Levegő előmelegítése a kupolóból távozó 
torokgázok elégésével,

A következőkben egy forrószeles kupoló
kemence hőmérlegének számítását mutatjuk be.

A vizsgált berendezés két váltakozva dol
gozó, 700 mm átmérőjű kupolókemencéből és egy 
közös rekuperátorból áll. A torokgázokat az akna 
felső részében az adagolónyílás alatt oldalt veze
tik el. Az elszívott torokgázok az elégető kamrába 
áramlanak, mely közvetlenül a rekuperátorral van 
összeépítve. Az elégetőkamrában a torokgázok 
keverednek az elégetéshez szükséges hideg levegő
vel és látható lánggal égnek. Az elégető kam 
rából a füstgázok a rekuperátoron és a kéményen 
á t a szabadba távoznak. A rekuperátor Schack- 
rendszerű ellenirányú sugárzó rekuperátor, mely

ben a hőcsere sima hengeres felületen történik. 
A henger belsejében a kéményhuzat hatására a 
füstgázok felfelé áramlanak és a henger külső 
felületén ellenáramban spirál alakban áramlik 
a felmelegítendő levegő. A rekuperátorban órán
ként 3000 Nm3 levegőt lehet 20°-ról 500°-ra fel
melegíteni.

A forrószeles kupolókemence hőbevétele a 
hidegszeleséhez képest a forrószéllel bevitt hő
mennyiséggel növekszik.

A hőkiadás veszteség tétele pedig az elvégzett 
mérések alapján a következő részekre bontható :

a) a rekuperátorból távozó füstgázok fizikai 
és kémiai hője,

b) veszteség a rekuperátorban,
c) veszteség a szél vezetékben,
d) veszteség a kemencében, mint különbség.
Új tételként jelentkezik a hőkiadás oldalán :
ej A szél felmelegítéséhez szükséges hő.
Á hőmérlegben a forrószél hőtartalma és a 

felmelegítéséhez szükséges hőmennyiség állandó 
körforgást végző mennyiség, ezért a hőbevétel 
első két tételét tekintjük a kupoló összes hőbevé
telének, azaz 100%-nak és erre vonatkoztatjuk 
a hőbevétel, illetve a hőkiadás részlettételeit.

A hőmérleg felvételéhez ismerni kell :
1. A hidegszeles kupoló hőmérlegének fel

állításához szükséges és már ismertetett valameny- 
nyi adatot, ezenkívül,

2. a torokgáz összetételét és hőmérsékletét 
a rekuperátor előtt,

3. a rekuperátorba belépő hideglevegő meny- 
nyiségét,

4. a rekuperátorba szükséges elégető levegő 
mennyiségét,

5. a rekuperátorból távozó füstgázok hőmér
sékletét és összetételét,
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6. a forrószél hőmérsékletét a rekuperátorból 
való kilépés után és a szélgyűrűben.

A hőmérleg összeállításához a következő 
méréseket végeztük el :

1. Az olvasztáshoz felhasznált nyersvas, hulla
dék és ferroötvözetek összetételét a szállítómű- 
bizonylat alapján vettük figyelembe, az adag egyes 
alkotóinak mennyiségét elektromos meghajtású
mozgó mérőkocsira szerelt, olaj hidraulikus mér
legen mértük.

2. A koksz összetételét a Hőtechnikai Kutató 
Intézet elemzése alapján vettük figyelembe. Az 
alapkoksz, az adagkoksz és az olvasztás után 
visszamaradó koksz mennyiségét mértük.

3. A folyékony vas összetételét az olvasztás 
folyamán többször vett próbából elemzés alap
ján állapítottuk meg. Hőmérsékletét bemártós 
P t-P tR h termoelemmel több ízben mértük a 
salakelválasztóban.

4. A salak összetételét elemeztük, súlyát 
méréssel állapítottuk meg.

5. A torokgázok összetételét az olvasztás 
folyamán többször Orsatkészülékkel vizsgáltuk 
az elszívógyűrű után és a rekuperátor előtt, hő
mérsékletét ШСг termoelemmel mértük és a 
műszerház regisztrálta.

6. A rekuperátorba belépő torokgáz hőmér
sékletét az elégető levegő és az esetleges hűtő 
levegő mennyiségét a műszerház regisztrálta.

7. A rekuperátorból távozó füstgáz összeté
telét Orsat-készülékkel vizsgáltuk, hőmérsékletét 
a műszerház regisztrálta.

8. A forrószél hőmérsékletét a rekuperátor 
után és a szélgyűrűben NiCr termoelemmel mér
tük  és a műszerház regisztrálta.

A mérőműszerek vázlatos elrendezését a 2. 
ábra szemlélteti.

A torokgázoknak egy Ids részét — mely az 
elegyoszlopon keresztül a kupoló kéményén á t 
a szabadba távozik és mennyiségét csak költséges 
műszerekkel lehetne mérni — nem mértük, ezért

a felállított hőmérleg nem tökéletes. Számításaink
ban a gázelemzésekből következtettünk a torok
gáz és a füstgáz mennyiségére.

A részletes hőmérleg számítása 
Egy olvasztási napnak (1959. X. 29.) adatait 

a 2. és 3. táblázatban foglaltuk össze. Ezeknek az

2. ábra. A  forrószeles kupolókemence és a mérési helyek 
vázlatos ábrázolása

A  —  a  fo rró szé l m en n y iség e  és n y o m á sa  a  szé lg y ű rű b e n , В  —  h ő 
m é rs é k le te t rö g z ítő  h a ts z ín ű  p o n tíró s  m ű sze r, C —  az  e lég e tő  k a m ra  
h ü tő le v e g ő jé n e k  sz a b á ly o z á sa  D  —  a  h id eg  levegő  n y o m á sa  a  v e n til 
l á to r  u tá n ,  В  —  a  to ro k g á z  n y o m á sa , P  —  e lég e tő  levegő  m en n y iség e , 
G —- h ű tő le v e g ő  m en n y iség e , 1 —  a  fü s tg á z  h ő m é rsék le te  a  re k u p e 
r á to r  u tá n ,  2 —  a  fo rró szé l h ő m é rsék le te  a  s zé lg y ű rű b e n , 3 —  a  to ro k -  
gáz  h ő m é rsé k le te  a  k e m e n ce  u tá n ,  4 —  a  to ro k g á z  h ő m é rsék le te  a  
r e k u p e rá to r  e lő t t ,  5 —  a  r e k u p e rá to r  e lé g e tő  k a m rá já n a k  h ő m é rsék 
le te ,  6 —  a  fo rró szé l h ő m é rsék le te  a  r e k u p e rá to r  u tá n ,  7 —  a  fo ly ék o n y  
v as  h ő m é rsék le te , 8 —  to ro k g á z  ö ssz e té te l, 9 —  fü s tg á z  ö ssze té te l

A  forrószeles kupoló m etallurgiai adatai 2. táblázat

C Si Mn P S

A  b e té ta n y a g  s z á m íto tt  összeté te le 2,84 1,405 0,680 0,152 0,0595

A  fo ly ék o n y  v as  á tlag o s összeté te le 3,44 1,170 0,580 0,151 0,0880

0//0 + 0 ,6 0 — 0,235 — 0,10 — 0,001 + 0 ,0 2 8 5
L eégések

kg 111,0 43,47 18,50 0,185 5,27

Átlagos salak összetétel %

CaO S i0 2 a i 2o 3 MgO FeO MnO s £ F e (S)/[S]

34,55 50,70 8,35 1,20 2,14 3,43 0,23 1,66 2,61

Á tlag o s gázösszeté te l %  .................. СО C 0 2 0 2

T o r o k g á z .................................................. 15,4 11,6 0,4

F ü s tg á z  .................................................. 1,8 16,7 4,4
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adatoknak az ismeretében a hőmérleg számítást 
összes kokszra és adagkokszra a következőképpen 
végezzük el.

3. táblázat

A forrószeles kupoló üzem ének adatai

S or 
szám

M egnevezés M érték -
egység

M ért, ill. 
s z á m íto tt 
n ap i é r té k

1. Az o lv asz tás id ő ta r ta m a  . perc 280

2. A  k upo ló  belső á tm é r ő je . . m m 700

3. A  kupoló  belső k e re sz tm e t 
sze te  .................................. m 2 0,359

4. A d ag o lt v asm en n y iség . . . . kg 18 500

5. K up o ló  t e l j e s í tm é n y ......... t /ó 3,97

6. A  k u po ló  fa jlagos te lje s ít 
m én y e  ................................. t /ó m 2 11,06

7. A lapkokszm enny iség  . . . . kg 800

8. A d ag k o k szm en n y iség ......... kg 1 870

9. A d ag o lt összes kokszm eny- 
ny iség  ................................ kg 2 670

10. V isszam ért k o k szm en n y i 
ség ....................................... kg 100

11. Összes kokszfe lhasznélás . kg 2 570

12. F a jlag o s adagkokszfelhasz- 
n á lá s  .................................. % 10,11

13. F a jla g o s  összes kokszfe l 
h aszn á lás  ......................... % 13,89

14. F e lh a sz n á lt összes k o k sz- 
k a rb o n  t a r t ............................ kg 2 121,02

15. F e lk a rb o n izá lásh o z  fe lh asz 
n á l t  C m e n n y is é g ......... kg 111,0

16. E légetéshez fe lh aszn á lt C 
m enny iség  ....................... kg 2 010,02

17. E légetéshez fe lh aszn á lt 
k o k s z .................................. kg 2 435,50

18. F a jlag o s tis z ta  összes koksz 
fe lh ........................................ % 13,16

19. F e lh a szn á lt m észkőm ennyi- 
s é g ....................................... kg 740

20. S a la k m e n n y is é g ..................... kg 1 110

21. C sapolási hő m érsék le t 
m a x .— m in ......................... C° 1445— 1400

22. Á tlagos csapolási hőm . . . . c° 1 429

23. T orokgáz hőm . a  rek u p e rá - 
r á to r  e lő tt  ....................... c ° 348

24. F ü s tg á z  hőm . a  re k u p e rá to r  
u t á n .................................... c ° 485

25. F orrószé l hőm . a  re k u p e rá 
to r  u t á n .............................. c° 490

26. F orrószé l hőm . a  szélgyű 
rű b e n  .................................. c° 477

I. Összes kokszra számított hőmérleg 

a) A torokgáz mennyiségének számítása
A torokgáz összetétele az olvasztás kezdetétől 

eltelt 110. perc után

C 02% CO% 0 2% N2% %
I I ,  6 15,4 0,4 72,6 100

100 Nm3 torokgázban 0,4 Nm3 0 2 van, ami 
0,4/0,21 =  1,90 Nm3 levegőben volt. Ennek meg
felel 1,90x0,79 =  1,5 Nm3 N2. A torokgáz mért 
összes 0 2 tartalm a :

11,6 +  —4— +  0,4 =  19,7 Nm3A
100 Nm3 torokgázban 72,6 Nm3 N2 van, ami

72,6
0,79

=  91,89 Nm3

levegőből származik. 91,89 Nm3 
levegőben 19,29 Nm3 0 2 van.

A torokgáz mért összes 0 2 tartalm a és az N2 
tartalmához tartozó 0 2 között 19,7—19,29 =  
=  0,41 Nm3 0 2 különbség van, amely ugyanilyen 
mennyiségű, a mészkő elbontásából eredő C02-nek 
felel meg. A levegő felesleg és a mészkő elbontásá
ból származó gáz mennyiségét figyelembe véve az 
égési, illetve a torokgáz összetétele a következő :

c o 2% CO % o 2% n 2% 22
11,6 15,4 0,4 72,6 100

— 0,41 — — 0,4 — 1,5 2,3

11,2 15,4 — 71,1 97,7
11,5 15,76 — 72,74 100

100 Nm3 torokgáz összesen

(11,5+15,76)
12

22,41
=  14,63 kg

karbont tartalmaz.
A vizsgált olvasztási napon összesen 2010,02: 

kg karbon égett el, így az égési gáz mennyisége 
2 0 1 0 ,0 2

14,63
• 100 =  13 739,0» Nm3

Mivel az égési gáz a torokgáz 97,7 %-át- 
képezi, ezért a torokgáz mennyisége

13 739,03 u n ó  a  a  x r  ■?100 =  14062,4 Nm3
97,7

A torokgázban
14 062,4

100

felesleges levegő, és 
14 062,4

100

■ 1,9 =  267,2 Nm3

• 0,41 =  56,25 Nm3

a mészkőből származó C 02 van.
b) A forrószél mennyiségének számítása 
A torokgázösszetétel alapján az égési hatásfok

C02
Vv~ co + co2 •  100 =

11,5
• 100 =  42,19%

11,5 +  15,76
Az 1 kg karbon elégetéséhez szükséges levegő ■
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mennyisége
100 -f- T]v

4 ,4 5
100

=  4,45
100 +  42,19 

100“
6 ,3 3  N m 3

Az olvasztási napon a felhasznált 2010,02 kg 
karbon elégetéséhez tehát 2010,02x6,33 —
=  12723,2 Nm3 levegő szükséges.

A forrószél mennyisége a karbonelégetéshez 
szükséges levegő és a levegőfelesleg összegezésé
nek eredménye.

Ezek szerint a forrószél mennyisége
12723,2 +  267,2 =  12 990,4 Nm3

A műszerház az olvasztás időtartama alatt 
óránként átlag 2780 Nm3 befúvott levegő mennyi
séget rögzített. Ez 12 954,8 Nm3-nek felel meg, 
amelyet jól megközelít a számított érték.

c) A füstgáz mennyiségének számítása

A rekuperátor után a füstgázok mennyiségét 
megmérni nagyon nehéz, azonban ki tudjuk szá

molni, ha feltételezzük, hogy a rekuperátorból 
távozó füstgázokban ugyanannyi karbon van, 
mint a kupolóból távozó torokgázokban.

A torokgázokban levő összes karbonból 
2010,02 kg a kokszkarbonból és

56,25 ’~2& Г =  30,09 kg

a mészkőből származik. így a torokgáz összes 
karbontartalma 2040,1 kg. A füstgáz átlagos mért 
összetétele a rekuperátor után C02 =  16,7% és 
СО =  1,8%.

100 Nm 3 füstgáz karbontartalma tehát

(1 6 ,7  +  1,8) ■
12

9,93 kg
22 ,41

Ezek alapján a füstgáz mennyisége : 
2040,1

9,93
■ 100 =  20 544,9 Nm3

d) A torokgáz és a füstgáz hőtartalma
A to ro k g áz  sz á m íto tt  m ennyisége . . . . .  
A  to ro k g áz  m é rt á tlag o s h ő m érsék le te  .
A to ro k g áz  f a j h ő j e .........................................
A to ro k g áz  m é rt СО ta r ta lm a  ................
F iz ik a i h ő ta r ta lm a  ..........................................
K ém iai h ő ta r ta lm a  .........................................

A  fü stg áz  m ennyisége . . . 
M ért á tlag o s hőm érsék le te
F a jh ő je  ..................................
F iz ik a i h ő ta r ta lm a  ...........
K ém iai h ő ta r ta lm a  ...........

e) A forrószél hőtartalma
A forrószél m e n n y is é g e ..................................................
H ő m érsék le te  a re k u p e rá to r  u tá n  490 C , , fa jh ő je  
H ő m érsék le te  a  sz é lg y ű rű b en  477 C , , fa jh ő je  . . .

.................................................  14 062,4 N m 3

....................................................................  348 C°

.................................................................... 0,327 k c a l/N m 3 C° [5]

.............................................. 15,76%
14 062 ,4 . 348-0 ,327  =  1,600 - 106 kcal
14 062,4 - 3020 ■ 0 ,1576 =  6 ,692 ■ 106 kca l___________
Összesen ...........................  8,292 • 106 kcal

«
.................................................  20 544,9 N m 3
....................................................................  685 C°
....................................................................  0,351 k c a l/N m 3 C° [5]

20 544 ,9 . 685-0 ,351 =  4 ,9 3 9 -106 kcal
20 544 ,9 -3 0 2 0 -0 ,0 1 8  =  1,116 ■ 106 k cal

Összesen ........................  6,055 ■ 106 kcal

12 990,4 N m 3
0,336 k c a l/N m 3 C° [5] 
0,335 k c a l/N m 3 C°

A  forrószél fiz ikai h ő ta r ta lm a  a  re k u p e rá to r  u t á n .............................................. 12 990,4 • 490 • 0,336 =  2,138 • 106 kca l
A  forrószél fiz ik a i h ó ta r ta lm a  a  s z é lg y ű rű b e n ....................................................... 12 990 ,4-477  -0,335 =  2,075 ■ 106 kcal
A k é t h ő ta r ta lo m  különbsége a d ja  a  szélveze ték  veszteségét, m e ly n ek  é rték e

2 ,1 3 8 -106 —  2,075 -10® =  0,063 • 10® kcal

f) Ezeknek az adatoknak az ismeretében fel lehet állítani a rekuperátor hőegyensúlyát,

Hőbevétele :
1. A  to ro k g áz o k  h ő ta r ta lm a  .........

Hőkiadása :

1. A forrószé l h ő t a r t a l m a ................
2. V eszteségek  :

a )  a  fü stg ázo k  h ő ta r ta lm a  . . .
b) veszteség  a  re k u p e rá to rb a n

................................  8 ,2 9 2 -1 0 6 kcal 100%

................................2 ,138 • 106 kca l 25 ,78%

................................  6,055 -10® kcal 73,03%

................................  0,099-10® kcal_______ 1,19%

Ö sszesen ............ 8,292 • 106 kcal 100%

A forrószeles kupoló összes kokszra számí
to tt hőmérlegét a 4. táblázat tartalmazza és a 3. 
ábra szemlélteti. A hőmérlegből megállapítható, 
hogy a hőbevétel legnagyobb része 97,37%-a, 
a karbon elégésből származik. A kupoló termikus 
hatásfoka, vagyis a hőkiadás hasznos része a vas
betét megolvasztásához és túlhevítéséhez szüksé
ges hőmennyiség, az összes hőkiadásnak a 31,61 
százaléka. A rekuperátor termikus hatásfoka

25,78%. A forrószél hőtartalma a kupolókemence 
összes hőbevételéhez viszonyítva 12,44%.

2. Adagkokszra számított hőmérleg 
a) A torokgáz mennyiségének számítása 

A napi adagkoksz mennyisége : 1870 kg 
A napi adagkoksz karbontartalma :

1870 X 82,53 
100

1543,3 kg
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Forrószeles kupolókem ence hőm érlegc 4. táblázni

R észle tes hőm érleg
Összes k o k sz ra  sz ám ítv a ad a g k o k sz ra  szám ítv a

kcal 0/
/ 0 kcal о//0

Hőbevétel
1. k a rb o n  elégés .................................................. 16,240 ■ 10« 97,37 1 1,572 ■ 10« 96,35

2. sz ilíc ium  leégés ............................................. 0 ,317 . 10» 1,90 0,317- 10« 2,64

3. m a n g án  leégés ............................................. 0,016 • 10« 0,09 0,016-10« 0,14

4. v as  leégés ....................................................... 0 ,105 .10« 0.64 0,105 • 10« 0,87

Összesen . . . 16,678. 10« 100 12,010-10« 100

Hőkiadás

1. A v a s b e té t m eg o lv asz tá sa  és tú lh e v itá sé 5,272-10« 31,61 5,272 • 10« 43,89

2. S alakképzés ....................................................... 0 ,555- 10« 3,32 0,555 • 10« 4,62

3. M észkő e lb o n tás  ........................................... 0 ,296- 10« 1,77 0 ,296-10« 2,46

4. A  re k u p e rá to rb ó l táv o zó  fü stg áz  fiz. hője 4,939 ■ 10« 29,61 3,519-10« 29,30

5. A fü stg ázo k  kém iai h ő j e ................................ 1,116-10« 6,68 ! 0 ,795-10« 6,61

6. V eszteség a  r e k u p e r á to r b a n ....................... 0 ,099-10« 0,59 0,071 ■ 10« 0,58

7. V eszteség a  szé lv eze ték b en  ....................... 0,063 • 10« 0,37 0,045 ■ 10« 0,37

8. V eszteség a  k e m e n c é b e n ........... .................. OO 05 26,05 1,457.10« 12,17

Ö sszesen . . 16,678-10« 100 12,010-10« 100

A kupolókem ence te rm ik u s  h a tá s fo k a  .................. 31 ,61%  1 43,89%

A forrószél h ő ta r ta lm a  a  kupoló  összes h ő b e v é te 
léhez v is z o n y í tv a ......... .............................................

•
13,44%  1 12,31%

1

3. ábra. A  forrószeles kupolókemence összes kokszra számított hőmérlegének grafikus ábrázolása \
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Felkarbonizáláshoz szükséges 11 lkg karbon, elége
tésre tehát 1543,3 — 111 — 1432,3 kg karbon 
kerül.
A koksz karbonjának elégetéséből származó hő
mennyiség : 1432,3 X808Ü =  11.527 -10e kcal 
100 Nm:l torokgáz karbontartalma 14,63 kg.

Ezek alapján az égési gázok mennyisége :

100 =  9790,1 Nm3
14,63

A torokgáz mennyisége :
9790 17-----L _ .ioo=  10 020.6 Nm3
97,7

A torokgázban

10 020,6 X 1,9
100

=  190,4 Nm3

levegő felesleg és
10 020,6 X 0,4 

100
40,08 Nm3,

a mészkőből származó C02 van.
b) A forrószél mennyisége

1432,3 kg karbon elégetéséhez 1432,3x6,33 =  
=  9,066,4 Nm3 levegő szükséges.
A forrószél mennyisége: 9 066,4 -f- 190,4 — 9,256.8 
Nm3

c) A füstgáz mennyisége
100 Nm3 füstgázban 9,93 kg karbon van.
A torokgáz karbontartalma :

12
1432,3 +  4 0 , 0 8 . ^ ^ -  =  1453,7 kg

A füstgáz mennyisége tehát 
1453 7■ ^  - • 100 =  14 639,4 Nm3

d) A torokgáz és a füstgáz hőtartalma :
A to ro k g áz  m e n n y is é g e .......................................................
F iz ika i h ő ta r ta lm a  ................................................................
K ém iai h ő t a r t a l m a ................................................................

..................................... 10 020,6- 348-0 ,327

..................................... 10 020,6-3020-0,1571:

. . . 10 020,6 N m 3 
=  1,140- 10® kcal 

i =  4,769 • 10* kcal

. . . 5,909 - 10“ kcal

A fü stg áz  m ennyisége .........................................................
F iz ika i h ő ta r ta lm a  ................................................................
K ém iai h ő ta r ta lm a  ..............................................................

..................................... 14 639,4- 685-0 ,351

..................................... 1 4 .6 3 9 ,4 -3 0 2 0 -0 ,0 1 6

14 639,4 N m 3 
=  3,519-10® kcal 
=  0 ,795• 10® kcal

Ö sszesen ..................... . .  4,314.10® kcal

e) A  forrószél hőtartalma, :
A forrószél m ennyisége .................................................... 9 256,8 N m 3
F iz ik a i h ő ta r ta lm a  a  re k u p e rá to r  u t á n .................................. ...........................  9 2 5 6 ,8 -4 9 0 -0 ,3 3 6  =  1,524-10® k ca l

F iz ik a i h ő ta r ta lm a  a  s z é lg y ű r ű b e n ....................................................................... 9 256,8-.477-0 ,335  =  1,479-10® k ca l
V eszteség  a  s z é lv e z e té k b e n ................................ ............... ......................................................................................  0 ,045-10* kcal

f) A rekuperátor hőegyensúlya :
Hőbe,vétel :
\ . A  to ro k g áz  h ő ta r ta lm a  .....................
H űki adás :
1. A forrószél h ő t a r t a l m a .......................
2. V eszteségek :

a j  a  fü stg áz  h ő t a r t a l m a ................
b) veszteség  a re k u p e rá to rb a n  . .

...........................  5,909 -10® kcal 100%

............................ 1,524 • 10“ kca l 25 ,79%

............................4 ,314-10* kcal 73,01%

....................... . . 0 ,0 7 1 -10* kcal 1,20%

ö sszesen  . . . .  5 ,9 0 9 .1 0 ° kcal 100%

Az adagkokszra számított részletes hőmérle
get a 4. táblázatban foglaltuk össze és a 4. ábra 
szemlélteti.

A hőmérlegből megállapítható, hogy a reku
perátor termikus hatásfoka 25,79%, a kupoló- 
kemence termikus hatásfoka 43,13% és a forró
szél hőtartalma a kupoló összes hőbevételéhez 
viszonyítva 12,31%.

Az összes és az adagkokszra számított hő
mérleg összehasonlításakor látható, hogy adag
koksszal számolva a kupolókemence termikus 
hatásfoka nagyobb, mint összes koksszal számolva, 
mert a hőbevétel legnagyobb részét képező, a kar 
bon elégéséből származó hőmennyiség jelentősen 
csökken, tehát az összes hőbevétel és az ezzel 
egyenlő összes hőkiadás is csökken, míg a vasbetét 
megolvasztásához és túlhevítéséhez szükséges hő 
mennyisége változatlan.

A fentiek alapján meghatározott termikus 
hatásfok értékei nagyon jó értékeknek mondhatók, 
mert irodalmi adatok szerint hasonló típusú forró
szeles kupolók adagkokszra számított termikus 
hatásfoka, 36,5% [3|, 41,3% [4j. A jól vezetett 
forrószeles kupolók esetében általában ez az érték 
40%-on felül van. A forrószél hőtartalma a kupoló 
összes hőbevételéhez viszonyítva Kacnelszon sze
rint [3] 11,9%. Patterson szerint [41 10,50%. 
A jól dolgozó rekuperátorok termikus hatásfoka 
általában 23—25%, úgy hogy a hőmérlegben 
szereplő 25,78%-os rekuperátor termikus hatás 
fok és a mindössze 1,2%-os veszteség a rekuperátor 
jó üzemét mutatja.

A forrószeles kupolókemence összes kokszra 
számított 31,06%-os termikus hatásfoka a hasonló 
módon számított hidegszeles kemence 22,5%-os 
termikus hatásfokához viszonyítva 38,0%-os nőve-
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Füstgáz hotart. 35,91% Rekupyeszt.0,071-10 kcal 0,53% 
Kémiai höt.0,795-10ekcal 661%  

Veszt.a szélrezetemen
0,045-10*kcal 0,37%

!
A fo rr őszei hot. 
t,524-IO‘kcat 

12,31 Ve

4. ábra. A  forrószeles kupolókemence adagkokszra számított hőmérlegének grafikus ábrázolása

kedésnek felel meg. A termikus hatásfokot a kisebb 
kokszfelhasználás és a folyékony vas nagyobb 
hőtartalma növelte meg és ez a forrószeles olvasz
tás előnyét mutatja.

Összeíoglalás

Ismerteti a hideg- és forrószeles kupolókemen
cék hőmérlegfelvételének elvi alapjait. Egy 700 
milliméteres forrószeles kupoló összes kokszra 
számított részletes hőmérlegének számítását adja 
üzemi mérések alapján. A hőmérlegben a kupoló
kemence adagkokszra számított termikus hatás 

foka 43,13%, a rekuperátoré pedig 25,78%, 
amelyek az irodalomból ismert adatok alapján 
reális és jó értéknek mondhatók.
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A n k ét az A cé lö n tő  és Csőgyárban

1961. d ecem ber 19-én kb . 55 ö n tö d e i szakem ber g y ű lt 
össze az A célön tő  és C sőgyárban , h o g y  m eghallgassák  
a  v ízüveges-szénsavas e ljá rás  le g ú jab b  fejlődéséről szóló 
beszám oló t.

Az a n k é to t a  K G M  Ip a rp o litik a i F ő o sz tá ly a , az 
Á lta lán o s G ép ipari Ig azg a tó ság , az Ü M B K E  Ö ntödei 
sz ak o sz tá ly a  ren d e z te  az A célön tő  és C sőgyárral k a r 
ö ltve .

Az e lő ad ást Szy  Oéza oki. ko h ó m érn ö k , fő tec h n o 
lógus ta r to t ta .

Az előadás tá rg y a  a  v ízüveges-szénsavas te ch n o ló 
g iá b an  h aszn á la to s  szénsav  f iz ik a i tu la jd o n sá g a in a k  
ism erte tése , to v á b b á  az ön tö d e i v iszonyok  k ö z ti kezelése, 
szá llítá sa  és egyéb k ö rü lm én y ein ek  ism erte tése  v o lt.

A z a n k é t k e re tén  be lü l b e m u ta tá s ra  k e rü lt  az  a  k ö z 
p o n ti szénsav lefejtő  berendezés, m e ly e t az A célöntő  
és C sőgyárban  lé te s íte tte k .

Az a n k é to t v i ta  k ö v e tte . A  v itá b a n  12 felszólalás 
h a n g z o tt el, m elyek  elsőso rban  elism eréssel szó ltak  
a  b e m u ta to tt  szénsav lefe jtő  b e re n d ezé s .korszerűségérő l 
és jó  m ű szak i m egoldásáró l. T ö b b en  szükségesnek  t a r 
to t tá k ,  hogy  hasonló  berendezés m ás, a  tech n o ló g iá t 
haszn o sító  v á lla la to k n á l is lé tesü ljö n . Az acé lö n tv én y  
g y á r tá s  egészére k ite rjed ő  v ízüveges-szénsavas m a g 
készítés is igen m eg n y erte  a  je len levők  te tsz ésé t.

Az a n k é t h aszn o sn ak  m in ő s íth e tő , m iu tá n  először 
m u ta to t t  r á  a rra , ho g y  a v ízüveges-szénsavas te ch n o ló 
g iá n ak  igen fo n to s  seg éd an y ag a  a  szénsav , és a r r a  is 
p é ld á t m u ta to t t ,  hogy  m ily en  m ódszerek  segítségével 
h aszn á lh a tó  fel ko rszerű en  az ön tö d e i g y a k o rla tb an .

Sz. G.

ÖNTÖDE
F ő sz erk esz tő  : Á rkos F r ig y es . S z e rk e sz tő : V a rg a  F e re a 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 silin sz k y  ú t  22 . T e le fo n : 113-450

M eg je len ik : 460 p é ld á n y b a n . —  S ze rk esz tő ség : V ., S zab ad ság  t é r  17. III. em . 306. —  T e le fo n : 318-926 

62 -89 3 4 -6 8 9 /2 -K év ai-n y o m d a , B u d a p e s t,  V ., V a d ász  u tc a  16.
T e rje sz 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 e s t,  V ., Jó 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 fize tés i d íj n eg y ed év re : 6 .—  F t . ,  fé lév re  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 sz á m la sz á m : egyén i 61254

k ö z ü le ti 61066 (v a g y  á tu ta lá s  a  M N B  8 . sz. fo ly ó sz á m lá já ra )

A fo ly ó ira t k ü lfö ld re  e lő fiz e th e tő  „ K u l tú r a ”  P .O .B .  149. B u d a p e s t  62.



Ö N T Ö D E

С О Д Е Р Ж А Н И Е :

Я н у с е в и ц ,  П .— Х а р п у л а ,  Й .:  Действие оболочко 
вы х форм на скорость охлаж дения чугунны х  
отливок ....................... .............................................  С 49
Сравнение механических свойств отливок, о х 
лаж дённы х в песчаных формах, с отливками, 
охлаждёнными в оболочковых формах, распо
ложенных в различных материалах (с у х о й  п е 
сок, стальная дробь). Оболочковые формы изго 
товлялись с различным содержанием смолы и 
различной толщиной стенки. К изготовлению 
некоторых оболочковых форм применяли по
рошкообразный известняк.

Л е го ф е р ,  К .  •' Зависимость между содержанием  
алюминия (растворяющ егося в кислоте) в 
стали и склонностью к горячим трещинам . . С 59
На слитках сталей различного состава иссле-

Januszemcz, Р .— Harpula, J Einfluss der Form 
m askenart auf die A bkühlungsgeschw indigkeit 
von G rau g u sstü ck e ............................................... P 49
E s w erden  d ie m echan ischen  E ig en sch a ften  der 
in  m it versch iedenen  M ateria lien  (S tahlk ies, 
Q u arzsan d ) h in te rfü llte n  M askenform en gegos 
senen  u n d  d o r t a b k ü h len d e n  P ro b en  m it solchen 
verg lichen , d ie im  n assen  S an d fo rm en  h erg este llt 
w urden . D ie F o rm m ask en  w u rd en  m it v ersch ie 
d en en  H arzg e h a lten  u n d  w echselnder W a n d 
s tä rk e  h erg este llt. Bei d er H erste llu n g  ein iger 
F o rm m ask en  w u rd e  im  G em isch gem ah lener 
K a lk s te in  zugese tz t.

Lehófer К . : Z u sam m en h an g  zw ischen dem  in 
siiurelösbarcn  A lum in ium gcha lt u n d  der W arm - 
rissncigung  gegossener S tähle ........................... P  59
E s  w u rd en  im  Z u sam m en h an g  m it d em  m u sch el 
fö rm igen  B ru ch  d er B au stah lb lö ck e  m it  v e r -

довали несколько факторов, влияющих на 
горячеломкость. Установили, что решающими . 
являются метод и меры раскисления, коли
чество раскислительных элементов, особенно 
содержание растворяющихся алюминия и ти
тана. Исследовали механизм образования  
раковинообразного излома.

Б е л о й ,  Й .  и В о р з а ц ,  Б . :  Экспресс-анализ двух 
компонентных медных сплавов с помощью ав
томатического сп ек тром етра.............................  С 67
Определяли метод экспресс-анализа двухком 
понентных медных сплавов с помощью спек
трометра, „Спектро-Лектор-Автоматик”, про
изведенного фирмой Камека. Метод пригоден 
для определения содержания цинка в медных 
сплавах с точностью, потребной в практике.

sch iedener Z u sam m en setzu n g  d ie  den  B ru ch  
b ee in flu ssen d en  zah lre ich en  F a k to re n  u n te r 
su c h t . E s  w u rd e  fes tg e s te llt dass d ie G rösse u n d  
A rt d e r  D eso x y d a tio n , die M enge d e r desoxy- 
d ie ren d en  E lem en te , in sbesonders a b e r  d e r  in 
sä u re lö sb a re r  G eh a lt des A lum in ium s u n d  
T ita n s  am  au ssch lag g eb en d sten  is t . E s w u rd e  
au c h  d er M echanizm us des m u sch e la rtig en  
B ru ch es u n te rsu c h t.

Bélán J.— Vorsatz B. : Schnellanalyse binärer 
M essinge m ittels autom atischen Spektrometer P  67

E s w u rd e  e in  V erfah ren  z u r S chnellanalyse  d er 
b in ä re n  M essinge m it  H ilfe  des S p ek tro m eteres, 
S p ek tro -L e c te u r-A u to m a tiq u e , F a b r ik a t  C am eca 
au sg ea rb e ite t . D as V erfah ren  is t  fü r  d ie B e s tim 
m u n g  des Z in k g eh altes d er M essinge, m it einer 
in  d e r  P ra x is  e rfo rd e rten  G enau ig k eit gee ig 
n e t .

C O N T E N T S :

Januszevicz, P .— Harpula', J The in fluence of Shell 
m oulds on the cooling rate of grey-iron castings P  49

T he m ech an ica l p ro p ertie s  o f  te s t-p ieces  ca s te d  
a n d  cooled dow n in  shell m oulds w hich  w ere in  
th e  process su p p o r te d  b y  d iffe ren t m a te ria ls  
(steel sh o t, q u a r tz  sand) a re  co m p ared  w ith  
pieces m ad e in  g reen -san d  m ou lds . T he shell 
m oulds w ere m ad e  w ith  d iffe ren t res in  co n te n ts  
in  v ario u s th icknesses . Som e shells w ere p ro d u c 
ed  b y  ad m ix in g  g ro u n d  lim estone .

Lehófer К. : Relation betw een the in  acid soluble 
alum inium  content and the hot tearing tendecy 
of cast steels ............... .*?...................................  P  59
I n  conn ectio n  w ith  th e  shell-like fra c tu res  
w hich  a p p e a r  in  ca s t co n s tru c tio n a l-s tee l b locks 
o f  d iffe ren t com positions, n u m ero u s fac to rs

w hich  e x e r t a n  e ffec t on  th e  fra c tu re , w ere in v e s 
t ig a te d . I t  h as  been  fo u n d  th a t  th e  m o st deciding 
fac to rs  a re  th e  degree a n d  th e  m e th o d  o f  d eo x i 
d izing , th e  q u a n t i ty  o f deoxid izing  elem ents, 
especially , th e  a m o u n t o f th e  in  ac id  soluble 
a lu m in iu m  a n d  ti ta n iu m  «conten ts . T h e  m eeha- 
n ism e o f th e  shell-like f ra c tu re  w as also in v es 
t ig a te d .

Bélán J.— Vorsatz В. : Rapid analysis of binary 
brasses by autom atic spectrom eter .................  P  67
A  ra p id  m e th o d  for an a ly sin g  b in a ry  b rasses 
w as e lab o ra te d  b y  m ean s o f  a  sp e c tro m e te r  ty p e  
S p ectro  - L e c te u r  A u to m a tiq u e , m a n u fa c tu re d  
b y  C am eca. T he  m e th o d  is su itab le  for d e te rm in 
ing  th e  zinc c o n te n t o f  b rasses w ith  a  su ffic ien t 
accu rac y  fo r p ra c tic a l d em an d s .

V

I N H A L T :





K O H Á S Z A T I  L A P O K

XIII. évfolyam 3. szám 1962. március

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  héjform ák hatása a vasöntvények  leh ű lési sebességére
J A K  I I S  Z E  W  I  C Z. P .  és K A R P U L A ,  J .  (K ra k k ó )
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Bevezetés

A héjformázás fejlődésében gyakran előfor
dul, hogy nedves forma helyett héjform át kell 
használni, elsősorban olyan öntvények formázása
kor, amelyekkel szemben méretpontosságon és 
felületi simaságon kívül különleges szilárdsági 
tulajdonságokat, keménységet, megmunkálható- 
ságot, szövetszerkezetet, tömörséget stb. tám asz 
tanak. Mellőzve az ön tö tt fémmel és minőségével 
(vegyi összetétellel, gáztartalommal, túlhevítési 
és öntési hőmérséklettel) kapcsolatos tényezőket, 
a fenti tulajdonságok függenek a formák term o- 
fizikai tulajdonságaitól is, amelyeket a formák 
hővezetőképessége jellemez.

A nedves formák használatáról a héjformák 
használatára való áttéréskor, még állandó minő
ségű fém biztosítása esetében is — elég gyakran 
találkozunk nehézségekkel és sikertelenségekkel. 
Ilyen például a helyi jellegű kérgesedés, amely 
tulajdonképpen nehezíti a megmunkálást, a kí
vánt keménységtől való eltérés, nem megfelelő 
szövetszerkezet vagy formakitöltés. A felsorolt 
hibák általában véve nem rendszeresen lépnek fel, 
ami azt mutatja, hogy azokat a forma egyes tulaj 
donságainak ingadozása okozza, amelyeknek hatá 
sát eddig nem ismerjük eléggé.

Gyakorlatban néha hallható olyan vélemény, 
hogy a folyékony fém a héjform ákat nehezebben 
tölti ki, m int a homokformákat és ezért a beömlő
rendszer egyes elemeit nagyobb keresztmetsze- 
tűekre kell méretezni.

Az egyes technológiai tényezők hatásának 
megállapítására és a szakirodalomban található 
kevés adat ellenőrzésére összehasonlító vizsgála
toka t végeztünk és összehasonlítottuk a héj- és a 
nedves homokformák hőelvezetőképességét.

A héj- és a nem szárított homokformák hő 
vezetőképességének összehasonlítására a próba 
öntvények dermedéséhez és lehűléséhez szükséges 
időtartam ot m értük meg.

Ezzel párhuzamosan megvizsgáltuk a vas 
öntvények szövetszerkezetét, szakítószilárdságát

A I I .  M ag y ar Ö n tő  N a p o k o n  1961. szepfc. 18— 20 -án  e lh a n g z o tt 
e lő ad ás .

és keménységét, amelyek tudvalévőén az öntvény 
dermedésétől és lehűlési sebességétől függenek. 
Gondoskodtunk arról, hogy a folyékony fém és az 
öntés körülményei állandóak m aradjanak a kísér
le t alatt.

A kísérletek folyamán vizsgáltuk a héj formák 
vastagságát, a héj formák készítéséhez használt 
formázó keverék gyantatartalmát, a formáknak 
acélsörétben vagy kvarchomokban való beágya
zását, valamint a héjformák készítéséhez hasz
nált keverékbe adagolt CaC03 hatását.

Minden kísérletet 3- vagy 4-szer megismétel
tünk, hogy összehasonlítható eredményekhez jus 
sunk. A kísérletekhez használt öntöttvas vegyi 
összetétele csak jelentéktelen mértékben inga
dozott, az öntést állandó hőmérsékleten végeztük. 
A próbaöntvények 100 X 60 mm méretű 3, 15 és 
20 mm vastag hasábok voltak. A 15 és 20 mm vas
tagságú lapokból szakítóvizsgálatokhoz két-két 
próbát vettünk.

Az 1. ábra a szakítóvizsgálatok és szövetszer
kezet meghatározására szükséges próbák vételé
nek helyét mutatja. A 15 és 20 mm vastagságú 
lapok keménységét az öntvény vastagságának 
közepén, 10 mm átmérőjű és 3000 kg nyomású 
golyóval vizsgáltuk. A 3 mm vastagságú próba
test keménységét 5 mm átmérőjű és 750 kg nyo
mású golyóval vizsgáltuk.

1. ábra. A  próbavétel helye a szövetvizsgálathoz 
és a szakítóvizsgálathoz
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A lapok keménységét csak a felületen mértük. 
A próbaöntvények öntéséhez használt héjformák 
vastagságát minden alkalommal mértük. A próba
öntvényekkel együtt ugyanabból a folyékony 
vasból önthetőségi próbákat is öntöttünk héj- és 
homokformákba.

Л formázáshoz használt eszközök 
és berendezések

A héjformázás billenő edényes héjformázó
gépen történt. A lehűlési körülmények méréséhez 
a Pt-PtR h hőelemet használtuk. A hőelemeket 
samottcsövekbe helyeztük, végeiket pedig kvarc
csövekkel védtük. A hideg végeket azbeszttel 
vontuk be Y2. ábra).

2. ábra. A. kőelemek elhelyezése kísérleti lakokban

A leolvasott pontosság ^ 5  C° körül volt. 
A hőelemek hitelesítése 2—.'i-szori mérés alapján 
történt. A hőmérsékletet a mérés kezdetekor 
5 másodpercenként, a hűlés további szakaszá
ban pedig 15 és 20 másodpercenként olvastuk le.

Formáz» anyagok és a formák készítése
A formák készítéséhez a Krzeszówek lelőhely

ről származó 0,8%-nál kisebb kötőanyagtartalmú 
kvarchomokot használtunk, melynek szitaelem
zését az 1. táblázat szemlélteti.

A vizsgálatok egyik sorozatához mészkövet 
használtunk. A mészkövet kalapácsmalomban 
őröltük, majd a 0,105 mm lyukbőségű 100-as 
szitán átszitáltuk. A formák beágyazásához acél- 
sörétet, valamint száraz kvarchomokot használ
tunk.

A héjformák készítéséhez használt formázó 
keverékek összetétele a következő volt :

K rzeszów ek-i k v arch o m o k  ..................................  91,9%
0,9— A  típ u s ú  m ű g y a n ta  .........................................  8 ,0%
P e tr ó le u m ...............................................................   0 ,1%

A 2. táblázat a formázókeverékek technológiai 
tulajdonságait tünteti fel.

A nedves homoformák készítéséhez az alábbi 
összetételű formázókeveréket használtuk :

1K /100/140-85 >  1350 k v a rc h o m o k .............. 12,0%
GM3 ő rö lt ag y ag  ..................    2 ,0%
S z é n p o r ....................................................................  2— 3, %
H a sz n á lt h o m o k k ev erék  ..................................  64— 63%

A K rzeszówek-i kvarchom ok szitaelem zése
1. táblázat

A sz itá n  fe n n m a ra d t m ennyiségek  % -b an

% 6 12 20 30 40 50 70 100 140 200 270 m a ra d é k összesen

0,8
. .

0,8 1,4 5,8 36,0 32,0 16,8 5,4 0,6 0,4 100

2. táblázat
A vizsgálatoknál használt héjform ázó keverékek összetétele  és tulajdonságai

A  fo rm ázó h o m o k  összeté te le
A  fo rm ázó an y ag o k  techno lóg ia i tu la jd o n sá g a i

h a jlító sz ilá rd ság  k g /c m 2-ben g ázá tb o csá tó k ép esség  cm 4/g . m in .

K rzeszów ek-i h o m o k  .............................. 92%
09-A m ű g y a n ta . .........................................  8%
P e t r ó le u m .................................................... 0 ,1%

86 240

K rzeszów ek-i k v a rc h o m o k  ..................  92%
09-A m ű g y a n t a .........................................  10%
P e t r ó le u m .....................................................0 ,1%

105 230

K rzeszów ek-i k v a rc h o m o k  ..................  60%
0,21— 0,30 m m  szem nagyságú

m észkő ....................................................  30%
09-A  m ű g y a n t a .........................................  10%
P e t r ó le u m .....................................................0 ,1 %

87 240

N e d v e s  f o r m á z ó h o m o k

K rzeszów ek-i k v a re h o m o k  . . 
GM3 ag y a g  .................................

.............. 12%

..............  2% N yom ó sz ilá rd ság  nedves G ázáth o csá tó k ép esség  120 cm 4/g . m in .
S z é n p o r ......................................... .............. 3% állap o tb an N ed v e sség ta rta lo m  4 ,1%
T ö ltő h o m o k  ................................ 0,52 k g /c m 2
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A kísérletek során használt fonnák kim utatása
3. táblázat

A fo rm á k  ö n té sén e k  so rre n d je  egyes k ísé rle tek n é l

A В C D

1. N edves h o m o k fo rm a 1. N edves h o m o k fo rm a 1. N ed v es h o m o k fo rm a 1. N edves h o m o k fo rm a

2. A célsö rétbe á g y a 
z o t t  h é jfo rm a

2. 12 m m  v a s ta g sá g ú  
héj fo rm a

2. 10%  g y a n ta ta r ta l 
m ú  héj fo rm a

2. 10%  g y a n ta -  és 
30%  m é sz k ő ta r 
ta lm ú  h é jfo rm a

3. K v a rc h o m o k b a  
á g y a z o tt  héj - 
fo rm a

3. 9 m m  v a s ta g sá g ú  
hé j fo rm a

3. 8 %  g y a n ta ta r t a l 
m ú  héj fo rm a

3. 10%  g y a n ta ta r ta l - 
m ú , m észk ő m en 
te s  héj fo rm a

4. N em  á g y a z o tt héj- 
fo rm a

4. 6 m m  v a s ta g sá g ú  
héj fo rm a

4. Az ö n th e tő sé g  v izs 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t ,  n ed v es h o 
m o k fo rm a

4. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t, nedves h o 
m o k fo rm a

G. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t  nedves 
h o m o k fo rm a

5. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t  n ed v es h o 
m o k fo rm a

5. Az ö n th e tő sé g  v izs 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t  10%  g y a n 
t a ta r ta lm ú  héj- 
fo rm a

5. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t, 10%  g y a n ta -  
és 30%  m észk ő - 
ta r ta lm ú  héj forma,

0. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t  acélsö ré tbe  
á g y a z o tt héj- 
fo rm a

6. A z ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a sz 
n á l t ,  12 m m  v a s 
ta g sá g ú  héj fo rm a

6. A z ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t  8 %  g y a n ta 
t a r t a lm ú  h é jfo r 
m a

6. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á lt, 10%  g y a n 
ta ta r ta lm ú  m ész 
k ő m en tes  héj fo r 
m a

7. A z ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t ,  k v a rc h o 
m o k b a  á g y a z o tt 
h éj fo rm a

7. A z ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t  9 m m  v a s 
ta g sá g ú  héj fo rm a

8. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t ,  semmibe? 
sem  á g y a z o tt 
héj fo rm a

8. Az ö n th e tő sé g  v iz s 
g á la tá h o z  h a s z 
n á l t  6 m m  v a s 
ta g sá g ú  héj fo rm a

4. táblázat
A végzett kísértetek szám a, valam int az egyes jellem zők változtatásának módja

V álto zó  tén y ező k
N edves
h o m o k 
fo rm a

V áltozó  g y a n ta 
ta r ta lo m  7 m m  

v a s tag sá g ú  
héj fo rm áb an

8 %  g y a n ta ta r 
ta lm ú  7 m m  

v a s ta g sá g ú  
h é jfo rm a

10
 %

 g
y

a
n

ta
- 

és
 

30
 %

 C
aC

0
3 

ta
r

ta
lm

ú
, 

7 
m

m
 v

a
s

ta
g
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e

 n
em

 á
g

y
a


z

o
tt

 h
éj

fo
rm

a

8 %  g y a n ta ta r ta lm ú , v á l 
tozó  v as tag ság ú , sem m ibe 
sem  á g y a z o tt h é jfo rm á k

A fo rm a  tu la jd o n sá g a i 8% 10%
k v a rc  - 

h o m o k b a  
á g y a z o tt

acé l 
sö ré tb e

á g y a z o tt
12 m m 9 m m 6 m m

A le ö n tö tt  p ró b á k  szám a 3 3 3 3 3 3 3 3 3

A h éjfo rm ázó  kev erék  
n y o m ó sz ilá rd ság a  
k g /c m 2

J d =  0,52 
k g /c m 2

8 G 105 86 86 87 86 86 86

A héjfo rm ázó  kev erék  
g ázátbocsá tóképessőge 
cm 4/g .m in .

Gf =  120 
F  = 4 ,1 %

240 230 240 240 240 240 240 240

Ö n tés i h ő m érsék le t 1345 1345 1340 1345 1345 1340
.

1330 1330 1330

A homokkeverék tulajdonságai

N y o m ó s z ilá rd s á g ...........................  0,51— 0,56 k g /c m 2
G ázátb o esá tó k ép esség  ................  110— 155 tm ‘/g . perc
N ed v esség ta rta lo m  .......................  3,8— 4,2%

Az öntöttvas összetétele szűk határok között 
ingadozott éspedig : C 3,34 — 3,37% ; Si 2,97 — 
3,02% ; Mn 0,71 — 0,86% ; Г 0,17 — 0,22% ; 
S 0,12%.
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A folyékony vas hőmérsékletének mérése 
„energia” típusú pirométerrel történt. Hőmérsék
lete 1250 és 1300 C° között ingadozott. A vasfürdő 
hőmérsékletét hemerülő P t-P tR h termoelem segít
ségével ellenőriztük.

0,5 t  befogadóképességű öntőüstből öntöttünk. 
A vasfürdő hőmérséklete 4—8 db forma öntése 
után 10—15 C°-kal csökkent. Valamennyi eset
ben ugyanaz^ az öntési sorrendet tarto ttuk  be 
(3. táblázat).

A z e lv é g z e tt  v iz sg á la to k  le írá sa
Egy öntőüstből — az elfogadott sorrendnek 

megfelelően — minden alkalommal hat-nyolc 
formát öntöttünk. Összesen háromszor megis
mételt négy öntéssorozatot végeztünk.

Miután a vas megtöltötte a formákat, a hő
mérsékletet öt másodpercenként olvastuk le. 
A hőmérsékletadatokat korrigáltuk, majd az idő 
függvényében a lehűlési görbéket rajzoltuk meg. 
Ezen görbék felhasználásával egyes kísérletek 
számára a hőmérséklet-lehűlési sebesség koordi
náták rendszerében a sebességet jellemző dia
gramokat megszerkesztettük (4. táblázat). A lehű
lés sebességét egyes hőmérsékleten az alábbi 
Blantier-féle egyenlet alapján határoztuk meg :

d У 1 I■ A i  +  A'* 1 A j "  +  A ' "  V

da; h \ 2 6  2  j

ahol h — állandó időköz az egyes értékleolvasások 
között ; A'v  zl2', A{"  és A '/' első, másod és har 
madrendű eltérések a hőmérséklet egyes leolvasása 
között.

A mérések eredményeit táblázatokban fog
laltuk össze, amelyek alapján diagramok készül
tek a 20 mm vastagságú lapra. A 3. és 4. ábra 
példaként a 20 mm vastagságú lapokra vonat
kozó diagramokat mutatja. A fenti diagramok

5 .  t á b l á z a t

Példa a CaC03 adagolással készült héjformák leliűlési 
sebességének számítására

megszerkesztésével kapcsolatos számítások lebo
nyolításának módját az 5. táblázat mutatja. 
Az 5. táblázatból kapott és az egyenletbe behelyet
tesített megfelelő adatok lehetővé teszik a dia
gramok egyes pontjainak számítását ; pl. a

a  nedves hom okform a, b acélsörétbe ág y azo tt héjform a, c kvarchom okba ágy azo tt héjform a, d  CaCO ,-adalékkal készült héjform a 
(10 % gyan ta ta rta lom ), e 10 % gyan ta ta rta lom m al készült héjform a, f  8 % g y an ta ta rta lo m m al készült héjform a
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6. táblázat

A nedves hom okform úkban, az acélsöréttel és kvarchom okba ágyazott héjform ákban, valam int a változó gyanta- 
tartalm ú és CaC03-at tartalm azó, sem m ibe sem  ágyazott héjform ában készült öntvények (20 m m  vastag lapok)

kem énysége és szakítószilárdsága

N edves form a
A célsö rétbe

á g y a z o tt
h é jfo rm a

K v a rc h o m o k b a
á g y a z o tt
h é jfo rm a

10%  g y a n ta 
ta r ta lm ú , n em  
á g y a z o tt  hój- 

fo rm a

8 %  g y a n ta 
ta r ta lm ú , nem  
á g y a z o tt  héj- 

fo rm a

10%  g y a n ta 
ta r ta lm ú , 

C a C 0 3 a d a g o 
lá ssa l k észü lt, 
b e  n em  á g y a 
zo tt-  h é jfo rm a

A z ö n tv é n y e k  
kem énysége 
H B  k g /m m 2 183,182,181 194,193,193 183,182,180 137,141,137 136,137,136 169,169,168

S zak ítósz ilá rdság
k g /m m 2 18,6; 18,7 18; 18,8 18,2; 18,1 13,1; 13,3 13,3; 13,4 14,3; 16,3

C°/perc-ben megadott sebesség meghatározásához 
y„ =  1040 C° hőmérsékleten a lehűlési sebesség 
a következő :

d У 1 /' 58 +  52 1 0 — Ol
dx 3 \ 2 6 2 j =  18,4 C°/perc

Minden egyes pont a diagramon három mérés 
középértékét mutatja. A lehűlési sebesség és hő
mérséklet koordináta rendszerben levő diagramok 
csupán a 720 C° feletti hőmérséklet számára

készültek, mert a forma hőelvezetőképessége csak 
e hőmérséklet felett döntő a folyékony fém 
formatöltőképességére, az öntvény kristályosodá
sára és szövetére, a feszültségére stb.

A keménységmérés középértékeit a 6. és
7. táblázatokban találjuk meg. А сгв szakítószilárd
ság és a HB keménység a 4. ábrán levő diagramon 
látható, ahol ezenkívül a megfelelő lehűlési se
besség is meg van adva az öntési körülményektől 
függően. A szóbanforgó táblázatokban a 15 és

19 V 

18 
17 

16 
15 
t i  

13

Hiiforma Ю У.-as Hej forma mészkő- Héjformaö 7.-os Nedvei Héj forma kvarc- Hej forma acél
gyantatartalommal adalékkalfCaCOj) gyantalarla- homokforma 'homokba söréibe

10 %-os gyanta- lommal ágyazva ágyazva
tartalommal

4. ábra. Különböző formák lehűlési sebessége állandó hőmérsékleten
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7. táblázat
Nedves form ákban, aeélsörétbe és kvarchom okba ágyazott héjform ákban, valam int a változó gyantatartalm ú és a 
CaCO:, adagolással, nem  ágyazott héjform ákban készült öntvények (.'i és 15 m m  vastagságú lapok) kem énysége

és szakítószilárdsága

A
la

p
o

k
 v

a
s

ta
g

sá
g

a
 m

m

N edves
fo rm a

Az aeélsö ré tbe 
á g y a z o tt 
h é jfo rm a

А k v a rc  - 
h o m o k b a 
á g y a z o tt 

h é jfo rm a

10 %  g y an ta -  
ta r ta lm ú , nem  

á g y a z o tt 
héj form a

8 %  g y a n ta -  
ta r ta lm ú , nem  

á g y a z o tt 
h é jfo rm a

1 0 % g y a n ta -  
ta rta lm i!  nem  

á g y a z o tt 
héj fo rm a

Az ö n tv é n y ek  
kem énysége H B  
k g /m m 2

3 225; 229; 229 236; 232; 227 210; 210; 220 204; 207; 204 187;. 185; 187 229; 234; 229

15 202; 204; 203 200; 203; 203 200; 190; 199 144; 143; 143 137; 140; 139 170; 171; 171

Szaki tósz i lárc Isiig, 3 — — . ------- — — —

k g /m m 2
15 22,2; 22 ,f> 21,8; 21,8 21,2; 20,0 13,0; 13,3 13,5; 13,7 17,3; 18,0

S. táblázat
A nedves hom okform ában és a különböző vastagságú héjform ákbun készült öntvények szakítószilárdsága

és kem énysége

A lapok  
v as tag sá g a  

m m

N edves
h o m ok form a

K ülönböző  v a s ta g sá g ú  h é jfo rm ák

M rohanika i tu la jd o n ság o k 42 m m  
v a s ta g  héj

9 m m  
v a s ta g  héj

6 m m  
v a s ta g  héj

kem énység  H B  k g /m m 2 249; 240; 240 ; 238; 237; 238 ; 530; 224; 227 215; 210; 217

3
szak ító sz ilá rd ság  k g /m m 2 — — — —

kem énység  H B  k g /m m 2 209; 209; 208 190; 188; 190 182; 180; 185 180; 177; 175

15
szak ító sz ilá rd ság  k g /m m 2 20,7; 21,2 20,7; 20,5 19,9; 19,7 19,6; 19,3

kem énység  H B  k g /m m 2 204; 203; 203 182; 183; 182 178; 179; 179 174; J 75; 170

20 szak ító sz ilá rd ság  k g /m m 2 18,2; 18,4 18,4; 17,0 18,4; 18,7 18,3; 16,3

1100

1000

900

600

700

600

500

wo

300

200

20 mm vastagságéi lapokból kivágott próbákra 
vonatkozó közepes szakítószilárdsági értékek is 
szerepelnek.

A különböző vastagságú héj formákban mért 
lehűlési görbéket az -5. ábrán m utatjuk be.

A 8. táblázat a szóbanforgó próbaöntvények 
szilárdsági és keménységi vizsgálatának ered
ményét m utatja be, a 6‘. és 7. ábrákon pedig a 
szövetük láthatók.

A bemutatott szövetképekből megállapítható, 
hogy minél vékonyabb a héjforma, annál több 
a ferrit, amely tulajdonképpen a hőelvezetés 
sebességének különbségét tükrözi vissza.

10 20 30 90 50 60

... lovstsl
:_______щ

70 Idő

5. ábra. Nedves homokformába és különböző vastagságú héjformákba öntött, 20 m m  vastag lap lehűlési görbéi 
n a  n ed v es  fo rm áz ó h o m o k b a  ö n tö t t  la p  leh ű lé se , & a  12 m m  v a s ta g  h é jfo rm á b a  ö n tö t t  la p  leh ű lé se , c a  9 m m  v a s ta g  hé j fo rm á b a  ö n tö t t

la p  leh ű lé se , d  a  6 m m  v a s ta g  h é jfo rm á b a  ö n tö t t  la p  lehű lése
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6. ábra. 8%  gyantalartalmú, különböző vastagságú héjformába öntött 20 m m  falvastagságú] lap szövete (HNO^-as
maratás) a— c 100-szoros,fe— f  500-szoros

a nedves homokforma, b 6 mm vastag héjforma, c 9 mm vastag héjforma, d 12 mm vastag héjforma, e kvarchomokba ágyazott,
8% gyantatartalmú, 0 mm vastag héjforma, / ugyanaz, de acélszemcsébe ágyazva

Az eredmények értékelése
Az öntvény hőelvezetési sebessége a forma 

anyagától függ, feltéve, hogy az öntöttvas kezdeti 
hőmérséklete és vegyi összetétele állandó.

A végzett vizsgálatok alapján készült 3. és
4. ábrák, valamint a 6. és 7. táblázatok alapján 
megállapítható, hogy a lehűlési sebesség a formák 
szerint változik.

Egyes formafajtákat 1050 és 800 C° hőmér
séklet közben hűlési sebesség csökkenése szerint 
a következő sorrendben sorolhatjuk : áz acél- 
sörétbe ágyazott héjforma, a kvarchomokba ágya
zott héjforma, a homkforma, valamint a körül 
nem ágyazott héjforma.

A hűlési sebesség hatása a keménység és 
szakítószilárdság alakulásában is megnyilvánul. 
Az acélsörétbe ágyazott formában készült 20 mm 
vastagságú lap keménységének közepes értéke 
HB =  193 kg/mm2, szakítószilárdsága pedig 
18,4 kg/mm2 (6. táblázat).

Az öntöttvas hűlése a száraz kvarchomokba 
ágyazott héjformában valamivel lassabb. A kemény
ség szintén igazolja, hogy a héjformában lassab 
ban hűl az öntvény (6. és 7. táblázat) ; ez eset
ben a keménység HB =  182 kg/mm2, a szakító
szilárdsága pedig 18,1 kg/mm2 volt.

A homokformában a lehűlési sebesség kisebb, 
mint a homokba vagy sörétbe ágyazott héj for-
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mákban, azonban a homokformában a lehűlési 
sebesség változása nagyobb. Ezzel szemben a 
próbák keménysége és szakítószilárdsága a vizs
gálati körülmények között majdnem azonos nagy- 
ságúnak bizonyult.

Általában megállapítható, hogy a nedves 
homokforma és a sörétbe vagy kvarchomokba 
ágyazott héjfórma hőelvezetőképessége majdnem 
azonos. Ezt egyébként a szóbanforgó formákba 
öntött öntvények keménysége és szakítószilárd
sága közötti jelentéktelen különbség is igazolja. 
A szabadon, beágyazás nélküli héjformák hőel
vezetőképessége meglehetősen csekély, ezért ezen 
formák ebből a szempontból külön csoportot

alkotnak. Megállapítható az is, hogy a CaC03 
a hűlés sebességét csak jelentéktelen mértékben 
változtatja.

A lehűlési sebességet jellemző görbe alakja 
más a 8,0% és más 10,0% gyantatartalmú for
máknál, úgyszintén más a CaOO;j hozzáadásával 
készült 10% gyantatartalmú formák estében. 
Ez annak tulajdonítható, hogy a kisebb mennyi
ségű gyantát tartalmazó formázó-keverék eseté
ben a keverékben levő gyanta oxidációjának meg
indításához kisebb hőmennyiség szükséges és 
ezért a lehűlési sebesség kezdetben kisebb. A gör
bék a későbbi fázisban majdnem egybeesnek, 
kivéve azt a görbét, amely a CaC03-t tartalmazó

7. ábra. Be nem  ágyazott, különböző gyantatartalmú és CaOО3-tartalmú héjformába öntött, 20 m m  vastag lap
szövete (H N 0 3-as maratás) 100-szoros

a. nedves homokforma (ugyanaz, mint 6/1), ft 8 % gyantatartalmú, 6 mm vastag héjforma, c 10 % gyantatartalmú, 6 mm vastag héjforma 
(mészkő nélkül), d 10% gyantatartalmú mészkővel kevert, 6 mm vastag héjforma
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formára vonatkozik és amely kezdetben rövid 
ideig gyorsan hűl. Nem kell bizonyítani, hogy a 
kalciumkarbonát disszociációjának reakciója bizo
nyos mennyiségű hőt nyel el. Ez egyébként 
keménység növekedésében is mutatkozik, amely 
a CaC03-t tartalmazó héj formák esetében 168, 
egyéb héjformáknál pedig 139 HB (6. táblázat), 
jóllehet ez a hűlési sebességet jellemző görbékből 
ennyire szembetűnően nem mutatkozik.

A be nem ágyazott héjformákba öntött vala
mennyi lap szilárdsági tulajdonsága a beágyazot
takéhoz és a homokformában öntöttekéhez képest 
kisebb. Az egyes formák között mutatkozó hűlési 
sebesség különbség a szövetszerkezetben is meg
mutatkozik (6. és 7. ábra, valamint a 8. ábra).

A  k is e b b  h ő e lv e z e tő k é p e s s é g ű  f o r m á k b a  ö n .  
t ö t t  ö n tv é n y e k b e n  d u r v a  g r a f i t  é s  n a g y o b b  m e n y -  
n y is é g ű  f e r r i t  v a n .

Ez a különbség elsősorban a 20 és 15 mm vas
tagságú lapok esetében mutatkozik meg, vékony
falú (3 mm) lapokban pedig kevésbé.

A  k ís é r le t i  f o r m á k  ö n té s é v e l  e g y id e jű le g  
ö n th e tő s é g i  p r ó b á k  is  k é s z ü l te k .  A  n é h á n y  p r ó b á 
b ó l  c s a k  a n n y i  á l l a p í th a t ó  m e g , h o g y  a z  ü z e m i 
k ö r ü lm é n y e k  k ö z ö t t  h a s z n á l t  h é t  m i l l im é te r  v a s 

tagságú és 8,0% gyantatartalmú héjformákba 
öntött szabályos keresztmetszetű spirálisok hosszú
sága a h o m o k f o r m á k b a  ö n t ö t t  s p ir á l is o k é n á l  
k b  1 0 % - k a l  n a g y o b b .  E z e n k ív ü l  m e g á l l a p í t o t 
t u k ,  h o g y  a  n e m  te l j e s  k e r e s z tm e ts z e tű  s p ir á l is

«

S. ábra. Különbözőképpen öntött 3 m m  vastag lap szövete ( H X 0 3-as m aratás), 100-szoros 
nedves homokforma, b acélszemcsékbe ágyazott, 6 mm vastag 8% gyantatartalmú héjforma, c kvarchomokba ágyazott ö min vastag,

8% gyantatartalmú héjforma, d be nem ágyazott u. olyan héjforma
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szakaszának hosszúsága a héjformában nagyobb. 
Ezt a jelenséget a leírt vizsgálatok során külön 
kísérletekkel nem világítottuk meg.

Ez több szerző véleménye szerint annak 
tulajdonítható, hogy a fém formatöltő képessége 
kisebb a héjformában.

Összefoglalás

A különböző fajta héj- és homokformákba 
öntött vasöntvények dermedési és hűlési sebes
ségének meghatározására végzett kísérletek ered
ménye alapján a formák a következőképpen osz
tályozhatók ; (az osztályozást a legintenzívebb 
hőelvezetésű formáktól kezdjük) :

1. acélsörétbe ágyazott, 8% gyantatartalmú 
héj forma ;

2. száraz, mosott kvarchomokba ágyazott, 
8% gyantatartalmú héjforma ;

3. nedves forma (nedvességtartalma 3,8—
4,2%) ;

4. 10% 'gyantatartalmú és mészkő hozzáadá
sával készült héj forma ;

5. 10% gyantatartalmú, be nem ágyazott 
héjforma ;

6. 8% gyantatartalmú be nem ágyazott 
héjforma.

Az öntöttvas keménységével és szakítószi
lárdságával kapcsolatban megállapítható, hogy 
az öntvények szilárdsági tulajdonságai szempont
jából két csoportot különböztethetünk meg :

a) a nagyobb keménységű és szilárdságú 
öntvényeket biztosító, nagy hűlési sebességű héj
formák, amelyeknek gyantatartalma 8% és ame
lyek acélsörétbe vagy kvarchomokba vannak 
ágyazva ; ugyanebbe a csoportba tartoznak a 
nedves homokformák is ;

b) a második csoportba a kisebb szilárdságú 
öntvényeket biztosító, 8 és 10% gyantatartalmú

héjformák, valamint a 10% gyantát és őrölt 
mészkövet tartalmazó formák sorolhatók.

A szövetszerkezet alapján megállapítható, 
hogy a fehéredés mentes és a forgácsoló meg
munkálás szempontjából legkedvezőbb szövet
szerkezete a be nem ágyazott héjformákba öntött 
öntvényeknek van.

A héformák megválasztásával bizonyos mér
tékben szabályozható az öntöttvas szövetszerke
zete és ezzel a szilárdsági tulajdonságai is. A gyan
tatartalom növelése a keverékben csak kisebb 
mértékben befolyásolja a vastagfalú vasöntvé
nyek szilárdsági tulajdonságait, ezzel szemben 
vékonyfalú öntvények esetében keménységnöve
kedés tapasztalható.

A fém hűlésének sebessége a be nem ágyazott 
héjformákba a falvastagságuk (6 mm-ig) csök
kenésével növekszik.

A 8% és ennél kisebb gyanta tártál mú héj- 
formákba öntött vasöntvények hűlésének kisebb 
a sebessége (a nedves homokformákhoz viszo
nyítva), kedvező a formatöltő képesség és ezen
kívül nincs szükség a beömlőrendszer egyes ele
meinek nagyobbítására, ami ellenkezik a gyakor
latban tapasztaltakkal.

A CaCOs adagolása a keverékhez, legalább is 
a vasöntvények esetében céltalannak látszik.

Nagyobb falvastagságú öntvények esetében 
elég gyakran kérgesedés tapasztalható annak elle
nére, hogy a héjformák hűtőképessége kisebb. 
Ez a jelenség elsősorban a héjforma gyorsabb 
átégésének és a 720 C°-nál nagyobb hőmérsékletű 
öntvényből való elválásának tulajdonítható, ami 
gyorsabb hűtést biztosít.

Az elvégzett kísérletek eredményei hozzá
járulnak ahhoz, hogy kívánt szövetszerkezetű, 
szilárdságú és keménységű öntvényeket állít
hassunk elő héj formákban.
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Ö sszefüggés az öntött acél savban o ldható  alum íniurntartalm a  
és m elegrepedés iránti hajlam a között

L K 11 O F К I! К О I! X É L
oki. gépészmérnök (Csepel Vas- és Fémművek Központi Anyagvizsgáló)

D K . : 6 6 9 .1 4 .(1 4 9 .6 9 7 .1 :62 1 .7 4 6 .7 В

Bevezetés

A .szabályozott szemnagyságú, csillapított, 
kis és közepes karbontartalmú, ötvözetlen és 
ötvözött szerkezeti acélok kedvezőbb tulajdon
ságaik m iatt a gépiparban mind nagyobb meny- 
nyiségben kerülnek felhasználásra. Az alakítás 
céljából tuskókká öntött acéladagokat nem min
dig kell és nem is lenne gazdaságos csillapítva 
gyártani, de a formába öntött acélt a gázüregek 
okozta selejt elkerülése, és más ok miatt is 
mindig csillapítva gyártják.

A csillapított acélokban néha egy igen kel
lemetlen hiba, az ún. kagylós törés (Muschel
bruch, rock candy fracture) tapasztalható, tus- 
kókban és öntvényekben egyaránt. A kagylós 
törés a melegrepedés egyik fajtája, általában 
rendszertelenül keletkezik és majdnem mindig a 
tuskó, ill. öntvény kiselejtezését teszi szükségessé.

Az alábbiakban — laboratóriumunk tapasz 
talatai alapján — a kagylós törés jellegzetességei
vel, a törést befolyásoló tényezőkkel, mindenek
előtt az öntött acél kagylós törésre való hajla 
mának és a dezoxidálás fokának összefüggéseivel, 
valamint a törés mechanizmusával foglalkozunk.

A kagylós törés jellegzetességei és megjelenési formái
Kagylós törést általában csak a közepes 

karbontartalmú, ötvözetlen és gyengén ötvözött, 
csillapított acélból öntött tuskókban és öntvé
nyekben tapasztaltak. Jellegzetességei a követ
kezők : a repedések a primér kristályhatárok 
mentén képződnek és belülről kifelé terjednek. 
Keletkezésüknek elsősorban a durván irányított, 
de a durvább globulitos primér szövet is kedvez. 
Ha a repedések a felületre kiérnek, a hiba a tüs 
kék oldalán hosszirányú felületi repedésként je 
lentkezik. A repedések általában a legvastagabb 
szelvényben keletkeznek, de az öntvények alakja 
és méretei sem közömbösek. A repedt tuskókat, 
ill. öntvényeket a kagylósán törött helyeken 
hideg állapotban eltörve a durva primér kristály- 
felületek jól kiemelkednek a finomabb szemű 
alapból. A kagylós törés két jellegzetes formáját 
kokillába öntött pilgerhengereken mutatjuk be. 
Az 1. ábrán az irányítottan dermedt primér 
kristályok határai mentén képződött kagylós 
törés látható. Ez a gyakoribb eset. A 2. ábra. 
a durva, globulitos, primér szövetű henger kagy
lós törésének egy részletét mutatja. Ez a rit 
kábban előforduló eset.

A metallográfiái vizsgálatok során további 
jellegzetességek figyelhetők meg. A hibás he
lyeken a Baumann-lenyomaton kéndúsulás nem 
mutatkozik. A mélymaratás legfeljebb néhány

É rk e z e tt  1961. V III . 19-én. E lh a n g z o tt  a  I I .  
A nyagv izsgáló  K o n g resszu s 1961. jú liu s  21.-én t a r t o t t  
ü lésén.

1. ábra. A z irányított primér kristályhatárok mentén 
keletkezett kagylós törés. Kokillába öntött pilgerhenger, 

N  =  kb. V5 X

2. ábra Kagylós törés a durva, globulitos primérszövetű 
pilgerhengerben. N  — 1,2 X

újabb, finomabb repedést tár fel. A mikroszkópi 
vizsgálatok kimutatták, hogy a repedések leg
többször a korábbi primér austenit-szemcse-hatá- 
rokon képződött ferrit-hálót (3. ábra), ritkábbán 
a perlit-csomók határait követik. A 4. ábra 
részben a ferrit-hálót, részben a perlit-csomók 
határait követő repedést mutatja. Jól megfigyel
hető, hogy a repedés a kristály határon levő, de 
nem összefüggő hálót képező ferrit-szemcséket 
átmetszi. A ferrit-hálóban a repedések folytatásá 
ban esetenként finom eutektikus zárványok is 
megfigyelhetők és a ferrit-háló általában igen 
rideg. Vizsgálataink szerint a ferrit-háló 50 g-mal 
mért mikrokeinénysége HV->0 e =  196 — 200 
kg/mm2, ugyanakkor a perlité HVno e =  245 — 260 
kg/mm2 volt. Az ilyen öntvények szívóssága és 
képlékenysége kicsi (kis ütőmunka és kontrakció).
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3. ábra. A  ferrü-hálót követő repedés Cr 100 minőségű 
kagylós töretéi tuskóban. N  =  150 X

4. ábra. Részben a ferrit-hálót, részben a perlit-csomók 
határait követő repedés Cr 100 minőségű, kagylós törésű 

tuskóban. N  =  150 X

A repedések elhelyezkedésének jellegzetessé
geiből megállapítható, hogy ezek lehűlés közben 
a belső feszültségek (zsugorodási, termikus és 
fázisfeszültségek) hatására, a y —> a átalakulás, 
hőmérséklet közében a korábbi austenit-szemcse 
határokon keletkeznek, vagy a ferrit-háló termé
szete, vagy mechanikailag gyenge fázis következ
tében, ill. ezeknek a tényezőknek a kombinációja 
révén. Ugyanerre a következtetésre jutottak más 
kutatók is [1, 5, 6].

A kagylós törésre való hajlamot befolyásoló tényezők
A kagylós törésre való hajlamot az alábbi 

tényezők befolyásolják : a durva, elsősorban irá 
nyított primér szövet, továbbá mindazok az 
ötvözök, amelyek növelik az acél megszilárdulási 
hőmérséklet-közét. Ezek csökkentik a hővezető
képességet és mert kicsi a diffúziós képességük, 
elősegítik az irányított dermedést, növelik az 
acél zsugorodását és a belső feszültségeket. A ki
tün tetett irányban ugyanis a szívósság és képlé- 
kenység rosszabb, mint rá merőlegesen [8]. A belső 
feszültségek pedig épp a k itüntetett irányban 
a legnagyobbak. Ezek az ötvözök a nikkel, króm, 
mangán, szilícium, wolfram, továbbá a karbon

és a foszfor [1, 3, 8, 10]. A molibdén kedvező 
hatású, mert növeli a ferrit melegszilárdságát 
[1, 3], a vanádium pedig 0,3%-ig hatástalan [3].

A nagy öntési hőmérséklet és sebesség, vala
mint a gyors lehűlés is kedvezőtlen, elsősorban 
az öntvényekben. Azonban csupán az öntés- 
technikai tényezők változtatásával a kagylós 
törés nem szüntethető meg, amint Biggs, B. L. [1] 
kísérletei is bizonyították.

A kagylós törésre való hajlamot leginkább 
azok az elemek, ill. fázisok fokozzák, melyek 
a ferrit-háló melegszilárdságát és képlékenységét 
csökkentik. Ezek vagy oldva vannak, vagy a pri
mér kristályhatárokon válnak ki. Ilyen elemek a réz 
és a foszfor, de káros hatásuk csak akkor számot
tevő, ha a réz több 0,50%-nál, ill. ha a foszfor 
0,050%-nál [1, 8]. A kén hatása változó aszerint, 
hogy milyen típusú vegyületeket alkot, milyen 
a diszperzitásuk, eloszlásuk és elhelyezkedésük. 
Mindez pedig szorosan összefügg a dezoxidálás 
módjával és mértékével.

A dezoxidáláshoz használt elemek, mint 
a szilícium, de különösen az alumínium [1, 3] 
és a titán mennyisége, adagolásának módja és 
sorrendje döntően befolyásolja az öntött acél 
kagylós törési hajlamát.

Befolyásolja a törést az acél gáztartalma, 
elsősorban a nitrogén, kisebb mértékben az oxigén 
és a hidrogén. Azonos összetétel esetén viszont 
az acél gáztartalma, különösen a nitrogéntartalma 
függ az olvasztás módjától. Ezért a bázisos elektro- 
acélok hajlamosabbak a kagylós törésre, mint 
a bázisos martinacélok. A savanyú martinacélok
ban ez a hiba gyakorlatilag nem is fordul elő [1]. 
A vakuumöntés is csökkenti a kagylós törés iránti 
hajlamot [3]. E számos befolyásoló tényező közül 
legdöntőbb a dezoxidálás módja és mértéke. Az 
olvasztás módja helyi adottság, a gyártandó 
acél összetétele előírt, e kettő együtt lényegében 
az acél tisztaságát és gáztartalmát is körül
határolja. Az öntéstechnikai tényezők változta 
tásával pedig a kagylós törést csak csökkenteni 
lehet. Célszerű tehát a dezoxidálás hatását vizs
gálat tárgyává tenni.

A dezoxidálás hatása a kagylós törésre való hajlamra

A csillapításhoz legelterjedtebben használt 
fém az alumínium, mert nagyon hatásos és arány 
lag olcsó. Megállapították, hogy az austenit 
durvulását a finom eloszlású A1N-zárványok aka
dályozzák meg, továbbá, hogy csak az az acél 
jellegzetesen finomszemcsés, amelyben legalább 
néhány század %-ban ún. savban oldható alumí
nium van [4, 12].

A kagylós töréssel kapcsolatos kutatások 
ugyanakkor azt m utatták, hogy az öntött tüskék 
kagylós törési hajlama nő, ha a savban oldható 
alumíniumtartalom egy kritikus értéken felül 
van, mely az acél nitrogéntartalmától függ. Ezt 
bizonyítja többek között Biggs-nek bázisos mar
tin-, ill. elektrokemencében gyártott, közepes 
karbontartalmú, gyengén ötvözött acéltuskókkal 
végzett vizsgálatai [1]. Megállapítása szerint a 
szemnagyság szempontjából szükséges savban
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oldható alumíniumtartalom egyes, a kagylós 
törésre hajlamos acélokban a törés szempontjá
ból kritikus értékű. Ezért a szemnagyság és a 
kagylós törés gyakorisága között célszerű kompro
misszumot keresni.

A kagylós törést ezideig csak a közepes 
karbontartalmú (C =  0,4 — 0 ,6 %), ötvözetlen, ill. 
gyengén ötvözött és 0,3% karbontartalmú ötvö
zött acélokban tapasztalták. Ezzel szemben a 
kagylós törés jelenségét 0 ,2 % karbontartalmú 
mangán és krómmal ötvözött cementálható Cr 80 
és Cr 100 jelű, valamint a 2 % króm- és nikkel
tartalmú 18 CrNi 8  jelű szerkezeti acélok tuskói- 
ban is megfigyeltük, általában akkor, ha ezeket 
az acélokat bázisos elektrokemencében gyártot
ták. Ezeket áz acélokat bázisos martinkemencé
ben gyártva, kagylós törést ritkán tapasztalatunk. 
A bázisos elektrokemencében gyártott Cr 100 és 
18 CrNi 8  jelű acéloknak — a kagylós törés szem
pontjából kritikus — teljes alumíniumtartalmá
nak alsó határa 0,015—0,020%, míg a bázisos 
martinkemencében gyártott Cr 80 jelű acélban 
ez a határ 0,025—0,030%. Az alumíniumtartalom 
kritikus értékei egyeznek a hasonló ötvözésű 
közepes karbontartalmú acélokra Biggs, B. L. [1 ] 
által meghatározott értékekkel, azonban figye
lembe kell venni, hogy esetünkben a repedt 
tuskókban erősen irányított kristályosodást ta 
pasztaltunk, továbbá, hogy a tuskókat melegen 
szállították a kovácsoláshoz, tehát a lehűlésük is 
kedvezőtlenebb volt.

Az alumíniummal csillapított, öntött acél 
kagylós törésre való hajlama és a savban oldható 
alumíniumtartalom között tehát észrevehető ösz- 
szefüggés áll fenn. Ennek okát illetően azonban 
a kutatók véleménye nem egységes. Általában 
feltételezik, hogy a növekvő alumíniumtartalom 
rontja a ferrit melegszilárdsági tulajdonságait, 
elősegíti a rideg AlN-fázis kiválását a primér 
austenit-szemcsehatárokon,, [ 1 , 5, 7]. Más kuta 
tók pl. Eminger, Z. D. [3] szerint viszont az- 
A1N nem oka a kagylós törésnek. Végül, mivel 
a kagylós törést ezideig csak hipoeutektoidos 
összetételű tuskókban és öntvényekben tapasz 
talták, ez támpontot adott annak a szemléletnek, 
hogy a primér kristályhatárokon levő ferrit 
kritikus eloszlása, vagy a ferrit-háló vastagsága 
is szerepet játszhat [5].

A kagylós törés jelenségét azonban meg
figyeltük hipereutektoidos összetételű bázisos 
elektroacélból kokillába öntött öntvényeken is. 
Tapasztalatainkat a csőgyári pilgerhengerekkel 
kapcsolatban ismertetjük. A henger anyagának 
összetétele a következő : 0,7—0,9% C, 1 ,0 — 
1,4% Cr ; 1 ,0 —1,5% W, 0 ,6 —0,9% Mo, S =  max. 
0,03%, P  =  max. 0,050% volt. A jellegzetes 
töretképet már az 1. ábrán bemutattuk. A kagy
lós törést mutató hengerek igen rövid üzemidő 
után eltörtek, mégpedig a hengerprofil szimmetria 
síkjában. Összehasonlításképpen megvizsgáltunk 
üzemi használatból kiselejtezett ép hengereket is.

Az eredmények egybevezetésével határozott 
összefüggés adódott a kagylós törésre való haj
lam és a dezoxidálás mértéke (d), ill. a savban 
oldható alumíniumtartalom között.T Az össze-

— *“  Savban oldható Al %

■>. ábra. A  kagylósság mértékének változása a dezoxidálás 
fokának, illetve a savban oldható alumínium tartalom nak  
függvényében hipereutektoidos összetételű, Cr— W— Mo- 
ötvözésü, bázisos elektroacélból, kokillába. öntött pilger- 

hengerekben

függést az 5. ábra. mutatja. Az ordinátán a kagy- 
lósság mértékét (Jc) tüntettük fel. mely azt fejezi 
ki. hogy a kagylósán törött felület hány %-a 
a teljes törési felületnek. Az abszcisszán a dezoxi
dálás mértéke (d) szerepel, melyet Nyehendzi, J. A. 
[8 ] által javasolt (d =  Si -f- 4. Al) összefüggés alap
ján jellemeztünk. Az ábrából leolvasható, hogy 
a dezoxidálás mértékének egy kritikus dыи =  
=  0,7% értékénél a kagylósság ugrásszerűen 
jelentkezik és ettől kezdve lineárisan nő. Mivel 
a megvizsgált esetekben a szilícium leggyakoribb 
értéke 0,4%, az A12 0 3  formájában kötött alumí
nium pedig 0,007% volt, ezért a tényleges vál
tozónak a savban oldható alumíniumtartalom is 
tekinthető. így d/tnt =  0,7% értékének 0,07% 
savban oldható alumíniumtartalom felel meg. 
Az 5. ábrából az is kitűnik, hogy a titán jelentős 
mértékben csökkenti a kagylós törésre való haj
lamot. Ha az alumíniumon kívül titánnal is 
dezoxidáltunk, akkor 0 ,1 % titántartalom esetén 
a dezoxidálás fokának kritikus értékénél a kagy
lós törés még nem jelentkezett (к =  0). A dezoxiá- 
lás fokának növekedésével a kagylósság mértéke 
mintegy 80%-kal kisebb volt, a titánnal nem 
dezoxidált adagokhoz képest. A titán  e kedvező 
hatása az alumíniuménál erősebb denitridáló 
hatásával magyarázható. Elegendő mennyiség
ben beadagolt titán az acél nitrogéntartalmának 
jelentős részét TiN alakjában megköti, mely 
igen stabilis vegyidet [9], az acél dermedésekor 
kristálycsíraként szerepel és ezáltal a primér 
szövetet finomítja. Az Á1N ezzel szemben 1000 C° 
felett az austenitben oldódik, folyamatos lehűlés
kor a kiválása kezdetben csak kismértékű ' és 
csak 850 C° alatt jelentős [1 2 ]. Az A1N elsősorban 
a primér kristályhatárokon válik ki és mint 
rideg fázis, a kristályhatárok mechanikai tulaj
donságait rontja. Az A1N fokozódó kiválásának
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hőmérséklete tehát a y —> a átalakulás hőmérsék
let közébe esik, ugyanakkor a kagyós törés is ép
pen itt jön létre.

A titán kedvező hatását tapasztalták a hi- 
poeutektoidos acélokban is, ezért a kagylós tö 
rés elkerülésére titánnal való dezoxidálást több 
kutató, többek között Biggs [1] és Woodfine [13] 
is javasolta.

Mivel a hipereutektoidos acélok ferritmente- 
sek, ezért a kagylós törés okát illetően a ferrit- 
hálóval kapcsolatos feltevések itt  érvényüket 
vesztik. így az a tény, hogy a titán a hipereutek
toidos acélok kagylós törésre való hajlamát 
jelentősen csökkenti, közvetve megerősíti azt 
a feltevést, hogy a kagylós törés mechanizmusá
ban a primér austenit kristály határokra kicsapódó 
rideg A1N-fázisnak igen jelentős szerepe van. 
Ezenkívül természetesen a már említett számos 
tényező is résztvesz a mechanizmusban. Hipereu- 
tektikus acélokban további, törést elősegítő té 
nyező a primér kristályhatárokon kivált részben 
vagy teljesen összefüggő karbidháló. Az 5. ábra 
megszerkesztésekor azonban ilyen eseteket nem 
vettünk figyelembe.

Precíziós öntvények kagylós törésének vizsgálata
A kagylós törés jelenségét megfigyeltük a 

kisméretű, néhány dg súlyú precíziós öntvények
ben is. Ezeket közepes 0,4—0,5% karbontartalmú, 
ötvözetlen acélból, átolvasztás és alumíniummal 
való dezoxidálás után etil szilikát kötőanyagú 
formákba öntjük. Az átolvasztáshoz 2 0  kW tel 
jesítményű bázisos bélésű, közvetett fűtésű ív 
kemencét használunk, amely max. 5 kg betét 
befogadására alkalmas. Az öntés kb. 600 C°-ra 
előmelegített öntőformákba történik.

A repedt precíziós öntvények részletes vizs
gálata azt bizonyította, hogy a jelenség a kagy
lós töréssel azonos. Ennek igazolására egy varró 
gép alkatrészen mutatjuk be a precíziós öntvények 
kagylós törésének jellegzetességeit. A 6. ábrán 
a repedt alkatrészek láthatók, a 7. ábrán a törési 
felület egy része látható. Jól megfigyelhetők a 
primér kristályfelületek, valamint a kristályhatá 
rokon tovaterjedő repedések. A repedések a durva 
primér kristályhatárokon levő ferrithálót követik

(8. ábra). A repedések folytatásában levő ferrit- 
hálóban finom oxid-szulfidos ternér eutektikus 
zárványok vannak. Helyenként A12 S3  zárványo
kat is találtunk. A zárványok részben hálósán 
helyezkedtek el. Egy ilyen a 9. ábrán látható.

7. ábra. A  7. ábrán bemutatott alkatrész törési felületének 
egy részlete. N  =  30 X

8. ábra. A  durva, primér kristályhatárokon levő ferrit 
hálót követő repedések precíziósán öntött varrógép alkat

részben. N  =  25 X

9. ábra. A  prim ér kristályhatárokon hálásan elhelyezkedő 
oxid-szulfidos ternér-eutektikum. N  =  600 X  (G =
— 0,52% , savban oldható A l  — 0,11% , S =  0,050% )

6. ábra. Kagylós törés precíziós öntésű varrógép 
alkatrészen. N  =  l x

S.44211
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1. táblázat

Je l
S av b an
oldható

A1 %

K ö tö tt  
A1 %

S
%

No
O/“/0

c
о//0

Si
о//0

M n
о//О

K agylósság

I. 0,03 0,011 0,039 0,018 0,43 0,25 0,54 N incs
II. 0,08 0,018 0,035 0,018 0,41 0,28 0,5G N incs

III . 0,20 0,017 0,035 0,017 0,46 0,18 0,00 N incs
IV . 0,19 0,018 0,042 0,019 0,47 0,17 0,64 R itk á n
V. 0,39 0,029 0,037 0,018 0,41 0,10 0,50 N incs

V I. 0,11 0,011 0,050 0,017 0,52 0,28 0,66 N ag y fo k ú
VIT. 0,10 0,015 0,049 0,025 0,49 0,15 0,50 N ag y fo k ú

Megjegyzés : Minden adagban a P g  0,032%.

A precíziós öntvények kagylós törésből eredő 
selejtkárainak biztonságos elhárítása érdekében 
változó alumínium- és kéntartalommal kísérleti 
öntéseket végeztünk. Egyéb technológiai ténye
zőt nem változtattunk. A kísérletsorozatot azonos

lama a kén- és alumíniumtartalom arányától 
függ és a törés mechanizmusában az A1N-fázisnak 
nincs lényeges szerepe. Ezt a feltevést a meleg - 
szakítási és metallográfiái vizsgálatok is meg
erősítették .

alkatrészekkel végeztük és minden alkatrész- 
csokron kellő számú, a mértékadó faivastagság
nak megfelelő átmérőjű próbapálcát is formáztunk, 
melyeken melegszakítási vizsgálatokat végeztünk. 
A kísérletekhez a C' 45 jelű 0,4—0,5% karbon
tartalmú, ötvözetlen acélt használtuk. Az adagok 
összetételét az 1. táblázat tartalmazza. A savban 
oldható alumíniumtartalom 0,03—0,39%, a kén
tartalom 0,035—0,050% között változott. Fel
tűnő, hogy a kis méretű, bázisos elektrokemencé- 
ben átolvasztott és dezoxidált acél gáztartalma a 
szokásosnál lényegesen nagyobb. A táblázatban 
feltüntettük a kagylós törés mértékét is.

Az I., II., I I I . és У. jelű adagok repedést 
nem m utattak. Az eredményekből megállapítható 
hogy a savban oldható alumíniumtartalom növe
kedésével a nagy nitrogéntartalom ellenére sem 
jelentkeznek repedések, ha S <  0,04%. Ha vi
szont a S >  0,04%, akkor a kén- és alumínium
tartalomtól függően kisebb-nagyobb mértékben 
jelentkeznek.

Mindezekből arra lehet következtetni, hogy 
a precíziós öntvények kagylós törésre való haj-

Melegszakításokat 700, 800, 900 és 1 0 0 0  C°-on 
végeztünk öntött állapotban levő, hőkezeletlen, 
d 0 =  4 mm 0 , L 0  =  5 • d 0  méretű, megmunkált 
felületű próbatestekkel. A 10. ábrán a szakító
szilárdság (<t  и) változása látható a savban old
ható alumíniumtartalom és a hőmérséklet függ
vényében. A szilárdság általában 0,08% savban 
oldható alumíniumtartalomnál a legkisebb, majd 
kissé nő és 0 ,2 % felett általában újra csökken. 
Ha a S >  0,04%, a <t b  értéke rosszabb (S-betűvel 
jelzett pontok). A szilárdság változása azonos 
hőmérsékleten gyakorlatilag azonban nem szá
mottevő, a hőmérséklet növekedésével pedig 
folyamatosan csökken. Ezzel szemben a szívós
ságra jellemző % nyúlás és a kontrakció azonos 
hőmérsékleten a savban oldható alumínium- és 
a kéntartalom függvénye és a hőmérséklet növe
kedésével általában növekszik. A 11. ábra a 
kontrakció változását m utatja a savban oldható 
alumíniumtartalom és a hőmérséklet függvényében. 
Az ábrából megállapítható, hogy a 0,08% savban 
oldható alumíniumtartalom kritikus érték, amely-

tű . ábra. A  szakítószilárdság (о-в) változása a savban 
oldható alum ínium tartalom  és a hőmérséklet függvényében 
(0,4— 0,5%  karbontartalmú szénacél, precíziósán öntött 

állapotban vizsgálva)

11. ábra. A  kontrakció változása a savban oldható a lu 
m ínium tartalom  és a hőmérséklet függvényében (0,4—  
0,5%  karbontartalmú szénacél, precíziósán öntött álla 

potban vizsgálva)
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—— Hőmérséklet C° ЕШШ

12. ábra. A  kontrakció és a ő5 nyúlás értékének szórása 
a hőmérséklet függvényében 0,08%  savban oldható a lu 
m ínium tartalom  esetén (0,41%  karbontartalmú acélszén, 

precíziósán öntött állapotban)

13. ábra. A  ó5 nyúlás változása a savban oldható alu- 
míniuimtartalom és a hőmérséklet függvényében (0,4—  
0,5%  karbontartalmú szénacél, precíziósán öntött álla 

potban átvizsgálva)

700 800 900 1000
— -  Homerseklet C°

14. ábra. A  kéntartalom hatása a közepes karbontartalam  
szénacél szívósságára (precíziósán öntött állapotban)

nél a kontrakció értéke a hőmérséklettől függet
lenül a legkisebb és közép értéket tekintve közel 
azonos. A kritikusnál kisebb, ill. nagyobb alumí
niumtartalom esetén a kontrakció nő, majd 
0,2% felett ismét csökken és 0,4%-nál eléri 
a 0,08%-nál jelentkező minimumot. A kontrak 
ció 700 C°-on a legkisebb és az alumíniumtarta- 
lomtól gyakorlatilag független. Ez feltehetően az 
A1N jelenlétével függ össze, melyet Biggs [1 ] is 
megemlít. Az A1N ugyanis 700 C°-on még alig 
oldódik.

A kritikus, 0,08% savban oldható alumínium- 
tartalomnál tapasztalható a kontrakció és a nyú 
lás értékeinek a legnagyobb szórása is. A szórás
mezőt a hőmérséklet függvényében a 1 2 .  á b r a  
mutatja. A kontrakcióhoz teljesen hasonlóan 
változik a Ó5 nyúlás is, amint a 1 3 .  á b r a  mutatja. 
A 11—13. ábrákkal kapcsolatos megállapítások 
0,04%-nál kisebb kéntartalmú adagokra (I., II.,
I I I . és V. jelű) vonatkoznak. Ha a kéntartalom 
nagyobb, mint 0,04%, akkor az acél szívóssága 
jelentős mértékben lecsökken, az egyébként azo
nos összetételű — beleértve alumínium- és nitro
géntartalmat is — acéléhoz képest. Ezt igazolja 
a III . és IV. jelű adag eredményeinek az össze
hasonlítása. A 14. ábra a kontrakció és a nyúlás 
változását m utatja a hőmérséklet függvényében. 
A két adag összetétele csak a kéntartalomban 
különbözik. A II I . jelű adagban S =  0,035%, 
a IV. jelűben 0,042%. A kéntartalom különbség 
csupán 0,007%, a IV. jelű adag kontrakciója 
800 C°-tól kezdve mégis 50%-kal kisebb. Érdemes 
megjegyezni, hogy 700 C°-on a két adag szívós
sága azonos, mely közvetve arra enged követ
keztetni, hogy a fokozódó A1N kiválás káros ha 
tása erősebben érvényesül, mint a kéné. A kén
tartalom növekedésével a szívósság tovább csök
ken olyannyira, hogy a lehűlő öntvényben a belső 
feszültségek hatására a kagylós törés gyakran 
jelentkezik. Ezt bizonyítja a VI. és VII. jelű 
adag. A belőlük öntött alkatrészeknek csaknem 
1 0 0 %-a kagylós törés m iatt selejt lett.

A nemfémes zárványok metallográfiái vizs
gálata az alumínium- és a kéntartalom, illetve 
a melegszilárdság és a kagylós törés közti össze
függéseket megerősítette, ill. magyarázatát adta. 
Az alumínium és a kéntartalomnak az öntött acél 
nemfémes zárványainak keletkezésére, eloszlására 
és elhelyezkedésére, valamint az acél szívósságára 
gyakorolt hatását illetően a megfigyeléseink szá
mos kutató eredményeivel egyeznek [2 , 8 , 1 1 , 1 2 ]. 
Ezért az összefüggés okainak részletes elemzésétől 
eltekintünk és csak néhány lényeges szempontot 
idézünk.

Az alumínium erős dezoxidáló elem, amely nem 
csak az FeO-t, hanem más oxidokat (MnO, S i02) 
is redukál és elsősorban a szilikátok jellegét vál
toztatja meg. Az alumínium fokozatos hozzá
adásával az FeO- és MnO-tartalom csökken, az 
A12 0 3 szaporodik, ugyanakkor növekszik a szul- 
fidok oldhatósága a vasban. Az alumínium kri 
tikus értékénél a szilikátokban levő EeO és MnO 
is nagy mértékben redukálódik, alumíniumszili- 
kát keletkezik, amely a szulfiddal és a vassal 
ternér eutektikumot alkot, így a megszilárdulás-
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15. ábra. Összefüggő oxid-szül f  idős ternér-eutektiküs 
háló törött precíziós öntvényben (G =  0,49% , savban 

oldható A l =  0,10% , S  =  0,049% )

k o r a  k r is tá ly h a tá ro k o n  háló  a la k já b a n  v á lik  ki. 
E z á lta l a  szívósság erősen rom lik .

A precíziósán öntött acélnak lényegesen na 
gyobb a gáztartalma, ezért a teljes alumínium - 
tartalom kritikus értéke feljebb tolódik (0,10— 
0,12%-ra). Ha a kéntartalom kisebb, mint 0,04%, 
akkor a kritikus alumíniumtartalmú acél szívós
sága gyenge, de kagylós törés még nem keletke
zik. H a  viszont a  kéntartalom nagyobb, mint 
0,04%, akkor a zárványok kiterjedt, összefüggő 
hálót alkotnak, amint azt a 15. ábra mutatja. 
A szívósság igen kicsi és a kagylós törés nagy
mértékben jelentkezik. A kritikusnál kisebb alu 
míniumtartalmú acélban a zárványok eloszlása 
még kedvező marad, mivel a vasban alig oldódnak. 
Elszigetelten válnak ki, ezért az acél szívósságát 
nem rontják és kagylós törést sem okoznak. 
Ennek ellenére nem célszerű a kritikusnál kisebb 
alumíniumtartalomra törekedni, mivel a dezoxi- 
dáláshoz adagolt alumínium kinyerése nagyon 
bizonytalan és vagy nem érünk el kellő csilla
pítást és az öntvény a gázüregek m iatt lesz selejt, 
vagy bejutunk a kritikus alumíniumtartalom 
zónájában. Célszerű az alumínium mennyiségét 
a kritikusnál nagyobb alumíniumtartalomra szá- 

I mítani. Ha az alumíniumtartalom a kritikusnál 
nagyobb, a zárványok elhelyezkedése ismét ked
vező, az A12S3 képződése fokozódik. Ez pedig az 
F eS  és M nS vegyületekkel általában összetett 
szulfidokat alkot, amelyek az acélban kevéssé 
oldódnak. Ezért a zárványok aránylag korábban, 
finomabb és elszigetelt alakban válnak ki a kris
tályhatárokon. Az acél szívóssága ugyancsak jó, 
kagylós törés nem mutatkozik. Precíziósán ön
tö tt acélban ez a tartomány 0,14—0,18% teljes 
alumíniumtartalomnál van. Ez azért is kedvező, 
mert ha a kén a kritikus 0,04% közelében van, 
a zárványok helyzete ugyan kedvezőtlenebb, a 
szívósság is csökken, de a kagylós törés még csak 
kevés selejtet okoz, amint azt а IV. jelű adag 
esetében láttuk. A teljesség kedvéért megjegyez
zük, hogy a kísérleti öntvények primér szövete, 
az alnmíniumtartalomtól függetlenül, durva fer- 
rit-hálós perlit 4volt (8. ábra).

A vizsgálatok eredményei alapján megálla

pítható tehát, hogy precíziós öntvények kagylós 
törésére az alumínium- és kéntartalom egy kri 
tikus aránya esetén számíthatunk.

Figyelemre méltó, hogy a precíziós öntvények 
kagylós törési mechanizmusában az A1N kiválá
sának a szerepe másodrendű. Ha a kéntartalom 
kisebb, mint 0,04%, akkor a nagy nitrogén
tartalom ellenére sem jelentkezik kagylós törés. 
Az A1N-fázis fokozódó kiválásának az acél szívós
ságát csökkentő káros hatása — a kén- és alumí
niumtartalom arányától függetlenül — a 700 
C°-on végzett melegszakítás eredményeiből azon
ban közvetve megfigyelhető volt (11. és 14. ábra). 
Kokillába öntött szokásos méretű tüskék és 
öntvények esetében ugyanakkor az A IN ki
válásnak a kagylós törés mechanizmusában — 
mint bizonyítottuk — döntő szerepe van. Az 
ellentmondás azonban csak látszólagos. A precí
ziós öntvények lehűlése ugyanis igen kedvező, 
mivel a forma hőelvezető képessége lényegesen 
kisebb, mint a fémkokilláé, továbbá az öntés kb. 
600 C°-ra előmelegített formába történik. így 
a precíziós öntvények lehűlési sebessége kicsi, 
különösen az A1N fokozódó kiválásának a hő
mérséklet közében, azaz 850 C° alatt. így a belső 
feszültségek változása lassúbb és meg van a kellő 
idő a feszültségek kiegyenlítődésére. Ez utóbbit 
a precíziós öntvények kis mérete és aránylag 
egyenletes falvastagsága is elősegíti. Ilyen ked
vező lehűlési viszonyok között a primér kristály 
felületek igénybevétele kisebb és az A1N kiválásá
nak a szívósságot kedvezőtlenül csökkentő ha 
tása nem tud oly mértékben érvényesülni, hogy 
kagylós törést okozna.

Összefoglalás

Vizsgálati eredményeink alapján a követ
kezőket állapítottuk meg :

1. Kagylós törést találtunk 0,2% karbon
tartalm ú mangánnal és krómmal ötvözött cemen
tálható és 2% nikkel és krómtartalmú szerkezeti 
acélok tuskóiban is. Általában akkor, ha ezeket 
bázisos elektrokemencében gyártották és a tüs 
kök lehűlése kedvezőtlenebb volt. Megfigyeltük 
a jelenséget, továbbá 0,7—0,9% karbontartalmú 
Cr—W—Mo-ötvözésű hipereutektoidos összetételű, 
bázisos elektroacélból kokillába öntött öntvények
ben is (pl. csőgyári pilgerhengerek), valamint 
0,4—0,5 % karbontartalmú precíziós'öntvényekben, 
amelyeket kisméretű, bázisos elektrokemencében 
átolvasztott adagokból öntenek.

2. Megállapítottuk, hogy a kagylós törést 
befolyásoló számos tényező közül a legdöntőbb 
a dezoxidálás mértéke és módja, a dezoxidáló 
elemek mennyisége, különösen a savban oldható 
alumínium- és titántartalom; az acél kén- és nitro 
géntartalma, ill. ezek aránya, továbbá az öntvé
nyek lehűlési körülményei.

3. A kagylós törés mechanizmusát illetően 
megállapítottuk, hogy a kagylós törés mértéke 
a dezoxidálás foka, ill. a savban oldható alumí
nium- és kéntartalom között szoros összefüggés 
áll fenn és a következő esetek fordulnak elő :

a) Ha a S <  0,04% az alumínium kritikus
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értékénél a zárványok elhelyezkedése kedvezőtlen 
(hálós) és az öntvények mechanikai tulajdon
ságai, elsősorban a szívósság csökken, de ez kagy
lós törést önmagában még nem okoz. Ilyenkor, 
ha az öntvények lehűlése aránylag gyors, pl. ko- 
killába öntéskor, a kagylós törés mechanizmusá
ban a primer kristályhatárokra kicsapódó rideg 
AlN-fázisnak van döntő szerepe és az egyéb té 
nyezők másodrendű jelentőségűek.

Ha viszont az öntvények lehűlése kedvezőten 
lassú, különösen az A1N fokozódó kiválásának 
a hőmérsékletén — 850 C° alatt —, akkor a nagy 
nitrogéntartalom ellenére sincs kagylós törés, még 
akkor sem, ha a zárványok elhelyezkedése szem
pontjából az alumíniumtartalom kritikus értékű 
(pl. precíziós öntvényekben).

b) Ha a S >  0,04%, akkor a zárványok el
helyezkedése szempontjából kritikus alumínium
tartalomnál jelentkezik a kagylós törés. A törés 
mechanizmusában a primér kritályhatárokra há 
lósán kivált eutektikus zárványoknak van döntő 
szerepe és az egyéb tényezők másodrendű jelen
tőségűek. Ilyenkor a kritikusnál nagyobb alumí
niumadagolása, azáltal, hogy a zárványok eloszlá

sát kedvezőbbé teszi, a kagylós törés mértékét 
csökkentheti, ha azonban a S ^  0,050%, akkor 
a kagylós törés elkerülhetetlen.
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K étalkotós sárgarezek gyorselem zése önm űködő spektrom éterrel
В E  L Ä N  J Á N O S  (C sepeli F é m m ű ) és V O I t  S A T Z B R U N  Ó (K ö z p o n ti F iz ik a i K u ta tó  In té z e t)

A kétalkotós (Cu—Zn) sárgarezek gyors 
mennyiségi elemzése számos előnyt jelent a fel
használó, de főleg az előállító üzem részére. Az 
alkalmazható gyorselemző eljárásokkal szemben 
a fő követelmény, hogy a kívánt összetétel tűré 
sének megfelelő pontosságú eredményt néhány 
percen belül szolgáltassák. Az ebből származó 
előnyök ugyanis — többszöri átolvasztás elkerü
lése, alsó határra való ötvözés stb. — jelentős 
megtakarítást, valamint egyenletesebb anyag- 
összetételt eredményeznek.

A ma egyre inkább előtérbe kerülő fiziko- 
kémiai elemzőeljárások közül a sárgarezek össze
tételének a megállapítására legelőnyösebbnek az 
emissziós színképelemzés mutatkozik. Ismeretes, 
hogy ennek az eljárásnak előnyei közé nagy ér
zékenysége mellett olcsó üzeme, kis anyagfogyasz
tása és a gyors eredményadás tartozik. A sárga
rezek elemzésekor nagy érzékenységre természe
tesen nincs szükség, a többi előny azonban ked
vező. Ezekhez csatlakozik esetünkben még az is, 
hogy a vizsgálandó minta előkészítése egyszerű és 
kevés időt igényel. Hátránya e módszernek, hogy 
a vele elérhető legnagyobb elemzési pontosság — 
különösen a nagyobb cinktartalmú ötvözetekben, 
— nem mindig kielégítő.

A fényképezéses színképelemzést átalában 
legfeljebb 2 0 % ötvözőfémtartalomig szokás meg
határozásra használni, mert ennél nagyobb kon
centrációknál már nem mutatkozik előnyösebb
nek az egyéb eljárásoknál. A legkorszerűbb, köz
vetlen színképvonal intenzitásméréssel működő 
spektrométerek, az ún. kvantométerek azonban kis 
elemzési hibával és nagyon gyorsan dolgoznak, 
ezért megfelelő beállítással és módszerrel alkal
massá tehetők még 40% cinktartalmú sárgarezek 
gyorselemzésére is.

A sárgarezek elemzésére —- nagy ipari jelen
tőségük m iatt — számos színképelemző módszert 
dolgoztak ki fi, 2 , 3, 4, 5, 6 ]. A sárgarezek szín- 
képelemzésekor ugyanis több nehézség adódik, 
melyek részben a minták inhomogenitásából, 
részben a leszikráztatási nehézségekből erednek. 
Ezek mellett még a cink-vonalak önabszorpcióra 
való hajlama is nehézségeket okoz. A leszikráz
tatási nehézségek abból adódnak, hogy a sárga
rezek szikráztatásakor eddig még nem tisztázott 
okokból ún. glimm-jelenségek figyelhetők meg 
[7, 8 ], amelyek a kisüléseket reprodukálhatatlanná 
teszik. Egyes szerzők oldatos színképelemző mód
szereket javasolnak, amelyek során az inhomoge
nitás és a leszikráztatási nehézségek nem jelent
keznek, ezzel szemben viszont a minták előkészí
tése (feloldása) időveszteséget jelent és az oldatos 
módszer kisebb pontossága is hátrányos.

A nagyobb koncentrációjú alkotók színkép - 
elemzéssel való meghatározásakor is adódnak 
hátrányok a fényképezéses színképelemző eljárá-
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soknál, melyek azonban több-kevesebb hibával és 
fáradsággal javíthatók. A fényképezéses eljárás 
legfőbb hátránya esetünkben azonban az elég
telen gyorsaság és pontosság.

Mindezekkel szemben viszont igen előnyös
nek találtuk a sárgarezek gyorselemzésére a 
CAMECA gyártmányú Spectro—Lecteur Auto
matique típusú spektrométert. E készülék isme
retesen [9] az elemzendő ötvöző és az alapfém 
megfelelő színképvonalainak pillanatnyi inten 
zitását méri és viszonyukat regisztrálja. E műkö
dés módja m iatt könnyen és pontosan megálla
pítható a gerjesztésre használt Feussner-rendszerű 
kondenzált szikra-gerjesztő optimális beállítása, 
vagyis az olyan villamos paraméterek kiválasz
tása, amelyekkel a fentebb említett leszikrázási 
nehézségek a minimálisak. A két fotoelektron- 
sokszorozóval történő vonalintenzitás mérés nagy 
pontosságot nyújt és a regisztráláskor leolvasott 
intenzitásviszony a koncentrációval Összefügg. 
Az előkísérletekből megállapított és megfelelő 
beállítás esetében igen egyszerű elektródforma 
használható, amely síkra munkált sárgarézfelület
ből és a szembeállított kúposvégű szénrúdból áll. 
E két elektród megmunkálása igen egyszerűen tör 
ténik és a szikraköz nagysága is egy mozdulattal 
beállítható a készülék szikraállványán. E lényeg
telennek látszó körülmények azonban az elemzés 
gyorsaságát nagyon befolyásolják, mert az így 
nyert másodpercek is nagy előnyt jelentenek, ha 
figyelembe vesszük, hogy ezáltal olvasztókemen
cék stb. drága üzeménél jelentkezik megtakarítás.

Vizsgálatainkhoz 5,6%, 10,0%, 15,5%, 2 0 ,2 %, 
27,5% és 36,0% cinket tartalmazó sárgarezeket 
válogattunk ki, amelyekből megfelelő kokilla 
segítségével öntecseket készítettünk és ezeknek az 
öntecseknek a cinktartalmát többszörös, gondos, 
kémiai elemzéssel állapítottuk meg. Ugyancsak 
megvizsgáltuk metallográfiái és színképelemző 
módszerrel az öntecsekben a cinktartalom eloszlását 
és azt az öntecsek megfelelő részén egyenletesnek 
találtuk.

Az elemzéseknél a Cu 5105 À és a Zn 3302 À, 
ill. Zn 2502 À hullámhosszúságú színképvonalakat 
használtuk. Mivel a Spektro—Lecteur készülék 
elektronsokszorozói előtt elhelyezett kilépőrés a 
T csatornán (alapfém) 0,2 mm, az x csatornán 
(ötvöző) 0 , 1  mm szélességű, meg kell vizsgálnunk 
a belépő (spektrográf-) rés optimális méretét is, 
hogy a beállításból, illetőleg a hőmérsékletválto
zásból származó hibákat a minimumra csökkent
sük. A belépőrés optimális méretéül 0,04 mm 
adódott.

A Spectro—Lecteur készülék előnyei közül 
számunkra a legjelentősebbek egyike az volt, hogy 
segítségével az ún. leszikráztatási görbék igen 
pontosan felvehetők. E görbék azáltal keletkeznek, 
hogy a szikra bekapcsolásának időpontjától kezdve 
az idő függvényében a pillanatnyi intenzitás- 
viszonyt regisztráljuk. E görbék ismerete feltét-
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lenül szükséges a gerjesztési körülmények, a szikra
köz méretének, valamint az előszikráztatási idő
nek a megállapításához. A készülékkel felvett il yen 
görbék igen jól mutatják a megfelelő, ill. nem 
megfelelő állapotokat, mint az az 1. ábra görbéin 
is látható. Az Íja ábra nem megfelelő állapotot 
mutat, mert a stacionárius állapot hosszabb idő 
után sem áll be, az 1/b ábra pedig azáltal mutacja 
a nem megfelelő állapotot,mert a regisztrált inten-

1. ábra. Leszikráztatási görbék

zitásviszony igen nagy ingadozást mutat. Az 1/c 
ábra viszont egyenletes lefutásával és a regiszt
rált intenzitásviszonynak rövid idő alatti állan
dósulásával a megfelelő beállításra utal. E vizs
gálatokhoz még az is hozzátartozik, hogy a ger
jesztési viszonyok megállapításakor tekintetbe kell 
venni a jó reprodukálhatóság mellett a megfelelő 
érzékenységet szolgáltató gerjesztést is, tehát az 
olyan beállítást, melynél a készülék az adott kon
centrációhatárokon belül a koncentrációváltozásra 
a legnagyobb kitérést adja.

Mivel a készülék az ún. ж/У-értéket, tehát az 
ötvöző és az alapfém színképvonalának intenzitás- 
viszonyát regisztrálja, ezért a kiértékelő görbe

Zn%

2. ábra. Kiértékelő görbék

függőleges tengelyére a Zn/Cu-viszony számértékeit 
vettük fel, a vízszintes tengelyen a regisztráló
műn leolvasott értékek szerepelnek. A 2. ábrán 
két kiértékelő görbe látható, melyek közül az A 
görbét úgy kaptuk, hogy a függőleges tengelyt a 
minták cinktartalmának megfelelően osztottuk 
be, a b görbét pedig úgy, hogy a tengelyre a Zn/Cu 
számértékeket vittük fel. Amint az ábra is bizo
nyítja, ez utóbbi görbe pontjai a hibahatáron 
belül egy egyenest adnak. Az így kapott egyenes 
használata az ismert előnyökkel jár, amellett 
egyúttal a réztartalom változására vonatkozó kor
rekciót is magában foglalja.

A fentiekben vázolt kísérletek alapján az ál
talunk kidolgozott módszer munkaelőírása a kö
vetkező :

Színképelemző készülék : Spectro—Lecteur— 
Automatique.

Elektródforma : felső : a minta sík felülete
alsó : színkóptiszta szén, 0  6,5 mm, kúp 60°
Résszélességek : belépőrés 0,04 mm, kilépő 

rések X  =  0,1 mm 
T =  0,2 mm

Gerjesztés : FF 4, G — 9000 cm ; L — 320 
juH ; R =  0

Szikraköz : 3 mm
Előszikráztatás : 30 mp.
Mérés : 15 mp.
Mérővonalak : Cu 5105 À ; Zn : 3302 À ill. 

Zn 2502 Á.
A munkaelőírás alapján végzett elemzések 

reprodukálhatóságának hibája a regisztrálómű 
osztására vonatkozóan 10 egymás utáni szikráz - 
tatásánál, mérve a 36,0% cinket tartalmazó min
tán

h =
I L'o (xí xn)1 2 

n — 1 ”
=  ±  0,12

osztás, 100 elemzés eredményeinek a minták kémiai 
elemzéseivel való összehasonlítása folytán számított 
relatív hiba a 36% cinktartalmú minták esetében 
a százalékos Zn-tartalomra vonatkoztatva :

h% =  ±  0,28%
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Fentiek alapján látható, hogy a közölt eljárás 
mint gyorselemző módszer alkalmas sárgaréz
minták cinktartalmának a gyakorlat által megkö
vetelt pontossággal való megállapítására.
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Szakosztályi é let

1961. d ecem ber 21-én m e g ta r to tt  évzáró  vezetőség i 
ü lésen  a  S zak o sz tá ly  vezetőség  21 ta g ja  je le n t m eg. 
Az elnök i m eg n y itó  u tá n  a  k ö v etk ező  n a p ire n d  sz e rin t 
z a jlo t t  le az  ü lés :

1. A z e lm ú lt félév  m u n k á já n a k  értékelése .
2. 1962. I .  félévi m u n k a te rv  m egbeszélése.
3. V idék i c s o p o rtt itk á ro k  beszám oló ja .
4. E gészségvédelm i K o n fe ren cia  ism erte tése .
5. E g y éb  kérdések .
Az e lm ú lt féléves m u n k á ró l Gál Zoltán, a  S zakosz 

tá ly  t i tk á r a  szám o lt be . A  beszám oló  sze rin t a  vezetőség  
azon  h a tá ro z a tá n a k  v é g re h a jtá sá b a n , h o g y  k lu b n a p ja in 
k a t  egyre  v o n zó b b á  te g y ü k  és e lő ad áso k  m e lle tt tá g a b b  
te re t  k a p jo n  az egyes speciális k érd ések k e l foglalkozó 
m u n k a b iz o ttsá g o k  tevékenysége , az e lm ú lt félév  fo ly a 
m á n  e lő reh alad ás  ta p a sz ta lh a tó .  A S zak o sztá ly  m unka- 
b iz o ttsá g a in a k  szám a m eg szap o ro d o tt. A z egyes b iz o t t 
ság o k  m u n k á ja  a z o n b an  n em  k ie lég ítő  ered m én n y e l 
folyik .

A z e lm ú lt fé lév b en  a  szak o sz tá ly i m u n k a  k ö zép 
p o n tjá b a n  a  I I .  ö n tő  N a p o k  m egszervezése á llt. E z a 
je len tő s  esem ény  a  S zak o sz tá ly  ta g ja in a k  je len tő s részé t 
m o z g ó síto tta . A  rendezéssel k ap cso la to s  soko ld a lú  
szervező tev ék e n y ség  sikeres leb o n y o lítá sa  a  Szervező 
B iz o ttsá g  jó  m u n k á já t  dicséri. O daadó , fá ra d sá g o t nem  
ism erő tev ék e n y ség ü k  elism erését je le n te tté k  azok  a 
köszönő levelek , am ely ek  S z a k o sz tá ly u n k  cím ére é rk e z 
te k  k ü lfö ld i v en d ég ein k tő l.

A  fé lév  fo ly am án  a k t ív  m u n k á b a  k e z d e tt  a  h om ok  
m u n k a b izo ttság . A  m in tak ész ítésse l foglalkozó sz ak e m 
b erek  önálló  szak cso p o rt m e g a la k ítá sá ra  irán y u ló  
tev ék en y ség e  sz in té n  az  e lm ú lt félévi m u n k a  k ie m el 
kedő ered m én y e . B íz ta tó  k e z d e te t je le n t ez a  m u n k a  és 
e re d m én y é t te k in tv e  tá g  leh e tő ség ek e t b iz to s ít az 
ö n tő  és m in ta k é sz ítő  sz ak m a közös p ro b lém áin a k  az 
edd ig inél h a té k o n y a b b  m ego ldására .

Az 1 9 6 2 .1. félévi m u n k a te rv  ö sszeá llításak o r f ig y e 
lem be v e t tü k  a  k o ráb b i m u n k a  ta p a s z ta la ta i t  és a  
S zak o sztá ly  vezetőség  h a tá ro z a ta i t .  E n n e k  m egfelelően 
a  m u n k a te rv  leh e tő ség e t k ív á n  b iz to s íta n i a rra , hogy  
a  leg kü lönbözőbb  te rü le te k e n  dolgozó és en n e k  m eg 
felelően e lté rő en  sp e c ia lizá ló d o tt ta g tá r s a in k  v a la 
m e n n y ien  m e g ta lá ljá k  az ő k e t é rdek lő  k érd ések re  a 
fe le le te t, az egy esü le ti m u n k á b a n . R en d szeresen  le h e 
tő ség e t b iz to s ítu n k  S zak c so p o rtja in k  és m u n k a b iz o tt 
sá g a in k  szám á ra , ho g y  tev ék en y ség ü k rő l az egész 
S zak o sz tá ly t tá jé k o z ta ssá k .  C sökken a  félév  fo ly am án  az 
e lőadások  szám a . A  m u n k a te rv  id ő b en i b eo sz tá sa  
a  következő  k é p e t m u ta t ja  :

I .  4. V ezetőségi ülés.
11. M in tak ész ítő  k lu b n a p .
18. M u n k a b izo ttság i beszám oló  : s z ó tá r  és 

o k ta tá s .
25. F ém ö n tő  k lu b n a p .

I I .  1. B eszám oló  a  m u n k a- és egészségvédelm i 
kon ferenciáró l.

8. M in tak ész ítő  k lu b n a p .
15. L a p b írá la t.
22. F é m ö n tő  k lu b n a p .

I I I .  1. M u n k a b izo ttság i beszám oló  : Szy G éza:
C 0 2-m u n k ab izo ttság  a n y a g á n a k  ism er 
te té se  I I I .  rész.

8. E lő a d ás  : V asip ari K u ta tó  In té z e t  : V as 
ö n tö d é in k  b e té ta n y a g p ro b lé m á i.

15. M in tak ész ítő  k lu b n a p .
22. V ezetőségi ülés.
29. F é m ö n tő  k lu b n a p .

IV . 5. M u n k ab izo ttság i beszám oló  : k isgépesí-
té s -a u to m a tiz á lá s  és tem p er.

12. M in tak ész ítő  k lu b n a p .
19. S zab ad  k lu b n a p .
26. F é m ö n tő  k lu b n a p .

V . 3. Csepel V as- és A cé lön tödék  előadása.
10. M in tak ész ítő  k lu b n a p .
17. M u n k ab izo ttság i beszám oló  : b e n to n it, 

n y ersfo rm ázás .
24. F ém ö n tő  k lu b n a p .
31. C anz-M ávag  e lőadása.

V I. 7. M in tak ész ítő  k lu b n a p .
14. 1963. év i I I I .  Ö n tö d e i N ap o k  sz erv e 

zésének  m e g v ita tá sa .
21. S zab ad  k lu b n ap .
28. V ezetőségi ülés.

A S zak o sz tá ly  ren d ezv én y e irő l é r te s íté s t kü ld  ta g ja i 
n ak . E z ú to n  is fe lh ív ju k  ta g tá r s a in k a t ,  ho g y  a  le h e tő 
ségekhez m é rte n  m iné l n ag y o b b  sz ám b an  k ap cso ló d 
ja n a k  b e  a  S zak o sz tá ly  m u n k á já b a .

A  félév  fo ly am án  kb . 35 fős c so p o rt szám á ra  ta n u l 
m á n y u ta t  re n d e z ü n k  a  S zo v je tu n ió b a , E n n e k  k e re 
té b e n  M oszkva és L en in g rád  ö n tö d é it lá to g a t ju k  m eg . 
A ta n u lm á n y ú t leh e tő ség et b iz to s ít a  szo v je t sz ak iro 
d a lo m b ó l ism e rt ö n té sze ti k é rd é sek  helyszín i ta n u lm á 
n y o zá sá ra  és edd ig  n á lu n k  m eg  n em  o ld o tt fe la d a to k 
k a l k ap cso la to s  ta p a sz ta la tc se ré re . A  m u n k a te rv b e n  
szerepel m ű a n y a g  m in tak ész ítésse l, ny ersfo rm ázássa l 
és m aglövéssel k ap cso la to s  a n k é t szervezése. E z e k e t az 
a n k é to k a t egy-egy o ly an  ö n tö d é b en  szán d ék o zu n k  
m egszervezni, aho l az e m líte tt  e ljá ráso k at, b ev eze tték .

A t i tk á r i  beszám oló  k ité r t  a  jogi ta g  v á lla la to k  h e ly 
z e tén ek  ism erte tésé re . A  kérdés k a p c sá n  fe lm erü lt a n n a k  
szükségessége, ho g y  levélben  k érje  fel a  S zakosztá ly  
a  n ag y o b b  ö n tö d é k e t, ho g y  a  jog i tag ság o n  k ere sz tü l is 
tá m o g assák  az ö n té sze t tá rsa d a lm i ú to n  tö r té n ő  tu d o 
m án y o s és m ű szak i fe jlesz tésé t.

S zak o sz tá ly u n k  k ö ltség v e tésén ek  a la k u lá sá v a l k a p 
c so la tb an  G ál Z o ltán  ta g tá r s u n k  e lm o n d ta , hogy  az 
e lm ú lt év  fo ly am án  v a la m e n n y i előre te rv e z e tt  ren d e z 
v é n y ü n k e t le tu d tu k  b o n y o lítan i. A  S zak o sztá ly  an y ag i 
h e ly ze te  leh e tő v é  te t t e  a  I I .  Ö n tö d ei N ap o k  m egszer 
vezésé t —  am ely  je len tő s  a k t ív  egyenleggel z á ru lt — , 
belfö ld i és k ü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k  rendezését, külfö ld i 
v en d ég ek  fo g ad á sá t, p á ly á z a t k iírá sá t, v a la m in t v idék i 
c so p o rtja in k  egyes k ia d á sa in a k  fed eze té t. 1962-ben 
hasonló  je llegű  szak o sz tá ly i ren d e zv én y e k  k ia d ása ira  
rende lkezésre  áll m egfelelő fedezet.

A  t i tk á r i  b eszám o lóval és elnöki kiegészítéssel 
k a p c so la tb a n  sok  hozzászólás h a n g z o tt  el. Sáfár László 
szak o sz tá ly i e lnök rö v id en  je llem ez te  a  m u n k a b iz o tt 
ságok  féléves te v ék en y ség é t. M eg á llap íto tta , hogy  azok
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a  m u n k a b iz o ttsá g o k  d o lg o z tak  jó l, am ely ek b en  n éh á n y  
a k t ív  ta g u n k  egyéni m u n k á t f e j t e t t  k i. Szükséges a  
jö v ő b en  m inél tö b b , a  sz a k m á já t szerető  és ism ere te i 
n ek  b ő v íté sé re  tö rek v ő  f ia ta l  b ev o n á sa  a  m u n k a b iz o tt 
ságok  m u n k á já b a .  A  jó l m űködő  m u n k a b izo ttság o k  
közé ta r to z n a k  : a  szab v á n y o sítá s i, o k ta tá s i, C 0 2. 
N ag y  am b íc ió v al k e z d te  m u n k á já t  a  n y ersfo rm ázási és 
h om ok  m u n k a b izo ttság .

T öbb  vezetőség i ta g  fe lv e te tte , ho g y  ta n ác sad ó  
szo lg á la to t kell szervezni, am ely n ek  k e re téb e n  idősebb, 
ta p a s z ta l ta b b  szak o sz tá ly i ta g o k  sz ak te rü le tü k h ö z  
ta r to z ó  k érd ések b en  az  egyesü le t hely iségeiben  a  f i a t a 
lab b  szak o sz tá ly i ta g o k  rendelkezésére  á lln ak . Tóth 
András ta g tá r s u n k  közölte , hogy  a  K G M  Ip a rp o litik a i 
fő o sz tá ly a  a  szak o sz tá ly h o z  in té z e tt  levelében  az ip a rá g  
le g fo n to sab b  p ro b lém áin a k  m eg o ld ására  kéri fel a 
S zakosztá ly  ta g ja it .

Szy  Géza, P ilissy Lajos ta g tá r s u n k  o sz to z tak  az 
e lnök  azon  ag g o d a lm áb an , hogy  az ö n tő szak k ád erek  
közép- és felsőfokú k épzésének  m ego ldása  nem  m in d e n 
b en  felel m eg  a  je len leg i k ö v e te lm én y ek n ek  és fe l 
k é r té k  a  vezetőség  ta g ja i t ,  ho g y  sürgessék  a kérdés 
m ie lőbbi e lfo g ad h ató  m ego ldásá t.

A  v id ék i cso p o rto k  közül a  d eb recen i cso p o rt t i t 
k á ra , Fazekas ta g tá r s u n k  sz ám o lt be . Az e re d m én y e 
sen  m ű k ö d ő  c so p o rtn a k  a  félév  fo ly am án  28 ren d ezv én y e  
v o lt. 24 e lő ad á s t t a r to t ta k ,  am ely ek en  278 fő je le n t m eg. 
R ö v id en  ism e r te tte  e lképzeléseiket a cso p o rt 19G2. óv
I . félévi m u n k á já ra  v o n atk o zó lag . T erv e ik b en  szak- 
tan fo ly am o k , kü lfö ld i és belfö ld i ta p a sz ta la tc se ré k , e lő 
ad á so k  szervezése szerepel. F e lv e te t t  k érdéseikke l 
k a p c so la tb a n  a  vezetőség  seg ítséget íg é rt.

A  csepeli cso p o rt v é g z e tt m u n k á já t  Szilágyi Im re  
cso p o rt t i t k á r  ism e rte tte .  A  c so p o rt rendezésében  8 
előadás h a n g z o tt  el, egy f ilm v e títé s t  szervez tek . K ü l 
fö ld i és belfö ld i ta n u lm á n y u ta k o n  való  ré sz v é te lt b iz to 
s í to t ta k  a  cso p o rt ta g ja in a k .  A  M érnök  T ováb b k ép ző  
In té z e t  e lő ad ásso ro za ta in ak  ta n u lm á n y o z á sá b a  népes 
cso p o rt k ap c so ló d o tt be . A  jövő  év i m u n k a te rv b e n , a  
cso p o rt a la p v e tő  cé lk itűzéseinek  m egfelelően, a  v á lla 
la t  rek o n stru k c ió s  te rv é n e k  rész le tk érd ése i szerepelnek ,

am ely ek k el k a p c so la tb a n  e lő ad á so k a t, v ita d é lu tá n o k a t 
te rv ezn ek .

Kálm án Lajos ta g tá r s u n k  fe la já n lo tta  a  S zak o sz tá ly  
vezetőségének  a  m u n k a te rv b e n  szereplő an k é to k  m eg 
ren d ezésén ek  he lyéü l a  Cs. M. V as- és A célön tödóket, 
te k in tv e , ho g y  o t t  az an k é to k  té m á ja k é n t szereplő  e l já 
rá so k  üzem i m é re tek b e n  m eg o ld ás t n y e r te k .

S áfár L ászló  S zak o sztá ly  e lnök  tá jé k o z ta t ta  a  v eze 
tőség i ü lé s t a  G anz-M ávag  he ly i cso p o rt m eg alaku lási 
kérelm érő l. A  k ére lm et a  vezetőség  az e lfo g a d o tt ü g y ren d  
fig y e lem b ev é te lév e l jó v á h ag y ó la g  tu d o m á su lv e tte .

A  vezetőség  fe lk é rte  Küstel Alfréd  és Cseh M iklós 
ta g tá r s u n k a t ,  v a la m in t a  deb recen i c so p o rto t, hogy  a  
fe b ru á r  15-én so rra  kerü lő  la p b írá la th o z  v ita in d ító  
b írá la to t készítsenek .

S áfá r  L ászló  k io sz to tta  az O M B K E  elnöksége 
d icsérő  lev e le it a  I I .  Ö n tö d ei N ap o k  szervezésében  
k i tű n t  ta g tá rsa in k n a k . D icsére tb e n  részesü ltek  és pénz, 
ille tv e  egyéb ju ta lm a t  k a p ta k  :

Maréchal Károly,
Hauer Alfréd,
Solti M árton,
Küstel A lfréd ,
Horváth László,
H ajdú Lajos,
Vörös Árpád.

A  I I .  Ö n tö d ei N ap o k k a l egy idejű leg  sz e rv e z e tt 
ö n tö d e i k iá llítá s  m egszervezésében  k i tű n t  ta g tá r s a in 
k a t  az  elnökség a  v á lla la to k  v ezetősége in  k eresz tü l 
d ic sé re tb en  rész es íte tte .

A  C sehszlovák S zocialista  K ö z tá rsa sá g b a n  1961. 
dec. 5— 8-ig ön tö d e i m u n k a- és egészségvédelem  k é rd é 
se ivel foglalkozó k o n fe ren c iá t sze rv ez tek  lengyel, ném et, 
m a g y a r  ré sz tv ev ő k k e l. A  re n d k ív ü l érd ek es k érd ések e t 
felölelő e lő ad áso k  ta r ta lm á n a k  ism erte tésé re , te k in tv e , 
ho g y  azok  az ö n tő k  szélesebb ré te g e it érd ek lik , feb ru á r  
elsején  k erü l sor k lu b n a p  k ere téb e n . A  vezetőség i ülésen 
a  S zak o sz tá ly  k ép v ise le téb en  a  k o n fe ren c ián  rész tv ev ő  
Maréchal Károly  ta g tá r s u n k  c sak  rö v id  ism e rte té s t a d o tt .

A  sok  k é rd é s t m e g v ita tó  vezetőség i ü lés ta g fe l 
v é te lek k el é r t  v ég e t. Vörös Á.

Ö ntödei fo lyóiratfigyelő  szolgálat
(Folyta tás a 66. oldalról)

M odern Castings
40. k ö t. 1. sz. 1961. jú liu s

Kiesler, A . J .: Ö tv ö ze tlen  acél k é n ta r ta lm á n a k  
csökken tése  igen k is  é rté k ek re . 4C— 47. old . —  M in ta 
v é te l hom okbó l. 49— 54. old . —  Jásson, P .: M agkészítés 
m eleg m ag szek rén y b en . 55-—64. old . —  Donoho, С. К  
G ö m b g rafito s ö n tö ttv a s  g ra f itfo rm á já n a k  o sz tá ly o 
zása . 65— 71. old . —  Burton, H. A .:  M űanyag  m in tá k  
készítése . 72— 74. old . -— Schulze, B .:  K a lc iu m k a rb id  
h a s z n á la ta  sav as  bélésű  k u p o ló k b an . 75— 80. old . —  
M urphy, F . E .— Jackson, G. J .— Rosenberg, R . A .:  
B ro n z szelep függőleges ön tése  h é jfo rm á k b an . 81— 87. 
old . —  Gentry, E . G.— Lear, C. L . : K a lc in á lt „ fo ly é 
k o n y  k o k sz” m in t ú j form ázó  an y a g . 8 8 — 95. old . —  
E lijah , L . M .:  N yom ásos a lu m ín iu m ö n tv én y e k  m a x i 
m ális h ib á tla n ság a . 96-—107. old . —  Sanders, C. A.—  
Heine, H. J .— M arande, R . F ■ : S a la k  o k o z ta  ö n tv é n y - 
h ib á k . 108— 112. old .

40. köt. 2. sz. 1961. augusztus
Draper, A . t í .— Knappenberger, H. A..' A n y ers  

h o m o k  tu la jd o n sá g a i . 49— 55. old . — Chandley, G. D .—- 
Fleck, D. G. : S zerkezeti u rá n ö tv ö z e t o lv asz tása , ön tése 
és hőkezelése. 56— 64. old . -— Seeds, O. J .:  A lacsony  
o lv a d á sp o n tú  ö tv ö z e te k  m in tak ész ító sh ez . 65— 72. old . 
—  A yvazian, A .:  G yors g ázh ev ítés  p ö rg e tv e  ö n tö tt  
acélhenegerek  hőkezeléséhez. 73— 80. old . —  Schw eins 
berg, С. H .— Dalph, J .  L .:  T űzálló  a n y a g o k  a lu m ín iu m 
o lvasztó  kem encékhez. 81— 86. old . —  Belkin, E .:  
N ik k e lt ta r ta lm a z ó  ö n tö t t  a lu m ín iu m b ro n z  tu la jd o n 
ságai és m ik roszerkezete . 87— 97. old . —  lier, A. J .:

356 +  B e a lu m ín iu m ö tv ö ze t ö n té se  kok illáb a . 98—- 
105. old . —  M ag n éz iu m ta rta lo m  m in t a  g ö m b g ra fito s 
ö n tö ttv a s  m eg b ízh a tó  m inőségének  k r ité r iu m a . 106—  
108. old . -— Roser, W. R .: N ag y sz ilá rd ság ú  szerkezeti 
ac é lö n tv én y e k  ű r ra k é tá k b a n  való  fe lh aszn á lásra . 109—  
112. old .

P rzcg lad  O dlew nielw a
11. k ö t. 7— 8. sz. 1961. jú liu s— au g u sz tu s

K niag in in , G.— Longa, W A  tá p fe j m é re té t 
befolyásoló  m u ta tó sz á m ú k  és a  közönséges g rav itác ió  
tá p fe j szám ítás i m ód szerén ek  m eg h a tá ro z ása . 197—  
205. old . —  Szren iausk i, J .: F o rm á zó  k ev erék ek  
techno lóg ia i tu la jd o n sá g a in a k  v á lto z á sa  a  ned v esítő  
és előkészítő  e ljá rá s tó l függően . 206— 217. old . —  
Sakw a, W .—  Wachelko, T .:  A  sz á rítá s i h ő m érsék le t 
h a tá s a  a  form ázó  h o m o k o k  tu la jd o n sá g a ira .  218—  
221. old . —  Blaszak, M .—Cichy, J .: A N iegow a k ö rn y é 
kén , C zestochow a közelében  levő fo rm ázó h o m o k  le lő 
h e ly ek  v iz sg á la ta . —  Piaskoti'ski, J .: Ü j lengyel sz a b 
v á n y  az ö n tö ttv a s  g ra f i t já n a k  és a  tem p ersz én n e k  az 
o sz tá ly o zásá ra  (P N -59/H -04661) . 227— 233. old . —  
Godleswki, Z .: A  G niezno-i dóm  k a p u já n a k  rö n tg en - 
v iz sg á la ta . 233— 240. old .

S lévárcnstvi
9. k ö t. 7. sz. 1961. jú liu s

K oulsky, J . — Pilous, V . — J  undos, F . :  13% -os 
k ró m ta r ta lm ú , n ik k e lt ta r ta lm a z ó  és n em  ta r ta lm a z ó  
ac é lö n tv én y ek  ja v ítá s a  hegesztéssel. —  245— 249. old . —
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Saip , J .— Sm rha, L .— Brodsky, I .:  É sszerű  m ódszer 
tá p fe je k  ex o te rm ik u s  k ev erék ek k e l való  hev ítésére . 
249— 255. old . —  M alik, V.: A z o lv a d ék  g á z ta la n ítá sa . 
256— 258. old .

9. k ö t. 8. sz. 1961. au g u sz tu s
Sirokich, J .  : H o g y an  le h e t a  form ázógépekkel a  leg 
n ag y o b b  te lje s ítm é n y t e lérn i. 285— 299. old . —  Vetiska, 
A.:  H ozzászó lás szü rk e  v a s ö n tv é n y e k  k em énységének  
m éréséhez. 299— 302. old . —  M alik, V .: Szem cse 
f in o m ítás . 302— 303. old .

BÚIRA Jo u rn a l
9. k ö t. 5. sz. 1961. sz ep te m b er

H um phreys, J .  G.: Az ö sszeté te l h a tá s a  az ö n tö t t 
v a sa k  likv idusz- és e u te k tik u s  hő m érsék le té re  és eu tek - 
tik u s  p o n tjá ra .  609— 621. old . —  Jelley, R .— H u m 
phreys, J .  G.: A  kupoló-fém  össze té te lének  sz ám ítá sa  
a  lehű lési g ö rb ék  segítségével. 622— 631. old . —  Taylor, 
D. A .— Clifford, M . J .:  M eleg m ag szek rén y es e l já rá s 
hoz h a s z n á lt k ö tő a n y a g o k  tu la jd o n sá g a i. 632— 647. 
old . —  W illiams, W. J ■ : K érges feh é r ö n tö ttv a so n  
g y ém án tp ira m issa l v é g z e tt kem énységm érések . 648—  
650. old . —  Douglas, B . R .— Gilbert, в .  N . J .:  A  h ő 
kezelés h a tá s a  n ag y sz ilá rd ság ú  g ö m b g rafito s ö n tö t t 
v a sa k  sz ak ító  és ü tő  m u n k a  tu la jd o n sá g a ira .  651-— 667. 
old . —  Barton, R .: G ö m b g rafito s szö v etszerk ezet e l 
érése és tu la jd o n sá g a i v as ta g fa lú  ö n tv é n y ek b e n . 668—  
686. old . —  Godding, R . G.: A  m ag hom okbó l h e v íté s 
k o r tö r té n ő  gázfejlődés m érése. 687— 692. o ld  .-—  Fuller, 
A. G.: A  tú lh e v íté s  h a tá s a  a  kérgesedésre és feles tö re t 
képződésére. 691— 716. old .

B ritish  F o u n d ry m an

54. k ö t. 9. sz. 1961. szep tem b er
Stolarczyk, J . E .:  A  n ik k e l h a tá s a  h o m o k b a  ö n tö tt  

v ö rö sö tv ö ze tek  tu la jd o n sá g a ira . 377-—-382. old . —  
Ulmer, G.: A  C T IF — U lm er-féle forrószeles kupoló . 
382— 387. old . —  Webster, G. G. 8 .:  N é h á n y  g o n d o la t 
a  h o m o k v izsg á la tró l. 387. old . —  Littler, G.: Az olvasztó  
e ljá ráso k , tű zá lló  a n y a g o k  és fém ek  fejlődése. 388—  
391. old . —  Bird, В .:  F o rm á zá s  m agokbó l. 392— 394. 
old . —  Sharp, A . L .— Docherty, C.: O la jtüze lésű  b u k 
t a th a tó  kem en cék  jó  h a tá s fo k ú  m űködése. 394— 399. 
old . —- Short, A .:  Ö n tö d e i é rte lem b en  v e t t  p rec iz itás. 
400— 409. old . —  Mercer, R .:  Ö n tésze ti a lum ín ium - 
ö tv ö z e te k  kép lékenysége . 410— 416. old .

Fonderie
187. sz. 1961. szep tem b er

Blanc, G.— Margerie, J .  C.: A  s ta tis z tik a i m ó d 
szerek  ö n tö d e i a lk a lm azása . 301— 308. old . —  Billing, 
M .— Parisien, J .: K o k illáb a  ö n tö t t  ré z ö tv ö ze tek  e llen 
őrzése k ü lö n  ö n tö t t  n y ers  p ró b ap á lcá k o n . 309— 317. 
old . —  Maseré, C.— Touget, A .-— Drouzy, M .:  C sírák  
ta n u lm á n y o z á sa  szem csés m ódszerrel. 317— 327. old .

Fonderie Belge
31. k ö t. 9. sz. 1961. szep tem b er

Vandenbussche, R .— Meersseman, J .— D ilewijns, .1 
R éz- és ó n ad a lék o k  h a tá s a  a  szü rke  ö n tö ttv a s a k  te n g e r 
v ízb en  való  k orróz ióá llóságára . 199— 207. old .

F o u ndry  T rade Jo u rn a l

111. k ö t. 2335. sz. 1961. szep tem b er 7.
D ixon, R . H. T .— Whittle,- J . E .:  Ú j m ódszer üreges 

ö n tv é n y e k  és ed én y ek  g y á r tá sá ra . 281— 283. old . —  
Glenny, E .:  Ö tv ö ze tek  rep ü lő g é p -g á z tu rb in á k  ro to r 
la p á tja ih o z . 293— 302. old .
111. k ö t. 2336. sz. 1961. szep tem b er 14.

T ö m e g g y ártás  h é jfo rm ázássa l . 315— 321. old . — 
Ayres, D .: T erv szerű  k a rb a n ta r tá s  az ö n tö d éb en . 323—  
324. old .
111. k ö t. 2337. sz. 1961. sz ep te m b er 21.

Callaghan, M .:  Ö n tö d ei ta n u ló k  m ű szak i nevelése. 
347— 356. old . —  Meriwether, H. O.: G öm b g rafito s v a s 
ö n tv é n y e k  beöm lő ren d szerén ek  és tá p lá lá s á n a k  tö k é le 
te sítése . 359— 361. old .

111. k ö t.  2338. 1961. sz. sz e p te m b er 28.
A  d é la frik a i ön tó stech n o ló g ia  n é h á n y  sz em p o n tja . 

377— 381. old .

G iessereitechnik
7. k ö t. 9. sz. 1961. szep tem b er

N aum ann , F .:  Y as és acél k o k illaö n tésén ek  fe j 
lesztése  az  N D K -b a n . 254— 260. old . —  Schm idt, G.: 
A n y ag o k  n y o m áso s ön téshez . 260— 265. old . —  Chudzi- 
kiewicz, R .:  Az eg yen le tessége t befolyásoló  té n y ező k  a  
form ázó  h o m o k  kev erések o r . 265— 269. old . •—  Werner, 
F.:  A n y ag ta k a rék o sság  az ö n tö d éb en . 269— 271. old .

L ite jnoe I'roizvodszívo
1961. szep te m b er 9. sz.

M oldavszkij, 0 . D .: A nem fém es z á rv á n y o k  h a tá s a  
foszforös acélok  reped ék en y ség ére . 12— 13. old . -— 
Poliszadov, V. N .:  G yengén  ö tv ö z ö tt  m an g án acé l ö n tv é 
n y ek h ez . 14— 16. old . -— Gordon, G. I .:  Ú j u ta k  az 
a lu m ln iu m b ro n z  ö n té s te c h n ik á já b a n . 16— 18. old . —  
Marhaszev, В . I .:  R áégés képződése n y ers fo rm á b a  
ö n tö t t  v a sö n tv én y e k en . 18— 19. old . —  Veksin, V. I .:  
A fém  tú lfo ly á sa  nyom ásos ö n tésk o r . 20— 22. old . —  
Goldovszkij, M . L .:  Ö n tv é n y h ib á k  ja v ítá s a  epoxy-gyan- 
tá k k a l .  22— 23. old . —  Levin, M . M .— M irzojan, G. 
Sz.: V as tag fa lú  fé lg y á rtm á n y o k  p ö rg ető  öntése. 24— 25. 
old . —  Szankov, I .  I .: S zállítószalag  a u to m a tik u s  fo r 
m ázáshoz . 26— 29. old . -—  L itvin , D. M .— Gitel’m an, 
L. 8 .:  1A11 típ u s ú  a u to m a tik u s  kev erék . 29— 32. old . —  
Ljassz, A . M .— Valiszovszkij, I .  V .: V ízüveges k e v e 
rék e k  k iv erh e tő ség én ek  ja v ítá sa . 33— 36. old . —  Z aha 
rov, M . V.— Novikov, I .  J .— R ütvin, E . I .:  A L 7-4 
n ag y sz ilá rd ság ú  ö n té sze ti a lu m ín iu m ö tv ö ze t. 37— 39. 
old .

M odern Castings
40. k ö t. 3. sz. 1961. szep tem b er

Short, A .:  P re c iz itá s  az ö n tö d éb en . 69— 81. old . —  
Flem ings, M . C.— Barone, R . V. s tb .: A cé lö n tv én y ek  
és tu s k ó k  derm edése . 82— 95. old . —  Carpenter, 8 . R .: 
R ep ü lő g é p -ö n tv é n y ek  k ö v ete lm én y e i. 96— 101. old . —  
Whitehead, D. J .:  Q E 22A  m agn éz iu m -ezü st-d id im iu - 
c irk o n  ö n té sze ti ö tv ö z e t. 102— 116. old . —  Birch, N . A .: 
K em é n y  fo lto k  a lu m ín iu m b ro n z b an . 117— 124. old . —  
Taylor, D. A .:  A  C 0 2-e ljá rás ú ja b b  tö k é le tesítése i. 
125— 132. old .

P rzeg lad  O dlew nictw a
11. k ö t. 9. sz. 1961. sz ep te m b er

Cichy, J .— Wertz, Z .:  S o v án y  és k v arch ö m o k o k  
d ú s ítá sa  form ázó  ag y a g o k k a l és ennek  az e ljá rá sn a k  
az előnyei. 257— 262. old . —  Pachowski, M .: A  g ö m b 
g ra f ito s  ö n tö ttv a s  g y á r tá s i e ljá rá sn a k  tö k é le tes ítése . 
262— 268. old . —  Olszowski, T .—Piklikiew icz, 7,.: E le k t 
ro m o to ro k  ö n tö ttv a s  a lk a tré sze in ek  kok illaün tóse  C seh 
sz lo v ák iáb an . 268— 273. old .

S lévárenstvi
9. k ö t. 9. sz. 1961. szep tem b er

Dlezek, J .— Stika , O.: E gységes k ev e rék  b e v o n a t 
n élk ü li n y e rs  fo rm ák h o z  sz ü rk ev as ö n tésére . 321— 325. 
old . ■—  Hlousek, С.: Ат. ö n tö t t  fo rg a tty ú s  te n g e ly e k  
fejlődése. 325— 332. old . —- Jandos, F .— Hrabe, j . —  
W einfurter, F .:  S zó ró k erék -lap á to k  h ő k ezelt feh é r ö n 
tö ttv a s b ó l.  332— 333. old . —- Vosilkovszky, O.: Az ö tvö - 
.zés és a  hőkezelés h a tá s a  a  szem cseszóró g ép ek  feh é r 
ö n tö ttv a s b ó l k é szü lt sz ó ró k e ré k -la p á ta in a k  é l e t t a r ta 
m á ra . 333— 337. old .

B ritish  F o u n d ry m an
54. k ö t. 10. sz. 1961. o k tó b e r

Atherton, V .■—Roebuck, E .— Herring, W B é r 
ö n tö d e  m ag k ész ítő  m ű h e ly én ek  á ta la k ítá s a . 421—  
428. old . —  Stoch, C. N .— Bournes, F . F .: A  fo rm ázó 
gépek  m a g tö m ö ríté sén ek  szem p o n tja i. 428— 436. old . —  
Sarkar, A . D .: Ат ad a lé k an y a g o k  h a tá s a  4 %  v ízü v eg 
gel k ö tö tt ,  C 0 2-dal k e m é n y íte tt  h om ok  v isszam arad ó  
sz ilá rd ság ára . 436— 439. old . —  H ill, J .  D .: Az ö n tö d e i 
o lv asz tás  n é h á n y  g azd aság i sz em p o n tja . 440—-449. 
old .
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Fonderie
188. sz. 1961. o k tó b e r

Détrez, P .: A z  ö n tö ttv a sb ó l k észü lt, k ü lönösen  a 
zo m án co zásra  sz á n t, v ék o n y  ö n tv é n y e k  m e ta llu rg ia i 
v iz sg á la ta . 339— 355. old . —  Blanc, Q.— Blondel, A.: 
A z oxigén  e lo sztása  v á lto zó  fa lv a s ta g ság ú  sz ü rk e  v a s 
ö n tv é n y ek b e n . 356— 360. old . —  L em ezes g ra f i tú  
ö tv ö ze tlen  ö n tö ttv a s a k . 361— 375. old . —  a  gázégők 
szab á ly o zása . 376— 379. old .

F onderie Belge

31. k ö t. 10. sz. 1961. o k tó b e r
Roivsey, G. W. : A  m u n k av éd e lem  m in d en k in ek  

s a já t  érdeke. 232— 238. old . -—  Boussard, R.: H o zz á 
szólás A . D e S y  és M. J .  V an  E eg h em  „A  lem ezes g ra fitú  
szü rke  ö n tö ttv a s a k  tu la jd o n sá g a i és v as tag sá g a  k ö zö tti 
k o rre lác ió ” c. ta n u lm á n y á h o z .  239— 240. old . -— H . D e 
R y c k e r  : Ú j belga ta lá lm á n y  : a  „ F ia v e n ” olaj- v agy  
g áz tü ze lésű  o lvasztó  kem ence. 242— 243. old . ■—  Job- 
kés, J .— Sauerm ann, W.: Ö n tödei h o m o k o k  reg e n e rá 
lá sa  a  H A Z E M A N G /S T A N D A R D  eljá rássa l. 244—  
248. old .

F oundry  Trade Jo u rn a l
111. k ö t. 2340. sz. 1961. o k tó b e r 12.

K o k illa te rv ező k  k o n fe ren c iá ja  B irm ingham -ben . 
453— 455. old . 111. k ö t. 2341. sz. 1961. o k tó b e r 19.

A  I I .  M agyar Ö n tö d ei N ap o k , B u d a p e s te n  szep 
te m b e r  17— 22-én. 487— 489. old .

111. k ö t. 2342. sz. 1961. o k tó b e r 26.
Johnson, F .:  H ip o eu tek to id o s  ac é lö n tv én y ek  h ő 

kezelése: 509— 514. old . —— Savage, R . E .: Ö tvöző a d a 
lékok  h a tá s a  a  g ö m b g ra fito s ö n tö ttv a s  tu la jd o n sá g a ira . 
515— 517. old .

G iesserei
48. k ö t. 18. sz. 1961. szep tem b er 7.

Schneider, Ph.: A  V erein  D eu tsch e r G iessereifach- 
le u te  1960/61. év i tevékenysége . 505— 528. old . —  
Trencklé, Ch.: B izonyos ö n tv é n y fa jtá k  b eöm lő-keresz t 
m e tsz e té n ek  e g y sz e rű s íte te tt szám ítása . 528— 530. old . 
48. k ö t. 19. sz. 1961. szep tem b er 21.

Rinesch, R .— Neudecker, H .— Eibl, J Az L D -eljá- 
rá s  az acé lön tődében . 533— 540. old . —  Capelle, G. 
A. F .:  G öm b g rafito s ö n tö ttv a s  e lő á llítá sa  b e fú v a tó  
e ljá rássa l. 540— 545. old . —  Stähli, G.— Sinner, E.: 
Ö n tö ttv a s  v ízszin tes fo ly am ato s  ön tése a  W ertli-géppel. 
545— 548. old . —  Berger, J .:  E g y  o sz trá k  könnyű fém - 
ö n tö d e  ta p a s z ta la ta i  a  k isn y o m ású  kokillaöntéssel. 
548— 555. old . —  Rüegg, W.: A  g á z ta rta lo m , a  nyom ás 
és a  m a g n éz iu m ta rta lo m  h a tá s a  nyom ásos a lu m ín iu m 
ö n tv é n y ek  sz ilá rdság i tu la jd o n sá g a ira . 556— 562. old . —  
Brunhuber, E .: A  fo rm a tu la jd o n sá g a in a k  h a tá s a  a 
g y á r tm á n y  m inőségére nehézfém öntéskor . 562— 567. 
old . —  Geilehnberg, H.: A  kém iai összeté te l h a tá s a  az 
ö n tö ttv a s  m ech an ik a i tu la jd o n sá g a ira , regressziós e lem 
zéssel v izsgálva. 568-— 571. old . —  Sully, A . H .—  
Lavender, J . D.: A célön tvények  h ib á in ak  keresése 
u ltra h an g g a l. 571— 579. old . —  Hartung, Щ.: T ap a sz 
ta la to k  k ö zv e tlen ü l m u ta tó  színképelem zésnek  sz ü rk e 
v as  ö n tö d éb en  való  bevezetésével. 579— 586. old . -—

Fries, P .: H o rd o z h a tó  18-Me-V vizsgáló b e ta tro n  az 
ön töd éb en . 586— 591. old . —  Schmidt, K . G.: A  sz ili 
kózis az eu ró p a i ö n tő ip a rb a n , tö rv én y e k , közegészség 
ügy i in tézk ed ések  és s ta tis z tik a . 591— 595. old . 48. 
k ö t. 20. sz. 1961. o k tó b e r 5.

Hiller, H. M .:  K o k illaacélok  nyom ásos ön téshez . —  
TÍj ta p a s z ta la to k  egy régi p ro b lém áv al. 609— 618. old . —  
Adlassnig, K .— Jahn, W. : F ú v a tó -  és fú v ó k aan y ag o k  
h a tá s a  s ű r í te t t  levegővel való  fú v a tá sk o r .  618—-622. 
old . —  Brunhuber, E .:  K ü lö n  ö n tö tt  p ró b ap á lcá k  réz- 
ö tvözetek b ő l. 622— 626. old .

48. k ö t. 21. sz. 1961. o k tó b e r 19.
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M egjegyzések a m egm unkálható szürke k ok illaön tvén y
előállításához

S T U R M ,  J. (Freiberg/Sa.)

I. Bevezetés

A szürkevasnak fémformákba való öntése 
már régen ismeretes. Már a századforduló körül 
kísérleteztek vele, üzemi bevezetésre azonban 
különböző hiányosságok m iatt egyelőre nem került 
sor. Csak kb. 1940 óta kezdett a szürkevas ko- 
killaöntése — főleg a Szovjetunióban — erőtelje
sen fejlődni. Ma már a Német Demokratikus 
Köztársaságban is jelentős szerepet játszik, mivel 
több gazdasági és főleg technikai előnye van a 
szokásos homoköntéssel szemben.

A gazdasági előny a termelékenység jelentős 
mértékű- növekedésében mutatkozik, ami pedig 
nagyon fontos tényező a jövő feladatainak meg
oldásában ; a lehűlés kedvezőbb viszonyaiból 
származó minőségi előnyök viszont a tömör szer
kezetben és az ezzel járó jobb mechanikai tu laj 
donságokban nyilvánulnak meg.

Az eljárás szakszerű keresztülviteléből azon
ban további előnyök is származhatnak. Az öntvé
nyek síma és tiszta felületűek, méretpontosak, 
tehát kis ráhagyásokra van szükség. Azonkívül 
a lunkerképződés veszélye aránylag csekély.

A fő ok, ami m iatt az öntödék csak lassan 
vezették be ezt az eljárást, a gépgyárak pedig 
részben visszautasították, a kéregképződés az 
öntvényeknek ebből eredő nehéz megmunkálható - 
sága volt. Ennek oka pedig az, hogy kevéssé 
ismerték az egyes tényezők hatását a szövetre. 
Ehhez járult még'a termelő berendezések techni
kai elégtelensége is.

Jelenleg nagyon intenzíven foglalkoznak 
ezekkel a problémákkal, hogy a szürke kokilla- 
öntésnek megszerezzék az őt megillető elismerést. 
Ez a kutatómunka azonban csak akkor fejeződik 
be, ha majd a szürke kokillaöntvény minőségi 
öntvénnyé lesz. Ehhez többek között az is szük
séges, hogy megszűnjön a kéregképződés, ami 
sok reklamációnak szokott jogos alapja lenni.

A I I .  M agyar ö n tő  N a p o k o n , 1961. szep t. 18— 2 0 -á n  elhangzót!, 
e lő ad ás .

D K .: 621.74.043.1:669.13

II. A kéregképződés problémájának 
általános ismertetése

A kokillába öntött szürkevas — különösen 
az öntvény szélén — sokkal hamarabb dermed 
meg és sokkal gyorsabban hűl le, mint a homokba 
formázott öntvény, mert az öntöttvasból készült 
kokilla hővezetőképessége 50 kcal/m, h, C°, míg 
a nedves, agyagtartalmú homokét csak 0,9—2,2 
kcal/m, h, C° között változik. Ez a nagy hővezető
képesség és a stabilis — metastabilis — rendszerek 
létezése okozza a szürke kokillaöntés bonyolult 
és nehezen megoldható problémáit. A gyors der
medés és lehűlés mindenekelőtt nagyon kedvezőt
len előfeltétel az öntöttvas grafitosodásának 
szempontjából. Ezért, ha nem teszünk ellene, a 
szélső rétegekben a metastabilis rendszer szerint 
fog dermedni, vagyis cementites lesz.

A kérges öntvényeket a továbbfeldolgozó ipar 
alig vagy egyáltalában nem tudja megmunkálni, 
mivel a kemény cementit túlságosan igénybe
veszi a szerszámokat. Ezeket a darabokat tehát 
a jó és gazdaságos megmunkálhatóság érdekében 
hőkezelni kell, ami megdrágítja' az öntvényt.

Azt, hogy egy öntvény kérges és ezért nem 
munkálható meg, az esetek túlnyomó részében 
már csak a megmunkáló műhelyekben ismerik fel, 
mert ilyenkor a forgácsolás sebességét csökkenteni 
kell, ezzel pedig a bérköltségek növekednek. 
Esetleg egyetlen kemény öntvény elegendő ahhoz, 
hogy értékes szerszámokat tegyen tönkre és hosz- 
szabb időre megakassza a sorozatgyártást. A gyár
tás költségeinek növelésén túl a hőkezelésnek 
megvan az a hátránya is, hogy a szövetszerkezet 
megváltozása m iatt az öntött állapot igen jó 
mechanikai tulajdonságai romlanak. A hőkezelő 
kemencébe való nem szakszerű csomagolás és 
a kemence gondatlan kezelése szintén selejtet 
okozhat. A végkövetkeztetés tehát az, hogy mivel 
a kérges szürke öntvény nem munkálható meg, 
ezért selejt, és mivel a hőkezelés nem csak 
drágítja az eljárást, hanem minőségi romlást is
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okoz, ezért a kéreg képződését mindenképpen 
el kell kerülnünk.

Pontos üzemi feltételek betartásával és külön
böző tényezők figyelembevételével a kéregkép
ződést meg lehet akadályozni vagy legalábbis 
minimumra lehet csökkenteni. Az alábbiakban 
ezeket a befolyásoló tényezőket ismertetjük.

III. A kéregképződést befolyásoló tényezők

1 . A vegyi összetétel ható,sa
A szokásos összetételű betét a szürke kokilla- 

öntéskor szükségszerűen kéregképződést okozna. 
Ahhoz, hogy a nagy lehűlés sebesség ellenére 
a szürkevasat grafitos kristályosodásra bírjuk, 
növelnünk kell a grafitképző elemek, elsősorban 
a karbon és a szilícium mennyiségét.

A szürke kokillaöntvények gyártására álta 
lában nagy szilíciumtartalmú nyersvasat hasz
nálnak, amelyeknek a C+Si Összege nagyobb, 
mint 6,0—6,5%, szemben a homoköntvény szá
mára ajánlott 4,5—5,5%-kal.

/ A leghatásosabb grafitképző elem a karbon ; 
ennek mennyisége 3,2—3,8% legyen. Dubinin 
N. P . [2 ] rámutat arra, hogy nagy lehűlési sebes
ség esetén a karbon grafitképző hatása kb. két 
szer akkora, mint a szilíciumé. A karbontartalom 
tehát annál jobban befolyásolja a grafitképződést, 
minél nagyobb a lehűlési sebesség. A karbon 
tartalomnak 1 %-kal való növelése az öntvények 
kérgesedésére való hajlamát kb. 25— 30%-kal 
csökkenti. Az 1. ábra szerint a karbontartalom 
növelése nagy lehűlési sebesség és kis szilícium
tartalom esetén jobban csökkenti a kéregképződést, 
mint kis lehűlési sebesség esetében. Továbbá az is 
látható, hogy a karbon grafitképző hatása a 
szilíciumtartalom növekedésével csökken.

A szilícium a szabályozó elem. Egy kohászati 
szabály értelmében a szilíciumtartalomnak annál 
nagyobbnak kell lennie, minél gyorsabban hűl le 
a vas, vagyis minél kisebb az öntvény falvastag
sága. Nem célszerű azonban a szilíciumtartalmat 
3,2—3,5% fölé emelni, mert efölött alig csökkenti

1. ábra. A  széntartalom hatása a kéregképződésre 
különböző falvastagságú öntvényekben

------------------ 2 ,3 — 2,7  % S i- ta r ta lm ú  ö n tv é n y e k b e n
------------------ 2 ,9— 3 ,3 %  S i- ta r ta lm ú  ö n tv é n y e k b e n

2. ábra. A  szilíciumtartalom hatása a kéregképződésre 
különböző falvastagságú öntvényekben

------------------  30— 50° k o k illa h ő m é rsék le t, az  ö n tv é n y  a  k o k illáb an
h ű l le

— -------------  250 C° k o k illa h ő m é rsék le t, az  ö n tv é n y  900 C°-ról h o m o k 
b a n  hű l le

a kéreg képződését (2. ábra). Dubinin, N. P. [3] 
azt is említi, hogy a szilíciumtartalom növelése 
kis karbontartalom esetén egyes esetekben a 
cementit tartalom növekedéséhez vezethet. Ennek 
a jelenségnek az okát abban látja, hogya szilí
cium csökkenti a karbondiffúziót, amit a szürke 
kokillaöntvény gyors lehűlése is elősegít.

A szilíciumtartalom növelése kevésbé csök
kenti a kéregképződést, mint a karbontartalom 
növelése. Minél kisebb azonban a lehűlési sebesség, 
annál jobban csökkenti a szilíciumtartalom a 
kéregképződést. A szilícium tehát csak lassú 
lehűléskor jó grafitképző. Minden százalék szilí
cium (1,8—3,5% között) a kéregképződést lassú 
lehűléskor átlag 40%-kal, gyors lehűléskor csak 
15—30%-kal csökkenti.

A mangán és kén karbidstabilizáló, ha kötet
len állapotban fordulnak elő. Grafitképződést 
gátló hatásuk azonban megszűnik, ha a mangán 
a vasban levő kénnel mangánszulfidot alkot. 
A mangántartalom ezért kb. 0 ,6 %-ig csökkenti 
a kéregképződést. A mangántartalom további 
növelésével azonban a relatív kéregképződés emel
kedik, amint az a 3. ábrán világosan látható. Kb. 
1 %-os mangántartalom alig befolyásolja a kéreg
képződést, de minden további mangánszázalék 
15%-kal növeli. A 3. ábrából az is látható, hogy 
a kéntartalom növelése, főleg gyors lehűlés esetén 
gyorsan növeli az öntvény cementit-tartalmát. 
A kéntartalomnak 0,1%-os növelése a kéreg
képződést 48%-kal növeli. A kéregképződés csök
kentése érdekében tehát a kéntartalmat mini
mumra kell leszorítani ; a felső határérték 0 ,1 2 %. 
A kén grafitosodást gátló hatás a lehűlés sebességé
nek csökkenésével szintén lecsökken.

A foszfor hatása a grafitképződésre szintén 
a lehűlés sebességétől függ. Lassú lehűlés esetén 
hatása jelentéktelen, a lehűlés sebességének növe
kedésével azonban erősödik. A foszfortartalom 
növekedésével viszont a kéregképződés csökken
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(3. ábra). Mivel a foszfordús öntvények repedés
képződésre hajlamosak, Michailidi, M. E. [4] 
szerint a foszfortartalom legfeljebb 0,30% legyen.

A foszfor azonban nemcsak a grafitképződést 
segíti elő, hanem a hígfolyósságot is növeli, ami 
főleg vékonyfalú öntvényeknél fontos. Ezért 
Petricsenko, A. M. [5] kereken 0 ,6 % P-tartalm at

A kiseroelem mennyisége; % IS478-3Ï

3. ábra. A  vegyi összetétel hatása a kéregképződésre 
20 m m  falvastagságú öntvények esetén

A szürke kokillaöntvény vegyi összetétele 
erősen függ az öntvények alakjától és falvastag
ságától is. Minél nagyobb az öntvény falvastagsága, 
annál kisebb lehet a C-j-Si tartalom és annál 
nagyobb lehet a mangántartalom.

Mindebből azt a következtetést lehet levonni, 
hogy a szürke kokillaöntvényre nagyon nehéz 
általános érvényű összetételt megadni. Minden 
egyéb befolyásoló tényező figyelembevételével 
a kokillaöntéshez használt öntöttvas összetétele 
tág határok között változhat és elemenként kb. 
a következő szórások lehetségesek :

C .................  2 ,8 - 3 , 6 %
Si .................  1 ,6-3 ,4%
Mn .................  0,4—0,8%
P .................  0 ,2 —0 ,6 %
S .....................  max 0 ,1 2 %

Ha a karbon- és szilíciumtartalmat a fentiek
nél nagyobb értékre emeljük, akkor a kis szilárd
sággal párosuló erős ferritképződésen kívül a 
nagy öntési hőmérséklet ellenére is a grafithab 
kiválása m iatt rossz formakitöltés következik be.

Petricsenko, A. M. [6 ], ill. Weir auch, N. N. 
és Demisenko, I. О. [7] a szovjet üzemekben 
használt szürke kokillaöntvényre részletes elem
zési adatokat adnak meg.

2 . A betét, az olvasztás és a salak hatása
A vasnak kérgesedésre való hajlama függ 

a betétanyagok minőségétől is, amit az átöröklés
sel csak részben lehet megmagyarázni [8 ]. Ha a 
kohónyersvasat csak kevéssé túlhevítve olvaszt
ják át, akkor a tulajdonságai megmaradnak.

Minél durvább tehát a grafit a nyersvasban, annál 
könnyebben lehet az öntvényeket kéreg nélkül 
önteni. Ha a betéthez fehér nyersvasat vagy acélt 
adunk, akkor gyakoribb lesz a kérges öntvény 
még akkor is, ha az előzőkhöz képest nem válto 
zott meg az összetétele.

Gyakran jól összeállított betét adagolásakor, 
tehát elegendő karbon és szilícium jelenlétében is 
előfordulhat kéregképződés anélkül, hogy annak 
okát felismernők. Ilyenkor a hiba rendszerint 
a hideg betéttel bevitt, zavaró elemekre vezethető 
vissza.

Legveszélyesebb a króm, ami kb. a szilícium
mal azonos, de ellenkező hatású. A króm ötvözött 
acélhulladékokkal és hőálló öntvénytöredékkel 
kerülhet a betétbe. 0 ,1 —0 ,2 % krómtartalom 
gyakran okozhat kéregképződést vagy helyi él
keménységet, főleg vékonyfalú öntvényeken [9]. 
Ellentétben az izzításkor könnyen elbomló cemen- 
tittel, a krómkarbidok nagy hőmérsékleten is 
állandóak, tehát hosszas izzításkor sem bomla
nak el.

A krómnak a grafitképződést gátló hatása 
megszüntethető, ha sikerül stabilis vegyületben 
lekötni. Ezt a módszert régóta ismerjük, és a kén
nek mangánnal való ártalmatlanná tételére fel is 
használják. Kristal, M. A. [10] adatai szerint 
a króm antimonnal alkot állandó vegyületet, ami 
tehát gyakorlati jelentőségű. A króm karbid- 
stabilizáló hatása azonban nikkellel is kompen
zálható, még pedig a következő kohászati szabály 
szerint Ni : Cr% =  (3—4) : 1 . A nikkellel való 
ötvözés előnye, hogy a kéregképződést megakadá
lyozza, de ugyanakkor a keménységet csak kevéssé 
csökkenti, mert á  krómkarbidok helyét az újonnan 
alakult, szintén kemény, de még jól forgácsolható 
szilárd oldat foglalja el.

Az olvasztásnak a kéregképződésre való 
hatásával kapcsolatban a következőket állapítot
ták meg [3]. Egyébként egyenlő feltételek mellett 
a kupolóban vagy grafittégelyben olvasztott szür
kevas kevésbé hajlamos kérgesedésre, mint a 
savanyú indukciós, vagy nagyfrekvenciás kemen
cében olvasztott.

A salakösszetétel is befolyásolja a kéreg
képződést. Mészsalak használatakor 50% relatív 
kéregképződést tapasztaltak, szilikátsalakkal való 
olvasztáskor csak 31%-ot [3]. Ha a mészsalakokba 
homokot adagoltak, ez szintén durvább grafit
kiválásra és kisebb kéregképződésre vezetett. 
A savanyú salak tehát elősegíti a durva grafit 
képződését és csökkenti a kéregképződést.

3. A módosítás hatása
Nagy gyakorlati jelentősége van az olvadt 

fém metallurgiai kezelésének. A kéregképződés 
és a káros keménység szempontjából különösen 
előnyös az olyan módosító anyaggal való beoltás, 
amit csak röviddel öntés előtt visznek be a für 
dőbe [ 1 1 ].

A gyakorlatban a legkülönbözőbb módosító 
anyagokat használják. A beoltó adalékok hatásos
sága nagymértékben függ a dermedés sebességé
től [3]. Gyors dermedéskor a következő sorrend
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ben hatnak a beoltó anyagok : alumínium - f  gra
fit, grafit +  elektódatörmelék, ferroszilícium, 
alumínium, ferromangán. Ha lassúbb a dermedés, 
ez a sorrend némileg megváltozik.
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4. ábra. A  m odifikálds befolyása a kéregképződésre 20 m m  
vastag próbatestek esetében, az üstben való különböző idő 

tartamú állás után, módosító anyag hozzáadása után

Ha a módosító anyagot feleslegben adagoljuk, 
akkor a pozitív hatása ellenkezőre fordul, vagyis 
a kéregképződés ismét növekszik. Ezt jól mutatja 
a 4. ábra. Dubinin [3] felső határnak 0,3% ferro
szilícium, 0,45% elektródatörmelék, 0,2% ferro
mangán, vagy 0 ,1 % grafit adagolását ajánlja.

Hóiban, V. [1 2 ] a legjobb eredményeket 
0,4% CaSi-mal való modifikálással kapta. Ez az 
adalék szerinte nemcsak a fehér külső kérget, 
hanem az ahhoz csatlakozó ferrites ötvözetet is 
megszüntette. Ez a folyamat azonban máig sem 
tisztázott.

A kéregképződést legerőteljesebben azonban 
kombinált módosító anyaggal, pl. alumínium és 
grafit adagolásával lehet csökkenteni. A beoltás 
után várni kell. Ez az időtartam szintén befolyá
solja a kéregképződést. Ha túl rövid, akkor a 
beoltó adalék nem tud teljes mértékben hatni, 
ha pedig túl hosszú, akkor a kristály csírák koagu- 
lálnak, vagy a salakkal reagálnak. A modifikáló 
hatás mindkét esetben csökken.

Az alábbiakban összefoglaljuk a metallurgiai 
kezelés legfontosabb tényezőit és azok befolyását 
a szürke öntvény dermedésformájára :

Szürke dermedés :
Csekély túlhevítés
Kellő mennyiségű módosító anyag adagolás
Kis hőmérsékleten való beoltás
Szükséges ideig való várakozás beoltás és öntés

között

Fehér dermedés :
Erős túlhevítés
Túl sok vagy túl kevés módosító anyag adagolás 
Nagy hőmérsékleten való beoltás 
Túl rövid vagy hosszú várakozás.

4. A dermedést és lehűlést sebesség hatása
A szürke kokillaöntvények dermedésének és 

lehűlésének növekvő sebessége elsősorban az erő
sebb kéregképződés irányában hat (5 . á b ra ). 
Olyan öntvényekben, amelyek 1,3 mm/sec-nál 
gyorsabban dermednek, nagy C-f-Si tartalomnál 
is több mint 30%-os kéregképződés mutatkozik. 
0,55 mm/sec dermedés sebességnél a kéregképződés 
jelentéktelen és 0 , 2  mm/sec érték alatt majdnem 
teljesen eltűnik [3].

A lehűlési sebesség 1150 és 700 C° között 
jelentősen befolyásolja a kéregképződést. Ha az 
eutektoidos átalakulás közben a lehűlés sebessége 
nagy, akkor a cementit mennyisége nő. Ha viszont 
lassú a lehűlés ebben a hőfokközben (korai önt
vénykiürítés és homokba burkolás esetén), akkor 
a már képződött cementit részben el is bomlik, 
tehát a kéregképződés jelentősen csökken. 5 C°/sec 
közepes sebességű lehűléskor az öntvények relatív 
kéregképződése 80%-ig terjedhet ; ez az érték 
1  C°/sec alatti lehűtési sebességnél kb. 34%-ra 
csökkenhet, amint az 5. ábrából is látszik [3].

A kokilla karbidos kristályosodást okozó 
erélyes hűtőhatását elsősorban a vegyi összetétel
lel, főleg a sziliciumtartalom változtatásával lehet 
ellensúlyozni. A szilíciumtartalom tehát annál 
nagyobb legyen, minél kisebb az öntvény falvas- 
tagsága, tehát minél gyorsabban hűl le az öntvény. 
Ez azonban csak bizonyos mértékig helyes, mert 
a szili ciumtartalom növelésével egyidejűleg a 
ferritképződés veszélye is nő, ami jelentős szilárd
ságcsökkenést okoz.

Eddig még nem ismerünk olyan megbízható 
módszert a ferritképződés megakadályozására, 
amely egyidejűleg ne okozná a kérges dermedésbe 
való átcsapást.

A lehűlés sebességét főleg a kokilla falvastag
sága és hőmérséklete, valamint a bevonat minő
sége befolyásolják, amelynek hatását a továbbiak
ban még részletezzük.

R tla tiy  bekérgesedés °é° E Z Z E H

.5. ábra. A  közepes dermedést és lehűlési sebesség hatása 
a kéregképződésre

1 =  közepes d e rm ed ési s e b e s sé g : 3 ,1 %  C és 4,3  % Si
2 =  közepes d e rm ed ési sebesség  : 3,2 % C és 2 ,5  % Si
3 =  közepes leh ű lé s i sebesség  : 3,2 % C és 2 ,5  % Si
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5. A kokillafalvastagság hatása

Az öntvény kéregképződésének mértékét 
megszabó legfontosabb tényező a kokilla falvas- 
tagsága. Ez Köttgen E. [13] szerint két tényezőtől 
függ. Egyrészt lehetőleg vékony legyen, hogy 
csökkentse a lehűlés sebességét és vele együtt a 
kéregképződést. Másrészt viszont olyan falvas- 
tagság szükséges, ami kibírja a periodikusan 
változó hőigénybevételt.

A gyakorlatban inkább vékonyfalú kokillákat 
használnak, mert ezek könnyebben kezelhetők 
és jobban hűthetők. Vastagfalú kokillákat csak 
akkor készítenek, ha a szállítási feltételek kemény 
öntvényfelületet írnak elő, vagy ha a dermedés 
sebességét az öntvény egyes részeiben a különböző 
kokilla falvastagsággal kell kiegyenlíteni. Üzemi 
tapasztalatok alapján, Michailidi, M. E. [4] azt 
mondja, hogy a kokillafalvastagság és öntvény
falvastagság viszonya 25 mm öntvényfalvastag
ságig (1,5—2,3) : 1, 25 mm öntvényfalvastagság 
fölött pedig (0 ,6 —1,2):1 legyen. Köttgen, E. [13] 
és Weirauch, N. N. [7] (1,5—2 ,0):1 viszonyt aján 
lanak. A legkedvezőbb elméleti viszonyszám 
Bakovsky, E. [14] szerint a (0,7— 1,0):1 körüli. 
A szakirodalom 1  : 1  körüli viszonyszámokat is 
említ [15]. Hóiban V. [1 2 ] szerint a viszonyszám 
nagyon rövid tartózkodási időnél 3 :l-re is emel
kedhet. A jól méretezett kokillafalvastagság na
gyon fontos az Öntvények megmunkálása szem
pontjából, mert nagyon hatásosan szabályozza a 
dermedés és lehűlés sebességét, a szövet kialakulá
sát és a kéregképződést. Ez megnyilvánul Sztyepin, 
P. I. [16] kísérleti eredményeiben is, amelyek 
szerint, ha szürkevasat öntöttek a szoliduszhoz 
közeleső hőmérsékleten, az öntvény hideg kokillá- 
ban 6,5-szer gyorsabban dermed, mint nedves 
homokformában és 1 1 -szer gyorsabban, mint 
száraz homokformában. A lehűlés sebessége csök
ken, ha a kokilla falvastagsága csökken. Gyorsabb

6. ábra. A  kokillafalvastagság hatása a kéregképződésre 
és keménységre különböző szilíciumtartalom esetén

------------------ a  k é reg k ép ző d és  m élysége  (2,4 % Si)
—  —  —  —  re la t ív  kéreg k ép ző d és  
-------------------az  ö n tv é n y e k  kem énysége

lehűlést főleg akkor észlelhetünk, ha az öntvény 
falvastagsága nagyobb a kokilláénál.

A kokillafalvastagság hatását a kéregképző
désre és keménységre jól szemlélteti a 6. ábra [3]. 
A diagram szerint a keménységbe kéregképződés an 
nál nagyobb, minél vastagabb a kokilla. A kokilla
falvastagság azonban csak bizonyos határig 
befolyásolja a kéreg mélységét, mert a dermedés 
és lehűlés folyamán a kokillának átadott hő 
bizonyos idő alatt csak bizonyos mélységig hatol 
be a kokillába. Ez fedi Petricsenko, A. M. [5] 
közléseit is, amelyek szerint a kokillafalvastag- 
ságnak vékonyfalú szürke kokillaöntvény gyár
tásakor nincs az a jelentősége, mint vastagabbfalú
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7. ábra. Összefüggés a kokillafalvastagság, 
kokillahőmérséklet és az öntvény keménysége között

öntvények esetében. Ezt azzal magyarázza, hogy 
egy bizonyos öntvényfalvastagság : kokillafal
vastagság viszonytól kezdve a kokillának már 
olyan nagy hőkapacitása van, hogy annak növe
lése nagyobb kokillafalvastagságnál nem befolyá
solja érezhető mértékben a kéreg növekedését. 
Ezt egyéb ilyen irányú vizsgálatok is alátámaszt
ják [17]. A 7. ábra azt mutatja, hogy állandó 
kokillahőmérséklet esetén az öntvény felületének 
keménysége annál nagyobb, minél nagyobb a 
kokilla falvastagsága. Látjuk továbbá, hogy egy 
bizonyos kokillafalvastagságtól kezdve a felületi 
keménység állandó érték felé közeledik és hogy 
ez a szélső érték annál nagyobb, minél kisebb a 
kokilla hőmérséklete. Ez a jelenség megmagyaráz
ható, ha közelebbről vizsgáljuk a kokilla hőviszo
nyait. Azonos falvastagságú öntvények annál 
gyorsabban hűlnek le, minél vastagabb a kokilla 
fala. Ezzel azonban a kokilla hőtartalma egyre 
emelkedik, a kokilla—levegő közti nagy átmeneti 
ellenállás m iatt (Ajшиш =  50 kcal/m, h, C° ; 
A l e v e g ő  =  0,025 kcal/m, h, C°).

Ez az emelkedés azonban csak addig tart, 
ameddig a kokilla hőmérséklete kb. elérte az 
öntvény hőmérsékletét. E ttől kezdve az öntvény 
elég lassan hűl és ez nem idéz elő további kemény
ségnövekedést, illetve kéregképződést.

A 7. ábra azt is mutatja, hogy a kokillafal
vastagság annál inkább befolyásolja a kéregkép
ződést, minél kisebb az öntvény szilíciumtartalma. 
Ezt saját észleléseink is alátámasztották [18, 19]. 
Abból kiindulva, hogy az egyes próbák karbon- 
tartalm a egyforma volt, a kokillafalvastagság
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8. ábra. A  próbapálca Brinell-keménysége a kokilla 
falvastagság függvényében különböző telítési fokok esetén

befolyása a keménységre és a kéregképződésre 
a telítési fok csökkenésével mindinkább nyilván
valóvá vált (8. ábra ). A hirtelen emelkedést egy 
bizonyos kokillafalvastagságnál a szabad cementit 
okozza. Ez a töréspont a telítési fok növekedtével

9. ábra. A  kokillafalvastagság és öntvény falvastagság 
befolyása a kéreg mélységére

magasabb falvastagságok felé tolódik el. Szetypin, 
P. I. [16] a kokillafalvastagság, öntvényfalvas
tagság és kéregmélysége között a 9. ábrán látható 
összefüggéseket közölte. Ezeket az eredményeket 
ékalakú próbatesteken mérte.

6 . A Icokillahőmérsélclet hatása
A kokillahőmérséklet jelentősen befolyásolja 

a kéregképződést : minél melegebb a kokilla, 
annál kisebb a folyékony fém és a kokilla közti 
hőmérsékletkülönbség, annál lassabban hűl benne 
az öntvény és annál inkább teljesített a grafitos 
kristályosodás feltétele. A gyakorlatban 100— 
450 C° hőmérsékletű kokillákban szoktunk szürke
vasat önteni.

A kokillahőmérséklet jelentősen függ az önt
vény alakjától. Weirauch, N. N. és Denisenko, I. G. 
[7] közepes és nagy öntvényeknél 150—250 C°,

vékonyfalú daraboknál pedig 350—450 C° kokilla- 
hőmérsékletet adnak meg. I t t  az öntés hőmérsék
letének is fontos szerepe van. Hidegebb kokillában 
forróbb vasat kell önteni és viszont. Ugyanakkor 
a minőségi követelményekre is tekintettel kell 
lennünk. Ha ugyanis gazdasági okokból a homok
formát kokillával akarjuk helyettesíteni, akkor 
a kokillahőmérsékletet olyan nagyra választjuk, 
hogy a kokillának csak csekély hűtőhatása legyen. 
Ha viszont nagyon jó mechanikai tulajdonságokat 
akarunk elérni, akkor a kokillahőmérsékletet úgy 
állítjuk be, hogy annak a szerkezetre is befolyása 
legyen.

10. ábra. A  kokillahőmérséklet befolyása a kéregképződésre 
és az öntvények keménységére

--------- ---------  a  k é reg k ép ző d és  m élysége
-------------------r e la t ív  ké reg k ép ző d és
----------— . — a z  ö n tv é n y e k  kem én y ség e

Bizonyos öntési sorrend betartásakor a kokil- 
lák hőmérséklete az öntés folyamán állandó kell 
legyen. Ezért a túlságosan felhevített kokillákat 
sűrített levegővel, vagy vízzel hűteni kell, a vé
konyfalú öntvényeknél viszont gyakran elektromos 
árammal, gázzal való pótfűtés szükséges. Ezeket 
a megoldásokat az egyes kokillarészekhez külön 
is alkalmazni kellene, ha nagyon különböző

Kokillahomerseklet, C° (ЗЗЖШ

11. ábra. A  próbapálca Brinell-keménysége a kokilla 
hőmérséklet függvényében 15 m m  kokillafalvastagság ese
tén és különböző telítési fokoknál (G-tartalom kb. állandó)
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falvastagságú öntvény számára kell jól működő 
kokillákat tervezni.

A kokillahőmérséklet főleg a felületi rétegek 
dermedésének sebességét befolyásolja, mégpedig 
annál jobban, minél kisebb az öntvény falvastag
sága. À kokillahőmérséklet növelése és a lehűlés 
sebességének ezzel kapcsolatos csökkentése, főleg 
az eutektikus és eutektoidos közötti hőmérséklet
közben csökkenti a keménységet és kéregképző
dést [3] (10. ábra). A kokillahőmérséklet befolyá
sára vonatkozó saját vizsgálataink azt bizonyí
tották, hogy ennek hatása a keménységcsök
kenés szempontjából annál nagyobb, minél több 
szilíciumot tartalmaz az öntvény. A 11. ábra 
m utatja ezt az összefüggést különböző telítési 
fokon, de állandó karbontartalom esetében. A
11. ábra görbéi jó összhangba hozhatók Köttgen, 
E. [13] eredményeivel.

7. A kokillabevonat hatása
A kokillabevonatnak is lényeges hatása van 

a kéregképződésre. I t t  főleg a bevonatok kis 
hővezetőképességét kell figyelembe venni :

K ca l/m , h . C°
Ö n tö tt  v ask o k illa  hővezetőképessége . . . 45—-50
B e v o n a tré teg  hővezetőképessége .............. 0,3 — 0,7
A eetilénkorom  hővezetőképessége  .........  0,03— 0,04

Ezekből az adatokból látható, hogy a bevo
natréteg erősen befolyásolja a kokillaanyag hő
vezetőképességét, mert megnöveli az öntvény és 
kokilla közti hőátadás ellenállását.

A bevonat hatásossága az összetételétől és 
a felvitt réteg vastagságától függ. A bevonatok 
összetétele a felhasználás célja szerint alakul. 
Két szempontot kell szem előtt tartani : egyrészt 
hőszigetelőként működjenek az öntvény és kokilla 
között, másrészt modifikáló hatásúak legyenek 
az öntvény felületére. A bevonat hőtorló tulaj don- 
ságáért elsősorban annak rossz hővezetőképessége 
felelős, ami gyakorlatilag a kéregképződés csök
kenését okozza [2 0 ].

A bevonatokhoz gyakran kevernek oltó
anyagokat, FeSi-ot, grafitot, vagy alumíniumport, 
hogy ezáltal modifikáló hatású legyen a bevonat, 
de a gyors dermedés miatt csak nagyon rövid idő 
áll rendelkezésükre, ezért hatásuk nem nagyon 
nagy. Brilach, M . M. és Jachnogorodski, W. J . [2 1 ] 
a modifikáló adalékoknak semmiféle pozitív hatá 
sát nem észlelték. Saját kísérleteinkben ugyancsak

a kéregképződésre és az öntvények keménységére

kitűnt [2 2 ], hogy ennek a modifikáló hatásnak 
a gyakorlat szempontjából alig van jelentősége, 
mert a kéregképződésre kedvező hatást csak 
nagyon nagy öntési- és kokillahőmérsékletnél 
észleltünk. A beoltó bevonatok hatása azon alapul, 
hogy a dermedő felületi rétegekben gerjesztik 
a grafitkristályosodást.

A bevonatösszetételnek a relatív kéregkép
ződésre és keménységre gyakorolt hatásáról jó 
áttekintést ad a 12. ábra [3].

A kéregképződés csökkentésében nagyon jó 
eredményeket lehet elérni, ha közvetlenül a ko- 
killafelületre rá viszünk egy tűzállóanyagból álló 
alapréteget és efölé egy grafitalapú bevonatot. 
Nagyon előnyös az acetilénkorom is, mert ez nem
csak rossz hővezető, hanem a grafitkiválás szem
pontjából jó katalizátor is.

A lehűlés sebessége és a kéregképződés annál 
kisebb lesz, minél vastagabb a bevonatréteg, 
mert ezzel együtt annak hőszigetelő hatása is nő. 
A bevonatréteg vastagsága azonban korlátozott ; 
ha túl nagy, fennáll a lerepedezés veszélye. Külön
böző adatok szerint 0,2—0,5 mm vastag le
gyen [4, 15].

levonatreteq vastagsága mm 1Ö.47M3,

13. ábra. A  bevonatréteg vastagságának befolyása 
a kéregképződésre különböző öntvényfalvastagságok esetén

A 13. ábra világosan m utatja a bevonatréteg 
vastagságának befolyását a relatív kéregképző
désre [3]. Ebből látható, hogy 0,5 mm-nél vasta 
gabb bevonatréteg a kéregképződést már csak 
kismértékben csökkenti. Az öntvény falvastagsága 
ebből a szempontból is jelentős : vékony falakat 
vastagabb bevonattal kell ellátni, hogy a kéreg
képződést elviselhető keretek közé szorítsuk.

8 . Az öntés hőmérsékletének hatása
A kéregképződést és a külső kemény réteget 

az öntés hőmérséklete is befolyásolja, amely az 
öntendő darabok nagyságától és falvastagságától 
függ. Kis és vékonyfalú darabokat kb. 1400 C°-on, 
nagy és vastag darabokat 1250—1300 C°-on kell 
önteni. Az öntés hőmérsékletének a kéregképződés 
és az öntvény keménységét illetően az irodalom 
ellentmondásokat tartalmaz. Egyrészt megálla
pították, hogy az öntés hőmérsékletének növeked- 
tével lassul a dermedés sebessége, amiből kisebb 
kéregképződésre lehet következtetni, mert a na-
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gyobb öntéshőmérséklet ugyanúgy hat, mint 
hogyha a kokillát jobban felmelegítettük volna. 
Más munkákban viszont arra mutatnak rá, hogy 
a kéregképződés és keménység növekvő öntési 
hőmérséklettel csökken, ami ellentmond az álta 
lános következtetésnek.

1200 1300 1400 1500
Ö n tési h ő m é rsé k le t  C° И25Е5

14. ábra. Az öntési hőmérséklet befolyása a kéreg
képződésre, állandó túlhevítés és különböző öntvény

falvastagságok esetén

A Dubinin, N. P. [3] által végzett kísérletek 
(14. ábra) azt bizonyítják, hogy növekvő öntés
hőmérséklettel csökken a kéregképződés, sőt 
Dubinin kísérleteiből azt a tanulságot is levon
hatjuk, hogy az öntési hőmérséklet jobban érezteti 
hatását a vékonyfalú öntvényeken, mint a vas- 
tagfalúakon.

Dubinin, N. P.-nak [3] egy másik kísérlet
sorozata azonban ellenkező irányú hajlamot mu
tato tt. A 15. ábrán bemutatott eredmények 
szerint a növekvő öntéshőmérséklettel a vas kér- 
gesedésre való hajlama és keménysége nő. Levegő
szelepeken végzett üzemi kísérletek során is, 
amelyeket Feigelson, B. J. [23] végzett, az derült 
ki, hogy a kéregképződés annál nagyobb, minél 
nagyobb az öntéshőmérséklet.

Amikor az öntési hőmérsékletnek a dermedés 
sebességet és kérgeképződést illető hatását vizs
gáljuk, figyelembe kell vennünk az előző túlhevítés 
mértékét és annak időtartamát is, mert ezek 
jelentős mértékben befolyásolják a grafitképző
dést. Minél kisebb a túlhevítés és az öntés hőmér
séklete közti különbség, annál kisebb a kéregkép-

15. ábra. Az öntési hőmérséklet befolyása a kéreg
képződésre és az öntvények keménységére különböző 

túlhevítés esetén 
------------------ a  k é reg  m élysége
—  —  —  —  re la t ív  k é regképződés  az  ö n té s  h ő m é rsék le té n  (G),

ille tv e  a  tú lh e v íté s  h ő m é rsék le té n  (U )
—  -- az  ö n tv é n y e k  k em énysége

ződés [5]. Ebből az következik, hogy vékonyfalú 
öntvény előállításához nagy vashőmérséklet szük
séges és hogy a vasnak az öntésig nem szabad 
nagyon lehűlnie, Ha tehát azonos előzetes tú l 
hevítés után az öntés hőmérsékletét 1250 C°-ról, 
1550 C°-ra emeljük, ez kedvezően befolyásolja 
a kéregképződés csökkenését.

Egyéb munkákból az derül ki, hogy egy 
úgynevezett túlhevítési hatás elősegíti a karbidos 
dermedést. Pohl, F. [23] például azt írja, hogy 
a túlhevítés hőmérsékletének növekedése elő
segíti az edzőhatást, a túlhevítés időtartamának 
növekedése pedig növeli az edzett kéreg mélységét. 
Ha valamilyen okból nagy hőmérsékleten kell 
önteni, akkor gyakran nem lehet elkerülni a vas
fürdő erős túlhevítését, ami kedvezőtlenül befo
lyásolhatja a kéregképződést.

Mindezek az ismertetések arra mutatnak, 
hogy a szakirodalomban még erősen eltérnek 
a vélemények arra vonatkozólag, hogy az öntési 
és túlhevítési hőmérséklet miképpen befolyásolja 
a szürke kokillaöntvény kérgesedését. Ennek az 
az oka, hogy az öntéshőmérsékletet és az előzetes 
túlhevítést nem vizsgálják együtt. A kéregkép
ződés csökkentését előidéző másik jelentős hatás 
az öntöttvasnak hosszabb hőntartása az üstben 
alacsony hőmérsékleten. Ez kristálycsírák kelet
kezését teszi lehetővé, aminek következtében 
a kristályosodás jórészt a stabilis rendszer felé 
tolódik el.

9. A formatöltés szerepe
A kokillaöntvény szövetét is befolyásolja 

a formatöltés módja, ami a fém bevezetésének 
helyétől, a beömlőrendszer helyzetétől és kereszt- 
metszetétől függ. Tehát a megvágás technikájával 
is kedvezően lehet befolyásolni a kéregképző
dést [9].

Az elosztócsatornától távoleső vékonyfalú 
öntvényrészeken főleg kis öntési teljesítménykor, 
azaz ha a fém lassan tölti meg a kokillát, élkemé- 
nyedés léphet fel, mert o tt a hosszú úton lehűlt 
vas az aránylag leghidegebb formafelülettel talál 
kozik. A megvágáshoz közel eső öntvényrészek 
viszont szürkén dermednek, mert itt a kokilla 
felülete nagyon felmelegszik, mialatt az egész 
kokillát megtöltő forró vas átfolyik rajta.

Az öntés idejének növekedésével a kéreg
képződés és keménység nő. Ez elsősorban a formá
ban való hosszabb tartózkodási időre vezethető 
vissza. Továbbá megállapították, hogy rövid 
öntésidőtartam és főleg kis kokillahőmérséklet 
esetén foltos átmeneti rész rendszerint nem kelet
kezik, hosszú öntésidőtartam esetén viszont néha 
nagyon nagy mértékben kifejlődik [25].

1 0 . A formában való tartózkodás időtartamának 
hatása

A formában való tartózkodás ideje jelentősen 
befolyásolja a kéregképződést. Rövidítésével a 
dermedés ugyan nem lassítható, a lehűlés sebessége 
viszont eléggé befolyásolható.

A gyakorlatban az öntvényeket kb. 1000— 
850 C° között távolítják el a kokillából. Az ezen
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a hőmérsékleten még vörösen izzó öntvények a 
levegőn a továbbiakban enyhébb feltételek között 
hűlnek le, mint a kokillában. Az öntvény egyes 
részei közti hőfokgradiens most kiegyenlítődhet, 
sőt vastagabb részeknél még az is előfordulhat, 
hogy a belső forróbb részek ismét felfűtik a meg- 
edzett szélső rétegeket és ezáltal megbontják a 
primér cementitet : úgynevezett önizzítás követ
kezik be.

Ha egy öntvényt például 950 C°-on távolíta 
nak el a kokillából, akkor az öntvény felületének 
hőmérséklete a belső rétegek hőtartalmának rová
sára 60—80 C°-kal emelkedik, majd megfelelően 
lassabban ismét lehűl. 500 C° alatt a kokillában az 
öntvények lassabban hűlnek le, mint levegőn, mert 
a kokilla bizonyos melegmennyiséget tárol.

Az eutektoidos hőmérséklet alatt a lehűlés 
sebességét már hiába csökkentjük, szövetváltozást 
már nem várhatunk tőle ; az öntvény belső feszült
ségei mindenesetre kisebbek lesznek. Nagyon nagy 
hőmérsékleten kiküszöbölhetjük ugyan a kéreg
képződést, ilyenkor azonban az öntvény felülete 
erősen oxidálódik és eutektikus izzadmányok kép
ződnek. Másrészt viszont a kokillát akkor kell 
üríteni, amikor az öntvények szilárdsága már elég 
nagy ahhoz, hogy a kokillából való kiszedéskor ne 
deformálódjanak. Dubinin adatai szerint [3] a 
szakítószilárdság 900 C°-on már 8  kg/mm2, ami 
megfelelő érték.

A nagy hőmérsékleten való ürítésnek az önt
vények szövetátalakulására kb. ugyanaz a hatása, 
mintha a C +  Si tartalm at 1 —2 %-kal növeljük, 
vagy a dermedési sebességet 1—1,5 mm/sec-mal 
csökkentjük [3]. Ebből láthatjuk, hogy a kokillá
ban való tartózkodás idejének helyes megválasz
tása milyen fontos a kéregképződés szempontjából.

Dubinin, N. P. [3] kísérleti eredmények alap
ján diagramot szerkesztett (16. ábra). Ebből az 
látszik, hogy a kéregképződés és a keménység az

16. ábra. A z  öntvények' kokillában való tartózkodás 
idejének befolyása a kéregképződésre és keménységre

------------------ a  k é reg  m élysége
—  —  —  —  re la t ív  k é regképződés  h o m o k b a n , 

ill. v ízb en  v a ló  lehű lés  e se tén  
------------------- az ö n tv é n y e k  kem én y ség e

öntvényeknek homokban való lehűtésekor annál 
kisebb, minél nagyobb az ürítés hőmérséklete. 
Az öntvényeknek vízben való lehűtésekor a gyors 
lehűlés m iatt a viszonyok megváltoznak. Feigelson, 
B. J. [23] alátámasztja ezeket az adatokat.

A kéregképződés tehát messzemenően elkerül
hető, ha az öntvényeket a lehető legrövidebb ideig 
tartjuk a kokillában. Vékonyfalú öntvénynél azon
ban — Petricsenko, A. M. [5] szerint — ez a mun
kamódszer kevésbé hatékony, mert a vékonyfalú 
öntvények már néhány másodperccel az öntés után 
800 C°-ra, sőt az alá hűlnek, ugyanakkor a be- 
ömlőrendszer még folyékony. Annak ellenére, 
hogy a vékonyfalú öntvényeket egyedül a gyors 
ürítéssel nem menthetjük meg a kérgesedéstől, az 
öntvényt mégis annál rövidebb ideig tartjuk a 
kokillában, minél kisebb a falvastagsága. Ha az 
öntvény csak nagyon rövid ideig marad a kokillá
ban, a kokillafalvastagsága már hatástalan a 
kéregképződésre.

1 1  Az öntvények mértani alakjának hatása 
Az öntvény dermedése és lehűlése, tehát 

szövet kialakulása szempontjából a felület és té r 
fogat viszonya a mértékadó. A leadandó hőmennyi
ség az öntvény térfogatától függ, elvezetése a 
felületen á t történik.

17. ábra. A  lehűlési sebesség, illetve kéregképződés 
ábrázolása különböző öntvénykeresztmetszetek esetén

Paschkis, V. [26] szerint a különböző alakú, 
de egyenlő térfogat-felület-arányú öntvényeknél 
csak akkor alakul ki kb. egyforma dermedés, ha a 
lehűlés aránylag lassú. Ezt a nézetet Dubinin, N. P. 
is alátámasztja [3]. K im utatta, hogy ezt a viszony
számot a dermedés viszonyainak megítélésére csak 
akkor lehet felhasználni, ha a fém és forma közti 
hőátadás csekély, mert gyors lehűléskor először csak 
az öntvény külső rétegei dermednek meg, a belső 
rétegekre csak sokkal később kerül sor.

A dermedés és lehűlés sebessége tehát kokilla
öntvény keresztmetszetében nem egyenletes. A 17. 
ábrán látható a lehűlési sebesség különböző próba
testek kerülete mentén ; a kéreg a töretben ennek 
megfelelően oszlik meg.

Azonos vegyi összetétel esetén például a 
háromszög keresztmetszetű próbatestek relatív 
kéregképződése 25,2%, négyszögűé 1 1 ,6 % és 
kerek próbatesteké már csak 7,0%.

Legvastagabb a kéreg a sarkokon ; itt a hő
leadás nagyon gyors, mert a felületegységre csak 
nagyon kevés fém jut. Minél kisebb tehát az önt
vény sarokszöge, annál vastagabb a képződött 
kéreg.

A kéregképződés az öntvény falvastagságán 
kívül még függ attól is, hogy a formában vannak-e 
magok. A homokmagos öntvények mindig később
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dermednek és lassabban hűlnek, mint a mag nélküli 
öntvények, ezért a homokmag által kialakított 
öntvényrészek nem kérgesek, a kokillafelülettel 
érintkezők pedig kevésbé kérgesednek.

A homokmagos öntvények tehát kevésbé haj
lamosak kérgesedésre, mint a mag nélküli öntvé
nyek (18. ábra), mert a homokmagok hő vezető

id

IS . ábra. Homokmagok befolyása az öntvények 
kéregképződésére

------------------ h o m o k m ag o s  ö n tv é n y e k
—• —  —  — h o m o k m a g  n é lk ü li ö n tv é n y e k

képessége sokkal kisebb. Hatásuk annál nagyobb, 
minél vékonyabbfalú az öntvény.

Egy 40 mm falvastagságú öntvény dermedésé
nek sebessége azokban a rétegekben, amelyek a 
kokillafallal érintkeznek, 2,9 mm/sec. 12 mm mély
ségben már csak 0,4 mm/sec, 20 mm mélységben 
pedig már csak 0,2 mm/sec. A mag közelében der
med a leglassúbban a fém, pl. tőle 1  mm távolság
ban 0,1 mm/sec sebesen. Ha az öntvény falvastag
sága kisebb, akkor a dermedési sebesség a kereszt- 
metszetben még egyenlőtlenebb.

19. ábra. A z  izoszoliduszok alakulása
a) Az ö n tv é n y  k ü lső  s a rk á b a n ,
b) Az ö n tv é n y  belső  s a rk á b a n ,
c) Az ö n tv é n y  k e re sz tm e tsz e té b e n

1 2 . Egyéb Icérgesedést okozó tényezők

I t t  említjük meg
1 . az öntvények helytelen szerkezetét és
2 . a helytelen kokillaösszeállítást.

A szerkesztőt a legtöbb esetben csak a techni
kai ég gazdasági szempontok vezérlik és kevésbé 
ügyel a munkadarabnak helyes szerkezetére, ami 
a szürke kokülaöntvény szempontjából különösen 
fontos. A hibásan szerkesztett öntvények az öntö
dét gyakran megoldhatatlan feladatok elé állítják. 
Viszont a szerkesztő, mintakészítő és az öntő 
szakember jó együttműködése sokszor lényegtelen
nek látszó kis szerkesztési változtatásokkal teljesen 
új feltételeket teremthet az eredetileg rosszul szer
kesztett öntvény dermedése és zsugorodása szá
mára, amelyekkel nagyon megkönnyíthetik vagy 
egyáltalában lehetségessé tehetik a gyártást.

A kéregképződés szempontjából az egyik leg
fontosabb szabály, hogy az éles éleket és sarkokat 
meg kell törni, illetve le kell rövidíteni. Ezzel egyen
letesebb hőleadást érünk el és elkerüljük a kemény, 
rosszul megmunkálható öntvény hely eket. Az éles 
sarkok hatása kitűnik a 19. ábrából ; látható, hogy 
az isosolidusok a sarkokon összetömörülnek, illetve 
szétválnak és így a dermedést lassítják vagy gyor
sítják. Megfelelő legömbölyítésekkel a kéregképző
dés elkerülhető.

A rossz kokillaszerkezet szintén elősegíti a 
kéregképződést. Ezen azt értjük, hogy a kokilla 
nem felel meg a vele szemben támasztott követel
ményeknek, vagyis nem lehet vele betartani a 
szükséges technológiát. Ilyen konstrukciós hiba, 
ha. például nem lehet pontosan mérni a kívánt 
kokillahőmérsékletet, vagy —• ami még súlyo
sabb — ha a helyesen megállapított tartózkodás 
időt nem lehet betartani, mert az öntvénynek a 
kokillából való eltávolítása nehézségeket okoz, 
mivel a kokilla nehézkesen nyitható. Hiba, ha a 
beömlőrendszer egyes részei túl sokáig maradnak 
folyékonyan. Ilyenkor csak az segít és biztonságos 
termelést csak az biztosít, ha időrelékkel vezérelt 
kidobókat építünk be.

Kéregképződést idéz elő a hibás méretű, vagy 
a gyártás során vetemedett kokilla is, aminek 
sorjás öntvény a következménye, amit a nem 
megfelelően illeszkedő osztósíkok vagy a túl nagy 
magjelek okoznak. A képződött sorja mindig 
fehéren dermed és a környezetében az öntvény 
karbidosan kristályosodik. A gyakorlatban ez 
annyit jelent, hogy az osztósíkokat gondosan meg 
kell munkálni. A kokillákat feltétlenül le kell 
venni, hogy a magok hibátlan helyzetét ellen
őrizzük.

IV. Összefoglalás

A szürke kokillaöntés, ami manapság növekvő 
mértékben alkalmazott eljárás, nagy és gazdasá
gos termelést tesz lehetővé. Lehetőséget nyújt arra 
is, hogy teljesítsük a gépgyártásnak mind jobb 
minőségű gyártmányokra irányuló követelményeit. 
Az a gyanakvás, amellyel néhány gépgyártóüzeni 
még viselkedik a szürke kokillaöntvénnyel szemben,
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a legtöbb esetben arra vezethető vissza, hogy nem 
lehetséges az összes szállított öntvény zavarmentes 
forgácsoló megmunkálása. Ennek részben az az 
oka, hogy nem ismerik a kohászati és technológiai 
tényezőknek a hatását a szürke kokillaöntvény 
szövetére.

Ezért rendszeresen megvizsgálták az egyes 
tényezőket, amelyek fehér dermedést okozhatnak 
és kiértékelték azokat a jól megmunkálható szö
vetű kokillaöntvény előállítása szempontjából.

Vitatható, hogy az egyes tényezők közül 
melyik a legerélyesebb karbidképző. De egészen 
határozott üzemviszonyok betartásával és az 
összes említett szempontok figyelembevételével 
a kéregképződést el lehet kerülni. Elég sok példa 
van azonban arra, hogy csak egyetlen tényezőnek 
figyelmen kívül hagyása megakadályozza a szürke 
dermedést.

Ennek a dolgozatnak tehát az volt a célja, 
hogy kiemelje a fehér dermedéshez vezető leg
fontosabb befolyásoló tényezőket, ezzel hozzá
járuljon a túl kemény öntvények által okozott 
selejt csökkentéséhez és elérje a kokillában öntött 
darabok minőségének lényeges javulását.
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Gépi m agkészítés
S C H N E I  D E R, G. 

(Dülken)

Bevezetés

A technika fejlődésével egyre értékesebb 
gépeket, motorokat, berendezéseket gyártanak 
és ezek egyre bonyolultabb öntvényeket igényel
nek. Ha pi. a szerszámgépeknek az utóbbi 60 év
ben elért fejlődését vizsgáljuk, megállapíthatjuk, 
hogy a konstrukciók és ennek megfelelően az 
öntvények is évek folyamán alapvetően megvál
toztak. A századforduló körül használt aránylag 
egyszerű és csaknem mag nélküli öntvényeket 
igénylő szerkezetek helyett manapság általában 
szekrényes szerkezet megoldásokkal találkozunk, 
mely utóbbiakhoz bonyolult, sok maggal elő
állított öntvények szükségesek. Még világosabban 
szembetűnő a fejlődés a motorgyártásban.

Ma már sok esetben az öntvények gyártása 
kor lényegesen több a magkészítési, mint a for
mázási munka.

E bevezető megfontolásokból adódik, hogy 
az öntödei szakembereknek gyakran több problé
mát jelent a magkészítés, mint a formázás.

A m aglövés

Az öntvény előállítás költségeinek csökken
tése és a munka megkönnyítése céljából töre
kedni kell a magkészítés minél nagyobb fokú 
gépesítésére.

A magfúvó gépek jelentős fejlődést jelentet
tek a magkészítés gépesítése terén. A magfúvó 
gépek használatakor fellépő nehézségek kiküszö
bölésére nagy erőfeszítéseket tettek és sok kísér
letet végeztek. Ezek eredménye volt a maglövő 
gépek típusának kifejlesztése. A fejlesztés alap
elve az volt, hogy a maghomokot ne sűrített leve
gővel keverve juttassák a magszekrénybe, ha 
nem egy bizonyos mennyiségű sűrített levegő 
expanziós nyomását felhasználva, úgy gyorsít
sák fel a homokot, hogy az lövésszerűen jusson 
a magszekrénybe és azt még bonyolult alak ese
tén is tökéletesen kitöltse. A tartályban a homok 
oly rövid ideig érintkezik a sűrített levegővel, 
hogy ezalatt homok-levegőkeverék nem kelet
kezik és a magfúvó gépekre jellemző, erős kop
tató hatású homoksugár itt egyáltalán nem 
jöhet létre. További előnye az eljárásnak, hogy 
plasztikus homokot is lehet lőni, mert a gép meg
felelő kialakítása következtében lövés után a 
homok pneumatikus fellazulása következik be.

A jó maglövéshez igen fontos a lövőfej meg
felelő kialakítása. Míg a magfúvás esetén nagyon 
bonyolult és drága fúvófejekre és kiegészítő 
berendezésekre volt szükség, a maglövő eljárás
ban négy különböző lövőfejjel az összes lehetsé
ges magot lőni lehet.

Az 1. ábra szemlélteti az egyes magok lövé
séhez szükséges fejeket. A homok részére szolgáló *

* A I I .  M ag y a r ö n tő  N a p o k o n  1961. s z e p te m b e r  18— 20-án  
e lh a n g z o tt e lőadás .

lövőnyílás az elsőkét esetben (A, K) körszelvényű. 
Az alsó lövőfej lapokon az atmoszferikus levegő
nek a magszerkénvből való elvezetésére légző
rések láthatók. Az A-jelű lövőfej az egyes magok 
lövésére szolgál. A /s'-jelű lövőfejjel még kevéssé

1. ábra. Különböző típusú lövőfejek

folyékony homokkal is kráterképződés veszélye 
nélkül lehet olyan kis magokat lőni, melyeket 
térfogatuk szerint tulajdonképpen kisebb géppel 
kellene készíteni. Figyelemre méltó, hogy a K- 
jelű lövőfejnek meredek a tölcsérrésze és szűk 
a lövőnyílása az A-jelű fejhez képest.

A C-jelű lövőfej lövőnyílása négyszögletes. 
Ez a fej hosszú, keskeny magok, azaz ugyan
abban a magszekrényben egy, vagy több sorban 
kiképzett magfészekben készülő magok lövésére 
szolgál. A fejet olyan lövőlappal kell ellátni, 
melyen a lövőnyílások a magszekrény nyílásai
hoz illeszkednek, ezenkívül az atmoszferikus le
vegő elvezetésére kellő számú légzőrészt kell 
ezeken a lövőlapokon elhelyezni. Gyakran egy 
hosszúkás résalakú lövőnyílás a legegyszerűbb 
és legjobb megoldás.

Végül a //-jelű lövőfej köralakú lövőnyílásá
val körszelvényű, vagy nagy felületű magok 
lövésére szolgál. A lövőlapokat ehhez a fejhez 
is a mag alakjának megfelelően kell kialakítani. 
Kísérleti darabok vagy néhány száz darabos 
sorozat esetében a lövőlapok minden további 
nélkül készülhetnek fából is.

A 2. ábrán látható, hogy kell a //-jelű lövő
fejhez gyűrű alakú magok részére a lövőlapot 
kiképezni. A kétrészes lövőlapban alakítják ki 
a gyűrűalakú lövőnyílást és a légzőréseket. A le
vegő az osztósíkokban látható hézagokon távo 
zik a szabadba.

Az atmoszferikus lengő 
elvezetésére szolgáló 

légzőrések

H  típ u sú  té vő  fe j

Gyurualakú lévé- 
nyílással ellátott 
lövőlap 

Magszekrény

tíbM-n ^  M aglövogép 

a szta la

2. ábra. Gyűrűalakú' magok gyártása maglövőgépen
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A magkészítő gépeket többek között aszerint 
ítélik meg, hogy milyen jól tömörített magokat 
készítenek. Számos tényező befolyásolja a mag 
tömörítését, ezek közül ezúttal csak a két leg
fontosabbat vizsgáljuk. A sűrített levegő nyomá
sának és a lövés keresztmetszetének, vagyis a 
lövőfejben levő összes lövőnyílások együttes ke
resztmetszetének hatását a 3. ábrán láthatjuk.

Magtér fogat Ю t

3. ábra. A  mag tömörödése a levegőnyomás és a lövőfej 
lövőnyílásai keresztmetszetének függvényében

A kísérletek igazolták azokat az üzemi meg- 
íigyeléseket, melyek szerint ugyanazzal a géppel 
a sűrített levegő nyomásának fokozásával, vagy 
a lövőfej-lapban kiképzett lövőnyílások növelésé
vel jobban tömörített magok készíthetők. A tömö
rítés mértékének meghatározására a legmegbíz
hatóbb a mérlegelés, mert azonos körülmények 
között a mag súlya a tömörítés függvénye. Ke- 
ménységi vizsgálat nem ad pontos képet. Legtöbb 
üzemben nem lehetséges a sűrített levegő nyomá
sának fokozása. Kézenfekvő tehát, hogy a lőtt 
magok tömörségét a lövési keresztmetszet növe
lésével kell fokozni. Természetesen ennek elő
feltétele, hogy a magszekrényből az atmoszferikus 
levegő könnyen eltávozhasson.

A kisebb maglövő gépeket általában a függő
legesen osztott magszekrények vízszintes irányú 
összeszorítására alkalmas szorítóberendezéssel lá t 
ták el. Ezenkívül lövés közben a gépasztal a 
lövőfejhez szorítja a magszekrényt és ezáltal az 
osztás nem nyílhat szét. Felesleges tehát a függő
leges osztású kis magszekrényeket kapcsolóbe
rendezéssel ellátni. Erre csak akkor van szükség, 
ha lövés után a magba levegőt kell szúrni, vagy 
magvasat kell beverni, továbbá, ha a magszekrényt 
a maglövő géptől további munkahelyekre kell 
szállítani, pl. görgősoron.

A magokat, vagy egyes részeit gyakran mag
vasakkal kell megerősíteni, a folyékony fém nyo
másának ellensúlyozására (4. ábra).

Egyszerű magokhoz többnyire megfelelnek 
az egyenes magvasak is, melyeket lövés után

A tö v is  iránya

4. ábra. Magvas elhelyezése a lőtt magba
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könnyen be lehet a magba nyomni vagy ütni. 
Bonyolult magokhoz viszont gyakran a mag 
alakját követő magvasakra van szükség. Ezeket 
lövés előtt kell a magszekrénybe behelyezni, 
hornyolt tartó csapokban felfüggesztve, vagy 
a magszekrény falában kiképzett furatokban, 
vagy hornyokban rögzítve. Célszerű a lövőnyílá
sokat lehetőleg úgy helyezni, hogy a belő velő 
homok ne érje a magvasat, nehogy az elhajoljon, 
vagy rugózzon lövés közben.

A magvasakat úgy kell elhelyezni vagy haj
lítani, hogy az öntvényekből könnyen eltávolít- 
hatók legyenek. Gyakran előnyösebb egy nagy 
helyett, több kisebb magvas.

A gyakorlatban bevált m aglövőgépek

Amíg a magfúvó gépeket általában nagy 
térfogatú homoktartállyal készítették, mert a 
gép kialakítása nem tette  lehetővé a gyors homok- 
feltöltést, addig a maglövő gépeket lehetőleg 
kis homoktartállyal gyártják. A gép homok
tartályának feltöltése lényegesen egyszerűbb a 
felső, pneumatikus működtetésű tolattyúval el
zárt töltőnyíláson át. Ezt a munkaütemet is 
minden további nélkül gépesíteni lehet.

Számos öntödében szerzett tapasztalat alap
ján magkészítéshez a következő nagyságrendű 
gépeket alakították ki, melyek nagyon változa
tos programra is alkalmasak.

1 . Maglövő gépek a kis és legkisebb magok
hoz :

legjobban megfelelnek a 2,5 liter homok- 
tartály-térfogatú asztali gépek.

Ezek a kis gépek különösen előnyösek pl. 
temper és armatúra öntödékben, ahol csaknem 
kizárólag kis és legkisebb magokra van szükség, 
de előnyösek a nagyobb gépek mellett is, mert 
azokat tehermentesítik, tulajdonképpeni munka
területükön, a közepes és nagy magok készítésé- 
sében.

2 . Gépek kis és közepes magokhoz :
erre a célra a legmegfelelőbbek az 5 és 12 liter 

homoktartálytérfogatú oszlopos gépek.
Öntödékben leggyakrabban ezt a két gép

nagyságot használják, mert nagyon széles terüle
ten használhatók. Az 5 literes géppel legfeljebb 
4 liter, a 12 literes géppel pedig legfeljebb 10 liter 
térfogatú magok lőhetők. Mindkét géppel külön
leges lövőfejjel kis, vagy legkisebb magok is 
készíthetők. Az 5 literes gép ikeralakban is készít
hető, mely nagyon hosszú, bonyolult magok 
készítésére szolgál.

3. Gépek közepes és nagy magokhoz :
ezek már állványos gépek, homoktartályuk

térfogata 25 és 80 liter. A 25 literes gép előnyö
sen használható közepes magok készítésére is (a 
1 2  literes gép alkalmazási területén), a 8 ( 1  literes 
gép használata viszont csak kb. 2 0  liter magtér
fogattól felfelé ajánlatos. A 25 literes géppel leg
feljebb kb. 2 2  liter, a 80 literes géppel pedig leg
feljebb 60 liter térfogatú magok lőhetők. Ezeket 
a gépeket legtöbb esetben előnyösen lehet szalag
rendszerű magkészítésre beállítani.
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A ma ismeretes szempontok szerint a fentie
ken kívül közbenső gápnagyságokra nincs szük
ség. Nem látszik célszerűnek és szükségesnek 80 
literesnél nagyobb géptípus kifejlesztése sem. 
Legtöbb esetben a 60—80 liternél nagyobb tér
fogatú magokat részekre lehet osztani és az egyes 
részeket, pl. a 80 literes géppel el lehet készíteni.

Anyagm ozgatás és m unkahely kialakítás

A maglövőgépek gazdaságos felhasználásá
nak előfeltétele, hogy a magkészítésben az anyag 
mozgatását ésszerűen alakítsuk ki (5. ábra).

Magkötóanyag Éghet! a n y a g ^

'Eahgheto anyag
Чад lapok / 

Magszekrény 
Szarítócsészék

Öntödébe

Tarolo tartály Homok- Homok- Mag- Közbülső Magszar do- Mag- 
szárító előkészítő készítő mag- kemence tarolo 

tárolás

Ш64-51

ő. ábra. Anyagm ozgatás a m-agkészítőben

Homokon kívül számos egyéb anyagot is 
kell mozgatni (magkötőanyagokat, szárító állvá 
nyokat, szárítócsészéket stb.). A szállítási utak 
lehetőleg rövidek legyenek, a kézi munka helyett 
emelőberendezésekkel, elevátorokkal és egyéb se
gédberendezésekkel mozgassuk az anyagokat. A 
homoknak tápbunkerekben való tárolása a keverő 
és maglövő gépek felett nagyon megkönnyíti 
a munkát. A folyékony magkötőanyagokat cél
szerű tartályokban tárolni és innen sűrített leve
gővel közvetlenül a keverőgépekbe nyomatni 
(6. ábra).

Ahol ezt a helyszíni adottságok megengedik, 
függőleges elrendezést kell kialakítani, mert így 
a szállításkor a nehézségi erő is hasznosítható.

A függőleges elrendezésű, többszintes mag
készítőben a homok lefelé halad a tároló bunker
től a maglövő gépig. A gyakorlatban azonban 
a 6. ábrán látható ideális épület ritkán adódik. 
Az azonban bizonyosan gyakran lehetséges, hogy

A  h o m ok érkezése . 

H om oktárotó bunker

H om o ksza n to  

és  h ű tő

Effia

Tartály

M aghom okelókészito

Tartály

M aglövőgép

6. ábra. A  nehézségi erő kihasználása  
a maghomok mozgatásakor

a maghomokot emelőberendezéssel vagy szárított 
homok esetén akár pneumatikusan megfelelő 
magasságban elhelyezett tartályba juttassák. A 
többszintes magkészítő legfőbb előnye a csekély 
beépített alapterület.

A magkészítést gyakran mostohagyerekként 
kezelik, pedig a magok pontosságától és a homok
keverék egyenletességétől nagy mértékben függ 
az öntvénygyártás eredményessége. Csaknem min
den üzemben el lehet helyezni a napi maghomok- 
mennyiséget befogadó tartály t a keverőgép felett. 
A keverő megfelelő elhelyezésével a megkevert 
homokot egyenesen a maglövőgépek feltöltésére 
szolgáló edénybe lehet üríteni (7. ábra).

у ^ H o m o k ta r ta ly

Kocsin mozgó veder '  Mozgatható adagolóveder

(fenékürlto V. buktathatóI

K e v e rő g é p

ISAM -7!

7. ábra. A  maghomokelőkészítés egy megoldása,

A maglövő gépek homokkal való feltöltését 
minden esetben gépesíteni kell. A kézi erővel 
végzett feltöltés időtrabló művelet, mely a magok 
nagyságától függően 15%-ig terjedő teljesítmény 
csökkenést eredményezhet.

A gépek feltöltésének gépesítésére legjobban 
a vibrációs adagolók váltak be. Pneumatikus 
vagy villamos vibrátorokkal még kevéssé folyé
kony homokkal is gyors fel töltés érhető el. A vibrá 
ciós adagolók helyigénye függőleges irányban 
igen csekély. Legelőnyösebb, ha a befogadó- 
képesség a maglövőgép homoktartály-űrtartal- 
mának tízszerese. Az adagolást a fő vezérlőszelep 
vezérli. Automatikus vezérlésű gépek esetében 
az adagolás az önműködő munkafolyamat része.

Maghomok keverékek szállítására legjobban 
a fenékürítéses edények váltak be, mert gyakor
latilag semmilyen karbantartást sem igényelnek, 
ellentétben a szállítószalagokkal, elevátorokkal 
stb. Egyes gépek adagolásához használhatók 
ferde felvonók, több gép esetén az adagolást 
előnyös függőpályáról, vagy egysínen futó villa
mos emelőmacskáról végezni.

Ha pl. a nagy magok készítésekor sok homok 
halad át a maglövő gépen, a vibrációs adagoló 
fölé megfelelő befogadóképességű bunkert kell 
elhelyezni (8. ábra). Mint már láttuk, igen elő
nyös a maghomok keverést a maglövő gépek 
felett emeleten végezni. A kevert homok ilyenkor 
egyenesen a vibrációs adagolóba vagy a bunkerbe 
jut. Több bunker vagy gép kiszolgálására szál-
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lítható fenékürítéses vagy billenő edényeket kell 
használni.

Változó profilú magkészítőben pl. öt külön
féle nagyságú maglövő gépet a fal mellett, egy 
sorban helyeztek el és így a homokellátás függő- 
pályáról, edénnyel vagy a felső emeletről történ 
het. Mindegyik gépnél vibrációs asztal van a mag 
kiemelés előtti lazítására. A magokat innen szá
rító csészébe helyezik egy másik asztalon, mely 
egyébként szekrénynek is kialakítható, majd a

Emelet v. pódium
^Keverőgép

Függopálya 
V- elektromos 
macska

H o m o k ta r ta ly  

— Vibrációs adagoló

Ш и
Maqlovogcp-

ffii]

(V. ábra. Maglövőgép adagolásának két megoldása

csészéket a magállványra teszik. Ezzel az elren
dezéssel a magkészítőnek csak rövid utat kell 
megtenni. A munkahely helyes megvilágítása 
a jó munka egyik előfeltétele. Természetesen a 
munkahely elrendezésére és a gépek elhelyezésére 
számos más lehetőség is van. Gyakran pl. a tel
jesítmény és a gépek kihasználása úgy fokozható, 
ha egy géphez két, vagy több dolgozót állíta 
nak be.

A helyszíni adottságok és a készített magok 
jellegzetességei szerint a magok szállítására gör
gősorok, tagos szalagok, szállítószalagok vagy 
függőpályák, illetve konvejorok használhatók (9. 
ábra). A magkészítő szárító csészében vagy szá
rító lapon a szállító eszközre helyezi a magot 
és tovább nincs gondja vele.

Gumi- vagy acélszalagot is lehet használni 
a magok szállítására. Egyik öntöde magkészítő
jében nyolc maglövőgép áll egy sorban a szállító- 
szalag mentén, melyre a magkészítő nők a kész 
magokat helyezik. A felső emeleten levő mag
homok előkészítőből a homok csöveken ju t a gé
pekhez. A csövek egyben bunkerül is szol
gálnak.

A szalag végén a vízüveges-szénsavas el
járással készült magokat ellenőrzik, majd fekecsbe 
mártják. A fekecs szárítására infra szárítóalagút 
szolgál.

.. 1
C o rgosor  

Tagos s za la g  

S zá llító sza la g

9. ábra. Példa a lőtt magoknak a szárítókemencékhez vuló 
szállítására

A 10. ábrán egy olyan részleg sematikus el
rendezése látható, melyben négy fő dolgozik, 
négy különböző munkahelyen. I t t  legalább négy 
magszekrényre van szükség. Keresztgörgősor szol
gál a lejáró részek szállítására ez 2 és 4 munka
helyek között, a szárító lapokat és csészéket 
külön görgősor szállítja el. míg a kész magok 
egy további görgősoron jutnak a szárítókemencé
hez. A magok és a magszekrények jellege miatt 
átfordító gépre (3 munkahely) is szükség van. 
Irányváltoztatásra a részleg négy sarkában gör
gős fordítókorongokat építettek be.

10. ábra. Példa a maglövögéppcl való folyamatos 
mag gyártásra

Magszekrengek
előkészítése

Lejáró részek  

eltávolítása, 

m agok csészére rakasa

Moglovogzp 
HZ5 y H SO A

lejáró részek eltávolításáéi' 
a magok csészére rakása e  

1ДЖПТ1

Magszekrengek clokeszüese 
Magoknak csészére rakása és a 
szárítókemence felé irányítása

11. ábra. Közös görgőrendszerrel szalagban dolgozó 
két maglövőgép

Nagy magok készítésekor előnyös lehet, ha 
két maglövő gépet közös görgősor rendszerrel és 
egy közös átfordító géppel kapcsolnak (11. ábra). 
Ezzel az elrendezéssel megtakarítható a második 
átfordító gép. Bár az átfordító gép ütemideje 
lényegesen hosszabb, a lövési időnél azonban 
— ha a lövés után több kiegészítő munka rész szük
séges — az átfordítás várakozás és teljesítmény 
csökkenés nélkül végezhető el.

Az ábrán két maglövő gép és egy közös á t 
fordító gép elvi elrendezése látható. Mindegyik 
maglövőgéphez külön görgősor rendszer tarto 
zik. mely az átfordító géphez vezet. A helyigény 
ilyen elrendezéssel igen csekély.
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Vízüveges-szénsavas eljárás használatakor az 
elárasztást többnyire külön munkahelyen, pl. el
árasztó automatával végzik (.12. ábra). Könnyű

12. ábra. Vízüveges-szénsavas mag gyártás 
szalagrendszerben

kis magszekrények minden további nélkül kézzel 
is mozgathatók, a nehezebb magszekrényeket 
azonban célszerű görgősoron mozgatni. A görgő- 
zött vibrációs asztalon elárasztás előtt lazítják 
a magot.

A ' két magszekrényt a záró-nyitó szerkezet 
szorító pofáihoz erősítik, és így lövés után a po
fák széthúzásával a mag szabaddá válik ( 14. 
ábra). A magszekrény kiegészítő tartozékai a 
gépasztalra erősíthető vezetőbetétek, melyek a 
magszekrény részeket vezetik. A szárító lapon, 
vagy alátét lapon álló magot lövés és a magszek
rény széthúzása után előre húzzák és a gépről 
leemelik.

Európában leginkább a fordító törzsű á t 
fordító gép terjedt el, mely kis- és nagy magszek
rényben való gyártásra egyaránt alkalmas ( 15. 
ábra). A magszekrényt átfordítják és a közben 
vibrátorokkal lazított magot süllyesztik. Az át-

Lövő fej

■cel mogszckrcnyfnyitva) rr- 

Szonlo ts elválasztó btrend. '
Fel m agjzekrény (zárva.) 

Szorító ej etvilasztó  
berendezés

A maglovogep 

asztala

, .Idw - itl
kezdőire

T o lo ka n a k  k ik é p z e tt  

s z á r i tó ta p

14. ábra. A  mag és magszekrény elválasztása 
a maglövőgép asztalán

Az egyes munkafolyamatok gépesítése

Ha a mag alakja lehetővé teszi és a szükséges 
darabszám elég nagy, a termelés növelésére és 
a munkafolyamatok egyszerűsítésére magát a gép- 
asztalt- lehet süllyesztő berendezésként felhasználni 
(13. ábra).

Ilyenkor a magszekrény felső részét felerősí
tik a lövőfejhez, az alsó részt, vagy ha ez szükséges 
és lehetséges, az alsó részként használt szárító 
csészét lövés után a lőtt maggal együtt, a gépasz
tallal lesüllyesztik. A süllyesztés sebessége ponto
san beállítható úgy, hogy a mag kiemelése hibát
lanul történhessen.

13. ábra. Elválasztószerkezetnek kiképzett 
H  25 maglövőgép asztala

fordító gép nyomógomb vezérlésű, az egyes 
ütemek önműködően következnek egymás után. 
Az átfordító gépek különösen szalag rendszerű 
magkészítésben váltak be.

A 16. ábrán villamos motorházak nyers mag
jainak készítésére szolgáló gépsor elvi elrendezése 
látható. Lövés után a magszekrény alsó részét 
a maggal együtt lesüllyesztik és a görgősoron 
a maglövő gép melletti munkahelyrek továbbít
ják. A magszekrénybe helyezik az alsó forma
felet és az átfordító géppel berakják a nyers 
magot a formába.

A formázható homokok (mind szintetikus, 
mind természetes homokok) csekély folyékony
sága m iatt nyers magokat csak akkor lehet lőni, 
ha azok alakja egyszerű.

15. ábra. M agfordító- és választó automata
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Centrifugál csőöntödékben nagyszámú tok 
mag szükséges. Olajos mag használata esetén 
a 17. ábrán látható elrendezést lehet megvalósí
tani. Több fészkes magszekrényben egyszerre

Maqlövogtp 

H 25

Lo i/o fejre szerelt 
felső magszekrény

Fordító es választó automata

Magszekreny L

alsó része ™

A mag beforchtasa 
az alsó mag szekrényből 
az alsó fermaszekrenybe 

Az összerakó - cs óntóhelyhcz

16. ábra. NyersmagJcészítés maglövőgéppel 
és fordító automatával

több magot lőnek. A magszekrény középső ré 
szét, a tüskét a lövőfej alsó lapjára erősítik, a 
magszekrény alsó részét pedig a gépasztallal

Mag lő vogep 
H 25

Fordító es elválasztó automata

1 SzárítókemenceMagszekreny

db tokmag 
Szón to lapr"-- ^ ---1““....г ШШШ

Magok kivétele

17. ábra. Tokm ag készítése maglövőgépen fordító 
automatán

süllyesztik lövés után. Fordításra és szétválasztásra 
fordító gép szolgál. A szárító lapon nyugvó 
magok azután könnyen a szárító kemencéhez 
szállíthatók.

Magkészrtés vízüveges-szénsavas eljárással

A gépi magkészítés ismertetéséből nem hiá 
nyozhat a vízüveges-szénsavas eljárás. Az utóbbi 
években ez az eljárás a magkészítés területén 
egyre jobban elterjed. A kezdeti nehézségeket, 
melyek elsősorban a mag visszamaradó kemény
ségéből adódtak, ma már lényegében kiküszö
bölték.

A magszekrények kialakításakor a maglövés
nek és a mag megszilárdulásának különleges körül
ményeit egyaránt tekintetbe kell venni. Gondos
kodni kell arról, hogy lövéskor és a megszilárdulás 
közben az atmoszferikus levegő könnyen el
távozhasson ( 18. ábra).

Maglövéskor a belövelt homok felfelé nyomja 
a levegőt, ezért a magszekrény felső részén, 
vagy a lövőfej alsó lapján a levegő elvezetésére 
légzőréseket kell kiképezni. A képen látható 
magszekrényből a levegő a lövőfej légzőrésein 
keresztül tökéletesen elvezethető, ezért a mag
szekrényen további légzőrésekre nincs szükség.

A mag gyors és tökéletes megszilárdulásának 
előfeltétele, hogy a szénsav lehető leggyorsabban 
átáramoljon a magon. Ez azonban csak akkor 
lehetséges, ha a homokszemcsék közötti a t 

moszferikus levegőt a szénsav a szabadba tudja 
nyomni. Ezért a magszekrény legtávolabbi ré 
szein és az alámetszett részeken is légzőréseket 
kell kiképezni.

Atmoszferikus levegő

18. ábra. Vízüveges mag keményítése 
széndioxiddal

Az elárasztást úgy kell irányítani, hogy a 
szénsav lehetőleg rövid u ta t tegyen meg, mert 
ezáltal érhető el, a legrövidebb kötés idő. Nagy
tömegű magok elárasztását lehetőleg belülről 
kell végezni (19. ábra).

Keményítő lap

Széndioxid bevezetés \

19. ábra. Üregesen kiképzett vízüveges mag

Üreges magokat, pl. az ábrán látható külön
leges üregképző betét segítségével lehet készíteni. 
A betét egyben a szénsavas elárasztás céljára is 
szolgál. Ha szükséges, akkor a fenéklapon, vagy 
akár a felső záró lapon keresztül is lehet pótlólag 
szénsavat bevezetni. A mag falvastagságát az 
öntés közben szükséges legkisebb mértékig kell 
csökkenteni.

A lövőnyílásban levő homok kötésének meg- 
gátlására a lövőfej lapját a 20. ábrán látható 
módon kúposán képezik ki. Ez a kúpos rész bele
nyúlik a magszekrénynek megfelelően kúpos üre 
gébe. Lövés után a magszekrényt lesüllyesztik 
és a homok a lövés helyén megszakad. Az érdes 
részeket alul, a mag alakjának megfelelő elárasztó 
lap kúpja simára nyomja. Ezután következik 
csak az elárasztás.

Lovofcj

Kúpos lovofejlap

Lövőnyílás.

A lövofcjnekmcgfclelő 
kúpos lyuk J

Magkontur.
A lövés művelete

lo.WMl 

A kemenyíiés művelete

Keményítő - 
lap

Legzorésekkel 
ellátott kúp 

Magkontur

20. ábra. Vízüveges magkészítés lövőfejlappal 
és keményítőlappal
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Elárasztó automaták, adagoló berendezések

A vízüveges-szénsavas eljárás gazdaságossága 
nagymértékben függ a szénsav-fogyasztás mér
tékétől.

Megállapították, hogy az ismert kézi elárasztó 
armatúrák, mint pl. rózsák, vagy szondák, nagyon 
sok szénsavat fogyasztanak, amit még növel 
a magszekrény tömítetlensége által okozott szén
dioxid veszteség.

A szénsav-fogyasztás csökkentésére elsősor
ban az elárasztás időtartamát kell megrövidíteni.

Kézi erővel, rózsával, vagy szondával vég
zett elárasztáshoz nagyon jól beváltak azok az 
adagoló berendezések, melyeket a szénsavpalack 
és az elárasztó készülék közötti vezetékbe ik tat 
nak. Az elárasztási idő az adagoló berendezésen 
időrelével pontosan beállítható. Az adagoló be
rendezés használatával a széíisav-fogyasztás lé
nyegesen csökkenthető. Kézi elárasztást csak 
kísérletekhez, vagy kis sorozatok készítésekor 
célszerű használni.

Kisebb és közepes magok elárasztásához 
nagyon jól beváltak а КОМАХ K l A típusú 
automaták, melyek teljesen önműködő vezér
lésűek. A gép nyomógombkapcsolású. Valameny- 
nyi művelet programvezérlés alapján önműkö
dően következik egymás után.

КОМАХ K2A típusú elárasztó automata 
az előbbivel megegyező elvek szerint készült, 
azonban nagyobb magok készítéséhez alkalmas 
méretekben. A gép szalagrendszerű gyártási fo
lyamatba is beiktatható és ilyenkor a gépasztalt 
görgős kivitelben készítik.

Általában nagy gondot kell fordítani a mag
szekrények pontos kivitelezésére és gondos kar 
bantartására, hogy a magszekrények osztófelüle
tei és a lejáró részek mindig tömören zárjanak,

21. ábra. D O -típusú maglövő és keményítő automata

és ezáltal a szénsavveszteség lehetőleg elkerül
hető legyen. А КОМАХ elárasztó automatákat 
általában a maglövő gépek mellé telepítik, a 
munkafolyamat kialakítása és megszervezése a 
magkészítés jellegétől függ. A munkát úgy lehet 
megszervezni, hogy egy maglövő gépet és egy 
elárasztó automatát két dolgozó szolgáljon ki ; 
az üzemhez 3—4 magszekrény szükséges.

A vízüveges-szénsavas eljárás különösen arma
túrák magjainak készítéséhez vált be. Egy hol
land armatúra öntöde magkészítőjét rendezte be. 
A magokat vízüveges-szénsavas eljárással H l, 
H4 és H5 típusú КОМАХ K 1 A elárasztó auto 
matával kapcsolt maglövő gépekkel és karusszeles 
maglövő automatával készítik.

M aglövő és elárasztó autom aták (karusszel gépek), 
különleges gépek

A 21. ábrán bemutatott DO-típusú maglövő 
és elárasztó automaták különösen armatúra ön
tödékben nagyon jól beváltak. A maglövőgép
1,5 literes, tehát csak aránylag kis magok készít
hetők ezzel a géppel. Az elárasztás időtartama itt 
is pontosan beállítható.

A Lova is ktmingtta  . . Az e'.zílasztas
m -nlete 'dugattyú művelete

ВЗЩ]

22. ábra. M ag és magszekrény elválasztása 
kitolószerkezettel

Ha a mag alakja ezt lehetővé teszi, pl. nyomó
csövek tokmagjainak készítésekor, a karusszel 
gépen kinyomó berendezéssel ellátott magszekré
nyeket is lehet használni (22. ábra). Kötés után 
a magot egy pneumatikus dugattyú a középső 
magszekrény résszel annyira nyomja ki a külső 
magszekrény részből, hogy kézzel könnyen ki
emelhető legyen. Lövés előtt a pneumatikus 
dugattyú a középső magszekrény részt eredeti 
helyére süllyeszti vissza.

Bár a vízüveges-szénsavas formázóanyag 
költsége a közönséges formázóhomokénál lénye
gesen nagyobb, számos öntödében az eljárást 
formázáshoz is használják.

Különleges maglövőgéppel fürt-öntés formái 
is elkészíthetők. Ilyenkor a mintalapokat a záró
nyitó szerkezet szorítópofáira erősítik. Az el
osztás történhet a lövőfej lövő- és elárasztó lap
ján, vagy a mintalapokon keresztül.
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M űszerezés és autom atizálás egyes kérdéseinek  m egoldása  

az ajkai k ön n yűfém öntödében
B A K T Á X  I M R E

ok i. k o h ó m é rn ö k  (T im fö ld g y á r és A lu m ín iu m k o h ó , A jka)

Közismert tény, hogy az ipar és a közlekedés 
valamennyi ágában a műszerezés és automatizálás 
egyre fokozottabban előtérbe kerülő kérdés lett. 
Ennek számos célja van : a fárasztó fizikai és 
szellemi munka minél nagyobbmértékű kiküszö
bölése, fokozott üzembiztonság, a termékek minő
ségjavítása és mennyiségének növelése és nem 
utolsó sorban a termelés gazdaságosságának nö
velése.

A technika fejlődésével az alumíniumfel- 
dolgozó ipar, a henger- és présművek, egyre 
nagyobb mennyiségi és minőségi követelményeket 
támasztanak a tuskókat gyártó öntödék felé. 
A követelmények kielégítése szükségessé teszi, 
hogy a vízhűtéses öntéskor a különböző tényezőket 
regisztrálni, a termelékenység növelése érdekében 
pedig automatizálni lehessen.

Az ajkai könnyűfémöntödében az ezirányú 
kísérletek eredményesen végződtek. A kísérleti 
eredmények nagyüzemi felhasználása megtörtént. 
Ennek következtében a tuskók minősége jelentősen 
javult, s megnövekedett az egyidőben leöntött 
tuskók száma is.

Kísérleteink gyakorlati kivitelezéséről az aláb 
biakban számolunk be :

I. Műszerezés

Ismert tény, hogy félfolyamatos tuskóöntéskor 
a tuskó hűtését az öntési sebesség pontos beállí
tásával, valamint a vízzel hűtö tt kokillagyűrű 
hűtővizének szabályozásával tetszés szerint lehet 
elvégezni minden ötvözetnek és tuskókereszt- 
metszetnek megfelelően. Az említett két öntési 
paraméter műszerekkel történő ellenőrzését a 
következőképpen valósítottuk meg.

1 . Az öntési sebesség mérése

Az öntési sebesség mérése lehetővé tette  a 
leöntött tuskó hosszának a mérését is. A két felada
to t egy műszer komplexum végzi (1. ábra). 
A mérés alapelve a következő : az öntőasztal 
süllyedését egy 3/8" görgős lánc közvetítésével 
— melynek egyik végét az öntőasztalhoz erősí
tettük, míg a másik végére kb. 5 kg-os ellensúlyt 
szereltünk — egy lánckerékre visszük át, amely 
1 :1 , valamint 1 : 50 áttételű hajtóművet forgat. 
Az utóbbi fokozat, közvetlen csatlakozással, egy 
kisfeszültségű dinamót hajt meg. A dinamó által 
létrehozott feszültség közel arányos az öntő
asztal süllyedésének sebességével, amelyet sebes
ségre kalibrált voltmérő mutat. Az öntőasztal 
felfelé mozgásakor a lánckerék egy körmös kap 
csoló közbeiktatása folytán a hajtóművet nem 
forgatja [5].

É rk e z e tt  1961. X . 17-én.

Öntési hossz mérése : a hajtómű 1  : 1  foko
zatú tengelyéhez hajlékony tengely csatlakozik, 
amely egy további kis áttételű hajtóművet hajt 
meg, mely hajtómű óraszámlapján egyidejűleg két 
m utatót forgat.

A kisebbik mutató egyszeri körülfordulása 
10 cm, a nagymutató 5 cm-es skála beosztással 
270 cm-es véghossz mérésére képes. A nagy
mutató „ 0 ” helyzetbe való állítása kézi segédlettel 
történik.

1. ábra. Öntési sebesség- és hosszmérő

A leöntött tuskó hosszának műszerrel való 
pontos mérése jelentősen csökkenti a gyártásközi 
hulladék mennyiségét. A lefűrészelt tuskó végek 
mennyiségének csökkenése villamosenergia meg
takarítást jelent, mert elmarad ezek újra 
olvasztása.

Az öntési sebességmérő nagy segítséget nyúj
to tt a gyakorlatban az ötvözött és ötvözetlen 
tuskók optimális öntési sebességének meghatáro
zásához. Az öntési sebesség helyes meghatározása 
igen fontos. Az öntési sebességnek egy alsó és egy 
felső értékhatár között kell lennie. Ezt a sebességet 
úgy kell kiválasztani, hogy a hűtés el tudja vezetni 
az ugyanazon idő alatt öntött folyékony fém
mennyiség melegét. Ha a megállapítottnál nagyobb 
az öntési sebesség, akkor fennáll annak a veszélye, 
hogy a kokilla alján még olvadt fém kerül ki, 
vagy vékony szilárd kérget nyerünk, amely 
eltörhet, (Ez a törés igen veszélyes, a víz jelenléte 
m iatt robbanást okozhat.)
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1. táblázat

S or 
szám

ö n té s i D erm e - F ém hőm . V ízhőm . C°
G áz ta rta lo m , 

c m 3/1 0 0  gM egnevezés seb.
m m /p

m élység,
m m

kem encében ,
C° befolyó

víz
kifolyó

víz

1.

Ötvözött préstuskók öntési 
adatai :

0  110 m m  AlM gSi .............. 80—  90 70— 80 720— 725 14— 15 40— 45 0,12— 0,14
2. 0  150 m m  AlM gSi (Fg) .  .  . 90 75— 80 740 10 28 0,100
3. 0  160 m m  AlM gSi .............. 60—  70 50— 60 720— 725 14— 15 35— 40 0,12— 0,14
4. 0  220 m m  AlM gSi .............................. 50—-  60 45— 50 710— 720 14— 15 35— 40 0,12— 0,14
5. 0  300 m m  AlM gSi ............................. 38—  42 35— 40 700 14— 15 35— 40 0,12— 0,14
6 . 0  220 m m  E A lM g S i ......................... 40—  50 40— 50 720— 725 14— 15 35— 40 0,12— 0,14
1 . 0  300 m m  E A lM g S i ......................... 40—  45 40— 45 720 14— 15 40— 45 0,12— 0,14

1.

Ötvözetlen préstuskók 
öntési aßatai :

0  100 X  100 m m  .................................. 140— 150 80— 90 720— 730 14— 15 55— 60 0,10 — 0,12
2 . 0  150 m m  ........................... 130— 140 80 745 17 44 0,113
3. 0  220 m m  ........................... 110— 120 70— 80 720— 730 14— 15 35— 40 0,10— 0,12

1.

Ötvözött csőtuskók 
öntési adatai :

0  220/70 m m  AlM gSi . . . . (10—  70 20— 30 720— 730 14— 15 25— 30 0,11— 0,13
2 . 0  300/90 m m  AlM gSi . . . . 45—  50 30— 40 710— 720 14— 15 30— 35 0,12— 0,14

1.

Ötvözetlen csőtuskók 
öntési adatai :

0  220/70 m m  5 A1 ........... 100— 110 25— 30 710— 720 14— 15 25— 30 0,10— 0,12
2 , 95— 100 30— 40 

35 40

710— 720 14— 15 30— 35 0,10— 0,12 

0,14— 0,15í .

2 .

Ötvözött H -tüskök 
öntési adatai :

700 710 ]  4 —  L5 30— 35
Mg3 1 4 0 x 4 7 0  m m  .............. 50—  60 40— 45 720— 725 14— 15 35— 40 0,13— 0,14

1.
Ötvözetlen H-tuskók 

99,5 H -tu sk ó  1 4 0 x 4 7 0  m m 80—  90 40— 50 700— 710 14— 15 40— 50 0,10— 0,11

Ha az öntési sebesség az alsó határ a latt van, 
vagy ha a fémsugár csak rövid ideig is megszakad, 
vagy meggyengül, az erős hűtés folytán a kristá 
lyosodás felfelé egészen a felszínig előrehalad 
tehát a tuskó pillanatnyi felső véglapja a szélén 
kristályos lesz. Ha most ezt a zavart meg is 
szüntetjük, a részben szilárd felületre ömlő folyé
kony fém nem tudja megolvasztani a kristályos 
részt. A tuskóban ilyenkor többé-kevésbé széles 
gyűrűalakú elválasztófelület keletkezik, amely 
ráadásul oxidos is. A tuskó feldolgozásakor ez 
hibát okozhat : a rendszerint szokásos sajtoláskor 
más nem történik, az oxidhártya is bepréselődik 
a rúdba, kovácsoláskor, hengerléskor azonban a 
tuskó keresztben fel is szakad. Ez az öntés közben 
keletkező ún. hidegfolyás a tuskó felületén könnyen 
felismerhető. Az öntési sebességet ilyenkor úgy 
kell szabályozni, hogy ezt a jelenséget elkerüljük.

Az 1. táblázat megadja a különböző átmérőjű 
alumíniumtuskókra megfelelő öntési sebességeket. 
Ezek kizárólag kísérleti eredményekből adódtak 
és céljainknak teljes mértékben megfeleltek. A tus- 
kóöntés jelenleg is a táblázatban foglalt para 
méterek szerint történik.

A kísérleti eredményeket szemlélve önként fel
merül az a kérdés, hogy elméleti számítással elő
zetesen meg lehet-e állapítani valamely adott fém 
öntési sebességét ?

A számítás felvetésekor sok ismeretlennel 
állunk szemben. Ezért könnyen érzékelhetők a 
nehézségek :

a) Hőátadási felületek nemcsak az olvadt 
fém és a kokilla falainak érintkezésénél lesznek, 
hanem a fém felszínén is, valamint minden fém
szelvényen a közvetlenül alatta levő hidegebb 
szelvényhez képest, ha figyelembe vesszük a tömb 
tengelyirányú hűlését is.

b) A kokilla falait nem lehet tökéletesen meg
határozni. Ugyanis az első pillanatban a folyékony 
fém (amely képes felvenni a kokilla alakját) 
közvetlen érintkezésben lesz a fallal. Ilyenkor a 
hőelvezetési tulajdonságok megfelelnek a folyé
kony fém és a hűtött falfelület érintkezésekor fel
lépő hőelvezetésnek. Azonban az első külső réteg 
megszilárdulása után a tömb összehúzódása miatt 
egész keskeny hézag keletkezik a fémfelület és a 
tuskófelület között úgy, hogy egy harmadik ve
zető, ill. szigetelőanyag jelentkezik, a levegő.

c) A kokillának olajjal történő kenése a 
viszonyokat még bonyolultabbá teszi.

d) A szilárdulásban levő fémből átadott 
kalória kiszámítása fajhőjén alapul. Ez lehet 
közepes fajhő is, mivel a fajhő a hőmérséklettel 
változik. Az alumínium fajhője olvadt állapotban 
0,391, szilárd állapotban 0,217.

e) A tömb a kokillából kívül megszilárdultan, 
belül általában folyékony állapotban kerül ki. 
így a hőátadáskor közepes hőmérséklettel kell 
számolni.

Az irodalomban közölt sebességszámítási mód
szerek csak megközelítőek. A gyakorlatban az így 
kiszámított sebességek nem használhatók. Ezért
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van nagy jelentősége az 1 . táblázatban foglalt 
értékeknek. Ha a táblázatban foglalt sebességeket 
az átmérő függvényében ábrázoljuk, hiperbola 
jellegű görbét kapunk. Ez jól egyezik Pelautier, 
I. M. képletével, amely szerint az öntési sebesség 
arányos a tuskófej ben levő folyékony fém mély
ségével (dermedési mélység) és fordítva arányos 
a tuskó átmérőjének négyzetével :

V
36h(t— 10) m

К d 2 d 2

m , 
cm/mp

36(í t0)
К

ahol К  =  fqx +  0,5c (t — t 0 )]y,
A =  az alumínium ill. ötvözetének hőveze

tési tényezője kal/cm, mp, C°, 
m — dermedési mélység, cm, 
d =  tuskó átmérője, cm, 

qx =  rejtett meleg, kal/kg, 
у =  fajsúly, kg/dm2 3, 
c — fajhő t .0  és t  között, kal/kg-0 °.

A táblázatból, valamint az öntési sebesség 
képletéből is kitűnik, hogy a dermedési mélység

a sebesség növelésekor megnő. A v =  a ~  össze

függés értelmében v növekedésekor m-nek vele 
arányosan kell nőnie, hiszen tuskóra nézve ,,a” 
és d állandó. Ezt a gyakorlat a legteljesebb mér
tékben bizonyítja.

2 . A hűtővíz hőmérsékletének mérése
A hűtővíz hőmérsékletét egy ellenálláshő

mérő méri. A kereskedelemben kapható ellen
álláshőmérő érzékenysége egy ötletes kapcsolással 
kétszeresére növelhető. A kereskedelemben kap 
ható műszer méréshatára 0 — 1 0 0  C°, az általunk 
használt műszeré 0 —45 C°. Ez a pontosság 
szempontjából nyilván nem közömbös, ha arról 
van szó, hogy a víz hőmérséklete pl. 16 C°— 
2 0  C°.

3. Vízmennyiség mérése

Félfolyamatos tuskóöntéskor a tuskó hűtését 
az öntési sebesség figyelembevétele mellett a 
kokillagyűrű hűtővizének szabályozásával lehet 
elvégezni.

Az áramló víz mennyiségének mérésére (kellő 
átalakítás után) két feszmérő szolgál. A feszmérők 
skálájának értékeihez tartozó vízmennyiséget gya
korlati mérésekkel állapítottuk meg. Tapasztala
taink szerint a kokillában fellépő nagy fojtás 
miatt a feszmérők által m utatott érték arányos a 
pillanatnyi vízmennyiséggel.

Az utóbbi időben megrendelt ötvözetekhez, 
valamint különböző átmérőjű tuskók hűtéséhez 
szükséges vízmennyiség erősen változik. Feltétle 
nül előnyös lenne, ha a pillanatnyi vízfogyasztást 
tudnánk mérni, mert a hűtővíz mennyiségét az 
alábbi számítással már előre meg tudjuk határozni. 
Ezzel a hűtővíz mennyiség megállapítására irá 
nyuló kísérletekben selejtcsökkenéssel lehetne szá
molni.

A pillanatnyi vízfogyasztás mérésére leg
alkalmasabbnak mutatkozik a rotaméter, melynek 
beszerzése folyamatban van.

A hűtővízzel a fém minden kg-jából elveze
te tt melegmennyiség

<1 =  <h +  с (I —  ta) 

г ahol г/, =  rejtett meleg,
t =  a beömlő alumínium hőmérséklete, 

t0 =  a kilépő tuskó hőmérséklete, 
c =  a fajhő, kal/kg C°.

Ha a tuskó átmérője d dm-ben és az öntési 
sebesség v dm/perc, a fajsúly pedig у kg/dm3, 
akkor a percenként elvezetendő hőmennyiség a 
teljes megmerevedésig kg-kalóriában kifejezve :

Q =  q-G

ahol G a percenként befolyó alumínium mennyi
sége kg-ban. 

fgy tehát :
cL^ t z

Q =  [ ? 1  4- C (t — í0)] - j—- v-y  kg/kalória.

Ha a befolyó víz hőfoka t és ez í2-re meleg
szik fel, V pedig a szükséges hűtővíz mennyi
sége percenként, akkor a percenként felhaszná
landó hűtővíz literekben a Q =  V (t2 — í,) egyen
let alapján könnyen kiszámítható, mert

ahol V percliterben van kifejezve.
Az öntési sebesség, a hűtővíz hőmérséklete, 

a hűtővíz mennyisége nagy hatással van a le
hűlés sebességére, aminek fontos következménye 
van. Az alumínium kristályosodása gyakorlatilag 
az olvadásponton szokott megkezdődni.

Lassú lehűléskor a csíraképződés késik, s 
amikor az olvadékban percenként néhány csíra 
keletkezik, a kristályosodás sebessége már nagy. 
A néhány csíra tehát gyorsan nő, ennek pedig 
csak durvaszemű, nagy kristályokból álló szövet 
lehet a következménye. A kisszámú csíra az 
olvadékban nem szabályosan, egymástól nem 
egyforma távolságban helyezkedik el, minek foly
tán a krisztallitok nagysága még erősen különböző 
is lesz, a lassan lehűlt fém tehát durva és egyen
lőtlen szövezetű. Ez sohasem kívánatos.

Gyors lehűléskor viszont a kristályosodó 
képesség gyorsan nő, már maximális, amikor a 
kristályok növekedése még aránylag lassú. Ilyen 
kor a hűlő fémben percenként sok új csíra kelet
kezik, s azok lassan nőnek. Ennek folytán finom 
és egyenletesebb szemcséjű szövet jön létre. 
Ebben az állapotban a fémnek majdnem minden 
tulajdonsága kedvezőbb, ezért mindig arra kell 
törekedni, hogy a fémek olvadt állapotukból 
legalábbis a kristályosodás hőmérsékletén gyorsan 
hűljenek [1 ].

II. A utom atizálás

A félfolyamatosan öntött tuskó makroszer- 
kezete nem homogén. Különbség mutatkozik a 
hossz- és keresztirányú metszeteken, amelyeken a
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szélréteg, finom- és durvaszemcsés területek talál 
hatók, ezenkívül a fémbeöntés helye is felismer
hető. Az öntött tuskó eredeti makroszerkezete 
a továbbfeldolgozás folyamán megmarad. Ezért 
szükséges a teljesen egyenletes, vagy legalábbis 
közel egyenletes makroszerkezetű tuskóöntés fel
tételeit megállapítani.

A félfoJyamatos tuskóöntéskor az öntési' 
paraméterek (öntési hőmérséklet, öntési sebesség, 
fémszint, lehűlés gyorsasága stb.) helyes meg
választásával sikerül a kitűzött feladatot elérni. 
A fém hőmérsékletét, az öntési sebességet, a hűtő 
víz mennyiségét ma már pontos műszerek segít
ségével tudjuk ellenőrizni. A fémszint állandó 
értéken való tartása sok öntödében még nincs 
megoldva.

A kokillában levő fémszint állandó értéken 
való tartását ma még a legtöbb helyen kézi sza
bályozással végzik. Az elosztótányér kiömlő nyí
lását kúposvégű botokkal zárják, ill. nyitják. 
A fémszint ilyen szabályozással csak nagy figye
lemmel tartható állandó értéken és a fém betáp 
lálása a kokillába az öntők lelkiismeretességére 
van bízva.

2. ábra. Szintszabályozó [3]

A Fémipari K utató Intézet jelentős ered
ményeket ért el a szintszabályozás terén. A fém
elosztás, az öntési hőmérséklet, az öntési sebesség 
és a fémszint összehangolásával egyenletes kris
tályszerkezetű tuskót öntöttek.

A folyékony fémszint állandósítására a ko
killában levő, folyékony fémben úszó szabályozót 
használtak. Az úszó-szabályozó a kokilla fölött

3. ábra. S zin t szabály ózó [3J

elhelyezett fémtárolóból egy elzáró kúp segít
ségével éppen csak annyi fémet enged befolyni 
a kokillába, amennyi adott öntési sebesség mellett 
a tuskószelvény táplálásához szükséges [2 ]. Ez
által az öntés a latt a folyékony fémszint gyakor
latilag állandó marad.

Az automatikus úszó-szabályozó valójában 
kettős feladatot végez, egyrészt mint szint
szabályozó, másrészt mint fémelosztó működik.

A külföldi irodalom tanulmányozása (2., 3.,
4. ábra) és a helyi kísérletek alapján az ajkai 
könnyűfémöntödében egy mérleg-elven működő 
kétkarú szintszabályozót szerkesztettünk (5. ábra). 
A karok alátámasztásai az elosztótányér oldalára 
felerősíthető konzolon nyugszanak, a karok pedig 
a kifolyócsatornák felett futnak végig. A folyékony

4. ábra. Szintszabályozó, m ellyel’egyetlen szakm unkás 
!) tuskót önt [4]

fémen elhelyezkedő úszó patkó alakú, a kiömlő
nyílást elzáró szerkezet pedig pajzs alakú. A sza
bályozó fémmel érintkező részei vaslemezből ké
szültek, tűzálló bevonattal [5].

Az úszó a legelső kísérletekben gömb, ill. 
ellipszoid alakú volt és a feladatot tökéletesen 
teljesítette. Az öntés közbeni salakozás kiküszö
bölésére patkó alakú úszót képeztünk ki, amely 
a salakot középen ta rtja  és így salakozás csak

<5. ábra. A z  a jka i autom atikus szintszabályozó

öntés végén történik. A patkó alakú úszó a be
ömlő fém hullámzását is lecsökkentette, s ezáltal 
a fém betáplálása a kokillába nyugodt körülmé
nyek között történik. A lemezből készült úszók 
gondos ápolás mellett folyamatos üzem esetén 
több hónapos élettartamot értek el.

Tuskóöntés szintszabályozóval az alábbiak 
szerint történt : Az öntés megkezdése előtt a 
kívánt fémszintnek megfelelően az úszót a mér
legkar végén a kívánalom szerint rögzítjük. Ezt 
a beállítást csak az öntés megkezdésekor kell 
elvégezni. Ezután az elosztótányért előmelegítjük, 
s ennek két oldalára feltesszük a szabályozókat. 
Meggyőződünk arról, hogy a karok jól működnek-e, 
ezután megkezdjük az öntést. Öntés alatt csak 
a szabályozók ellenőrzéséről y kell gondoskodni. 
Az öntés befejezésekor szintén egy kézmozdulattal
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6. ábra. 14 db 0  100 X 100 mm-es tuslcó öntése 
szintszabályozóval

az elosztótányérról eltávolítjuk a szabályozókat. 
A tuskófej ről leszedjük az öntés alatt felgyűlt 
salakot, amennyiben a tuskóvégek nem lesznek 
fűrészelve. Ezután az úszókat és az elzárókat 
megtisztítjuk az esetleg rárakódott fém- vagy 
salaktapadéktól. Időközben a megsérült, vagy 
lekopott tűzálló bevonatot pótoljuk.

7. ábra. 14 db 0  1 0 0 x1 0 0  mm-es tuskó az öntőasztalon

Az automatikus szintszabályozó használata
kor is nagy átmérőjű, hengeres, még inkább a 
lapos lemeztuskók öntésekor a szelvény közepére 
érkező fémsugarat feltétlenül osztani kell. Ha a 
fémsugár a tuskó közepére ömlik, a tuskó közepe 
természetszerűen melegebb lesz : s ha a szelvény 
nagyméretű, akár csak az egyik irányban is, 
akkor a szélek gyorsabban hűlvén, hamarabb is 
húzódnak össze. Ennek a tuskó közepén jelent
kező repedés a következménye. A fémsugárnak a 
szélek felé való elhelyezésével, amikor is a szim
metria annak osztását is szükségessé teszi, a gyor
sabban hűlő részekbe meleget viszünk, ezzel a 
lehűlés egyenletesebb, a felrepedés lehetősége 
pedig kisebb lesz. Nagyobb repedések (ketté- 
repedés) főleg nagyszilárdságú, erősen ötvözött 
anyagokból öntött lapos és nagyobb átmérőjű,

hengeres tüskökön szoktak bekövetkezni. Véde
kezni ellene a tuskó középhűtésének gyorsításával 
és a tuskószélek hűtésének lassításával lehet.

Szintszabályozó működése egyszerű, üzem
biztos, karbantartása könnyű.

A munka a termelékenység növelése szem
pontjából két irányba hat : alapot ad az élő
munkával való nagymértékű takarékosságra és 
lehetővé teszi az egyidejűleg leöntött tuskók szá
mának növelését.

A szintszabályozóval történő öntés esetén két 
fő szükséges : egy fő a kemence buktatásával a 
fémbetáplálást irányítja és egy fő a szabályozókat

8. ábra. A z  a jka i öntőgéppel önthető szelvények

ellenőrzi. Az egyidejűleg leöntött tuskók száma 
2  fő esetén 0  1 0 0 X 1 0 0  mm-es tnskóknál 14, 0 1 1 0  

mm-es tuskóknál 10 és 0  150 mm-es préstuskók- 
nál 9 db.

A leöntött tuskók számának további növelé
sét az aknaméretek korlátozzák. A szabályozó a 
fémszintet d;5 mm-es lassú ingadozással állandó 
értéken tartja. így a tuskó hossz keresztmetszeté
ben a hőelvezetés azonos körülmények között 
megy végbe, amely azonos kristályszerkezetet 
eredményez. Az öntési paraméterek helyes beállí
tásával szélrétegmentes tuskók önthetők, ami 
jelentősen megjavítja a tuskók felületi minőségét 
(6—8. ábra). Az egyenletes fémsugár következ
ményeképpen különösen az ún. hidegfolyások 
küszöbölődnek ki. A szintszabályozó mellőzi az 
öntők részéről történő állandó figyelést, ezzel 
kiküszöböli a folyékony fémtükörnek szemre káros 
hatását.

Összefoglalás

A műszerezés és automatizálás jelentősége a 
félfolyamatos tuskók öntésekor abban m utat 
kozik meg, hogy az alumíniumfeldolgozó ipar
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megnövekedett igényeinek kielégítését messze
menően elősegíti. Műszerezéssel a tüskék minőségét 
befolyásoló paramétereket állandóan ellenőrizni 
tudjuk, automatizálással pedig a minőségjavítás 
mellett az élőmunka ráfordítást jelentősen tudjuk 
csökkenteni, s így termelékenységnövelés válik 
lehetővé.
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Szakosztályi é let

Ö ntö d ei S zak o sz tá ly u n k  F ém ö n tész  S zak cso p o rt 
já b a n  az Ö n tő -N a p o k a t k ö v e tő  k iseb b  visszaesés u tá n  
ism ét é lén k  eg yesü le ti é le t folyik .

D ecem ber 14-én Rogoss, H. és Hainlce, 1. : „N em  
fém es fáz isok  h a tá s a  az a lu m ín iu m ö n tv én y  m in ő sé 
gére” cím ű, a I I .  Ö n tő -N ap o k o n  n ag y  érd ek lő d ést 
k iv á l to t t  e lő ad á sán a k  v i tá já t  t a r to t tu k  m eg . Pilissy  
Lajos, m in t v ita v ez e tő , b e v e ze tő k é n t ism e r te t te  az e lő 
a d á s  első részét, m ely  kb . 40 fe lvé te l k ísé re téb en  se le jt-  
a n a lit ik á v a l foglalkozik . (E z t a  ré sz t n ag y  te rjed e lm e 
m ia tt  az Ö n tő -N ap o k o n  el k e lle tt h agyn i .)  A bevezető  
u tá n  az e lh a n g z o tta k  fe le tt élénk  v ita  a la k u lt  k i, 
m ely b en  az összes je len levő  tö b b sz ö r h o zzászó lt a  
m a g y ar szem p o n tb ó l is n ag y o n  érdekes p rob lém ákhoz .

J a n u á r  25-én n ag y  szám ú  érdek lődő  (24 fő) je len  
lé téb en  Tam ás Béla oki. k ohóm órnök  t a r t o t t  e lő ad á s t 
„ K ö n n y ű fém  o lv asz tó  k em encék  energ ia  fe lh a szn á lá 
s á n ak  és olvasz tási tech n o ló g iá ján ak  ö sszeh aso n lítása” 
cím en . Az e lőadó  a  D u g a tty ú - és C sapág y ö n tö d éb en  
sz e rze tt ta p a s z ta la to k a t  ism e rte tte  az angol S k lenar 
cég egyik  kem en cetíp u sáró l. A  k itű n ő  üzem i e red m é 
n y ek  igen n ag y  e lism erést v á l to tta k  ki, an n á l is in k áb b , 
m e rt tö b b  ü zem ü n k  k ív á n  S k lenar-kem encékre  b e 
rendezkedn i.

F ém öntész  S zak cso p o rtu n k  kezdem ényezésére S zak 
o sz tá ly u n k  ja n u á r  26-án a  G anz-M ávag  M űszaki K lu b 
b an  szak m ai f i lm v e títé s t re n d e z e tt. E  f ilm v e títé sse l 
az v o lt a  célunk , hogy  a  I I .  M agyar M űszaki F ilm fesz ti 
vál an y ag áb ó l k iv á lo g a to tt ö n tésze ti tá rg y ú  film e k e t 
le v e títsü k  érdek lődő  ön tész  szak em eb ere in k n ek . E  fé l 
évi p ro g ra m u n k b a n  nem  szereplő  re n d e zv én y ü n k  gyors 
k ö z b e ik ta tá sá t az te t te  szükségessé, hogy a  kü lfö ld i 
e red e tű  f ilm e k e t fe b ru á r  1-én v issza  k e lle tt k ü ld en i 
a  g y á r tó  o rszágoknak . íg y  b á r  az előzetes p ro p a g a n d á ra  
alig  ju to t t  időnk , az érdek lődés m égis oly n ag y  v o lt, 
hogy  a  rende lkezésre  álló  te re m  k icsinek  b iz o n y u lt 
a  m eg je len t kb . 120 fő részére.

B ev ez e té sk é n t Oál Zoltán  t i t k á r  ü d v ö zö lte  a  m eg- 
je ltenteket a  v á lla la t és a  sz ak o sz tá ly  vezetőség  n e v é 
ben. B e je le n te tte , ho g y  a  n ag y  érdek lődésre  való  t e 
k in te t te l  h ason ló  f ilm v e títé s t  a  övőben  is ta r tu n k .

U g y an is a  M űszaki F ilm a rc h iv u m b a n  m ég kb . 15 
ö n té sze ti tá rg y ú , főleg h az a i g y á r tm á n y ú  film  ta lá l 
h a tó , m e ly ek e t szak em b ere in k  e g y á lta lá n  nem , v ag y  
csak  k is  sz ám b a n  ism ernek .

P ro g ra m u n k  k e re téb e n  az  a láb b i f ilm e k  k e rü lte k  
le v e títé s re  :

1. A célszem csék á ta la k u lá sa  n ag y o b b  h ő m é rsé k 
le ten . A  cseh film  n ag y h ő m érsék le tű  v á k u u m k a m rá 
b a n  k é s z íte tt  m ik ro szk ó p i fe lv é te lek en  m u ta t ta  be  
a  m arten z it-k ép ző d é s  fo ly a m a tá t .

2. Az ö n té s  c. ro m á n  f ilm  v a ló já b a n  a  n y ersv as- 
g y á rtá sró l, a  n ag y o lv asz tó ró l szó lt.

3. A F o ly a m a to s  ö n tés  c. igen  szép k iá llítá sú  
színes és érdekes f ra n c ia  f ilm en  egy  ac ó ltu sk ó k  fo ly a 
m a to s  ö n tésére  szolgáló b eren d ezést és en n ek  m ű k ö 
d ésé t lá th a t tu k .

4. Az A u to m a tik u s  ö n tö d e  c. angol f ilm  egy 
a u to m a tik u s  fo rm ázó b eren d ezést m u ta tó i t  be.

5. U to ljá ra  a  m á r  tö b b e k  á l ta l  ism e rt B eöm lő 
ren d szerek  c. m a g y ar f ilm  lev e títésé re  k e rü lt  sor. E  film  
igen ügyes m ego ldásokkal, vizes m o de ll-k ísérle tekkel 
m u ta t ta  be a  kü lönféle  beöm lő ren d szerek b en  le 
já tszó d ó  je lenségeket.

A M űszaki K lu b  vezetősége keksszel és á s v á n y 
v ízzel v en d ég elte  m eg a  m e g je len te k e t. A sikeres f ilm 
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cím e : A  techno lóg ia-fe jlesztés irá n y a i a lu m ín iu m  tu sk ó  
ö n tö d ék b en . Ig e n  érd ek es és sz ín v o n alas  r e fe rá tu m á 
b a n  az a lu m ín iu m  tu sk ó  ö n té s  le g ú jab b  e ljá rá s a it és 
ir á n y a it  ism e rte tte . K id o m b o r íto t ta  az egyes e ljá ráso k  
g azd aság i-m ű szak i e lő n y e it és h á trá n y a it .  F o g la lk o 
z o t t  a  m a g y ar a lu m ín iu m  tu sk ó  ö n tö d é k  fe jlesz tésének  
kérdéseivel. Az e lő ad á s t 23 ta g tá r s u n k  h a l lg a t ta  végig 
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

XIII. évfolyam 5. szám 1962. május

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

N em  fém es anyagok befolyása az a lu m ín ium ön tvén y  minőségére*
K O G O S S, H.

1. B e v e z e té s

A n em  fém es z á rv á n y o k  ro n th a t já k  a  kön n y ű fém  
ö n tv é n y e k  m inőségét, o ly k o r a n n y ira , hogy  a n ag y  
m en n y iség ű  n em  fém es z á rv á n y  m á r  s e le jte t okoz.

Ä N em zetközi Ö n tv én y h ib a  B izo ttság  á l ta l  k ia d o tt  
Ö n tv é n y h ib a  A tlasz  [1] az ö n tv é n y e k  z á rv á n y a it  a  
7. o sz tá ly b a  so ro lja . M in t ism eretes, az ö n tv é n y h ib á k  
b eso ro lá sa  tö b b -k ev e seb b  önkényességgel tö r té n ik . E z 
k ü lönösen  a  k ö v etk ező  fe lo sz tássa l k a p c so la tb a n  v eh e tő  
észre.

Míg az Ö n tv é n y h ib a  A tlasz  a  b eso ro lá s t csak  a  
kü lső  m egjelenési a la k  sze rin t végzi, egy  m ásik  ö n tv én y - 
h ib a  o sz tá ly o zásb an  [2] a  h ib á k  k ö n n y eb b  felism erhe- 
tősége és k iküszöbö lhetősége m ia tt  egyes ese tek b en  
e lté rn ek  e t tő l az o sz tá ly o zás tó l. A  7. ö n tv é n y h ib a  
o sz tá ly h o z  i t t  is a  z á rv á n y o k  ta r to z n a k , to v á b b á  az 
eg y en etlen  szövetszerkezet. M ivel a  szerzők  ez t a  
fe lo sz tá s t h e ly eseb b n ek  ta r t já k ,  rö v id en  érin ten i kell 
a  [2] fo rrás  szerin ti 7. ö n tv é n y h ib a  o sz tá ly  b eo sz tá sá t :
7.0 Z á rv án y o k  és eg y en e tlen  szö v etszerk ezet

7.1 Z árv án y o k
7.11 F ém es zá rv á n y o k

7.111 Ö ntési (fröccs) golyók
7.112 Idegen  fém es z á rv án y o k

7.12 N em  fém es zá rv á n y o k
7.121 O xid z á rv á n y o k 1

7.121.1 K özönséges ox id  z á rv án y o k
7.121.2 K o ru n d  zá rv á n y o k
7.121.3 M ikroszkópos z á rv án y o k

7.122 Id eg en  an y a g  z á rv á n y o k 1
7.122.1 K özönséges idegen  an y a g  

z á rv án y o k
7.122.2 F o rm á zó a n y ag  z á rv á n y o k
7.122.3 S alak  és só z á rv án y o k

7.2 E g y en e tle n  szö v etszerk ezet
7.21 D ú su láso k  ,

7.211 D ú su lás az ö n tv é n y b en
7.212 Iz z ad m á n y

7.22 D u rv a  szövet
7.23 E g y éb  eg y en etlen  szövetszerkezet

Az ö n tv é n y ek b e n  elő fordu ló  zá rv á n y o k  fém es v ag y  
nem  fém es je llegűek  le h e tn ek . A  nem  fém es zá rv á n y o k  
a  fém ö tv ö ze t egyes a lk o tó in a k  kém iai á ta la k u lá sá b ó l 
a d ó d h a tn a k , v a g y  ped ig  az o lv a sz to tt fém tő l idegen 
an y a g o k b ó l sz á rm a z h a tn a k .

A  fém es z á rv á n y o k  c s o p o rtjá b a  ta r to z n a k  az 
ön tési (fröccs) g o ly ó k  (1. ábra), m ely ek n ek  összeté te le  
az ö n tv é n y év e l n a g y já b ó l m egegyező. K ö n n y ű fém  
ö n tv é n y e k b e n  g y a k ra n  h ab o so d ássa l és levegő z á rv á 
n y o k k a l e g y ü t t  je len tk ezn ek .

Az a rá n y la g  r i tk a  idegen  fém es z á rv á n y o k  pl. 
a b b ó l a d ó d h a tn a k , h o g y  t is z tí tá s  u tá n  a  m a g tám asz o k  
k ö rü lö n tö tt  fe je  az ö n tv é n y b e n  m a ra d . Áz idegen  
fém es z á rv á n y o k  je llegze tes p é ld á ja  lá th a tó  a  2. ábrán.

A I I .  M ag y a r ö n tő  N a p o k o n  1961. s ze p t. 18— 20-án  e lh a n g z o tt 
e lő ad ás .

1 E d d ig  el n e m  fo g a d o tt  v á l to z ta tá s o k .

E zzel összefüggésben em líté sre  m é ltó  a  3. ábrán 
lá th a tó  h ib a . B eso ro lása  az o n b an  helyesebb  az  eg y e n e t 
len  szö v e tszerk eze t k a te g ó riáb a .

A  3. á b ra  sz e rin ti eg y e n e tlen  szö v e tszerk eze t csak  
a  m e g en g e d e tt m é rté k e t m eg h alad ó  v a s ta r ta lo m  esetén  
jö h e t lé tre .

A  szerzők  á l ta l  v iz sg á lt n em  fém es z á rv án y o k  
igen é rd ek es  h ib a je len sé g e t ok o zn ak .

H a  ezek  a  z á rv á n y o k  m a g áb ó l a  m e g o lv asz to tt 
an y a g b ó l k e le tk e zn e k  ox idáció , v a g y  egyéb  kém iai 
á ta la k u lá s  rév én , a k k o r  az ox id  zá rv á n y o k  közé ta r to z 
n a k . E  h ib a  c so p o rtb a  ta r to z n a k  a  z á r t  o x id h á ty á k

1. abra. Öntési (fröccs) golyók

2. ábra. Idegen  fém es zárvány duga ttyú  fenékrészén
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3. ábra. Pépes állapotban fröccsentett Q D -Al S i  10 M g  
ötvözet mikrofelvétele, durva többalkotós vas-vegyület- 

fázis kristályokkal. N  =  150 X

4. ábra. Oxidhártyák a mikrofelvételen. N  — 100 x

(4. ábra), v a g y  az összefüggő, nem  h igroszkópos z á r 
v án y o k , m e ly ek rő l m e g á lla p íth a tó , ho g y  az alap fém  
ox id ja i. Az o x idok  leh e tn e k  sz ilá rd a n  összefüggő v ag y  
p o r  je lleg ű ek  (5. ábra).

H a  az  o x id h á r ty á k  n a g y  te rjed e lem b e n  az ö n tv é n y  
fe lü le tén  k o n c e n trá ló d n a k , ez t az ún . oxidos fo lto t a
4. h ib a cso p o rtb a , a  fe lü le ti h ib á k  közé soro ljuk .

A re n d k ív ü l k em én y , tö m ö r nem  fém es z á rv á n y o 
k a t  k o ru n d  z á rv á n y o k n a k  n ev ezzü k  (6. ábra).

Id eg en  z á rv án y o k ró l a k k o r  beszélünk , h a  a  b e z á r t 
a n y a g  az o lv a sz to tt  fém m el sem m ily en  összefüggésben 
sincs, v ag y is , h a  a  z á rv á n y  a n y a g a  k ív ü lrő l ju t  a  
fo ly ék o n y  fém be, m e ly  a z t  k ö rü lz á rja . I ly e n e k  p l. a 
k ö v e tk ez ő k  : só z á rv á n y o k , fo rm á zó a n y ag  zá rv á n y a i, 
azb esz t zá rv á n y o k , g ra f i t  és k o k sz  z á rv án y o k , sa lak  
z á rv á n y o k  (7. ábra).

A  to v á b b i p é ld á k  k izá ró lag  az oxid  z á rv á n y o k k a l 
fo g la lk o zn ak . A h ib a cso p o rt ö n té s te c h n ik a i je len tő sé 
g ének  b e m u ta tá s á ra  n é h á n y  p é ld á t  lá th a tu n k .

A  8—-9. ábrákon d u g a t ty ú  ö tv ö z e te k  sp in e ll z á r 
v á n y a i lá th a tó k  a  közönséges o x id  z á rv á n y o k  c s o p o rt 
jáb ó l .

E z a  h ib a  eg y m a g á b a n  az O tto -m o to r  d u g a t ty ú  
se le jtjé n e k  3-— 5 % -á t okozza . A  se le jt tö b b n y ire  csak  
a  te lje s  m e g m u n k á lás  u tá n  ism erh e tő  fel. E zek  a  h ib á k  
a  n a g y o b b  D ie s e l-d u g a tty ú k b a n  u g y a n ily e n  m é r té k 
b e n  fo rd u ln a k  elő , b á r  te rm észe te sen  a  n a g y o b b  d u g a ty - 
ty ú k  m eg íté lések o r az en y h é b b  fe lü le ti k ö v e te lm én y ek  
m e g tév e sz th e tő k  le h e tn e k .

A k o ru n d  z á rv á n y o k  (6. áb ra ) , ép p en  a  d u g a t ty ú 
g y á r tá sk o r  n a g y  n ép g azd aság i k á r t  o k o z h a tn a k , m e rt 
k á ro s  h a tá s u k  n em  k o rlá to z h a tó  az ö n tv én y re . Az á l ta 
lá b a n  külön leges k észü lék ek k e l fe lszerelt m egm unkáló

g épek  h o sszab b  k iesésé t is o k o z h a tjá k , h a  a  v ágó  sz e r 
szám  k o ru n d  z á rv á n y t ta lá l . A d u g a t ty ú n  k ív ü l a  vágó 
szerszám  is h a s z n á lh a ta tla n n á  v á lik  és je len tő s  időbe 
te lik  a  g ép e t ú jb ó l felszereln i (10. ábra).

K o ru n d  z á rv á n y o k k a l e lle n té tb e n  a  sp in n e l z á r 
v án y o k , e lső so rb an  a la k ju k  m ia t t  nem  tesz ik  m in d já r t  
tö n k re  a  m eg m u n k áló  szerszám o t, h an e m  csu p án  a n n a k  
g y o rsab b  e lk o p á sá t okozzák .

M inőségi e llen ő rzésk o r az  e m líte tt  zá rv á n y o k n a k  
az a h á trá n y u k , h o g y  m e g m u n k álás  e lő tt, rö n tg e n 
á tv ilá g ítá ssa l g y ak o rla tila g  fe lism erh e te tlen ek , m e rt 
su g á rá tb o c sá tó  képességük  az a lap fém év el kö rü lb e lü l 
m egegyezik .

K ü lönös f ig y elem m el ke ll len n i a  nyom ásos ö n tv é 
n y ek re . A  n y o m áso s ö n tö d é k  m u n k a m ó d já b ó l és b e re n 
dezéseinek  je llegébő l k ö v e tk ez ik , h o g y  a  nyom ásos 
ö n tv é n y ek b e n  lényegesen  g y a k ra b b a n  fo rd u ln a k  elő 
n em  fém es tis z tá ta la n sá g o k , e lső so rb an  ox id o k . A z á r 
v á n y o k  a  n y o m áso s ö n tésre  je llem ző  ö rv én y lő  fo rm a 
k itö lté s  k ö v e tk e z té b e n  az ö n tv é n y  te lje s  k ere sz tm e tsz e 
té b e n  a  leg fin o m ab b  e lo sz tásb a n  és eg yen le tesen  h e ly ez 
k e d n e k  el.

M a m á r  v ilág o san  m e g á lla p íth a tó , a m in t ez a 
k ö v e tk ez ő k b en  is m e r te te tt  v iz sg á la ti e red m én y ek b ő l 
k itű n ik , ho g y  a  hom ok- és k o k illa  ö n tv é n y ek k e l szem ben 
a  n y o m áso s ö n tv é n y e k  ro sszab b  m e g m u n k á lh a tó sá g a  
k izáró lag  azok  nem  fém es z á rv á n y ta r ta lm á ra  v eze th e tő  
vissza.

Az ö n té s te ch n ik a i sz em p o n tb ó l igen  n a g y  te rm e lé 
k en y ség ű  n y o m áso s ö n tés  —  m ely  a  gépszerkesztő  
részére  szám os e lő n y t je le n t —  az e m líte tt  m eg m u n k álási 
nehézségek m ia tt  a  fe lh aszn á ló k  részéről b izonyos 
e llenzésre ta lá l  (11. ábra).

5. ábra. Poros oxidzárványok alum ínium öntvényben [5]

6. ábra. K orund zárvány dugattyúcsapszem közelében
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7. ábra. K varc  zárvány

8— 9. ábra. M eg m u n ká lt motor du g a ttyú n  látható sp inell 
zárványok

A  n y o m áso s ön téssel kü lönösen  az  o p tik a , finom - 
m ech an ik a , já rm ű g y á r tá s  és v illam o s ip ar ö n tv én y e i 
készü lnek , te h á t  o ly a n  ip a rá g a k  ö n tv é n y e i, m ely ek n ek  
a  leg p o n to sab b  m eg m u n k á lása  szükséges. T e h á t a  leg 
n ag y o b b  nehézségek  szá rm az n ak  ab b ó l, ho g y  a  m eg 
k ív á n t fe lü le ti m inőség és m ére tp o n to sság  az is m e r te te tt  
o k o k  m ia t t  n em  érh e tő  el.

A ro sszab b  m e g m u n k á lh a tó sá g  n em  egyedü li 
h á trá n y a  a  nyom ásos ö n tv é n y ek n e k . Ism ere tes  az is, 
ho g y  a  GD-A1 Mg 9 ö tv ö z e tb ő l k észü lt nyom ásos 
ö n tv é n y e k  n em  g a lv a n iz á lh a to k  szépen. Még h a  az 
e m líte tt  ö tv ö z e tb ő l k észü lt ö n tv é n y e k  gondos m u n k a  
ese tén  p o líro z h a to k  is, nem  le h e t a  p o líro z o tt fe lü le te t 
t is z tá n  g a lv an izá ln i, m e rt a  fe lü le t f in o m  o x id h á r ty á k a t

ta r ta lm a z .  E zek  a  p o líro zás u tá n  u g y a n  n em  lá th a tó k , 
a z o n b an  g a lv an izá lás  u tá n  f in o m  ox id  g y ű rő d ések  és 
sz ín á rn y a la t k ü lö n b ség ek  a la k já b a n  tű n n e k  elő (12.
ábra) .

E lte k in tv e  az  o x id  z á rv á n y o k  e m líte tt  h á t r á n y a i 
tó l, r á  k e ll m u ta tn i  a r r a  is, h o g y  ezek k eresz tm etsze t- 
és sz ilá rd sá g csö k k e n és t is o k o zn a k  (13. ábra).

A fe lh aszn á ló v a l szoros k a p c so la tb a n  álló  ö n tő  az 
e lő b b i fe jteg e té se k b ő l lá th a t ja ,  h o g y  m ily en  n ag y - 
je len tő ség ű ek  a  n em  fém es z á rv á n y o k  és m en n y ire  
szükséges, h o g y  ezeknek  n ag y o b b  fig y e lm e t szen te ljen ek .

10. ábra. K orund zárvány által megszakított forgácsolási 
felület nyomásos öntvényen

11. ábra. Nyom ásos öntvény m egm unkált felülete, számos 
oxid zárvánnyal

12. ábra. G D -A l M g  9 ötvözetből készült nyomásos öntvé
nyek polírozva és utána anódosan oxidálva
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A nem  fém es zá rv á n y o k ró l a rá n y la g  kevés k ö zle 
m én y  je le n t m eg [3, 4, 5, 6, 7], az o n b a n  ezek is csak  
rész le t p ro b lé m á k k a l fo g la lk o zn ak , v a g y  nem  ju tn a k  
helyes v ég k ö v e tk e z te té sek re . H a  k iin d u lu n k  ab b ó l, 
h o g y  a  n em  fém es tis z tá ta la n s á g o k  v a g y  d u rv a , v ag y  
fin o m  d iszperz  fáz isb an  lép n ek  fel [8], a k k o r  m in d en ek  
e lő tt  S zp a sszk ij  fo g la lk o zo tt a  f in o m d iszp erz  szubm ik- 
roszkópos m egjelenési fo rm á k k a l és azo k  h a tá s á v a l [9].

A szerzők  e lő tt  ism ere tes  k é t  f ra n c ia  do lg o zat, 
am e ly e k  a  szó b an  forgó p ro b lém áv a l rész le teseb b en  
fo g la lk o zn ak  [10, 11]. F ő leg  az u tó b b i tá rg y a lja  tu d o 
m án y o s  a lap o sság g a l a  n em  fém es z á rv á n y o k  azo n o 
s ítá sá t .

N em  m u la s z th a tju k  el, h o g y  ezen a  h e ly en  A n d e r - 
sonra  u ta lju n k , a k i ,,Az a lu m ín iu m n a k  és ö tv ö ze te in ek  
m e ta l lo g rá f iá ja ” c. m u n k á já b a n  az elsők k ö z ö tt fo g la l 
k o z o tt a  n em  fém es z á rv á n y o k k a l és k em én y  részekke l 
az  a lu m ín iu m b an .

A n y i to t t  k érd ések  n a g y  szám a és ezzel összefüggés 
b en  a  k ö n n y ű fém  ö n tö d é in k b en  fe lm erü lő  p ro b lém ák  
a d tá k  az ö sz tö n zést a r ra , h o g y  a  n em  fém es z á rv á n y o k  
kele tk ezési k ö rü lm é n y e it kö ze leb b rő l v iz sg álju k .

2. Nem fémes zárványok keletkezésének 
mechanizmusa

2.1 Spinell zárványok
Dugattyú öntödéinkben a 8. ábrán látható 

selejt jelenség nagymértékű jelentkezése okozta, 
hogy a problémával mélyebben foglalkozzunk. 
Ehhez először a zárványok anyagának jellemzőit 
kellett megállapítanunk.

13. ábra. Próbapálcák törésfelülete, sp in e ll zárványokkal

14. ábra. Zárvány a törés oldaláról nézve

15— 16. ábra. A  14. ábrán látható zá rvány  m ikrofelvétele.
N  =  100  X  és N  =  300  X

A zárványok gyakori megjelenési formáit 
a 14. ábrán láthatjuk. A metallográfiái vizsgálat 
eredményei láthatók a 15—16. ábrákon. Fokozódó 
nagyítással a zárványokra jellemző heterogenitás 
láthatóvá válik.

A zárványok elkülönített részecskéinek rönt
gen finomszerkezeti vizsgálata először nem vezetett 
eredményre. Arra lehetett azonban következtetni, 
hogy az anyag valamilyen alakban magnéziumot 
tartalm az, mert éppen magnéziumötvözetekben 
és nagy magnéziumtartalmú alumíniumötvözetek
ben bizonyos hőmérséklet határok között (így pl. , 
meleg töréskor) oxidációs jelenségek állapíthatók 
meg, melyek ugyancsak fekete anyagot eredmé
nyeznek.

A feltételezett magnéziumnitrid képződés 
éppen úgy nem volt bizonyítható, mint a magné- 
ziumkarbid, vagy alumíniumkarbid képződése. 
Bizonyos mértékben tisztázódott a zárványok 
eredete, amikor egy napon sikerült a fürdő felü
letéről aránylag vastag oxidréteget lehúzni, mely 
megszilárdulás után fekete színűvé vált és röntgen, 
valamint metallográfiái vizsgálattal a zárványok
kal azonos anyagúnak bizonyult (17. ábra).

Az anyag jellegzetes heterogenitása már kis 
nagyítással jól látható.

így tisztázódott, hogy a nem fémes zárványok 
lényegében az olvasztott fém korábbi felületi 
oxidációjából erednek.
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17. ábra. A  felületi réteg mikroszövete (a felső rész a 
beágyazáskor bepréselt tiszta A l - N  =  100 X )

18. ábra. Különböző fü lő fe lü le tekrő l eltávolított spinell- 
rétegek

A röntgenográfiai azonosítás véletlenül sike
rült. Azoknak a gyakori irodalmi utalásoknak, 
melyek szerint a spinell nem fémes zárványokat 
képez, kevés figyelmet szenteltünk. A két francia 
közleményt [1 0 , 1 1 ] ebben az időben még nem is
mertük. Az eredeti spinell és a kipreparált zárvá
nyok törésszögének összehasonlítása egyértelműen 
bizonyította, hogy Mg-Al spinedről (MgO • Al2 Oa, 
azaz Al2 Mg04) van szó.

A zárványok és a felületről származó rétegek 
röntgenográfiai módszeren kívül metallográfiái 
vizsgálattal is azonosíthatók. A spinell alakja az 
egyébb zárványoktól lényegesen eltérő és jelleg
zetes, azonban tekintettel kell lenni arra, hogy a 
spinell-szövet optikai feloldása — a keletkezési 
körülményektől függően — csak erős nagyítással 
lehetséges. Jellegzetes és a mai napig megmagya
rázhatatlan az a tény, hogy a röntgenográfiai 
vizsgálatkor aránylag tiszta anyagot mutató 
spined a mikrofelvételen heterogénnek, vagyis 
több fázisból állónak látszik.

Az időközben spinedként felismert zárványok 
okozta selejt állandóan ingadozó mértéke ahhoz a 
következtetéshez vezetett, hogy a fürdő felületén

történő spinell-képződés különleges, azonban nem 
mindig ismert tényezőktől függő jelenség.

Időközben az öntödékben is figyelmet szen
teltek a fürdő felületének és megállapították, 
hogy spinell-képződés csak egyes napokon és 
bizonyos olvasztásokkor jelentkezik. Ezek m iatt 
kézenfekvő, hogy olyan feltevésekre jutottak, 
hogy a spinell-képződést egyes nyomelemek idé
zik elő, esetleg katalizátor hatás révén.

Az öntödében egy-egy spinell-képződésre haj 
lamos jelzővel megjelölt és normális adag össze
hasonlításakor azonban kiderült, hogy az először 
megvizsgált G—Al Si 1 2  Cu Ni dugattyú ötvözet
ben a spinell-képződés teljesen normális jelenség, 
mely törvényszerű, az öntödében jelenlevő adott 
ságok mellett jön létre ( 18. ábra). Ezeket az adott 
ságokat azonban a gyakorlati üzemben eddig 
nem ismerték fel és ezért kellő megfigyelés hiányá
ban hamis következtetésre jutottak .

A spinell-képződés mechanizmusának vizs
gálatára ezzel az alapok tisztázódtak.

Először előzetes kísérlettel meg kellett álla 
pítani, hogy egyéb alumíniumötvözetekben milyen 
mértékű spinell-képződés várható. Erre a célra 
5-5 kg folyékony fémet grafittégelyben 5 órán

19. ábra. Rétegképződés G -A l S i  10 M g ötvözeten. 
N  = 100  X

20. ábra. Rétegképződés G -Al S i  5 M g ötvözeten. 
N  = 1 0 0 x
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keresztül 790 C° hőmérsékleten tartottunk, a kö
vetkező összetétellel :

G-A1SÍ12.....................  0,05% Mg-tartalommal
G-Al Si 10 M g ............. 0,55% Mg-tartalommal
G-Al Si 5 M g ..............  0,49% Mg-tartalommal
G-Al Si 12 Cu Ni ....... 0,85% Mg-tartalommal
G-Al Si 10 Си Ш ......  0,92% Mg-tartalommal

A beolvasztás után közvetlenül megtisztított 
fürdőfelületek mindegyikén a fenti idő után 
többé vagy kevésbé erős oxidréteg keletkezett, 
melyet metallográfiái vastagságvizsgálat céljaira 
óvatosan eltávolítottak.

A vizsgálat az anyagnak műgyantába való 
beágyazása után elvégezhetővé vált. Azonban 
ez a módszer a próba kiértékelésére mégsem alkal
mas, mert a képen a spinell-réteg a műgyantától 
alig különböztethető meg (19—22. ábrák).

A G-Al Si 12 ötvözeten az oxid réteg, csekély 
vastagsága miatt, nem volt felismerhető.

A kísérlet igazolta, hogy
1. a spinell-képződés gyakorlatilag az összes 
magnéziumtartalmú alumíniumötvözetben le
hetséges,
2. lényegében a magnéziumtartalom befolyá
solja a spinell-képződést,

22. ábra. Rétegképződés G -Al S i  10 Си N i ötvözeten. 
N  =  100 X

23. ábra. Eltávolított és körülöntött oxidrétegek

24. ábra. É lőm unkáit metallográfiái próbák alsó oldala

3. a spinell-réteg vastagságának növekedése bizo
nyos összefüggésben áll az időtartammal. 

Ezenkívül valószínű, hogy a növekedés a 
hőmérséklettel is összefüggésben van, bár ezt a 
kísérlet nem bizonyította be.

A kísérletek 4—5 kg-os fémmennyiségekkel 
továbbra is grafittégelyben folytak. Olvasztásra 
és hőntartásra ellenállás fűtésű kamrás kemence 
szolgált. Beolvasztás után a fürdő felületét minden 
esetben gondosan megtisztíttattuk.

Előre meghatározott hőntartási idő után az 
oxidréteget a fürdő felületéről óvatosan leválasz
to ttuk  és laboratóriumi fogóval függőlegesen egy 
Gürtler-féle szénpróba mélyedésbe tartottuk, majd 
körülöntöttük, hogy jól kiértékelhető metallog
ráfiái próbatestet nyerjünk (23. ábra). A próba 
megszilárdulása után, annak alsó oldalát csiszolat 
készítéséhez tisztára munkáltuk (24. ábra). 
Ezek a próbák, amint a következő képek mutatják, 
kiértékelésre igen használhatóknak bizonyultak. 
Természetesen, különösen vékony rétegek eltá 
volításakor, nem lehetett teljesen elkerülni, hogy 
rétegeződések ne keletkezzenek, így a mikrosz
kópos látómezőn belül gyakran több hártya, vagy 
réteg is láthatóvá vált. (Folytatjuk)
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Vízsugár-tisztító berendezés bem utatója az LKM  acélöntödéjében

Az O M B K E  D iósgyőri C s o p o rtján a k  rendezésében  

fe b ru á r  20-án, az L K M  acélö n tö d é jéb en  b e m u ta t tá k  a  
K G M T I és L K M  á l ta l  közösen te rv e z e tt  és a m ú lt 
év b e n  ü zem b eh e ly eze tt v íz su g á r-tisz tító  b eren d ezést.

A  b e m u ta tó t  k é t  rö v id  beszám oló  e lőzte  m eg, 
a m e ly e k e t az LK M  M űszaki K lu b já b a n  N agy Zoltán 

fő m érn ö k  és Czirják András főép ítésv eze tő  ta r to t ta k .  
A  beszám oló  so rán  ism e r te t té k  a  berendezés elvi e lre n 
dezésé t és a  m űködési e lv e t, v a la m in t az ö n tv é n y tis z tí 
t á s  te ré n  e lé r t ered m én y ek et.

A  v íz su g á r- tisz tító  berendezés p résv íz  szü k ség le té t 
2 db  200 a tü  névleges n y o m ású , 300 1/perc v ízszá llítási 
te lje s ítm é n y ű  s z iv a tty ú  b iz to sítja . A s z iv a t ty ú k a t  az 

-öntöde m e lle tt, a  fin o m h en g erm ű v i b u g a té re n  é p í te t t  

e z iv a tty ú h á z b a n  h e ly ez ték  el, a  m ag asn y o m ású  cső 
v eze ték  p ad ló  c s a to rn á b a n  és egy lég p alack  k ö z b e ik ta 
tá s á v a l c sa tlak o z ik  az acélön töde  V I-os c sa rn o k áb a n  
e lh e ly e ze tt ik e rk a m rás  tisz tító h áz h o z . A tis z tító h á z  
m in d e n  k a m rá já n  2 p isz to ly  v an , am ely ek  k a rd án csu k ló s  
felfüggesztéssel 15°-os kúpszög  m e n tén  m o z d íth a tó k  el. 
A  k a m rá k b a n  egy-egy fo rg ó a sz ta lt h e ly ez tek  el, am ely ek  

a  h ázon  k ív ü li kapcsoló  tá b lá ró l vezére lhe tők . Az ö n tv é 
n y ek rő l le m o so tt h o m o k  a  tisz tító v ízz e l e g y ü tt  a  
k a m ra  a l a t t  k ia la k í to tt  b e to n tö lc séren  k eresz tü l egy 
ro s tá ra , m a jd  egy zagy  keverő  ta r tá ly b a  kerü l, am elybő l 
egy ce n tr ifu g á lsz iv a tty ú  to v á b b ít ja  a  v izet és a  v ízben  
leb eg ésb en  t a r t o t t  h o m o k o t csővezetéken  k eresz tü l, a 
m in teg y  100 m  tá v o lsá g ra  és k b . 12 m  m ag asság b an  
fekvő  h o m o kelőkészítőm ű  + 5 ,5  m  sz in tjé n  e lh e ly eze tt 
za g y ü lep ítő  ta r tá ly b a .

A  zag y ü lep ítő  ta r tá ly b ó l k o tró lá n c  j u t t a t j a  a 
h o m o k o t a  h o m o k szárító  hengerbe .

A  tis z tí ta n d ó  ö n tv é n y b e n  levő m ag o k  k iv á g ása  

ese tén  egy  p isz to ly t ta r ta n a k  ü zem b en  és a z t s z iv a tty ú  
tá p lá l ja ,  v ag y is a  p isz to ly o n  k eresz tü l 300 1/perc v ize t 
lőnek  az ö n tv é n y re . K ü lső  fe lü le t t is z tí tá s a  ese tén  egy 
p ré s s z iv a tty ú ró l 2 p isz to ly t is le h e t ü zem elte tn i, am ik o r 
is 150 1/perc a  p isz to ly o n k é n ti v íz fo g y asz tás . A  b e re n 
dezés üzem i n y o m á sa  je len leg  150 a tü , m e rt a  p résv ízn ek  
a  p isz to ly o k h o z  való  c s a t la k o z ta tá s á ra  szolgáló flex ib ilis 
töm lő  150 a tm o sz fé ra  n y o m á s t b ír .

N ag y  Z o ltá n  fő m érn ö k  b eszám o ló jáb an  közölte , 
h o g y  a  v íz su g á r t is z tí tó  berendezéssel t is z t í to t t  ö n tv é 
n y e k  m e n n y isé g e  k b . 70% -os g ép k ih aszn álás  m e lle tt 
170 és  480 t /ó  k ö z ö tt v á lta k o z o tt .  Az ö n tv ó n y tisz títá s i 
idő  egyes ö n tv é n y ek n é l a  kézzel va ló  t is z t í tá s i  m u n k a 

id ő n ek  1 /16 -ára  c sö k k en t. A  berendezés, —  m in t az első 
m a g y a r  te rv e zé sű  v ízsugár t is z tí tó  —  p ro to típ u s  jellegű . 
N ag y  Z o ltá n  fő m é rn ö k  b eszám o ló jáb an  k i té r t  a r r a  is, 
ho g y  a  t is z tí tá s i  idő  n a g y m é r té k b e n  csö k k en th e tő  
v o ln a , h a  a  p isz to ly t n em csak  egy k ú p p a lá s t m e n té n  
le h e tn e  e lfo rg a tn i, h an e m  a n n a k  előre- ill. h á tram o zg a - 
tá s a  is lehetséges vo ln a . A  belső ü reg ek  k ö n n y eb b  tis z t í 

t á s a  é rd ek éb en  egy  su g á r irá n y ú  fu ra to k k a l e l lá to t t  és 
a  p isz to ly  h ossz tenge lye k ö rü l fo rg a th a tó  fú v ó k a  vo ln a  
célszerű . A  beren d ezés k ü lö n b en  b e v á lto t ta  a  h o zzá 
fű z ö tt  re m é n y ek e t és az ö n tv é n y tisz títá s  szű k  kereszt- 
m e tsz e té t lényegesen  ja v íto tta .

A  beszám o ló  u tá n  a  b e m u ta tó  rész tv ev ő i m e g te k in 

t e t t é k  az ü ze m b e n  levő b eren d ezést és a  beszám o lóval 
k ap cso la to s  k é rd é se k e t a  b erendezés m eg tek in tése  k ö z 
b en  te t té k  fel.

B e m u ta ttá k  a z u tá n  a  fö ld g áz fű tésű  in fravörös 
fű tő b e ren d e zé s t is, a m e ly e t Tóth János  g y árrész leg 
v eze tő  is m e r te te tt .  B . M .
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G öm bgrafitos öntöttvasból 
forgattyústengely gyártási kísérlete*

N É M E T H  L A J O S  és P R Ó I A Y  P Á L  

(Já rm ű fe jle sz té s i In té z e t)

Dk: 621—233.13:869.136.8

A gömbgrafitos öntöttvasból való öntvény
gyártás üzemi bevezetése hazánkban kereken 
10 éve folyik és egymás után jelennek meg az 
olyan gép- vagy szerkezeti alkatrészek, amelyek 
ebből az eddig ismert anyagoktól merőben eltérő 
tulajdonságú anyagból készültek. Intézetünk kb. 
5 évvel ezelőtt kezdte meg a profiljába tartozó 
gépjármű motoralkatrészek gömbgrafitos öntött 
vasból való gyártásának kísérleteit. Ma már kb. 
15 féle motor és alvázalkatrész öntéstechnológiáját 
dolgoztuk ki. Ezekből prototípusokat készítettünk, 
amelyeket tehergépkocsikba, autóbuszokba, trak 
torokba építve tartós üzemi vizsgálattal, de egy
idejűleg a szokásos anyagvizsgálati eljárásokkal is 
ellenőriztünk és meghatároztuk az öntött állapot
ban elérhető és hőkezeléssel módosított anyag- 
jellemzőiket.

Közismert tény, hogy a gömbgrafitos öntött 
vas elsősorban a kedvező rezgéscsillapító képessé
gével tűnik ki [1], amely pl. a forgattyústengelyek 
gyártására különösen alkalmassá teszi. Az alábbiak 
ban éppen a forgattyústengely gömbgrafitos ön
töttvasból való gyártásának kísérleti eredményeit 
m utatjuk be.

Kezdetben az öntött alakkiképzés lehetősé
geit a kovácsolt forgattyústengelyek alakja és 
méretei korlátozták. Ezeknél természetszerűleg 
az öntött tengelyeknél elérhető alakszilárdságot 
sem lehetett hasznosítani. Ilyen körülmények 
között végeztük az első forgattyústengely öntési 
kísérletünket gömbgrafitos öntöttvasból, neveze
tesén a Csepel D 413 forgattyústengelyének 
öntésével.

A kísérletek folyamán ismereteket szereztünk 
a forgattyústengelyek gömbgrafitos öntöttvasból 
való készítésének feltételeiről. A 4 hengeres 
forgattyústengely anyagául a gömbgrafitos öntött 
vas még szerkezeti túlméretezettsége miatt 
kedvezőtlen, kovácsoltnak megfelelő alakban is 
jól megfelelt.

1. ábra. А  „ V ” motor forgattyústengely metszeti rajza

A 6 hengerű ,,V” motornál azonban már 
lehetőségünk adódott az öntött jellegű forgattyús
tengely kialakítására, most már kedvezőbb alak 
szilárdsági és önthetőségi tényezőkkel.

Külföldi szerzők [1, 4, 5, 6.] kedvezőbb szilárd
sági tulajdonságokat állapítottak meg teljesen

« É r k e z e tt  1961. I .  11-én.

üreges alakú öntött forgattyústengely kiképzések
nél, különösképpen az üregek hordó alakú, a karok 
szekrényes üregű kiképzésével. Az üregek kialakí
tásánál igyekezni kell a végig egyenletes falvastag
ság biztosítására, mivel így öntéskor az anyag 
utánpótlás egyszerűsödik és hozzájárul a lehetőleg 
mindenütt azonos sűrűségű — szivódástól men
tes — szövet kialakításához.

2. ábra. A  , ,V ” motor öntött forgattyústengelye

Az 1. és 2. ábrán bemutatjuk а „V” motor 
forgattyústengely metszeti rajzát, ill. a kész 
forgattyústengelyt, melyet már a gyártástechno
lógiában megoldandó kérdések figyelembevételé
vel terveztek.

Formázás
A formázáskor megoldandó kérdések közül 

elsőrendű volt a forgattyústengely csapjainak 
120°-os helyzete m iatt jelentkező nehézség. Ilyen 
bonyolult öntvényeket célszerű magban formázni, 
ezért mi is ezt a módszert választottuk. Kétrészes 
alapmintát készítettünk, 6 külső és 3 belső mag
szekrénnyel. A forgattyús tengely csapjait és az 
ellensúlyait külső magokkal alakítottuk ki, a belső 
magok a csapok hordóalakú üregeinek kiképzésére 
szolgáltak. A fekve való öntésre tervezett mintán 
a legvastagabb keresztmetszetek táplálására az 
ellensúlyokon két felöntést helyeztünk el.

A faminták elkészítésekor kidolgoztuk a 
forgattyústengely formázási és öntési technoló
giáját is. Az alapformát G =  80 cm3/cm2-perc 
gázátbocsátó mintahomokból készítettük. A külső 
magok szekrénye úgy készült, hogy vízüveggel 
készített, szénsavval keményített magok készí
tésére is alkalmas legyen.

A C02-vel keményített magok homokjait az 
alábbiak szerint állítottuk össze :

100 kg száraz, szintetikus homok,
1 kg öntödei melasz,
7 kg 48 B°-os, 3,5 modulú vízüveg.
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A száraz szintetikus homokot kollerbe ön
tö ttük, majd először melaszt, azután vízüveget 
adtunk hozzá állandó járatás közben. A keverés 
esetenként három-négy percig tartott. A magokat 
a homokkeverés után 1  órán belül készítettük el, 
és a szükséges szilárdság elérése céljából keményre 
döngöltük. A szénsav-gáz átvezetésének biztosí
tására 5 mm 0-jű  levegőnyílás-szúró pálcával 
2—3 cm távolságban a magszekrény fenekéig 
átszurkáltuk. Ezeken a lyukakon át távozott 
öntéskor a levegő és a gáz is. A C0 2 bevfuvatást 
— megfelelő berendezés hiánya m iatt — közvet
lenül palackból végeztük el. A magszekrényt 
4/5-öd részben 1 cm magas gumiperemű lemez
fedővel lefedtük és a gázt ennek a közepén ve
zettük be. A gáz nyomása a fedél alatt mindenütt 
azonos volt s a légzőkön keresztül árasztotta el a 
magszekrényt. A fuvatás ideje 1—1,5 perc volt. 
Megfelelő szilárdságú magot csak akkor nem kap 
tunk, ha a használt szintetikus homok eredetileg 
nedves volt.

A külső magok fekecselését égéssel száradó 
gyantás fekeccsel végeztük el. A fekecset a szo
kásos recept szerint készítettük : 3 kg porított 
fenolgyantát oldottunk 7 liter denaturált szeszben.

A gyanta oldódása után 1  liter gyantaoldat
hoz 4 liter ezüstgrafitot adtunk. Az így kapott 
gyantás-grafitos oldathoz literenként még 4 liter 
denaturált szeszt öntöttünk. A fekecset felkenés 
után azonnal meggyujtottuk. A denaturált szesz 
•elégése közben a gyantás-grafitos védőréteg szoro
san a homok felületéhez tapadt. Szükség esetén 
a fekecselést és égetést megismételtük.

A belső magokat PE 100-as, gyantás homokból 
készítettük öntött alumínium magszekrény felek
ben sütve és összeragasztva.

A formát az alapforma szárítása után raktuk 
össze.

Kezelési-öntési technológia
Kísérleteink során mind a formázás, mind a 

magnéziumos kezelés szempontjából két módszert 
próbáltunk ki :

3. ábra. Bemerülő bárányos, zártterű kezelőüst

1 . Kezelés zártterű dobüstben harangbeme
rítéssel (3. ábra).

2. Kezelés zártterű dobüstben magnézium- 
rúd betolással (1 0 . ábra).

3. Formázás és öntés fekve.
4. Formázás fekve, öntés állva.
1. Először a folyékony vasat az általunk szer

kesztett, bemerülő harang elvén alapuló, zártterű 
üstben kezeltük (3. ábra). Az olvasztást 600 mm 

0 -jű savas vélésű hideg levegős kupolóban végez
tük. A csapolási hőmérséklet, optikai pirométerrel 
mérve 1350—1380 C° volt. Az adag összeállítása 
a következő :

240 kg szovjet nyersvas LK 2 ,
40 kg géptöredék,
2 0  kg acélhulladék,

4  kg 45%-os FeSi.
Az olvasztást 15%-os adag-koksszal végeztük 

és a kupolóból közvetlenül a kezelőüstbe csapol
tunk. A magnéziumos kezelés után a folyékony 
vas hőmérsékletét 1240—1260 C°-nak mértük. 
Minden adagba még az öntés előtt, 0,5% ferro- 
sziliciumot adtunk.

A kezelés csapolástól öntésig 7—10 percet 
vett igénybe. Adatait az 1. táblázatban közöljük.

1. táblázat

M agnézium os kezelés adatai

A dagszám Mg, kg Mg, %
Mg gőzök 

tú ln y o m ása  
az ü s tb e n

D  24 0,88 0,76 4 a t
D 25 0,97 0,81 4 a t
D 27 0,85 0,71 3 a t

A kezelőüstből a folyékony vas a forma 
beömlő nyílása fölé helyezett és a beömlő csator
nánál dugóval elzárt tégelybe került. Innen a salak 
felszállása után a dugó felhúzásával engedtük be 
a formába (4. ábra).

Az ilyen módon készült forgattyústengely 
öntvény-felöntésekkel és tisztított állapotban — 
az 5. ábrán látható. '*■’ ^

4. ábra. A salak visszatartásának módja , ,F ” jorgattyús- 
tengely öntéskor
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5. ábra. Öntött ,, V ” forgattyústengely felöntésekkel

6. ábra. A D24 adagszámú forgattyústengely szövete
N  =  1 : 250 M a ra tv a  2 % H N O s

2. táblázat
Ö sszetétel

A dag- c ,
%

Si,
о//0

Mn,
°/
/О

S, Р ,
О / О/
/о  1 /0

D  24 2,92 2,06 0,63 0,005 0,149
D  25 9,00 2,23 0,64 0,005 0,100
D  27 2,96 2,38 0,81 0,022 1 0,245

Szövet v izsgálat
(N orm alizálás és m egeresz tés u tá n )  :

A d ag 
szám G ra fit a lak

S zö v e t 
szerk e 

ze t
Á b ra

D  24 40 К — 20 Ь — 40 М Р  80 6.
D  25 50 К — 20 L — 30 М Р  75 7.
D 27 30 К — 40 L — 30 М Р  90 8.

Szakítóvizsgálat
(N orm alizálás és m egeresz tés u tá n )

A dagszám °"в  k g /m m 2

D 24 50,0
D 25 54,2
D  27 53,2

(A g ra f it-a la k  je lö lésére —  MSZ h iá n y á b a n  —  
a  V D G  (V erein  D eu tsch e r G iessereifach leu te) je lö lését 
h aszn á lju k .)  [2]

A tapasztalat szerint így sem sikerült meg
akadályozni, hogy a forgattyúscsapoknál homokos
salakos részek keletkezzenek.

Az adagok laboratóriumi vizsgálatának ered
ményeit a 2. táblázatban foglaltuk össze.

Az öntött forgattyústengelyek rádióaktív izo
tópos átvilágító vizsgálatait 60Co jelzésű radio
aktív kobalt izotóppal panoráma felvételi mód
szerrel végeztük. A vizsgálatok értékelésénél csak 
az átmérő 1 —2 %-ánál nagyobb folytonossági 
hibákat vettük figyelembe. Egy-egy forgattyú- 
csap keresztmetszetében helyileg 2 db 15 mm 2  

gázhólyag, illetve salakzárvány csoportot, egy 
forgattyústengely csapján legfeljebb 8  különálló 
hibát és két hibacsoportot engedtünk meg.

Az izotóp vizsgálatok fenti elvek szerinti 
kiérétékelése alapján aD27 adagszámú forgattyús
tengely nem volt megfelelő. A forgattyústengelyt 
hibás csapjánál elvágva feltárult a szivódás nagy
sága (9. ábra). E mellett mindegyik tengelycsap
jában találtunk kisebb-nagyobb szivódást.

A D 24 adagszámú forgattyústengelyt ki
értékelésünk alapján beépíthetőnek minősítettük 
és hőkezelés, valamint megmunkálás után kísér
leti motorba be is építettük. A kísérleti motort fék
padon 50 óráig járattuk anélkül, hogy a forgattyús
tengely meghibásodott volna.

A forgattyústengelyek minőség elemzéséből 
kitűnik, hogy a hibák okai két csoportra oszthatók : 
meg nem felelő alakú grafit, illetve a sok mag-

7. ábra. A D25 adagszámú forgattyústengely szövete 
N  =  1 : 250. M a ra tv a  2 % H N O ,

8. ábra. A D27 adagszámú {]forgattyústengely szövete 
N  =  1 : 250. M a ra tv a  2 %  H N O ,
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nézium miatti fekete foltosság, valamint a csapok 
szivódottsága, salakossága, illetve felületi hibák. 
Kísérleteink további folyamán ezeket kiküszö
böltük, részint új magnéziumos kezelési eljárás 
bevezetésével, részint az állva való öntéssel.

2. A magnéziumos kezelés új módszereként 
bevezettük a zártterű, magnézium rúd betolásá- 
val működő kezelőüstöt (10. ábra). Lényegében 
a nyomás alatti üstrendszer egyik változata. 
A zárt üsttérbe az „a” grafithüvelyen keresztül 
a folyékony vasfürdő alá vezetjük be a rúdalakú 
magnéziumot, elektromotorral hajto tt előtoló szer
kezet segítségével. Mivel a kezeléshez szükséges 
magnéziumnak egyszerre csak egy kis része érint
kezik a folyékony vassal, a reakció nem heves, a 
magnéziumveszteség és a fekete foltok mennyisége 
csökken.

Adagösszeállítás :
200 kg szovjet LK 2-es nyersvas,
40 kg acélhulladék,

4 kg 45%-os FeSi.
Minden adaghoz a magnéziumos kezelés után 

0,5% FeSi-t adtunk. A csapolási hőmérséklet 
optikai pirométerrel mérve (hidegszeles kupoló) 
1350—1380 C°. A folyékony vas hőmérséklete 
kezelés után 1280—1320 C° volt.

Adagolt magnézium : 2,32 kg, 0,26%.
Elemzett összetétel :

C =  2,96%, * Si =  2,57%, Mn =  0,49%,
P =  0,08%, S =  0,008%
Szakítószilárdság öntött állapotban 60,4 kg/mm2.

9. ábra. A D27 adagszámú forgattyústengely csapjainak 
metszete

11. ábra. Az El adagszámú forgattyústengely szövete, 
hökezeletlenül

К  =  1 : 250. M a ra tv a  2 %  H ííO s

12. ábra. Az R Í  adagszámú forgattyústengely lágyított 
próbapálcájának szövete 

N =  1 : 250. M a ra tv a  2 %  H N O ,

Metallográfiái vizsgálat : grafit-alak 90 К —10 
L ; szövet : P  90. (11. ábra). A forgattyústengely 
öntését az alább ismertetett módszer szerint 
végeztük.

Az izotópos vizsgálat kiértékelése alapján ez 
az R Í adagszámú forgattyús tengely felhasznál
hatónak bizonyult.

A ferritesre lágyított (12. ábra) próbapálca 
szilárdsági adatai : szakítószilárdság 45,2 kg/mm2, 
nyúlás 12,4%, folyáshatár 33,5 kg/mm2.

3. A forgattyústengelyekben jelentkező szivó- 
dások kiküszöbölése, illetve csökkentése, valamint 
a gázosság és salakosság eltüntetése érdekében 
a fekve való öntésről az állva való öntésre tértünk 
át. A formázási technológián is változtattunk : 
az ellensúlyokon levő két felöntést elhagytuk. 
Az öntési helyzetben a felső tengelyvégnél — a 
ventillátor felőli részénél -— a formát a csapágy 
nagyságig kifaragtuk, hogy felöntésként működ
jék ( 1 3 .  á b r a ) .

A tengelyvég szivódásának eltüntetésére, az 
utánszivás biztosítására két tápfejet alkalmaztunk.

így öntöttük — természetesen a szénsavas 
vízüveges magkészítési móddal —• az Ы  és a D59 
adagszámú tengelyeket is. Izotóp vizsgálat után 
mind a két tengely megfelelőnek bizonyult.

4. A bemerülő harangos zártterű dobüsttel is 
öntöttünk állva (D59 adagszám) egy V-motor 
forgattyús tengelyt.



108 Öntöde 1962. 5. sz. Németh L.—Prókay P.: Gömbgrafitos forgattyústengeiyek

A kupolóadag összeállítását az előzőekben 
már ismertettük. Laboratóriumi vizsgálati ered
ményei a következők voltak : szakítószilárdság :
51,3 kg/mm 2  normalizálás és megeresztés után.

Metallográfiái vizsgálat : grafit 50 K-50 L, 
szövet P  80. A kezelés adatai : adagolt magné
zium 1,3%.

13. ábra. A  forgattyústengely öntési technológiája állva 
öntéskor

Az R Í és a D59 adagszámú (14. ábra) ten 
gelyek szövetét összehasonlítva megállapítható, 
hogy a magnézium rúd betolásával működő, zárt
terű kezelőüsttel lényegesen kevesebb magné
ziummal, jobb eredményt érhetünk el. További 
kezeléseinkhez ezt az üstöt használjuk.

Hőkezelés
A megfelelő szilárdságot és kifáradást bizto

sító grafitalakon kívül — tapasztalataink szerint — 
cementittől mentes, 75% perlit tartalm ú szövet 
szükséges. Ennek elérésére a forgattyús tengelye
ket az alábbiak szerint hőkezeltük :

14. ábra. A  D59 adagszámú forgattyústengely szövete, 
hökezelt

X  =  1 : 250. M a ra tv a  2 %  H N O ,

15. ábra. A forgattyústengely a hőkezelő bakon

A tengelyeket a deformálódás elkerülésecél- 
jából, hőkezelő bakra helyeztük. A csapok belső 
üregeinek kivezető nyílásait agyaggal betömtük, 
hogy a belső járatok oxidálódását megakadályoz
zuk (15. ábra).

16. ábra. A forgattyústengely hőkezelési terve

A hőkezelést ellenállás-fűtésű, kamrás kemen
cében végeztük. A normalizálási hőmérséklet 
910—940 C° volt. A hőntartási idő 3 óra. Lehűtés 
nyugodt levegőn történt, majd 650—680 C°-on 
7 órás izzítás következett. Izzítás után a lehűtés 
újra szabad levegőn történt (16. ábra). A hőkeze
lés utáni szövet képét m utatja a 6 . ábra.

A kísérletek értékelése

A ,,V” motor forgattyús tengely öntési kísér
letei folyamán 3 forgattyústengely anyagvizsgá
latok alapján jónak minősült. Eddig egy forgaty- 
tyústengely motorba szerelve már 300 óráig üzem
ben volt, a többi még forgácsolás alatt áll.

A forgattyústengely élettartam át csökkentő, 
a gömbgrafitos öntöttvasra jellemző, fekete foltok 
teljes kiküszöbölése érdekében, öntési kísérletein
ket tovább folytatjuk, hogy sorozat gyártásra 
alkalmas technológiát tudjunk kialakítani. Az 
öntött és megmunkált ,,V” motor forgattyústen- 
gelyek közül 1 — 2  db-ot fárasztó vizsgálatnak 
fogunk alávetni. További tengelyeket motorokba 
építve hosszabb ideig fogunk járatni. E ttől várjuk 
annak igazolását, hogy a gömbgrafitos öntöttvas 
ból készült forgattyústengely ebben a motorban
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is megfelel. Mivel a négyhengerű forgattyústen- 
gely üzemi eredményei kedvezőek voltak, ezek elé 
is bizakodással tekintünk.
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Szakosztályi h írek

S zak o sz tá ly u n k  F ém ö n tész  S zak cso p o rtja  m árc iu s 
15-ere ü z e m lá to g a tá s t sze rv ez e tt a  Csepeli F ém m ű  
K ö n n y ű fé m  F o rm a ö n tö d e  gyáregységébe. A lá to g a tá s t 
—  am ely  első ilyen  je llegű  ren d e zv én y ü n k  v o lt —  
n a g y  érdek lődés előzte m eg. A je le n tk e z e tt 58 fő közü l 
41 fő je le n t m eg  a  je lz e tt  n a p o n  14— 1430 ó ra  k ö z ö tt az 

ó riási g y á r  fő k ap u ja  e lő tt. A  m eg je len tek  k ö z ö tt n em 
c s a k  ta g tá r s a in k  v o lta k  je len , h an em  v en d é g k én t sok 
szak m ab eli, fém esek-vasasok  e g y a rán t .

A z ö n tö d e  é tte rm é b e n  először P ilissy  Lajos, a  
S zak c so p o rt t i t k á r a  m o n d o tt k ö sz ö n e té t a  F ém m ű  
ig a zg a tó ság á n ak  ezért, h o g y  az ü z e m lá to g a tá s t leh e tő v é 

te t te .  Inácsy Zoltán, a  F ém m ű  fő techno lógusa az ig a z 

g a tó sá g  n ev éb en  ü d v ö zö lte  a  m eg je len tek e t, m a jd  
Szabó József, a  K ö n n y ű fém  F o rm a ö n tö d e  gyáregység  
v eze tő je  t a r t o t t  rö v id  b evezető  tá jé k o z ta tó t  az ö n tö 
dérő l.

E z t  k ö v e tő en  ö t cso p o rtb a n  m e g te k in te t tü k  a  
h a ta lm a s  ö n tö d e  összes ü zem részé t : a  hom okelőkészí 
tő t ,  fo rm ázó t, m ag k ész ítő t, o lv asz tó m ű v e t, szerszám 

k é sz ítő t, k o k illaö n tö d é t, nyom ásos ö n tö d é t, hőkezelő t 
és  t is z tí tó t.  K i-k i érdek lődése szerin t tö l tö t t  hosszabb- 
rö v id eb b  id ő t egy-egy üzem részben . Az ü ze m lá to g a tás  
sz ak sz erű  v eze tésé t az  ö n tö d e  vezető i, m érnöke i v á lla l 
t á k .  A n ag y szá m ú  f e l te t t  kérd ésre  fá ra d h a ta t la n u l  a d tá k  
a  szak szerű  és k im erítő  v á la sz o k a t, fe lv ilág o sításo k a t.

Az ö n tö d e  m eg tek in tése  u tá n  e lv o n u ltu n k  a  Csepeli 
M űszaki K lu b b a , ah o l a  lá to t ta k ró l  k o n zu ltác ió t t a r 
to t tu n k .  A  f e l te t t  k é rd ések re  és észrevé te lek re  u g y a n 
c sa k  az ö n tö d e  vezető i a d tá k  m eg a  v á la sz t. A k ia la k u lt 
b a rá t i  h a n g ú  beszélgetésből leszű rhető  az a  m eg á llap í 
tá s ,  ho g y  a  K ö n n y ű fé m  ö n tö d e  fejlesz tési lehetőségeinek

sz em p o n tjáb ó l n a g y  e lő n y t je le n te t t  a  Színesfém  form a- 
ö n tö d e  hely i és szervezeti le v á la sz tása . Az ország fém 
ö n tö d é i közü l k é tség te le n ü l ez az üzem  a  legkorszerűbb , 
am ely n ek  m eg tek in tése  az összes je len levő  részére 
é lm én y t je le n te t t  és ta n u lsá g u l szolgált. M eg á llap íto t 

tu k ,  hogy  az üzem  p é ld a m u ta tó  e re d m én y e k e t é r t  el a 

te ch n o ló g iák  fejlesztése , az egyes m u n k a fo ly am a to k  
eg y m ásra  ép íte ttség e , a  k isgépesítés és az o lv asz tás 
m o d ern izá lása  te ré n . A  g yáregység  nyom ásos ö n tö d é jé 
n ek  ko rszerű sítése , v a la m in t k ok illakészítő  m ű h ely én ek  
fe jlesz tése  az o n b an  sü rg e tő  szükségszerűség.

A b a rá t i  eg y ü tte s  a  jó l v é g z e tt m u n k a  érzésével 

o sz lo tt szé t azza l a  m e g á llap ítássa l, hogy  hasonló  üzem - 

lá to g a tá s t  a  jö v ő b en  is p ro g ra m b a  kell ik ta tn i .
E  h e ly en  ism é te lte n  k ö szö n e té t m o n d u n k  a  F ém m ű  

ig a zg a tó ság án ak , a  K ö n n y ű fé m  F o rm a ö n tö d e  v ez e tő 
ségének és m ű szak i g á rd á já n a k , ho g y  az ü ze m lá to g a tá s t 
le h e tő v é  te t té k ,  ille tve , ho g y  fárad o z ása ik k a l és lelkes 
m a g y a rá z a ta ik k a l b iz to s íto ttá k  S zak cso p o rtu n k  ren d e z 
v én y én ek  s ik eré t.

P ilissy

S zak o sz tá ly u n k  k e re té n  belü l 1962. év  ja n u á r  25-én 
m e g a la k u lt az Ö n tö d ei M unkaegészségügyi B izo ttság . 
A  M u n k a b izo ttság  fe la d a tá u l tű z te  k i : F e lm éri ö n tö 
d é in k  m unkaegészségügy i h e ly ze té t. A m unkaegészség 
ü g y i h e ly ze t ja v ítá s á ra  ja v a s la to k a t dolgoz k i, és e lért 
e red m én y ek rő l tá jé k o z ta tá s t  ad .

F e lk é ri a  B iz o ttsá g  a  t .  T a g tá rs a k a t az üzem i, 
te rv ező  irodai, egészségügyi és k u ta tó m u n k á t végző 
szak em b erek e t, ho g y  ja v a s la ta ik k a l, ta p a sz ta la ta ik k a l 
B iz o ttsá g u n k  m u n k á já t  seg ítse  a  k i tű z ö tt  cél é rdekében .

M . K .
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Az olvasztás ellenőrzése a h elyes színesfém -gazdálkodás
érdekében  *

R U T K O W S K I ,  K R Z Y S Z T O F  (L N K )
D K : 669.046.5

Minden gazdálkodási ténykedésnek az alapja 
az anyag helyes, a célnak legmegfelelőbb felhasz
nálása, feldolgozása és tárolása. A tervgazdálkodást 
folytató államok az anyaggazdálkodást úgy inté 
zik, hogy az országos anyagfelhasználás a leg
gazdaságosabb legyen. Fokozottan áll ez a színes
fémekkel való gazdálkodásra, mivel ezen a téren 
minden mennyiséget import útján kell biztosítani. 
A színesfémekkel való helyes gazdálkodás érdeké
ben Lengyelországban egy bizottság alakult, 
amelynek az volt a feladata, hogy számszerűleg 
megállapítsa a feldolgozás közben fellépő veszte
ségeket, amelyek többé nem hasznosíthatók és 
kidolgozzon javaslatot, melynek alapján a fém
felhasználók igényeit a jövőben gazdaságosan és 
méltányosan elégíthetik ki.

A takarékosság természetesen csak akkor 
lehetséges, ha a felhasználást megfelelően ellen
őrizzük. Az ellenőrzés eredményességének pedig 
csak akkor látjuk gyümölcsét, ha egységes és 
matematikailag megalapozott módot lehet találni 
az öntödék fémfelhasználásának ellenőrzésére. 
Az előadás keretein belül röviden vázolni kívánjuk 
a lengyel bizottság munkájának eredményeit és 
javaslatait.

Eljárások az olvasztás közben keletkező 
veszteségek meghatározására

Az öntvények gyártásakor egy bizonyos 
fémmennyiség szükségszerűen elvész. Ezt nyers
anyag utánpótlással kell ellensúlyoznunk. Ha a 
felhasználás nő, akkor a veszteség is nagyobb lesz, 
aminek következménye az öntészeti folyamatok 
nagyobb költsége és a kisebb kihozatal. Az itt 
adódó veszteségek csökkentése, a nagy színesfém
árak miatt, különösen a színesfémöntészetben 
fontos. Ezért kell nagy súlyt helyeznük a tény 
leges fémveszteségek megállapítására és ellen
őrzésére az ipari üzemekben, amihez kifogástalan 
ellenőrző módszer szükséges.

Egy üzemi gyártási folyamatban bizonyos 
mennyiségű nyersanyagot dolgoznak fel áruvá és 
a maradék képezi az ún. hulladékot. A hulladék 
egy része visszatérő anyag, vagyis a gyártási 
folyamatban újból felhasználható, más része meg
felelő átdolgozás után tovább feldolgozható ; ezek 
képezik a visszatérő veszteségeket. A maradék, 
a nem visszatérő, tényleges veszteség.

Az öntvények gyártásakor egy adott fém- 
mennyiségből öntvény és termelési hulladék kelet
kezik. Az utóbbit részben újból felhasználják 
(ez a hulladék többnyire a beömlő rendszer, selej
tes darabok, kemence és tégely maradvány). 
Keletkezik még visszatérő hulladék (rendszerint 
forgácsolás, reszelés és fűrészelés közben keletkezett

* A I I .  M ag y a r ö n tő  N a p o k o n  1961. s ze p t. 18— 20 -án  e lh a n g z o tt 
e lő a d ás .

forgács, elfolyó, továbbá kifröccsent fém, kaparék 
és tapad vány stb.). Végül a vissza nem térő 
tényleges veszteség, amely többé nem ju t vissza 
a gyártásfolyamatba. Ilyenek a fémgőzök, a fém 
és a környező közeg vegyületei stb.

Ebben a felsorolásban az egyes részletek 
nagysága, — beleértve a minket érdeklő veszte
ségeket is — a feldolgozott fém minőségétől és a 
használt módszertől függ. Döntő jelentősége van 
a felhasználás tervezése és ellenőrzése, valamint 
az ezzel kapcsolatos önköltség alakulása szempont
jából. Ezek az adatok képezik az öntvényeket 
rendelő fél és az előállító fél, tehát a rendelő és 
öntöde között az anyagelszámolás alapját.

Ennek az anyagmérlegnek az egyes tételeit 
a gyakorlatban felhasznált fémmennyiség súlyá
nak mérésével, a (tervezett) műveletekben pedig 
hasonló műveletekre vonatkozó technológiai elő
feltételek és statisztikai adatok alapján határoz
zák meg. Az ilyen tervezésből, vagy ellenőrzésből 
kapjuk a fémfelhasználás anyagmérlegét, amit a 
gyakorlatban (szabványos „fémráfordításnak” 
neveznek). (Anyagnorma). E mérleg segítségével 
nemcsak a veszteségeket, hanem a gyártási folya
mat tervezéséhez szükséges jellemzőket és az 
átolvasztáshoz és gyártáshoz szükséges fémmeny- 
nyiségeket is meg lehet állapítani.

A fémfelhasználás tervezésének alapja az 
ún. felhasználási együttható : a K, amelyet a 
következő képletből lehet meghatározni :

ahol G az M  kg fémből előállítható jó öntvény 
súlya kg-ban.

M a G kg jó öntvény előállításához szükséges 
fémmennyiség ugyancsak kg-ban.

Ez az együttható azt mutatja, hogy hányszor 
nagyobb a felhasznált fém súlya, mint a belőle 
előállítható öntvényeké. Értéke a rendelő fél 
számára is döntő jelentőségű. Az öntvényeket 
előállító fél, — tehát az öntöde — szempontjából 
nagyon fontos ennek a viszonyszámnak %-ban 
megadott reciprok értéke. Ez az ún. kihozatali 
együttható, az U , röviden kihozatal :

и  =  ^ - %  =  т Ж %
Ez megadja az anyag kihozatali fokát, vagyis 

a rendelkezésre álló fémből előállítható jó öntvé
nyek százalékos mennyiségét, ha figyelembe vesz- 
szük az elkerülhetetlen hulladékot és a ténylege
sen fellépő veszteséget is. A megrendelt darabszám 
előállításához szükséges fémmennyiséget az alábbi 
képletből lehet kiszámítani :

M  =  Gz-K
ahol Gz a rendelt öntvények súlya kg-ban.



Rutkowski, К.: Az olvasztás ellenőrzése Öntöde 1962. 5. sz. Ш

Ha ezeket a képleteket a veszteségmérleg 
és veszteségellenőrzés esetében, főleg a tényleges 
veszteség megállapítására akarjuk felhasználni, 
akkor a képletnek olyan értelmezése szükséges, 
ami figyelembe veszi magát a használt olvasztási 
eljárást is.

Az öntészeti olvasztó eljárások két alaptí
pusba sorolhatók :

1. Egyszer történő olvasztás, amikor a meg
olvasztott fémet teljesen kiöntik a kemencéből 
és belőle a később rendelt öntvények további 
előállítására nem használnak fel semmit. Ebben 
az esetben a beolvasztott fémmennyiség egyenlő 
a gyártáshoz éppen szükséges mennyiséggel. 
Az ilyen olvasztási eljáráshoz nagyobb fémmeny- 
nyiség szükséges.

2 . Többszöri olvasztás, amikor a visszatérő 
fémet ugyanabban a termelési folyamatban ismé
telten felhasználják. Ebből következik az, hogy a 
beolvasztott fémmennyiség nagyobb, mint az, 
ami az előállításhoz szükséges. Vagyis ezt az eljá 
rást akkor használják, ha a termelési folyamatokat 
gazdaságosabbá akarják tenni.

A többszöri olvasztás másik fajtája a folya
matos olvasztás, amikor a kemencében levő folyé

kony fémet a visszatérő anyaggal és új betéttel 
kiegészítik.

A többszöri olvasztást a gyakorlatban előnyei 
m iatt nagyon gyakran használják. Az egyszeri 
olvasztást azonban csak kivételesen és igen ritkán, 
és főleg akkor, ha nagyon szigorúak az öntvények 
vegyi összetételének követelményei. Többszöri 
olvasztással időt és hőenergiát lehet megtakarítani, 
azonkívül a gyártáshoz szükséges fémmennyiséget 
és a fel nem használt hulladékmennyiséget kisebb 
értéken lehet tartani. Az átolvasztott fémmennyi
ség viszont nő és a kihozatal is emelkedik azzal a 
fémmennyiséggel, ami a visszatérő veszteségekből 
adódik.

Az 1. táblázat megadja a fémfelhasználás 
kiszámításának egyes tételeit és a termelési jellem
zők közti összefüggéseket egyszeri és többszöri 
átolvasztásra vonatkoztatva.

I t t
W =  betétsúly, 
n =  betét folyószáma,

N  — előző betét folyószáma,
U Wn =  az összes betétsúlyok összege,

Wjv =  az utolsó betét súlya.
A táblázatból látható, hogy a mérleg összes 

tétele és az összes termelési jellemző, a használt

1. táblázat
A fém felhasználási terv egyes tételeinek alakulása egyszeri és többszöri olvasztáskor

A  fe lh asz 
ná lás 
m ó d ja

A  fe lhaszná lás a la k ja E gyszeri o lv asz tás A  fe lh aszn á lás é rték e . T öbbszöri o lv asz tás

E lnevezés J e 
lölés

0//0 kg kg 0//0

G y á rtm á n y Z P p
wp r 100- Р

100 100 W n
1 0 0  z  +  z

z w „

G y ártá s i
h u llad ék

összes v issza térő  
a n y a g  ....................... Z Z Z

w7 „ W n  Z W n 100 Z  TFtf

100 “ Z W n  100 W  V z w n 
100-Z  +  Z — —  

z w n

G y ártá s i
h u lla d ék z s s 8 W 3 1 0 0 -S

100 100 w N
1 0 0 —  Z  +  2 -------

Z W n

B e té t

V ásá ro lt b e t é t ........... W z 100 w Z W n  ( W N \  
• 1 0 0  z +  z

100 l  Z W J
100

S a já t b e té tg y á r tá s k o r  
o lv a sz to tt fém  . . . . W w 100 w Z W n

10 000

W  N
100 z  +  z .

Z W n

P
1 ОП и p — —

100 P

w z TFv
1 0 0 —  Z  +  z -------

Z W n

W z

P

F e lh aszn á lás i e g y ü t t 
h a tó  ( fé m re ) ......... к —

100*

p

w N *
1 0 0 —  z  + z -----—

Z W n

p

* D im enzió  n é lkü li szám .
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visszatérő anyagmennyiségtől, valam int az utolsó 
betét és a betétsúlyok összegének viszonyától 
függ. Ez az utóbbi tényező az olvasztások számá
nak befolyását képviseli, ami jól észlelhető azonos 
nagyságú betétek többszöri átolvasztásakor. 
I t t  ez a tényező az olvasztások számának reciprok 
értékévé alakul :

WN Wn 1 
E W n ~  N W n  ~  N

H a közelebbről vizsgáljak a levezetett kép 
leteket, azt látjuk, hogy az egyszeri olvasztásra 
vonatkozó képletek a többszöri olvasztásra vonat 
kozó képletek különleges esetei, ahol Z =  0.

A m egadott képletek a veszteségek m eghatá 
rozásakor is döntő jelentőségűek, m ert segítsé
gükkel a különböző olvasztási eljárások veszteségei 
összehasonlíthatók. H a a veszteségeket a techno 
lógiai tényezők figyelembevétele nélkül hasonlítjuk 
össze, akkor természetesen helytelenül járunk el és 
ez komoly h ibát okozhat. Ebben a hibás össze
hasonlítási módban lá tjuk  annak m agyarázatát is, 
hogy az üzemben fellépő veszteségek mindig 
nagyobbak, m int az irodalomban találhatók, 
vagy laboratóriumi kísérletekben kapott értékek. 
A laboratóriumi ellenőrző adatoknak  és az üzemek
ből kapott adatoknak ez a kismértékű egyezése

éppen a többszöri átolvasztásra vezethető vissza, 
mivel össze nem hasonlítható értékek kerülnek 
egymással összehasonlításra.

Az üzemi folyam atok túlnyomó részben az 
ism ételt átolvasztáson alapulnak . Ezzel szemben 
a laboratórium i kísérletek és az irodalomban 
ism ertetett adatok főként egyszeri átolvasztásra 
vonatkoznak . A veszteségek meghatározását célzó 
ésszerű módszernek figyelembe kell vennie az 
olvasztási technológiát és a becslés alapjául az 
összehasonlítható értékek összehasonlításának 
kell szolgálnia. Jó, ha ezek az értékek függetlenek 
a technológiától. E rre a célra nagyon jól megfelel
nek a tényleges veszteségek, amelyek egyszeri 
átolvasztáskor lépnek fel, visszatérő fémmennyi
ség felhasználása nélkül.

A veszteségek az 1. táb lázat szerint kiszá
m íthatók :

ES =
100S

100— Z +  Z W N

EW„

%

ahol E S  —  a veszteségek %-os összege tetszés 
szerinti olvasztáskor (az olvasztás 
ellenőrzésének eredménye),

S =  a veszteség az egyszeri átolvasztáskor.

2. táblázat

T üzelőanyagok, fedő- és rafináló adalékok hatása a tényleges veszteségre a színesfém ek egyszeri olvasztásakor.
(Szabvány veszteségek)
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F ed ő an y a g nélkü li veszteség
k o ksztüze lésű  kem encében  . . . . 2,0 3,4 5,0 3,0 9,0 5,2 2,6 4,2 2,9

T üze lőanyag m inőség- koksz . . . 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0 1,0
tő i függő szorzó té- o l a j ......... 2,2 1,5 1,1 1,3 — 1,5 — — — 1,5
nvező g á z ......... — — 0,9 0,7 0,8 0,8 0,7 0,6 0,8 0,8

v illam os . — — — — 0,3 0,4 0,5 0,6 — 0,5

k r i o l i t ........................... __ __ __ __ 0,1 __ __ __ __ 0,1

szén ............................. 0,6 0,5 0,5 — 0,5 ---  . — — __ 0,5

F  o r j ö a n  уя,р f l u o r i t ........................... — — 1,0 — 0,5 — — — — 0,7

és ra fin á ló
üvee . b ó rax , h o m o k . _ _ 0,9 _ __ 0,6 __■ ___ __ 0,8

ad a lé k tó l
függő szór- szóda, b ó r a x .............. 1,5 — 0,7 0,8 0,6 0,8 1,0 — __ 0,9
zó tényező a lu m it . . . — — — — — — — 1,1 — 1,1

k u p r it ,  b ó rax , hom ok 1Д 1,2 1,0 — — 1,1 2,3 — — 1,3

c inkk lo rid _ 1,8 1,8
ko lo fon ium  ................ — — — — — — — — 1,8 1,8
k u p rit . . . 2,0 — 2,0 1,3 — — — — — 1,8
szóda . . . — — — — — — — 2,0 — 2,0

T ényleges veszteség  sz o k v án y  ér-
te k e  az egyszeri o lv asz tásk o r,
% -b a n .  . . 2,0 3,0 2,5 2,0 2,0 3,5 2,6 2,0 3,0
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Ebből továbbá :

s  =  e s ~

100 — z + z
100

WN
ZWn

A veszteségellenőrzés eredményeinek kiértékelése
kor azonban mindig meg kell gondolnunk azt, hogy 
az egyszeri átolvasztáskor a veszteség egyáltalá 
ban nem állandó, hanem az alábbi tényezőktől 
is függ :

1 . a fémfürdő vegyi összetételétől,
2 . a környező közeg vegyi összetételétől,
3. az olvasztási hőmérséklettől és időtar

tamától,
4. a fém és a környező közeg közti érintkezési 

felület nagyságától.
A gyakorlatban nehéz az egyes tényezők 

hatását külön-külön megállapítani, mert rend
szerint komplex módon jutnak kifejezésre.

Színesfémek szokványos veszteségei
A színesfémek még megengedett veszteségei

nek megállapításakor abból indultak ki, hogy ez 
kiindulásul szolgáljon a fémek gazdaságos fel- 
használásához és a korszerű technológia alkalma
zásához. Természetesen a hazai ipar technikai 
lehetőségeit is figyelembe vették.

Ebből a célból Lengyelország 65 legfontosabb 
öntödéjének adatait dolgozták fel. Az egyes öntö
dék adataiból megállapított tényleges veszteséget 
átszámították az egyszeri olvasztásnak megfelelő 
veszteségekre. Az átszámítás és összehasonlítás 
alapjául a koksztüzelésű kemencében fedőanyag 
nélküli olvasztáskor fellépő veszteségeket vettük.

Ezeket az értékeket más tényezőkkel együtt, 
— amelyek a különböző tüzelőanyag- és rafináló 
adalékfajták befolyásának felelnek meg — a 
2. táblázatban adtuk meg.

A 2 . táblázat adatai alapján az ötvözet vegyi 
összetételének és a környező közegnek az egyszeri 
olvasztás veszteségeire gyakorolt hatása pontosan 
megállapítható. Ilyenkor az illető fém veszteségét 
(2 . táblázat első sora) megszorozzuk azzal a ténye

J _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ I I  1 I I I
I  2  3  4  5  6  7 6

Tenyteges veszte jég, % lô w - i  1

1. ábra. A  kemencekapacitás hatása a tényleges 
veszteségre egyszeri olvasztáskor, x  =  ötvözőfém

zővel, ami a használt tüzelőanyag, a fedőanyag 
és a rafináló adalék hatását fejezi ki, az alábbi 
képlet szerint :

S  =  S k - P - P %

Ebben a képletben az egyes betűk jelentése a 
következő :

S =  a veszteség egyszeri olvasztáskor (%),
Sk  =  veszteség egyszeri átolvasztáskor koksz

tüzelésű kemencében fedőanyag és rafináló
szer nélkül (%),

P  =  tüzelőanyagminőség (kemencetípus) együtt
hatója,

p =  fedőanyag és rafinálóadalék együtthatója. 
Ezeket az értékeket a 2 . táblázat tartalmazza.

Az egyszeri olvasztáskor fellépő veszteség 
teljes meghatározásához szükséges még a hőmér
séklet, az olvasztási időtartam és az olvadó fém 
felületének ismerete is. Megfelelő adatok hiányá
ban ezeket az értékeket nem tudták megállapítani. 
Néhány vizsgált ötvözetre azonban sikerült a 
kemencekapacitás befolyását meghatározni, ami 
bizonyos mértékben az olvadt fém felületének 
hatására is mértékadó (1. ábra).

Ha az említett szokványos veszteségeket és a 
fémfelhasználás egyes tételeinek összefüggéseit 
ismerjük, akkor ellenőrizni lehet az elvesztett 
fém mennyiségét és kidolgozhatok az öntvények

2. ábra. Nomogram a tényleges veszteség meghatározására
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előállításához szükséges fémfelhasználási normák, 
amelyek az olvasztási folyamat technológiai fel
tételein alapulnak.

A veszteségeket a már levezetett képlet alap
ján  becsülhetjük, ezek szerint az összes veszteség

S 8  =
1 0 0 S

100— z +z wN
ZWn

Ugyanezt a célt szolgálja a 2. ábrán látható 
nomogram. Feltételezve, hogy

X  =  a rendelt öntvények súlya, kg,
P =  az öntvénykihozatal egy olvasztásból,%, 
Z =  a visszatérő darabok kihozatala, %, 
8  =  a szokványos veszteség, %, 

feltételezve továbbá, hogy
В  =  1 00  — Z  +  Z A ,

ahol
Wn W n  P

XWn X  ■ 1 0 0 ’

az öntvények előállításához szükséges fémmennyi
séget a 3. táblázat szerint lehet megállapítani.

A színesfém-gazdálkodás alapjai az öntészetben
A jelenlegi színesfém-gazdálkodás

1 . a felhasználás tervezésén,
2 . az anyagelosztáson és a felhasználás kor

látozásán,
3. végül a felhasználás számításán alapul.
A lengyel színesfém-gazdálkodásban részt

vevő szervek a következők :
1 . az öntvényeket felhasználó, vagy elő

állító üzem,
2 . a felhasználást irányító intézmény (egye

sülés),
3. az irányító hatóság (minisztérium),

4. az ellátó szerv (Színesfém Kereskedelmi 
Központ),

5. az elosztó szerv (Gazdaságtervezési Bízott
ság).

A gazdasági körfolyamat az öntvények és az 
előállításukhoz szükséges fémek felhasználásának 
tervezésével kezdődik. Az öntvények előállításá
hoz szükséges fémmennyiség kiszámításához az 
alapot a nyersöntvény súlya szolgáltatja. A fém
felhasználást ötvözetfajtákra (bronzok, sárgare
zek, Al- és Zn-ötvözetek) bontják fel. Figyelembe 
veszik a saját vagy idegen iparágak ellátását. 
Az adatokat felhasználó az összes adminisztráló 
hatóságon át a Színesfém Kereskedelmi Központ
nak ju tta tja  el, amely a tényleges veszteségekhez 
5%-ot hozzátesz és általános fémfelhasználási 
tervet dolgoz ki az egész országra. Ezt a tervet a 
Gazdasági Tervező Bizottsághoz nyújtja be elfoga
dásra. Ez az intézmény — a gazdasági nehézsé
gekre való tekintettel — a hozzá benyújtott 
tervet rendszerint korlátozza.

Miután az általános nyersanyagfelhasználást 
véglegesen megállapították, a mennyiséget eloszt
ják az egyes iparágakra. A Színesfém Kereske
delmi Központ átadja a megfelelő adatokat és 
felajánlja a kooperatív termelési terv kidolgozását.

A Színesfém Kereskedelmi Központot akkor 
is értesítik, ha egy fogyasztó lemond a számára 
kiutalt fémről, vagy ha reklamációja van, vagy 
ha kérelmet akar benyújtani a kiutalt fémmennyi
ség megnövelésére.

A fémigények bejelentésével teljesen analóg 
módon végzik a nyersanyagszükséglet kiszámítá
sát is.

A felhasznált nyersanyagok összeállítását 
— felosztva övezetcsoportokra — az üzemek 
negyedévenként elkészítik és az egyesülések és a

3. táblázat
F elhasználási norm ák az öntészeti technológia feltételeinek figyelem bevételével

F o g y asz tá s  f a j tá ja F o g y a sz to tt  m ennyiség
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minisztériumok útján  elju ttatják  a Kereskedelmi 
Központnak, amely elkészíti a maga tervét és 
összehasonlítja a bejelentett igényekkel.

Megállapítható, hogy a jelenlegi politikai és 
gazdasági viszonyok között a központi tervezés, 
a felhasználáskorlátozás és a pontos számítás, 
ha kissé nehézkes is, teljesen jogosult.

Az összes nehézség okait nem a rendszerben, 
hanem a megvalósítás módjában kell keresni. 
Teljesen helytelen a színesfémöntvények előállí
tásához szükséges fémmennyiségek számítása, a 
tényleges veszteségeket képviselő 5%-os állandó 
kiegészítés feltételezésével anélkül, hogy figye
lem be vennék  a fém  m inőségét, a gyártan dó  
öntvények fajtáit, a kemencetípust és az alkal
mazott technológiát.

Hosszas tapasztalatok és a statisztikai adatok 
bizonyítják, hogy ez az 5%-os veszteségtényező 
általában helyes, sőt megfelel az ipar tényleges 
követelményeinek. Azt viszont figyelembe kell 
venni, hogy ez az állandó a különböző iparágakban 
változhat. A különbségek nagyok, ami kiviláglik 
akkor, ha összehasonlítjuk a különböző fémöntödei 
egyesülések műszaki felkészültségét. Az egyes 
ipari üzemekben és még inkább az üzemek egyes 
termelési folyamataiban természetesen nem beszél
hetünk állandó értékű veszteségről.

A nyersanyagelosztás az ilyen 5%-os állandó 
tényező mellett arra vezet, hogy az olyan üzemek
nek, — amelyek kis tűzi veszteséggel dolgozzák 
fel a fémeket, vagy nagy és kevésbé bonyolult 
öntvényeket gyártanak — nagy a kihozataluk 
és ezáltal sok a visszatérő fémjük. Azokban az 
üzemekben viszont, amelyekben nagy a leégés, 
vagy kis és bonyolult öntvényeket gyártanak, 
kicsi a kihozatal. Rendszerint igen elhanyagol
tak  is.

Ezért az első csoportba tartozó üzemekben 
mindig marad egy bizonyos fémkészlet, az utóbb 
ism ertetett üzemekben pedig túl kevés a nyers-

------------- 4^4

anyag, ezért rendszerint további fémmennyiségek 
kiutalását igénylik.

Az öntészeti színesfém-gazdálkodást meg kell 
javítani, ki kell küszöbölni az eddigi hibákat és 
meg kell előzni az előzőkben ismertetett nehézsé
geket. A bizottság határozata szerint a fennálló 
hibák az alábbi intézkedésekkel küszöbölhetők ki :

1 . Fenn kell tartani az eddigi gazdálkodási 
rendszert, ami az állami tervezés, elosztás és vég- 
elszámolás elvén alapul és az ezzel kapcsolatos 
hivatali körfolyamatot.

2. Fenn kell tartani az öntvény felhasználás
és az ahhoz szükséges fémszükséglet tervezésének 
eddigi módszerét. A veszteségek fedezésére a 
tervezett fémmennyiségen felül továbbra is minden 
évben állandó tartalékot kell biztosítani. Ezt azon
ban az előző évi statisztikai adatok alapján mindig 
újból kell mérlegelni és megállapítani. ^

3. Megváltoztatják az öntvényelőállításhoz 
szükséges színesfém elosztás és felhasználás eddigi 
irányelveit, és a tényleges veszteségek és a fém
felhasználás kiszámítására megadott alapelvekre 
alarítják. Ennek következtében :

a) Az ipari üzemekben csak olyan fém
mennyiséget utalnak ki az öntvénygyártáshoz, 
amelyek megfelelő módon indokolhatók.

b) Minden negyedévi tervidőszak után a 
fölöslegessé vált fémet azokból az ipari üzemekből 
kell átirányítani, amelyek nem tudták megindo
kolni a megfelelő felhasználást.

c) A fémek tervezett és tényleges felhaszná
lása közötti előrelátható kis különbségek kiegyen
lítésére minden- év első negyedévében szükségtar
talékot kell képezni (a fémfelhasználás 2 %-át).

d) Az öntvényelőállításhoz szükséges színes
fém felhasználás tervezését és kiszámítását sokkal 
szigorúbban kell ellenőrizni. Minden hibáért, vagy 
meg nem felelő adatért az aláíró személyek fele
lősek.
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old . —  Brown, D. W .  : F ém ö n tö d e i kem en ceszab á ly o 
zás és o lv asz tás i g y ak o rla t. 4 94— 498 . old .
54. k ö t. 12. sz. 1961. decem ber

M iddleton, J . M . : Az acélö n tö d ei form ázó an y ag o k  
m ű szak i ellenőrzése. 513— 525. old . —  Buchanan, W. 
F . : L evegőn  k ö tő  k ev e rék ek k e l való  m agkész ítés 
b evezetése  a  b e ru h á zás i k ö ltségek  csökken tése  érd ek é 
ben . 525— 533. old . —  Dunlop, A . : A  p reciziós ön tés 
le g ú jab b  fejlődése. 533— 541. old . —  Lemon, P .  : 
G y a n tá k  k ido lgozása a  m eleg m agszekrényes e ljáráshoz . 
542— 547. old .

Folytatás a 119. oldalon
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A z öntöttvas grafitjának és ütőm unkájának vizsgálata
DK : 6-20 .18+ 620 .178 .74:669 .1»

Az Öntödei Egyesületek Nemzetközi Szövet
ségének öntöttvas vizsgálati eljárásokkal foglal
kozó nemzetközi bizottsága több éves előkészítő 
munka után, legutóbbi ülésén, 1961. június 19-én 
Bécsben, elfogadta az öntöttvas grafitjának minő
sítésére és az öntöttvas ütőmunkájára vonatkozó 
szabványjavaslatot. A javaslatot a Nemzetközi 
Szabvány Szövetséghez (ISO) elfogadásra fel
terjesztették.

A két szabványjavaslatot az alábbiakban 
teljes szövegében ismertetjük.

Vas-karbon ötvözetek mikroszkópos vizsgálata 
Irányelvek a grafit jellemzésére

1 . Általános rész
1.1. A vas-karbon ötvözetekben előforduló gra

fitot mikroszkópos vizsgálattal alak, elrende
ződés, nagyság szerint minősíthetjük. Ez a 
javaslat a grafit jellemzésére vonatkozó irány
elveket rögzíti. A grafit jellemzésére betűket 
és számokat használ. Ennek érdekében a gra
fit szövetképeiből sorozatot állítottak össze. 
A grafit alakjának, nagyságának és elrende
ződésének megállapítására a vizsgált grafit
képet a mintaképsorozat tagjaival hason
lítjuk össze, és a sorozatban legközelebb álló
val jellemezzük. Az eljárás fényképezés nél
kül is lehetővé teszi a grafit alakjának gyors 
jellemzését, egyszerűbb meghatározását, a 
vizsgálati eredmények könnyű áttekinthető 
ségét és statisztikai kiértékelését is.

Ezek az összehasonlító sorozatok az A.S.T.M. 
szabvány A 247-47 kiadványára és a VDG 
által 1957. júliusban kiadott ,,Az öntöttvas 
mikroszkópos vizsgálata” című javaslatra 
támaszkodnak.

1 .2 . A vizsgált grafitképződés összehasonlítása az 
1—3. ábrában közölt szövetképekkel csupán 
olyan megállapítást tesz lehetővé, hogy a 
esiszolaton észlelt grafit alakja, nagysága és 
elrendeződése a mintaképsorozatok valame
lyikével megegyezik, vagy ahhoz hasonlít. 
Ebből azonban a grafit keletkezésére, vagy a 
vizsgált grafit alakulásának értelmezésére 
éppúgy nem következtethetünk, mint a vas
karbon ötvözet különleges célokra való fel
használhatóságára sem. A mintaképsorozatok 
átvételi előírások alapjai nem lehetnek.

2 . Próbavétel és előkészítése

2.1. A próbatest kivételekor figyelembe kell venni 
annak helyét az öntvényben, a falvastagsá
got, a felülettől mért távolságot és adott eset
ben a hűtővasakat és a lehűlést módosító 
egyéb tényezőket is. A csiszolat felületének 
helyzetét minden jelentésben gondosan meg 
kell adni.

2 .2 . A csiszolat felülete eléggé nagy legyen ahhoz, 
hogy a grafiteloszlás a valóságnak megfeleld 
legyen. A próbát gondosan kell csiszolni és. 
fényesíteni, hogy a grafit a maga valódi alak
jában és nagyságában jelenjék meg.
A mikroszkópos vizsgálatot marat lan csiszo- 
laton kell végezni.

3. Mikroszkópos vizsgálat

3.1. A fényesített próbatesteket 100x-os nagyí
tásban vizsgáljuk, és pedig a csiszolat egész 
felületén. A vizsgált képet először a gráfi
aiak j ára és elrendeződésére vonatkozó mintat- 
képsorozattal (1. és 2 . ábra) kell összehason
lítani és a megfelelő képpel azonosítani. Ez
után a grafit nagyságát a 3. ábra, illetve az 
1. táblázat szerint határozzuk meg.

3.2. A mikroszkópos vizsgálatot közvetlenül, vagy 
homályos üvegre kivetített képen végezhet
jük. A látómező lehetőleg akkora legyen, 
mint a mintaképsorozat képei (kb. 80 mm 
átmérő).

3.3. A grafitrészecskék mérését szálkeresztes, ka 
librált mérőokulárissal lehet megkönnyíteni, 
amelynek szálkeresztje az adott nagyításban 
a grafit részecskék átlagos, legnagyobb mé
retének felel meg.

4. Mintaképsorozatok

4.1. A grafit alakjának, elrendeződésének és nagy
ságának meghatározására mintaképsorozatok 
készültek. Ezek idealizált rajzok, melyek a 
természetes szövetképeket helyettesítik és 
így a zavaró mellékjelenségeket kiküszöbölik.

4.2. Mintaképsorozat a grafit alakjára
A grafit alakjának meghatározására (1 . ábra) 
hat jellegzetes grafitalakot különböztet meg, 
amelyeket 7-től F7-ig római számokkal jelöl.

4.3. Mintaképsorozat a grafit elrendeződésére

A grafit elrendeződésének meghatározására 
(2 . ábra) öt tipikus példát sorol fel, amelyeket 
A-tól E-ig nagybetűkkel jelöl. A 2 . ábra képei 
a 7. alakú grafitra vonatkoznak. A többi gra 
fitalak legtöbbnyire A elrendeződésben jele
nik meg, de néha más elrendeződés is előfor
dul.

4 .4 . Mintaképsorozat a grafit nagyságára

A 3. ábra és az 1. táblázat a grafit nagyságá
nak meghatározására szolgál. Az egyes foko
zatok a legnagyobbtól ( 1 0 0  mm. 1 . fokozat) 
a legkisebbig (1,5 mm 8 . osztály) úgy vannak 
lOOX-os nagyításban összeállítva, hogy a 
grafit átlagos nagysága az előző osztályénak 
a fele.
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1. ábra. M intaképsorozat a grafit alakjára (  A  elrendeződés) 
(Va kicsinyítés)

5. A grafit jelölése

5.1. A vizsgált grafit jellemzésére általában a 
grafit alakját, elrendeződését és nagyságát 
kell megadni. Ehhez az 1. ábra római számait 
a grafit alakjának, a 2 . ábra nagy betűit az 
elrendeződésnek és a 3. ábra és 1. táblázat 
arab számait a grafit nagyságának jellemzé
sére használják az előbbi sorrendben. Például 
I A 4 jelölés azt jelenti, hogy 1 0 0 x-os 
nagyításban a grafit alakja I, elrendeződése 
A, nagysága 12—25 mm.

5.2. Ha a vizsgált grafit nagysága két fokozat 
közé esik, úgy mindkettőbe besorolható (pl.

2. ábra. Mintaképsorozat a grafit elrendeződésére ( I .  alak) 
(V 3 kicsinyítés)

3. ábra. M intaképsorozat az I .  és V I. alakú (1. ábra) 
és az A  elrendeződéséi (2. ábra) grafit nagyságára 

( 4 3 kicsinyítés)

3/4) ; az uralkodó méretet aláhúzással lehet 
megjelölni (pl. 3/4). Ezt az eljárást olyan 
grafitképződésre is ki lehet terjeszteni, amely 
kettőnél több nagyságot átölel.

5.3. Ha a grafit elrendeződése a szövetben többféle, 
a különböző grafitú területrészek százalékos 
eloszlását becsüljük. Pl. ,,60% I A 4-\-40%
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1. táblázat
Az I— VI. alakú grafitrészecskék m éretei

Je lö lés
A  v iz sg á lt részecs 
k ék  m é re te  100 : 1 

n a g y ítá sb a n , m m

V alódi m ére te , 
m m

1 100 > i
2 50 — 100 0,5 — 1
3 25 —  50 0,25 — 0,5
4 12 —  25 0,12 — 0,25
5 6 —  12 0,06 — 0,12
6 3 —  6 0,03 — 0,06
7 1,5—  3 0,015— 0,03 

<  0,015

I D 7” annyit jelent, hogy a grafit 60%-a I 
alakú, A elrendeződésű és 4-es, nagyságú és 
40%-a I alakú, D elrendeződésű és 7-es nagy
ságú.

A szürke öntöttvas Charpy ütővizsgálata

(Az ISO/TC25 Bizottság kérésére készült elő
zetes tervezet.)

Előszó

A szürke öntöttvas ütővizsgálata — mint 
látni fogjuk — a különböző minőségű öntöttvasak 
osztályozását és összehasonlítását lehetővé teszi, 
ezért rutinvizsgálatokra és átvételi ellenőrzésekre 
különösen alkalmas. Ezt konvencionális módszer
nek nevezik.

1. Alkalmazási terület

1. Ez a javaslat lemezes grafitú szürkeöntvé
nyek ütőszilárdságának meghatározására vo
natkozik.

2. Vizsgálati terv
2.1. A vizsgálat abban áll, hogy a lengő kalapács 

egyetlen ütésével eltörünk egy sorozat szaba
don alátámasztott, bemetszés nélkül megmun
kált, hengeres próbatestet és megmérjük a 
törés előtti és utáni kinetikai energia különb
ségét.

2 .2 . Ezt a különbséget ,,a töréshez látszólag fel
használt energiát” ©^el jelöljük és cmkg- 
okban vagy ft-lb-ben fejezzük ki.

2.3. A vizsgált öntöttvas átlagos ütőszilárdságát 
a felhasznált látszólagos energiának és a pró
badarab térfogatának az arányából határoz
zuk meg. A térfogat alatt a próbatest támasz
közön belüli térfogatát értjük (4. ábra).

4. ábra. Charpy-ütövizsgálát

Ezt az átlagos arányt kgcm/cm3-ban kife
jezve ütési modulusnak nevezzük és MG-ye 1 
jelöljük.

3. Jelölések és meghatározások1

szám jel meghatározás
1 l a próbadarab hossza
2 d a próbadarab átmérője
4 V a próbadarab térfogata támaszközön

belül cm 3

5 Ed az ütőgép ütőenergiája
7 L támaszköz
8 — támasztóélek lekerekítése
9 — támasztok kúpossága

1 0 — a kalapács csúcszöge
1 1 — a kalapács lekerekítésének sugara
1 2 V ütési sebesség
13 Er látszólagos törési energia

14 MG = ^  törési modulus

4. Megmunkált szabványos próbatestek
4.1. A próbadarabokat hengeres rudakban öntjük, 

melyek átmérője
о л г  2m m  /1  o + 0 ,0 8 i i i 4
*5U _0m m  j " —0 in  /

és minimális hosszuk 150 mm ( 6  in)
4.2. A megmunkált szabványos próbatestek mére

teit az 1 . táblázat tünteti fel.

1. táblázat
A próbatest m éretei

Szám Je l M egnevezés m m m m

1 1 P ró b a te s t 
hossza, m m 120 + i

2 d A p ró b a te s t 
á tm érő je , 
m m 20 ± 0 ,5

5. A szürke öntöttvas próbatestek öntése

5.1. A próbatesteket száraz homokba öntik és 
szövetük teljesen szürke legyen.

5.2. Minden egyes testnek távolsága a szomszédos 
rúdtól vagy a formában levő más öntvénytől 
legalább 50 mm (2 in) legyen.

5.3. A próbatestek anyaga ugyanaz legyen, mint 
az öntvényé és az öntési hőmérséklet akkora 
legyen, hogy ép próbatesteket biztosítson.

5.4. A próbatesteket a formából csak 500 C°-nál 
kisebb hőmérsékleten szabad kivenni.

5.5. Ha próbatest megmunkáláskor meghibáso
dik vagy folytonossági hiány van benne, el 
kell dobni és más próbatesttel helyettesíteni.

6 . A vizsgálógép
6.1. A vizsgálatra szolgáló gép szerkezete erős és 

szilárd legyen.
6 .2 . A gépnek a 2 . táblázatban foglalt feltételeket 

kell kielégíteni.

1 A tá b lá z a t  az IS O  á l ta l  ja v a s o lt  R . 83— 1959 (E )-v e l azonos.
N em  ta r ta lm a z z a  a  3- és 6 - ta l je lö lt  s z á m o k a t, m e ly ek  acé lra  v o n a tk o z 
n a k .
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A vizsgálógép je llem zői 2. táblázat

Szám J e l M egnevezés N évleges é rté k e k  és tű ré se k

5 Ed A vizsgálógép ü tő  en e rg iá ja  .................................. 5 + 0 ,2  kg
7 L T á m a s z k ö z ....................................................................... 1 00 + 0 mm 1 uu — 1 mm
8 — A tá m aszo k  g ö rb ü le ti su g a ra  ................................ 1— 1,5 m m
9 — A tá m aszo k  k ú p  ossága ............................................. 1 : 5

10 — A  k alap á cs  c s ú c s s z ö g e ................................................ 30°
1 1 — A  k a lap á cs  g ö rb ü le ti su g a ra  .................................. 2— 2,5 m m
12 V A k a lap á cs  sebessége az ü té s  p illa n a tá b a n  . . . 3 ,6— 4,2 m /sec

6.3. A kalapács lengő síkja függőleges. A kalapács 
úgy van megszerkesztve, hogy az energia- 
veszteség (mint pl. átvitelből, forgásból vagy 
rezgésből eredő) a gépkeretben a vizsgálat 
alatt elhanyagolható.

6.4. Az ütési központ a kalapács ütközési pontjá 
ban van

+  3 mm tűréssel,
— 0  mm tűréssel.

6.5. Az eltört próbatest töretéinek nem szabad a 
kalapáccsal érintkezésbe kerülni.

6 .6 . A gép skálabeosztásának pontossága a maxi
mális ütőenergiára vonatkoztatva ±0,5% .

7. Vizsgálati követélmények

7.1. A próbatest a támaszokon merőlegesen le-
!„ gyen elhelyezve, hogy a kalapács szimmetria

síkja a támaszközök közepén legyen.
7.2. A vizsgálatokat szobahőmérsékleten kell vé

gezni, legalább 10 C°-on.

8 . Vizsgálati módszer

8 .1 . Legalább 4 próbatestet kell ütővizsgálatnak 
alávetni.

8 .2 . A 4 próbatestnek a fenti feltételek szerint 
végrehajtott eltörése után a kapott értékek

Folytatás a l l o .  oldalról 

F onderie

189. sz. 1961. no v em b er
Jeancolas, M .— О okén de Lara, O.-—H anf, H . : 

H ozzászó lás a  h o m o k fo rm áb an  h a s z n á lt b eö m lő ren d 
szerek  te rvezéséhez. 385— 396. old. —  M enât, J .—  
Aubrion, O .— Margerie, J . C. : G öm bszem osék k ép z ő 
dése te m p e rá lá s ra  sz á n t fehér ö n tö ttv a s a k  A c-p o n t 
a la t t i  kezelése k ö v e tk ez téb e n . 397— 409. old. —  Az 
ö n tö ttv a s a k  fo rd íto tt  kérgesedése. 410— 412. old.
190. sz. 1961. decem ber

Decrop, M . : Gáz h a s z n á la ta  az ö n tö ttv a s  kupoló- 
b a n  való  o lv asz tásáh o z . 429— 441. old. —  Chevalier, 
M .— Poupineau, A . : N éh á n y  p é ld a  az ö n tv é n y tisz titá s  
egyszerűsítésére . 442— 456. old.

F onderie Belge

31. k ö t. 11. sz. 1961. n o v em b er

Coffart, J . : A jö v ő  ö n tésze te . 283— 286 . old. —  
De Sy, A . : Az Ö ntésze ti T a n u lm á n y i és K u ta tá s i  
K ö zp o n t (C .E .R .F .) 293— 294 . old. —  De Keyser, P . : 
A  belga ö n tő ip a r  h e ly ze te  és tá v la ta i.  295— 296 . old. —  
Pirson, A . : A z ö n té sze t és a  m o d ern  m ű v észe t. 299—  
303 . old. —  Pirson, A . : A z ö n tv é n y  te rv ezések o r 
gondoln i kell az ,,ö n té s” -re. 309— 312 . old.

m számtani közepét és a legnagyobb és a 
legkisebb közötti w különbségét kell kiszá
mítani.

8.3. Ha a w értéke nem több, mint 0,4 Xm, úgy 
az ütőszilárdság

MG =  — értékkel fejezhető ki.

8.4. Ha w nagyobb mint 0,4Xm, úgy a kísérletet 
az ötödik, tartalék próbapálcával meg kell 
ismételni.
Az öt érték m' számtani közepét és a leg
nagyobb és legkisebb közti w' különbséget 
ki kell számítani.

8.5. Ha w' nem nagyobb, mint 0,5Xm', akkor 
az ütőszilárdság

8 .6 . Ha a w' nagyobb mint 0,5 Xm', akkor a vizs
gálatot nem lehet elegendőnek tekinteni ah 
hoz, hogy egy elfogadható MC értéket adjon.

8.7. A vizsgálat nem fogadható el, ha a próba
testen felületi hibák vannak, vagy ha a próba
darabok törésfelülete hibás és emiatt nem 
lehet elegendő számú vizsgálati eredményhez 
jutni. Varga

31. k ö t. 12. sz. 1961. decem ber
Lamoureux, I. : A m ú lt ö n té sze te  és az A .T .F .B . 

337—340. old.

F oundry  T rade Jo u rn a l
111. k ö t. 2343. sz. 1961. n o v em b er 2.

Sarkar, A . D. : A C 0 2-eljárás. 537— 541. old. —  
A sheffie ld i ön tö d e i k iá llítá s . 543— 545. old. —  Shepherd, 
E. J .— Lewis, N . S . : E tilsz ilik á t és ko llo idszilika, m in t 
a  k e ra m ik u s  h é jfo rm á k  k ö tő a n y ag a i. 549— 560. old.

111. k ö t. 2344. sz. 1961. n o v em b er 9.
Sarkar, A . D. : A  C 0 2-eljárás. 579— 582. old.

111. k ö t. 2345. sz. 1961. n o v em b er 16.

E u ró p a  leg n ag y o b b  m in tak é sz ítő  m űh ely e  ? 601 —  
603. old.

111. k ö t. 2346. sz. 1961. n o v em b er 23.
Robins, D. A . : Ó n az ö n tö ttv a sb a n . 635—  

643. old.

111. k ö t. 2347. sz. 1961. n o v em b er 30.
Bacon, F . : P recíz iós szerszám gépek  ö n tv én y e in ek  

g y á r tá s a  és g y ártáse llen ő rzése . 667— 672. old. —  N edves 
típ u s ú  po r-, szem cse és sz ik rafogó  hidegszeles kupoló- 
hoz. 673— 675. old.
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111. k öt. 2348. sz. 1961. decem ber 7.
F o u n d ,  G .  H .  : A  Shaw -eljárás valóban  átü tő  

siker az öntőiparban ? 697— 703. old . —  W a x m a n ,
C .  H .  : P olistirol, a precíziós ön tés egyik  m intaanyaga. 
709— 718. old.

111. köt. 2349. sz. 1961. decem ber 14.
T em peröntvények  gyártása Cwnbranban. 731—  

737. old. —  R a b i n o v i c s ,  В .  V . — P l a t o n o v ,  B .  P . —  
R e z i n s k i h ,  F .  F .  : V ékonyfalú  form ák. 743— 750. old.

111. köt. 2350. sz. 1961. decem ber 21.
M a y e r ,  O .  F .  : A  k op tató  anyagok  kritikai érté 

kelése. 769— 772. old.

111. köt. 2351. sz. 1961. decem ber 28.
W e s t o n ,  J . — K o n d i é ,  V .  : H om okba ö n tö tt ö n tv é 

nyek tápfej m éreteinek becslése. 791— 797. old.

Giesserei
48. k öt. 22. sz. 1961. novem ber

S c h n e i d e r ,  P h . — S c h m i d t ,  H .  : A z  1961. év i 
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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 nyom ásos öntés új m ódszere
В А I, К V S  •/, К T A T .  D I S I O V ,  T,

A nyomásos öntés előnyei ismeretesek. Az 
öntésnek ez a módja a forma legvékonyabb és 
legbonyolultabb részleteinek jó megtöltését, tiszta 
és sima felületet, valamint az öntvény méreteinek 
nagy pontosságát biztosítja. Ugyanekkor az önt
vény mechanikai tulajdonságai is jók. A nyomásos 
öntéssel nyert alkatrészek általában csak jelen
téktelen utólagos gépi megmunkálást igényelnek. 
A nyomásos öntés mostanáig gyakorolt módszerei
nek komoly hiányosságai azonban jelentősen kor
látozzák használhatóságát az öntvények nagy
ságának. alakjának és vastagságának viszonyla
tában egyaránt.

A fémsugár a dugattyú, vagy pedig a sűrített 
levegő nyomására hatol be a forma üregbe. A fém
sugár sebessége a nyomástól függ. Ez a nyomás a 
gyakorlatban olyan nagy, hogy a formában nem 
kerülhető el a fém és levegő intenzív elegyedése, 
ami elkerülhetetlenül lyukacsos öntvényeket ered
ményez. Ennek megakadályozására a fém áramlási 
sebességét oly mértékben kell csökkenteni, hogy 
elkerülhessük a fémsugár szétszakadását. Ezt 
azonban a használatos módszereknél gyakorlati
lag csupán a dugattyúnak, illetve a sűrített leve
gőnek olyan kis nyomásakor érhetjük el, hogy 
ezzel el is vész a módszer valamennyi fent említett 
előnye. Ezt már nem is lehet nyomásos öntésnek 
nevezni, az öntés ilyenkor a közönséges kokilla- 
öntés jellegét veszi fel.

Az utóbbi időben olyan irányzat mutatkozik, 
hogy az öntést kis nyomással (0,2—0,8 atm) 
végezzük. A kis nyomással végzett öntés egyik 
vállfája az a módszer, amikor a fémet a forma
üregbe vákuummal ju ttatjuk be. A legelterjed
tebb módszer azonban az egyre nagyobb nyomások 
alkalmazása, amely néhány száz atmoszféra is 
lehet. Ismeretes olyan nyomásos öntőgép, amely 
1000 atmoszférás sajtoló nyomással dolgozik. 
IChhez a nagy nyomáshoz két okból folyamodnak : 
1. A folyékony fémmel elegyedett léghólyagok 
mikropórusokká komprimálódnak. 2. Lehetőség 
nyílik nagyobb, súlyosabh, de kis falvastagságú 
öntésekre. A nyomásos öntéssel készített alu- *

* B o lg á r sza b a d a lo m  : 187. szárri, 1960. ja n u á r  26.
A l l .  M ag y a r ö n tő  N a p o k o n  1961. sze p t. 18— 20-án  e lh a n g z o tt 

e lőadás .

minium és magnézium öntvények maximális súlya 
általában nem haladja meg a 6 kg-ot, a réz és 
cink öntvényeké pedig a 10 kg-ot.

Hangsúlyoznunk kell, hogy a formaüregnek 
fémmel való jó kitöltéséhez, valamint a pontos 
méretek és sima felületek elérésére egyáltalán 
nem szükségesek olyan nagy nyomások, mint 
amilyeneket a gyakorlatban használnak. A nagy 
nyomáshoz lényegében azért folyamodnak, hogy 
leplezzék az elkerülhetetlen hibákat. Ezek a 
rejtett hibák azonban az öntvényekben marad
nak és a kifáradással szemben érzékennyé teszik 
az öntvényeket. A vastagabb falakban látható 
lyukak és a vékonyabb falakban levő mikrolyukak 
pórusossá teszik a nyomásos öntvényeket és ront
ják hőkezelési lehetőségeiket.

A pórusok és lyukacsok elkerülhetők lenné
nek, ha a nyomásos öntéskor valamilyen módon 
szabályozni tudnánk a fémnek a formába való 
áramlási sebességét. E sebességnek oly kicsinek 
kell Jennie, hogy a folyékony fémsugár ne szaka
dozzon szét, ugyanakkor a nyomás elég nagy 
legyen, hogy elkerülhessük az olvadt fém erősebb 
lehűlését, mert ekkor már nem lehet a formát jól 
kitölteni.

E sebességnek nem szabad fiiggenie attól a 
nyomástól, amellyel a fémet besajtoljuk a forma- 
üregbe. A fémek nyomásos öntésére szolgáló eddigi 
berendezések e feltételeket nem elégítették ki.

A nyomásos öntés az alábbi, általunk java 
solt elvvel valósítható meg úgy, hogy lehetővé 
válik a formaüreg töltési sebességének szabályo
zása oly módon. hogy közben az emelkedő folyékony 
fémfelület szakadozásmentes marad és elkerül
hetjük az anyagnak levegővel való keveredését is.

A formát kitöltő folyadék (fém vagy egyéb 
anyag) sebessége lényegében nem a nyomásos 
öntésre szolgáló berendezés sajtolókamrájában 
levő nyomástól függ. hanem attól a nyomás- 
különbségtől, amely a sajtolókamrában, tápláló 
tartályban és a sajtolóformában levő nyomások 
között fennáll. A szokásos öntésmódoknál a saj
tolóformában levő nyomás általában egy atmosz
féra, míg a sajtolókamrában jelentősen nagyobb, 
ami az öntés (a forma megtöltés) nagyobb sebes
ségeihez vezet.



122 Öntöde 1962. 6. sz. Bnlevszki, A. T.—Dim.on. 1.: A nyomásos öntés új módszere

Ha azonban a formaüregben ugyanolyan nyo- 
ínás létesült, mint amilyen a sajtolókamrában 
van (nagyságától függetlenül), akkor a fém a 
sajtolókamrából csak akkor haladhat a forma
üreg felé, ha pótlólagosan bizonyos különbség 
létesül a formaüregben és a sajtolókamrában levő 
nyomás között, hinnék a különbségnek a szabá
lyozásával az öntésnek olyan kívánt, szabályoz-

г .  ábra. A  nyom ásos öntés ú j  módszerének elvi vázlata

ható és optimális sebessége valósítható meg, 
amely a legjobban megfelel az adott eset követel
ményeinek. Ekkor tekintettel lehetünk mind a 
fémek tulajdonságaira, mindpedig az öntvények 
súlyára, alakjára és méreteire. Ez az új nyomásos 
öntési elv különböző szerkezeti megoldásokkal 
nagyon egyszerű eszközökkel megvalósítható.

Az 1. ábrán a nyomásos öntés oly módját 
láthatjuk, amelynél a fenti elvet alkalmaztuk.

Kiinduló állapotban az (a) és (b) csapok 
nyitottak, a (c) és (d) csapok pedig zártak. Ha 
kinyitjuk a (d) csapot, a sűrített gáz (általában

levegő) az (R) tartályból beomlik a berendezés 
minden elemébe és azt egyforma nyomás alá 
helyezi. Ezután az (a) csap teljes lezárásával és a 
(c) csap részleges vagy teljes kinyitásával a (3) 
formaüregből, az (.5) kiegyenlítőkamrából a gáz 
egy részének kifolyása következtében meg lehet 
teremteni a kívánt különbséget az (/) sajtoló
kamra és a formaüreg-gázkiegyenlítő kamra rend
szer között : dopt —Pi — Pi. Ennek következté
ben a fém a (2 ) öntőcsőben mozogni kezd és az 
adott feltételek számára optimálisan szabályoz
ható sebességgel megtölti a formaüreget. A fém 
mozgását megszüntetjük a forma megtöltésekor és 
a (4) gázáteresztő köz (szelelőlyuk) eldugulásakor. 
A fém ily módon optimális sebességgel halad és 
állandó nyomás alatt áll, már a formaüreg meg
töltésekor szorosan rátapad annak falaira és leg
vékonyabb részleteit is kitölti.

A 2., 3. és 4. ábrákon bemutatunk egy elvi 
megoldást, amellyel bemutathatjuk a formaüreg 
megtöltésének fent leírt módszerét függetlenül 
attól, hogy az egész rendszerben előzetesen milyen 
nyomás létesült.

Az alsó palack az (1) tartálynak felel meg, a 
felső pedig az 1 . ábra (3) formaüregének. A ket
tő t cső köti össze, ami megfelel az 1 . ábra (2) 
csövének. A jobboldali higanyos manométer az 
alsó palackban levő nyomást (px =  H) mutatja, 
a baloldali pedig az alsó és a felső palackok 
közti nyomás különbségeket (dopt =  h — 
=  P i —  P2)-

A 3. ábrán olyan esetet mutatunk be, 
amikor az atmoszferikus nyomás alatt levő felső 
palack („formaüreg”) megtelik színezett folya
dékkal, az alsó palackban („táplálótartály”) léte
sült kis nyomás hatására. Ebben az esetben a 
jobboldali és a baloldali feszmérők természetesen 
egyforma nyomást mutatnak (II — h).

2. ábra. Az új nyomásos öntési elv 
modellje

3. ábra. Az új nyomásos öntési elv 
modellje

4. ábra. Az új nyomásos öntési elv 
modellje
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Függetlenül attól, hogy ez a nyomás aránylag 
kicsi, a folyadéksugár a felső edénybe szökőkút- 
szerűen liatol be és természetesen levegővel keve
redik. Ha még egy kicsit emelkedik a (H) nyomás, 
a felső palack csupán folyadékból és levegőből álló 
keverékkel telik meg, amely azon a nyíláson ke
resztül kezd kifolyni, amely a palackot az atmosz
férával összeköti.

A 4. ábrán ezt az esetet mutatjuk be, amikor 
az egész berendezésben egy előzetesen létesített 
(H) nyomás van. A továbbiak során az alsó és 
a felső edényben levő nyomások között kis (h) 
különbség létesült, amelynek hatására a felső 
edény fokozatosan úgy töltődik meg folyadékkal, 
hogy felülete nem szakadozik szét, aminek követ
keztében levegővel nem keveredik. Ekkor a ki- 
öntőfolyadék (h ) nyomása jelentősen nagyobb, 
mint a 3. ábrában m utatott esetben. Gyakorlati
lag ez a nyomás tetszés szerinti nagyságú lehet.

Nagyobb formaüregek esetén az 1 . ábra (5) 
gázkiegyenlítőkamrájának térfogatát annyira 
csökkenthetjük, hogy csupán összekötő elemmé 
alakuljon át a formaüreg és a sűrített gáz forrása 
között. Minden esetben a (3) formaüreg és az (5) 
kiegyenlítőkamra össztérfogatának olyan nagynak 
kell lennie, hogy a (c) csap teljes vagy részleges 
kinyitásakor ne kapjunk azonnal megengedhetet
len nagy különbséget a nyomások között. Ez a 
kiöntőfolyadéknak a formaüregbe való igen gyors 
beömléséhez és következésképpen a javasolt mód
szer előnyeinek megsemmisítéséhez vezethet.

Meg kell jegyeznünk, hogy a nyomások kö
zötti kívánt különbség (A =v= Pi — p2) nem csu
pán a nyomásnak a formaüregben való csökken
tése révén valósítható meg, hanem a nyomásnak 
az (1) sajtolókamrában való emelésével is.

Hangsúlyoznunk kell, hogy ebben az esetben 
az 1 . ábra csupán egy új elvet ábrázol, amely ter 
mészetesen használható a legkülönbözőbb szer
kezeti megoldású berendezésben is.

Elképzelésünk szerint megszerkesztett gé
pekben a formába behatoló fémnek minden pil
lanatban gyakorlatilag egy és ugyanazon nyomás 
alatt kell állnia. Ennek a nyomásnak állandóan 
kell hatnia attól a pillanattól kezdődően, amikor 
az első fémrészlet behatol a formaüregbe, egészen 
az öntvény teljes megdermedéséig.

Annak érdekében azonban, hogy a nyomásos 
öntés előnyeit kihasználhassuk — a mi esetünk
ben a forma megtöltésére és benne az anyagnak 
meghatározott nyomás alatti megdermedésére — 
az 5. ábrában vázlatosan bemutatott megoldást 
lehet használni.

A sűrített gáznak az (a) csapon keresztül 
történő adagolásával a tartályt a kívánt nyomás 
alá helyezzük. Ekkor a tartály és a formaüreg 
között a (3) egyesítő nyílás zárt. Vagy pedig az 
egész rendszert úgy elfordítjuk, hogy az egyesítő 
nyílás a kiöntő folyadék tükre felett legyen. Ha 
a (3) egyesítő nyílást eldugaszoljuk, illetőleg ha a 
rendszert az 5. ábrán bemutatott II. helyzetbe 
fordítjuk, lehetőség nyílik arra, hogy a kiöntő 
folyadék az olvasztott anyagból képzelt oszlop 
nyomásának hatására megtöltse a formaüregét.

A (b—c) csappal szabályozni lehet a kiöntő folya
dék emelkedési sebességét a formában. Ezt a sebes
séget természetesen más módon is lehet szabá
lyozni. Lényeges, hogy a forma megtöltésének és 
az anyag megdermedésének egész ideje alatt a 
rendszer az előzetesen megállapított nyomás alatt 
legyen.

5. ábra. Az ú j eljárás megvalósítása a berendezés billen- 
tésével

6. ábra. A z új elv megvalósítása dugattyús megoldással

A táplálótartályban és a formaüregben levő 
nyomások közötti különbség, amelynek hatása 
alatt a formaüreg megtelik a kiöntő folyadékkal, 
természetesen más módon is megvalósítható, 
például dugattyú felhasználásával, amint azt a 
6 ‘. ábrán bemutatjuk.

Ha a (3) dugattyút valamilyen módon a felső 
helyzetben tartjuk, akkor a (2) formaüregbe p2 
nyomású gázt adagolunk. Ennél p> egyenlő pl

és P =
D2n

6
Pi- Ha a P erő kissé nő, akkor a

nyomások között A — Pi — p2 különbség létesül, 
amely a ki öntő folyadékot előre viszi a formaüreg
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felé. A formaüreg fokozatos megtöltése a levegőnek 
ugyanabból való fokozatos eltávozásakor történik.

A fenti elv a nyomásos öntésre szolgáló eddig 
meglevő gépek egyikén sem valósítható meg. 
Mindezekben a fém nagy sebességgel hatol be a 
formaüregbe. A levegővel fém—levegő-keverék 
keletkezik. A fröccsenő fém elöntheti a forma 
szellőző nyílásait. A fém-levegő-keverék pedig a 
forma üregének teljes megtöltése után azonnal 
teljes nyomás alá kerül. Világos, hogy kielégítő 
minőségű öntvényt csak akkor nyerhetünk, ha az 
vékonyfalú és kis térfogatú.

A fentiekből kitűnik az az ok is, ami miatt 
kevéssé hatásos a vákuumos öntés. Az öntés eme 
módszerére az utóbbi időben néhány szabadalmat 
adtak a Szovjetunióban, a Csehszlovák Szocialista 
Köztársaságban, az USA-ban stb. Ez a követke
zőkből áll: A fémnek a formaüregbe való adagolása 
előtt az utóbbit 200—300 torrig evakuálják. 
Ezután a sajtolókamrában a fémre a kívánt

nyomást gyakorolják és azt a formaüregbe lövik. 
Világos, hogy a nyomásos öntés eddigi módszerei
nek alapvető hiányosságait az evakuálás nem 
szünteti meg annak ellenére, hogy a formaüregben 
a levegő mennyisége körülbelül 1/!j-a a közönséges 
nyomásos öntésének. A teljes nyomás közvetlenül 
a forma megtöltése után hat és el kell lepleznie az 
öntvényben levő hibákat, amelyek ebben az eset
ben elkerülhetetlenek.

Az általunk javasolt módszer lehetőséget 
nyújt arra, hogy tetszőleges nyomással öntsünk 
mind fémeket, mind pedig nem fémes anyagokat. 
I t t  nincsenek olyan okok, amelyek határokat szab
nának az öntvények súlyának, alakjának és fal- 
vastagságának úgy, mint a nyomásos öntés eddig 
gyakorolt módszereinél.

A módszer lehetőséget nyújt arra is, hogy a 
nagy keresztmetszetű tömör öntvényekben elke
rüljük a beszívódást, minthogy a kristályosodás a 
megfelelő irányában haladhat.

Szakosztályi h írek

1962. П1. 29-én az Ö ntödei S zakosz tá ly  m e g ta r 
to tt a  esedékes vezetőségi ü lését az a lá b b i n ap iren d  sze 
r in t  :

1. Az első negyedév  m u n k á já n a k  ism erte tése .
2. Az Ö ntöde  b írá la tá n a k  ism erte tése .
3. A I I I .  Ö n tödei N ap o k  előkészítő  m u n k á in ak  

ism erte tése .
4. V idéki cso p o rto k  beszám olói.
5. E g y éb  kérdések.
A S zakosz tá ly  első negyedéves m u n k á já t ig y ek e 

z e tt  a  k o rá b b a n  ö sszeá llíto tt p ro g ra m  sze rin t végezni. 
Á lta lá b a n  ez s ik e rü lt is, az o n b an  egy  k é t ren d e zv é 
n y ü n k  á tc sú sz o tt a  m ásod ik  negyedévre . K ülönösen 
jó l s ik e rü lt a  fém ö n tő  és a  m e g a lak u ló b an  levő m in ta 
készítő  szak cso p o rt negyedéves m u n k á ja . Az elm últ 
év  hasonló  időszakához kép est m in teg y  25 % -a l n ő t t  a 
ren d ezv én y ek  lá to g a to ttsá g a . U g y an csak  ö rv en d e tesen  
m e g n ő tt v a lam en n y i sz ak c so p o rtb an  v ag y  m u n k a 
b iz o ttsá g b a n  rendszeresen  tev ék en y k ed ő k  szám a.

Jó l s ik e rü lt ren d ezv én y ek  közé so ro lh a tó k  az. o k ta 
tá s i és sz ó tá r  m u n k a b izo ttság  beszám oló ja , am ely e t a 
je len levők  te rm ék en y  v i tá ja  k ö v e te tt .

A G anz-M ávag M űszaki K lu b jáb an  re n d e z e tt f ilm 
nap o n , ö n té sze ti tá rg y ú  k isfilm ek e t v e t í te t te k  m in tegy  
70 vendég  szám ára .

A m in tak ész ítő  szak cso p o rt rendezésében  lebo n y o 
líto tt m ű an y ag  m int a készítéssel foglalkozó k lu b n ap o n  
a je len levők  (45 fő) é lénken  v ita tk o z ta k  a h a llo tta k ró l.

E zú to n  is fe lh ív ju k  ta g tá r s a in k  fig y elm ét, hogy a 
m ásod ik  féléves m u n k a te rv  k ia la k ítá sá v a l k ap c so 
la to s  ja v a s la ta ik a t  közöljék  a  S zak o sz tá ly  vezetőségével.

A m in tak ész ítő  szak cso p o rt tevékenységérő l Németh 
■János szám o lt be. A negyedév  fo ly am án  h áro m  előadás 
h a n g z o tt el, á tlag o san  35— 40 fő je len lé téb en . F ig y e 
lem re m éltó , hogy a  v idék i üzem ek is á llan d ó an  k é p 
v ise lte tté k  m a g u k a t a  sz ak cso p o rt k lu b n a p ja in . H asz 
no sn ak  b izo n y u lta k  a  sz ak cso p o rt kezdem ényezésére 
m eg v a ló s íto tt lá to g a tá so k , am ely ek n ek  a  cé lja  tá jé k o z ó 
d ás  v o lt v id ék i üzem ek életéről.

Sáfár László a  szak o sz tá ly  e lnöke tá jé k o z ta t ta  a  
vezetőséget arró l, hogy  a  k o ráb b i h a tá ro z a t a lap já n  
Küsztel Alfréd, Cseh Miklós ta g tá r s u n k  és a  debreceni 
cso p o rt e lk ész íte tte  az Ö n töde  u to lsó  h áro m  év fo ly a 
m á n a k  b írá la tá t ,  a m e ly e t k lu b n a p  k e re téb e n  m eg 
v i ta t ta k .  A  vezetőségi ülésen ja v a so lta , hogy  a  v ita  
a la p já n  egy  ö tta g ú  cso p o rt készítsen  h a tá ro z a ti javas- 
a to t  a  legközelebbi vezetőség i ülés szám ára .

Az 19(53. évi Ö ntödei N apok  rendezésének  elő 
készü le te irő l Maréchal Károly tá jé k o z ta t ta  a  je le n 
lev ő k et. A szak o sz tá ly  vezetősége fe lh ív ja  ta g tá rsa in k  
f ig y elm ét, hogy  a  soronkövetkoző  ö n tödei n ap o k  elő 
készítésébe és leb o n y o lítá sáb a  m inél tö b b en  k ap cso ló d 
ja n a k  be.

A v idék i cso p o rto k , haso n ló an  a  m ú lt esztondő- 
höz, jó  m u n k á v a l k ez d té k  az éve t.

À győri c so p o rt tev ék en y ség e  a, m u n k a b izo ttság i 
m u n k a  felé to ló d o tt  el. E n n ek  ere d m én y e k én t n e m z e t 
közi m u n k a b izo ttság o k  m u n k á já b a  is bek ap cso ló d n ak . 
A debrecen i cso p o rt szak m ai to v áb b k ép ző  e lő ad áso k a t 
sze rv eze tt, 11 a lk a lo m m al 188 fő je le n t m eg.

A S zakosz tá ly  vezetősége eg y h an g ú lag  az a lább i 
ta g fe lv é te lek e t fo g a d ta  el :

Szűcs Mária m inőségi ellenőr D ebrecen  
Erdős József te ch n ik u s  EM AG 
Bárány István  te ch n ik u s  G anz-M ávag  
Hermann József m ű v eze tő  S zékesfehérvár 
Ősik Péter m ű v eze tő  B V K
Korács László k o h ó m érn ö k  Csepeli T ech n ik u m
Szilágyi Dezső főelőadó KGM
Szalui Sándor m ű v eze tő  S zékesfehérvár
Majái sz András o sz tá ly v eze tő  S zékesfehérvár
Mólnál' Károlyné te c h n ik u s  S zékesfehérvár
dr. Halász Janos s ta tis z tik u s  S zékesfehérvár
dr. Gondár Jenő  eg y e tem i ta n á r  M űszaki E g y etem

1’. Á.

Soproni csoport

Az O M B K E  és a G T E  sop ro n i c so p o rtja  1962. 
áp rilis  hó  18-án közös e lő ad ó ü lést ren d e ze tt.

Az előadás cím e : H azai és külföldi nyersrasak. 
E lő a d ó : Eles László fő technológus, D u n aú jv á ro s . 
Az előadó rész le tesen  ism e r te tte  a  hazai ö n tésze ti 

n y e rsv a sg y á rtá s  tech n o ló g iá já t és m inőségi k érdéseit. 
B eszám olt a rró l az új techno lóg iáró l, a m e ly e t m a a 
D unai V asm űben  a lk a lm az n ak  az ö n té sze ti n y ersv a sak  
m inőségének  ja v ítá sá ra . I s m e r te tte  a to v á b b ia k b a n  
a z o k a t a  k ísé rle te k e t, am e ly e k e t a  n y ersv as  kísérő e le 
m e inek  m inőség befolyásoló  h a tá s á n a k  a  ta n u lm á n y o 
zá sá ra  fo ly ta tta k  a  V asipari K u ta tó  In téz e tb e n .

Az előadó vélem énye sz e rin t a  k ísé rle tekbő l lev o n t 
ta n u lsá g o k  sok új és érdekes a d a to t  sz o lg á lta tta k , de 
é rték e lé sü k n é l fe lté tle n ü l szükséges a  kellő k r itik a .

M acher
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K ön n yű fém  olvasztók em en cék  energiafelhasználásának  
és olvasztás technológiájának  összehasonlítása

T A M Á S  B É L A  
ok i. m érn ö k k ö zg azd ász

BEVEZETÉS

A hazai könnyűfém öntödéknek elsőrendű 
feladata az energia felhasználás csökkentése. Első
sorban a meglevő könnyűfém öntödék adottságait 
kell megvizsgálni, valamint berendezésüket, olvasz
tási technológiájukat stb.

1 . Az olvasztási technológia korszerű legyen. 
Ehhez szükséges berendezést kell vásárolni vagy 
házilag készíteni.

2 . A meglevő berendezéseket korszerűsíteni 
kell és gazdaságosan járatni.

3. Az olvasztóberendezés könnyen kezelhető 
legyen, hőkihasználása maximális. A kemencében 
minél olcsóbb fűtőanyagot is tökéletesen el 
lehessen égetni.

A fenti problémákon kívül nem szabad figyel
men kívül hagyni azt a tényt, hogy igen sok hazai 
öntödében terjeszkedési lehetőség nincs, mert a 
régi telepítéskor nem vették figyelembe a mai 
nagy volumenű termelést. Ebből az következik, 
hogy hely hiányában nagyteljesítményű olvasztó
berendezéseket több öntödében telepíteni nem 
tudnak.

A berendezés felépítése ne legyen bonyolult, 
ne foglaljon el nagy helyet, folyamatos üzeme 
gazdaságos legyen, kezelése, karbantartása, átépí
tése gyors és olcsó legyen.

Ha a fenti szemszögből megvizsgáljuk az 
elmúlt 4 évben üzemünkben használt különféle 
olvasztóberendezéseket és azok olvasztási techno
lógiáját, akkor látni fogjuk a fajlagos energiafel
használás, valamint a költségek alakulását.

A tégelynek közönséges hőmérsékletről 750 
C°-ig való felhevítéséhez 48 kg koksz volt szüksé
ges. Ezután minden 800-as tégely fémbetétjének 
(200 kg fém) megolvasztásához 50 kg koksz kell. 
A hatásfok igen rossz (kb. 10%), mert elméletileg 
5 kg koksz lenne szükséges. E kemence üzeme 
nem gazdaságos és egészségtelen. Nem minden 
esetben lehet benne jó minőségű olvadt fémet elő
állítani. A hőmérsékletet csak igen lomhán lehet 
benne szabályozni, mert levegő aláfúvatás nem 
volt. A fenti okok m iatt 1959 végén elkezdtük a 
hagyományos tégelyes kemencéknek a termelésből 
való kiiktatását és 1960-ban ilyen kemencében 
már nem olvasztottunk könnyűfémet. Rátértünk 
a villamos ellenállásfűtésű tégelyes kemencékben 
való hőntartásra, mert 1  db nagyteljesítményű 
könnyűfém gyorsolvasztó berendezést kaptunk 
külföldről és ezt használjuk napjainkban is olvasz
tásra. A fenti villamos pihentető kemencék házi 
tervezésűek és készítésűek.

Amíg a korábbi években főleg koksztüzelésű 
és 1959-től olajtüzelésű kemencékben történt az 
olvasztás, addig a már fentemlített időponttól el
kezdtük a villamps ellenállásfűtésű kemencék 
házi készítését. E kemencék 1/3 része az üzemszint

alatt van, a gyors kiemelési és szerelési lehetőségek, 
azaz a dolgozók munkájának megkönnyítése érde
kében. Befogadóképességük általában 200 kg 
folyékony fém (800-as tégelyek).

A hőmérsékletszabályozás automatikus. 
Lámpa mutatja, hogy a kemence működése 
helyes-e. A kemence elvi felépítése igen egyszerű, 
és könnyen áttekinthető.

Szabályozó

1. ábra. Villamos ellenállás fűtésű kemence kapcsolási 
rajza

Az 1. ábrán jól látható, hogy a kemence a 
hőmérsékletszabályozó relével közvetlen kapcso
lódik a hálózatra. A házilag tervezett és épített 
kemencének villamos energiafogyasztása meg
egyezik a gyári készítésű kemencékkel. Ezek a 
kemencék pihentetéskor óránként, egyenként 
40 kW-ot vesznek fel. 0,52 Ft/kW  villamos energia 
egységárral számolva a kemence műszakonként 
166,40 F t költséggel fűthető, azaz két műszakos 
üzem esetén havonta 8320 Ft-ba kerül az üzemel
tetési költség. A nyert fém minősége igen jó. 
A tűzi és egyéb veszteség 2 ,0 % körül van.

A saját magunk által tervezett és kivitelezett 
olajtüzelésű olvasztókemencék (2. ábra) használata 
igen nagy fejlődést jelentett. Négy darabot épí
tettünk be belőlük egy sorban, süllyesztett kivitel
ben. Eredetileg német Stahl-gyártmányú olaj
égőket szereltünk fel, amelyek óránként 1 2  kg 
olajat fogyasztottak. Felfűtött tégelyekkel indulva 
2 0 0  kg fém megolvasztásához 2  óra szükséges. 
Energiatakarékossági okokból ezeket az égőket 
4— 8  kg-osokra cseréltük ki, így elértük azt, hogy 
óránként már csak 7— 8  kg olaj fogyott el. A ke
mencéket eredetileg idomtéglákkal falaztuk ki. 
A falazást az utóbbi 2  évben már döngöléssel 
helyettesítettük.
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csatorna falánál végződő lekerekítési sugár 
szintjéig.

Ha ezt elvégeztük, óvatosan az előre elkészí
te tt alsó-boltívet építjük be. A továbbiakban 
elkészítjük a füstcsatorna falait a kemenceágy és a 
csapolónyílás közepétől az égő nyílásig. Az építés 
utolsó műveleteként a boltív és az égő felőli fal- 
rész teljes befejezése következik. Az átépítési 
idő 2  kőművesnek és egy segítőnek 2  műszak 
( 4 .  á b r a )

A teljes kifalazás után a fugákat újból meg 
kell vizsgálni és ha szükséges, javításokat kell 
eszközölni. A kemencét 24 óráig üzemi hőmérsék
leten száradni hagyjuk. Majd ezután fatűzzel 
6  órán át szárítjuk. A kemence beindítása előtt a 
szükséges külső és belső ellenőrzéseket az előírás
nak megfelelően minden esetben elvégezzük külö
nös tekintettel a belső falazatra, hogy nem tör 
tént-e valami falsérülés. Az égő begyújtására 
olajos papírt teszünk be a homlokzatoldalon az 
égő alá, az ajtó t pedig nyitva hagyjuk. A ventillá
tort bekapcsoljuk, a levegő adagolást elkezdjük, 
majd utána az olajadagolást is (a levegő nyomása 
300—600 mm vízoszlop). Az olajat óvatosan adjuk, 
nehogy a szűk kemencerészben sok olaj pára 
képződjön, ami a láng visszavágását okozhatná. 
A kemence egyébként gázzal is fűthető, mert a 
berendezés erre is alkalmas. Az olaj nyomás az 
égőnél 0,3—0,6 kg/cm 2  között legyen. Az olajtartály 
megfelelő magasságra való helyezésével a levegő 
és az olaj adagolást addig kell növelni,, míg a láng 
teljesen színtelen nem lesz. Általában a jó égéshez 
a levegőfelesleg, n =  1 , 2  legyen. A kemencét 
indulás után 20 percig fűtjük. Ennyi idő alatt a 
belső boltozat is izzani fog.

A kemencét egy különleges kiképzésű égő 
fűti. Az égő rögzítve van. A láng a terelő bolto
zat alatt a tökéletes égés érdekében, a vízszintes 
síkban forgó mozgást végez. A fürdőre nem szabad 
a lángot rávezetni, de a boltozatra sem, csak a 
lángterelőre, amelyet a boltozat elejére, szemben 
az égő nyílásával építünk be. Az adagolás a felső 
füstcsatornában levő adagolónyíláson keresztül 
történik. A tömböket adagolás előtt kettétörjük. 
A beadagolt szilárd fém a távozó füstgázzal érint
kezve közvetlen melegítést kap és így ellenáram
ban lassan lecsúszik a fémfürdőbe, ahol azonnal 
elolvad. A keletkezett hőenergiát a különleges 
falazással úgy hasznosítjuk, hogy a kemence 
hatásfoka üzemünkben kb. 50—60% között van. 
A távozó füstgáz útjába ik tatott rekuperátörral a 
porlasztó levegőt 100—200 C°-ra melegítjük elő. 
Az olvasztás a kemencében igen jó körülmények 
között történik.

Az égő megfelelő szabályozásával a kemence 
atmoszférát semlegesre, oxidálóra vagy redukálóra 
lehe^ állítani a fém milyenségétől (vas, acél vagy 
fém) függően. Az olvadt fém a kissé lejtős rész
ben gyűlik össze. Ezért figyelemmel kell kísérni az 
olvasztást, illetve az első cseppek megjelenése 
előtt a hátsó adagoló ajtón szilárd anyagot kell 
beadagolni. így el tudjuk kerülni a gázfelvételt, 
sőt az adagban levő gázt is bizonyos fokig el tud 
juk távolítani. Olvasztani csak sótakaró alatt

L
2. ábra. Olajtüzelésű grafittégelyes olvasztó kemencék

3. ábra. Sklenár-kemence fényképe

K önnyűfém  gyorsolvasztó Sklenár-kem ence 
leírása és működése

Vállalatunk könnyűfém olvasztására az or
szágban elsőként használta a fenti típusú gyors- 
olvasztó, olajtüzelésű kemencét, amely rövid idő 
a latt nagy mennyiségű fémet tud olvasztani. 
E kemencetípus sok szempontból eltérő a hazai 
hagyományos olvasztókemencéktől (3. ábra).

Olvasztási teljesítménye 15 percenként maxi
mum 1 2 0  kg fém, folyamatos üzemben pedig 
óránként 480 kg folyékony fém. A kemencét 
kívülről zárt lemezköpeny burkolja, tűzálló fala 
zata samott.

Három műszakos üzem esetén a kemencét 
évenként egyszer kell átépíteni. Ilyenkor az elő
írásnak megfelelően először a lemezköpenyt csa
varozzuk szét. Az átépítést a belső falak felépíté
sével folytatjuk. Az oldalfalazatot a boltív aljáig 
kell felépíteni.

Gondosan ügyelni kell arra, hogy a téglák 
között megfelelő fúgák legyenek, nehogy a hirtelen 
hőterjeszkedés vagy lehűlés m iatt üzem közben 
zavar támadjon a berendezésben. Ezután beépít
jük a kemenceágyat a csapoló nyílástól a füst 
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C-metszet

szabad. Az első olvadt alumíniumcseppek meg
jelenése után azonnal száraz sót teszünk a kemen
cébe (vagy olvadt sót öntünk a fürdőre). A só a 
keletkezett oxidokat, zárványokat — amelyek a 
szilárd darabokkal kerültek be a fürdőbe — fel
veszi. Ugyanakkor megvédi a fürdőt az olajtüze
léskor keletkezett minimális szennyeződéstől. Az így 
összegyűlt salakot a csapolás előtt a csapolónyílá
son keresztül kiszedjük. Az olvasztás ideje alatt 
minden ajtó zárva van. Csak a felső ajtón ada
golunk, de ezt is azonnal bezárjuk, ha nincs ada
golás. A kemence folyamatos üzeme m iatt gyors 
csapolás lehetséges. Az olvadt fém hőmérséklete 
630—650 C°. Nagyon kell arra vigyázni, hogy a 
kemence belső tere az adagolás megkezdése előtt 
tűzpiros legyen, mert ellenkező esetben, dugulás 
léphet fel, mivel a felső adagoló és a füstcsatorna 
szelvénye kicsi.

A csapolás megkönnyítésére a kemencét a 
3. ábrán láthatóan billentő szerkezettel buktatjuk. 
A tégelyt tartó villát a tégellyel a kemence csapoló
nyílására helyezzük. A tömbökből gyakran szok
tunk  próbát venni és azokból kémiai és metallográ
fiái vizsgálatokat végezni.

A hátsó ajtón keresztül bármilyen fürdő
kezelést gyorsan és kényelmesen végre tudunk 
hajtani. Az olvasztás a latt és után az alábbi 
készen kapható sófajtákat használjuk :

EBA alu 7-es tisztító és fedősó,
EBA tubusos gáztalanító só,
EBA nátriummentes gáztalanító só.

1 2 0  kg fémhez 2  patron elegendő, melyet a 
pihentető tégelybe lenyomva, erélyes fürdőmozgás 
lép fel. Az ismertetett kemence zavartalan folya
matos üzeme érdekében naponta az alábbiakat 
kell ellenőrizni :

1 . Az égő jó állapotban van-e? (Gyakran 
kell tisztítani).

2 . Az olaj nem vizes-e ?
3. Az égő helyesen van-e rögzítve ? (A lángot 

sem a boltozatra, sem a fürdőre vezetni nem sza
bad, csak a lángterelőre.)

C

4. ábra. Szklenár-kemence metszetei

4. A ventillátort beindításkor ellenőrizni, hogy 
a forgásirány jó-e ?

5. A villamos indító jó-e ?
6 . Azokat a részeket, amelyeket kenni kell, 

csapok stb. megnézni, tiszták-e és olajozva van 
nak-e ?

7. A légnyomásmérő jó-e ?
8 . Az ajtók jól zárnak-e, nincs-e vetemedés 

(a lemezköpeny nem melegszik-e túlságosan) ?
9. A rekuperátor ép-e, a csatlakozásokban 

nem szív-e be levegőt ?
10. Az olaj és levegőszabályozó jó-e ?
1 1 . A belső falazat nem rongálódott-e meg 

(fal, csatorna, boltozat, fenék, csapolónyílás) ?
1 2 . A szükséges szerszámok a helyszínen a 

folyamatos munkához és a váratlan üzemzavar 
elhárításához kéznél vannak-e ?

A kisebb falazatjavításokat hetenként egyszer 
vízüveges javító masszával kell elvégezni.

A gyorstüzelésű olvasztókem encék  
olajégőjének használata

Az 5. ábra az olajégőt ábrázolja, amely az 
olaj köd és levegő keverékét a vízszintes síkban 
a láng tengelye körül forgatja. így a szokásos 
olvasztási idő 1/8-ra csökken. Az égőbe belépő 
levegő nekiütközik egy rögzített lapátkeréknek,
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5. ábra. Olajégő fényképe összeszerelt állapotb an

s így a levegő csavarmenetszerűen forgásra kény
szerül.

A tökéletes porlasztáshoz 300—600 mm víz- 
oszlopnyomás elegendő, vagyis kis nyomású por
lasztóról van szó.

felesleggel tüzelünk, mert akkor az égés tökéletes 
lesz (n =  1 ,2 ). A porlasztásra szolgáló levegőt 
a kemencetestre szerelt ventillátor szolgáltatja. 
A füstgázok irányával párhuzamosan a füst- 
csatorna fölött van felszerelve a csőrekuperátor, 
mely a levegőt 100-— 2 0 0  C°-ra melegíti fel. Az égő 
bármilyen minőségű, hígfolyós olajat gyersan és 
tökéletesen porlaszt. Télen az olaj cső kemence 
előtti szakaszát villamos ellenállásfűtéssel lehet 
felmelegíteni.

H őhasznosítás

A kemence olyan kiképzésű, hogy a belső 
terében keletkezett hőt jó hatásfokkal adja át 
az olvasztandó betétnek. A kemence felíűtési 
ideje a közönséges hőmérsékletről kb. 950—1050 
C°-ra kb. 2 0  perc. A kemence falazatának nagy 
hőmérséklete és a folyamatos fűtés elősegíti, hogy 
a fémtömbök adagolásukkor a nagy hőlökés követ
keztében azonnal elolvadjanak, miközben a füst
gázokkal szemben haladva lecsúsznak a meden.

Levegő bcomlcs

'rvenylo

Olaj cső

vego b г cm lest Olaj beöm lő
szabályozó orso

O rres:

Örvény lest szabályozó
ta r o s a  Ego te s t

Vezetéke

Le/ego ter

Külső burok

Olaj sze lep

Cl a j  s ze le  f. 

csa p a g g

Egot e rő sítő  

s ze rk e z e t

V iss za ta r tó  csavar  

O laj s za b á ly o z ó

Ее i s о m e n e t

6. áb?'a. A z olajégő metszete

A kis nyomású égő működésére jellemző ér
tékek, ha a fűtőolaj kis sebességgel lép be 
(0,5—1,0 m/sec) :

P .  V. o . , w, d, P  =  légnyom ás
— m /sec. m m W  =  levegő á ram lás i

200 57,3 0,4 sebesség

300 70,0 0,3 d =  olaj csepp á tm érő je

400 81,0 0,2
500 90,7 0,1
600 101,5 0,08

Az olajégő két főrészből áll : az égőházból, 
amelyet a kemencére szerelünk és a belső részek
ből, amelyekhez egy hajlékony olaj cső csatla
kozik. A 6. és 7. ábrán az égő metszete és 
összeszerelési rajza látható. Az égő belső része 
egy darabból készült adagoló szeleppel, mely az 
olajmennyiség szabályozására szolgál.

Az égő beállítása. Az égőt az égőlapra merő
legesen állítjuk be. Ha a tűzálló bélés már nagyon 
elhasználódott, célszerű az égőt lejjebb állítani. 
Vigyázni kell azonban arra, nehogy a láng a fém
fürdőt érje, mert az káros. Jobb, ha kevés levegő-

cébe. A diagramon látható felső görbe a kemence 
falazatának felfűtési görbéje, a második görbe 
— amely a felfűtési görbe alatt helyezkedik el — 
a beadagolt alumíniumtömbök felmelegedési gör
béje. A csapolást akkor végezzük el, amikor ennek a

7. ábra. A z olajégő rajza összeszerelt állapotban
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П 1 f e l fú l é s t  id ő  h  fe l fú té s i  h ő m é rsé k le t

Г-Н. o lv a s z tá s i  id ő  t2 o lv a s z tá s t  h ő m é r sé k le t

I. o n te s tg  a z  td o  t3 ö n té si h o m e r s e k le t

15.431-3!

8. ábra. A  kemence felfutási és melegítési diagramja

görbének maximuma van (8. ábra). A kemencéhez 
1 db 25 kg-os égő tartozik, amely óránként 25 kg 
olajat porlaszt és éget el. A kemence folyamatos 
üzeme esetén 480 kg fémet lehet vele egy óra alatt 
megolvasztani. Tehát 480 kg alumínium olvasz
tásához 25 kg olaj szükséges, amelynek az ára 
47,50 Ft. 1  kg fém olvasztásának közvetlen ener
giaköltsége :

Q
T] =  — kemence hatásfokot kapjuk. Ezt az érté-

Cl

két üzemünk körülményei között megbízható mó
don mérni nem tudjuk, csak becsülni. A bevitt hő, 
mint már láttuk, maximálisan 62 500 Kcal. Elmé
letileg 120 kg fém olvasztásához 30 540 Kcal. 
szükséges. Ha az alumínium olvadáshője 92 
Kcal/kg, akkor 650 C°-os közepes fémhőmérséklet 
esetén a hőszükséglet (650x0,25) +  92 =  254,5 
Kcal/ kg. Egy adagra számolva (120 kg) : 254,5 X 
X 120 =  30 540 Kcal a hőszükséglet, míg 5 kg 

1 0  0 0 0  Kal/kg fütőértékű olaj betáplálása esetén 
a felszabaduló hő 50 0 0 0  Kcal.

Az előző esetben

30 540 
^  — 62 500

míg az utóbbi esetben
30 540

19 ~  50 000

0,49,

0,62,

vagyis a hatásfok 50—60% között van. E kemence 
a lángkemence és az aknás kemence közötti á t 
menetnek felel meg, ebből adódik jó termikus 
hatásfoka, de ez még fokozható a füstgázveszteség 
hasznosításával. Kezelése egyszerű és gyors, vele az

47,50 F t 
480 k g '

=  0,10 Ft/kg

Vizsgáljuk meg, hogy mekkora ,,a” hőmennyi
ség szabadul fel ténylegesen a kemencében és 
mekkora ,,e” hőmennyiség szükséges az olvasz-

g
fáshoz. E két szám viszonya : — a megadja a hő-

a
hasznosítás hatásfokát. Minél nagyobb az „e” 
értéke az ,,a” -val szemben, annál nagyobb a 
hatásfok. A Shankey-diagram megmutatja, hogy 
milyen hőveszteségek lépnek fel a kemence műkö
désekor. A 9. ábrán látható a Sklenár-kemence 
metszete, benne a folyékony olvadt fém, mellette 
a  Shankey-diagram az ,,a” hőszakasztól az ,,e” 
hőszakaszig.

a =  az összes bevitt hőmennyiség 1  adagra 
számolva (120 kg fém) 6,25 kg 10 000 Kcal-ás 
olajból =  62 500 Kcal,

dv d.2, d3, dA — a boltozat- és falazat-veszte
ségek,

d5 =  a nyílásokon át eltávozó hő (adagoló
ajtók, égő nyílás, csapolónyílás),

b =  a füstgáz okozta hőveszteség (ennek egy 
része a levegőnek 150—250 C°-ra való előmele
gítésével visszatérülő, bv),

di +  d2 -f- d3 -(- dA -f- d-a =  dó 

a =  dö -f- (b—by)-}- e
A felhasznált olaj mennyiség üzemünkben vál

tozó, mert a maximális olaj fogyasztás 6,25 kg, de ez 
5 kg-ra mérsékelhető, azaz 1 óra alatt 25 kg helyett 
2 0  kg olaj is elegendő. Vagyis üzemi tapasztala 
taink alapján az olaj fogyasztást csökkenteni lehet. 
Az olaj fogyasztást fogyasztásmérő órával ellen
őrizzük. A diagramon jelölt ,,c” értékkel számolva

9. ábra. A  kemence Shankey-diagram ja

A  k e m e n c e  b e fo g a d ó k é p e ssé g e  A l  k g -b a n

10. ábra. Koksz- és olajtüzelésű tégelyes kemencék olvasz
tási teljesítménye és tüzelőanyag-fogyasztása
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olvasztással járó nehéz fizikai munkát nagyon 
lecsökkenthetjük. A dolgozók ezzel a kemence
típussal szívesen dolgoznak.

Összefoglalás

A Sklenár-féle könnyűfém gyorsolvasztó 
kemencék az elmúlt két év a latt üzemünkben igen 
jól beváltak. A jövőt illetőleg van még fejlődési 
lehetőség, mert az olaj fogyasztást valószínűleg 
tovább lehet csökkenteni, amit az év közben el
végzett mérések is bizonyítottak. Ha a különféle 
olvasztó berendezésekben és különböző technoló
giákkal olvasztott fém költségtényezőit össze
hasonlítjuk az alábbiakat kapjuk : Az összehason
lításban vállalatunk olvasztóberendezéseit az idő
beli fejlődés sorrendjében láthatjuk. Ez egyben 
a vállalat műszaki-gazdasági vezetésének jó mun
káját is tükrözi, valamint a felsőbb szervek támo
gatását.

Fűtési költségek 800-as grafittégelyre vonat
koztatva :

F e l 
fű tés i 

idő, ó ra

E nerg ia-
szükség le t F t

I n 
dex

a) K oksztüze lés 2,0 50 kg 70,20 5,9
b) O lajtüzelés 1,0 12 kg 22,80 1,9
c) V illam os fű tés 2,5 100 kW ó 52,00 4,4
d )  S k lenár - 

kem ence 0,33 6,25 kg 11,90 1,0

O lvasz tási költsége к  200 ke b e té tre  vo n a tk o z ta tv a

a)  K oksztüze lés 3,5 50 kg 70,2 3,6
b) O lajtüze lés 2,0 24 kg 45,6 2,3
c) V illam os fű tés 2,5 100 kW ó 52,0 2,6
d )  S k lenár - 

kem ence 0,25 10,4 kg 19,8 1,0

A villamosfűtésű tégelyekbe a folyékony 
fémet átöntjük és csak hőntartásra használjuk, 
mert a gyorsolvasztó kemence az üzem szükség
letét a folyékony fém termeléssel biztosítani 
tudja.

Egy kg könnyűfém olvasztásának közvetlen 
energia költségei :

F t/k g
a)  K o k sztü ze lésű  g ra f it  tégellyel ......................  0,35
b) O la jtüze lésű  g ra f it  tégellyel ...........................  0,23
c) V illam osfű tésű  té g e l ly e l ..................................... 0,26
d)  S k lenár-kem encével ..........................................  0,10

A tégely, ill. a kemence felfűtéséhez szükséges 
energia költségét itt  nem vettük figyelembe, 
mivel ez az üzem folyamatos volta m iatt naponta 
nem jelentkezik.

A 10. ábra irodalmi adatok alapján megmu
tatja, hogy koksz- és olajtüzelésű tégely es kemen
cék olvasztási teljesítménye és tüzelőanyag
fogyasztása miként alakul. Üzemi adataink alap 
ján az egyes kemencetípusokat összehasonlítva 
a Sklenár-kemencével az alábbi fajlagos költség
megtakarítást kapjuk :

F t /k g

a )  K o k sztü ze lésű  kem encével s z e m b e n ...........  0,25
b)  O la jtüze lésű  kem encével szem ben  ...........  0 ,115
c) V illam osfű tósű  k em encével szem ben  .........  0,16

Évi 1 0 0 0  t  olvasztandó anyagot véve figye
lembe a várható megtakarítás az egyes kemence
típusokat összehasonlítva :

K okszfű téssel szem ben  ..................................  250 000 F t.
O lajtüzeléssel szem ben  ..................................  128 000 F t
V illam osfű téssel szem ben  .............................. 160 000 F t

Bármelyik kemencetípust cseréljük fel a 
Sklenár-kemencével, a ráfordított költségek egy 
év alatt megtérülnek, mert ez a kemencetípus 
a beépítési költségekkel együtt kb. 1 0 0  0 0 0  F t-ba 
kerül. Az elért jelentős megtakarítás mellett 
üzemünk műszaki kollektívájának érdeméül tud 
ható be, hogy sikeresen harcolt az újért a meg
szokott régi ellen, amely sok esetben gátolja 
öntödéinkben az új technikai módszerek alkal
mazását.
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N em  fém es anyagok befolyása az a lu m ín ium ön tvén y minőségére*
E O G O S S ,  H. és H A I N K E, L.

( Folytatás az 5. számból.)

A magnéziumtartalom befolyása

A spinell-képződésnek és az ötvözet magné
ziumtartalmának alapvető összefüggése már az 
előzetes kísérletből ismeretes. A további kísérletek 
célja az volt, hogy pontosabb képet adjon az 
egyes ötvözetekről. Erre a célra változó magné
ziumtartalmú G-Al Si 1 2 , G-Al Si 1 2  Cu Ni, 
G-Al Mg és G-Al Si 2 0  Cu Ni ötvözetek olvasztás
technikai kiértékelése történt meg.

Ugyancsak ismertetünk egy más összefüggés
ben elvégzett kísérletsorozatot, melyben kiinduló 
anyagként nagytisztaságú alumíniumot használ
tunk.

Az összes ötvözetet a beolvasztás és a fürdő 
felületének tisztításától számított 5 óra hosszat 
770—790 C° között kemencében pihentettük.

A tégelyek nagy száma m iatt a kísérletet 
természetesen több ütemben végeztük, ügyelve 
azonban arra, hogy a körülmények azonosak 
maradjanak.

A rétegvastagság megállapítása mikroszkóp 
alatt történt. Eközben kitűnt, hogy egyértelmű 
mérés csak kis magnéziumtartalomnál lehetséges. 
Nagyobb értékeknél a mért réteg igen nagy inga 
dozást m utatott. Különösen világosan látszik ez 
a G-Al Mg ötvözet esetében, mert itt  rétegképző

désről alig beszélhetünk. Egyes helyeken szemölcs
szerű spinell-képződmények láthatók, melyek vas
tagságban a köztük levő oxid-takaró többszörösét 
teszik ki (25. ábra). Ezekhez a szemölcs-szerű 
kivirágzásokhoz hasonlók keletkeznek a magné
zium öntvények tápfejein (26. ábra).

Az 1. táblázat a kiválasztott ötvöze 1 mért 
rétegvastagságokat tartalmazza.

25. ábra. G -Al M g  3 ötvözetről eltávolított oxidréteg

1. táblázat
A mért rétegvastagságok

A nyag M a g n éz iu m ta rta lo m
Á tlagos ré te g v as tag sá g  

/xm -ben

G-Al Sí 12 Csak n y o m o k b an  
0 ,2%  Mg 
0 ,5 %  Mg 
1 ,0%  Mg 
1 ,5%  Mg

5
7— 15
120
250
700

G-Al Si 12 Cu N i C sak n y o m o k b a n  
0 ,2 %  Mg 
0 ,5%  Mg 
1 ,0%  Mg 
1 ,5%  Mg 
2 ,0%  Mg

5
60

160 (210)*
200— 230 
300— 500 (700)* 
N em  m érh e tő

G-Al Mg 3,0%  Mg 
5 ,0%  Mg 
7 ,0%  Mg 
9 ,0%  Mg

E rő s k iv irágzás, 
n em  m érh e tő

G-Al Si 20 Cu N i 0 ,8 %  Mg 
1,5%  Mg

70
200— 250

N agy  tis z ta ság ú  a lu m ín iu m C sak n y o m o k b a n  
0 ,2 %  Mg 
0 ,5%  Mg 
1 ,0%  Mg 
1 ,5%  Mg 
2 ,0%  Mg 
3 ,0%  Mg 
5 ,0%  Mg

5
10— 15 

105 (175)* 
150— 350 
630 (1200)* 

(Nem  (1700)* 
m érh e tő ) (3000)*

* H e ly e n k én t fellépő v as tag o d ás.
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. . . j

26. ábra. Égési jelenség О-M g A l 8 Z n  1 ötvözetből készült 
öntvény táp fej én

27. ábra. Nagytisztaságú a lum in ium  oxidrétege. N  =  
100 X

28. ábra. Nagytisztaságú a lum ín ium  oxidrétege 0 ,5% 
magnéziumtartalommal. N  — 100 X

A nagytisztaságú alumínium vizsgálatakor 
a beágyazáshoz keményebb anyagot (G-Al Si 1 2  

Cu Ni) kellett használni. Csak így lehetett hasz
nálható csiszolatokat készíteni.

Az említett ötvözetek közül a következőkben 
a nagytisztaságú alumínium (27—31. ábrák) és 
G-Al Si 1 2  (32—35. ábrák) képét m utatjuk be.

A 31. ábrán az oxidált zóna teljes vastagsága 
nem látható. Ezzel szemben a 27. és 32. ábrán az 
oxidréteg vastagabbnak tűnik, mint amilyen a 
valóságban.

A 36. ábrán nagyobb magnéziumtartalomra 
különösen jellemző rügyszerű képződmények lát 
hatók.

A G-Al Si 1 2 , G-Al Si 1 2  Cu Ni és nagytiszta
ságú alumínium oxidálásának viszonyait diagram-

29. ábra. N agytisztaságú a lum ín ium  oxidrétege 1,0% 
magnéziumtartalommal. N  =  100 X

30. ábra. Nagy tisztaságú alumínium oxidrétege 1,5% 
magnéziumtartalommal. N — 100 X

31. ábra. Nagytisztaságú a lum ín ium  oxidrétege 2,0%  
magnéziumtartalommal. N  — 100 x
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32. ábra. G -Al S i  12 oxidrétege. N  =  100 x

33. ábra. G -A l S i  12 0,5%  magnéziumtartalmú ötvözet 
oxidrétege. N  = 100 X

34. ábra. G -Al S i  12 1,0%  m agnéziumtartalm ú ötvözet 
oxidrétege. N  =  100 >'

ban is összefoglaltuk, melyek az ismételt kísérletek 
mérési eredményeit is tartalmazzák (37—39. 
ábra).

A görbékből kitűnik, hogy 0,5% magnézium- 
tartalom tól felfelé igen különböző, de helyenkint 
katasztrofális spinell-rétegvastagság növekedés 
léphet fel.

A hőmérséklet és idő befolyása
További kísérletsorozatban egyik esetben 

800 C°-on, másik esetben 700 C°-on a következő 
ötvözeteket kemencében pihentetjük 5 órán 
keresztül :

G —- A l Si 12 .............. 0 ,5%  m a g n éz iu m ta rta lo m m al
G — A l Si 12 Cu N i . . 1 ,0%  m a g n éz iu m ta rta lo m m al
G —  A l Mg 5 ..............  5 ,0%  m a g n éz iu m ta rta lo m m al
G —  A l Si 20 Cu N i . . 0 ,9%  m a g n éz iu m ta rta lo m m al

A kiértékelés a már ismertetett módon 
történt. Közben kiderült, hogy lényeges réteg- 
vastagság különbségek nem adódtak.

A hőmérséklet befolyását kizáró megállapí
tást azonban a további kísérletek során meg kellett 
változtatnunk, amikor az idő befolyását vizs
gáltuk.

A G-Al Si 1 0  Mg ötvözet 0,5% magnézium
tartalommal 780 C°-on végzett, különböző ideig 
tartó pihentetés után a 40. ábrán látható ered
ményt adta.

Bizonyos idő után tehát a növekedés megállt. 
Ha ez a jelenség is a magnéziumtartalom nagy
ságától függ, akkor ez arra enged következtetni, 
hogy a hőmérséklet befolyása ezt átfedi. Egy 
G-Al Si 1 2  Cu Ni ötvözettel 680, 770 és 850 C°-on

35. ábra. G -Al S i  12 1 ,5% magnéziumtartalmú ötvözet 
oxidrétege. N  =  100 x

36. ábra. Sp ine ll „rügyek” 2% magnéziumtartalmú  
G -Al S i  12 Си N i  ötvözeten
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végzett kísérlet azután a hőmérséklet befolyását 
is bebizonyította. A 41. ábrán látható összefüggés 
azonban a várt irányzattal ellentétben áll.

Először feltűnő volt, hogy kisebb hőmérsék
leten részben erősebb növekedést találtunk. En 
nek magyarázatát a 42. ábra adja. Kis hőmérsék
leten különösen egy komponens oxidálódik (bi
zonyára a magnézium). Ezért ezek a rétegek is 
hajlamosak kivirágzásra, mint a 2% magnézium-

37. ábra. A  spinellréteg vastagságának növekedése a 
magnéziumtartalom függvényében Q -Al S i  12 ötvözeten

38. ábra. A  spinellréteg vastagságának növekedése a 
magnéziumtartalom függvényében G -A l S i  12 Cu N t 

ötvözeten

39. ábra. A  spinellréteg vastagságának növekedése a 
magnéziumtartalom függvényében nagytisztaságú a lum í

nium on

40. ábra. A  spinellréteg vastagságának növekedése 0 ,5 °n 
magnéziumtartalmú О-A l S i 10 M g ötvözetben, különböző 

pihentetést idők után

41. ábra. A  Spinellréteg vastagságának növekedése az idő  
és hőmérséklet függvényében G -Al S i  12 Си N i  ötvözeten

42. ábra. С-A l S i  12 Си N i  ötvözeten 680 C°-on nőtt 
oxidréteg. N  =  100 x

tartalom feletti ötvözetek. A nagyobb hőmérsék
leten keletkezett rétegek tömörebbek és fino
mabb szemcséjűek.

Spinell-képződés és gázfelvétel
Az előbbiekben ismertetett kísérletek során 

a felső réteg átolvasztásakor a tulajdonképpen 
megolvasztott fém gáztartalmának meghatáro
zására szolgáló Gürtler-féle szénpróbában igen jól 
észlelhető a gáztartalom, amikor a még folyékony 
fém oxidhártyáján több, vagy kevesebb erővel 
kis gázlángok törnek keresztül.

A fémfürdő esetleges gáztartalma és a spinell- 
képződés összefüggésének megállapítására a 
G-Al Si 10 Mg ötvözettel (lásd 40. ábra) végzett
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43. ábra. О-A l S i  10 M g ötvözet; gázpróbái

44. ábra. О-A l S i  12 ötvözet m agnézium  nélkül

időtartam kísérletek során a már leirt próbákon 
kívül átolvasztott, spinell-réteg nélküli próbákat 
is készítettünk. Ekkor azt az érdekes megállapí
tást lehetett tenni — mely azonban a 43. ábrán 
nem látható világosan —, hogy félóra pihentetés 
után igen erős a gártartalom, mely azután egy 
óra múltán erősen csökken.

A 2 óra után öntött próbák felületén alig 
van gázkiválás, a 3 és 4 óra után öntötteken pedig 
semmilyen gázkiválás sem észlelhető. A 43. áb 
rán kívül néhány további vizsgálat is alátámasztja 
azt a feltevést, hogy az oxidréteg növekedése pár 
huzamos a gázfelvétellel és az utóbbi csak a 
passziválódáskor ju t nyugvópontra. Ezek szerint 
az alumíniumfürdő gázfelvétele főleg a vízgőzből 
történik, mégpedig a

3 H20  +  2 A1 -> A120 3 +  6 H 

egyenlet szerint.
Ha a magnéziumtartalmú ötvözetek hidrogén 

felvételre érzékenyebbnek látszanak, ennek oka 
nem az, hogy az olvasztott fém oldóképessége 
nagyobb az atomos hidrogénnel szemben. Sokkal 
inkább előidézi ezt az erős oxidáció és a cseké
lyebb passziválódás az atomos hidrogén nagyobb 
és hosszabb ideig tartó parciális nyomásával 
szemben (44—46. ábra).

Amikor az oxidréteg növekedése nyugvó
pontra jut, a felvett gáz a környezet adottságaitól 
függően diffúzió útján ismét eltávozhat.

A legtöbb kísérletet ellenállásfűtésű kamrás 
kemencében végeztük. Néhány gáztüzelésű ke
mencében végzett kísérlet hasonló eredményhez 
vezetett.

Bár a kemenceatmoszféra vízgőztartalma is 
befolyással lehet, mégis ez olyan csekély mértékű, 
hogy a gyakorlatban az olvasztókemence fűtő 
anyag fajtájának befolyását a spinell-képződésre 
a többi befolyásoló tényezők nagysága mellett 
elhanyagolhat j uk .

Bérillium adagolás befolyása
A vizsgálatok során kézenfekvő volt, hogy 

bérillium oxidációt gátló hatását [Í 2 ] a spinell- 
képződéssel összefüggésben, a G-Al Si 1 2  Cu Ni 
ötvözettel kipróbáljuk. Erre a célra közön
séges, 0,9% magnéziumtartalmú tömbanyagot 
használtunk és 5 óra hosszat 770— 790 C°-on 
az ismertetett módon béri Hiúmmal és anélkül 
pihentettük. Berilliumot Al—Be segédötvözet 
alakjában 0,01, 0,02, 0,05, 0,1 és 0,2%-ban ada
goltunk. A bérillium bevitel mértékét nem vizs
gáltuk.

Míg a berilliummentes G-Al Si 1 2  Cu Ni öt
vözeten a jellegzetes réteg keletkezett, 2 0 0 — 
300 f im  vastagságban, addig már a csekély 
berilliumötvözésű próbákon is alig volt mérhető 
a vékony oxidréteg.

45. ábra. G -Al S í  12 ötvözet 0,5%  magnéziumtartalommal

46. ábra, G -A l S i  12 ötvözet l ° u magnéziumtartalommal
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47. ábra. 0,2%  berilliumtartalmú ötvözet oxidrétege.
N  =  100 X

Legeredményesebbnek a 0,02%-os ötvözés 
bizonyult.

E berilliumtartalominal a G -A lS il 2 CuNi 
ötvözeten 0,5, 1,0, 1,5, 2,5 és 5 óra után is 
csak 5 /xrn vastag oxidhártya keletkezett. Ugyan
akkor a berilliummentes anyag erősen oxidálódott, 
amint az a 41. ábra 770 C°-os görbéjén látható.

Érdekes módon 0 ,1 —0 .2 % bérillium ada
golásakor ismét rétegképződés jelentkezik (47. 
ábra). Valószínűleg a bérillium is közre játszik az 
oxidálódásban, illetve rétegképződésben (miköz
ben krizoberill Al2 0 3 .Be0, illetve Al2 B e0 4  vagy 
berill Al2 Sie0 1 8 ]Be3 keletkezik).

Az oxidrétegelc röntgenográfiai vizsgálata

Az összes eddigi metallográfiái vizsgálatok 
során az optikailag feloldott spinell a már ismer
te te tt heterogenitást mutatta . A finomszerkezeti 
röntgenvizsgálatok során is jelentkezett minden 
esetben néhány mellékvonal, melyeket a rendel
kezésre álló lehetőségekkel nem lehetett azono
sítani. Az a gyanú merült fel, hogy a fedőréteg 
nem kizárólag MgO. Al2 0 3-ból áll, hanem esetleg 
tisztátalanságokat vagy akár más többalkotós 
anyagokat is tartalmaz, de a járulékos vonalak 
nem hozhatók összefüggésbe az alumíniumban 
levő egyéb alkatrészekkel, mint pl. a szilíciummal.

Az irodalomban [13] a M g0.Al2 0 3 .Si0 2 rend
szert is ismerik és spinell képzőnek adják meg. 
Ezenkívül kalcium-spinellt (Al2 0 3 .Ca0) és cinkspi- 
nellt (Al2 0 3 .ZnO) is ismernek. Bár az Al2 0 3 .Mg0 
a legismertebb és ezt jelölik spinell névvel, 
az ásványtanban az összes kettős oxidot, mely 
egy 3 értékű és egy 2 értékű fémet tartalmaz, 
ezzel a névvel jelölik.

Abban a reményben, hogy így az összes mel
lékvonalat sikerül kiiktatni, és így esetleg homo
gén réteget nyerhetünk, tiszta alumíniumot és 
magnéziumot ötvöztünk. Ennek megfelelően gra 
fittégelyben 0,2, 0,5, 1,0, 1,5, 2,0, 3,0 és 5,0% 
magnéziumtartalmú ötvözetet olvasztottunk és 
mindegyiket 780 C° hőmérsékleten 5 óra hosszat 
pihentettük.

A magnéziumtartalomnak a rétegvastagságra 
gyakorolt befolyását a 39. ábrán láthatjuk. A me
tallográfiái vizsgálat (lásd 27—31. ábrák) mind

48. ábra. Spinellréteg, különösen kiemelkedő szövettel.
N  = 100X

azonáltal nem várt eredményt adott. Az oxidok 
látszatra nem különböztek lényegesen a meg
vizsgált kereskedelmi minőségű ötvözetek oxid- 
jaitól. A heterogenitás tehát a spinellre jellemző
nek tekinthető. Ennek igen szép példája látható 
a 48. ábrán.

Magnéziummentes anyag esetében tekin 
tetbe kell venni, hogy az elégtelen beágyazás 
következtében a látható réteg vastagabbnak 
tűnik, mint amilyen az oxidhártya a valóságban.

2. táblázat

A hálósíkok távolságának (d) statisztikája

0 ,5%
M g -ta rta lm ú  

G-AISi 
12 ö tv ö z e t

1%
M g -ta rta lm ú

n a g y 
t is z ta sá g ú

alu m ín iu m

A120 3. MgO 
d-je

a =  8 ,09-vel 
sz á m ítv a

In d e x e k

4,678
3,142

4,636 4,671 (111)

2,857
2,548

2,857 2,861 (222)

2,436 2,435 2,439 (311)
2,321
2,247
2,096

2,352 2,335 (222)

2,022
1,914

2,022 2,022 (400)

1,648
1,596

1,648 1,653 (422)

1,552 1,556 1,557 (511)
1,420 1,431 1,430 (440)
1,375
1.297

1,366 1,368 (531)

1,278.
1,245

1,278 1,279 (620)

1,235 1,230 1,234 (533)
1,167 1,168 1,168 (444)
1,131 1,131 1,132 (551)
1,109 1,079 1,082 (642)
1,054
1.043

1,052 1,053 (731)

1,011
0,959

1,009 1,011 (800)

0,951 0,951 0,953 (660)
0,933
0,931
0,917

0,932 0,934 (555)

0,902
0,901

0,902 0,905 (804)
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A metallográfusnak az A12 0 3 jelenlevő módo
sulatainak azonosítására csak nagyon tökéletlen 
ásványtani adatok állnak rendelkezésre [14,15,16].

Feltehető azonban, hogy a legtisztább alu 
míniumon csupán y—A12 0 3  jön létre, melynek 
passziváló hatása itt  fényesen igazolható. A 
0 ,2 % magnéziumtartalmú ötvözeten már tekin 
télyes vastagságú réteg jelentkezik, bár itt még 
a passziváló jelleg érvényesül. Ennek ellenére 
spinell-képződéssel számolni kell. A következő 
próbákkal kétségtelenül ez az eset áll fenn, amint 
ezt az it t  lehetséges röntgenográfiai vizsgálat 
igazolja. A korábban szokásos ötvözetek spinell- 
jében megfigyelt járulékos vonalak itt  nem 
jelentkeztek (2. táblázat). A csupán magnézium
mal ötvözött nagytisztaságú alumíniumon a réte 
geket ennek következtében tiszta spinellnek te 
kinthetjük, még ha metallográfiái vizsgálattal 
nem is látszanak homogénnek.

49. ábra. 0,5%  kalciumtartalmú nagytisztaságú a lum í
n ium  oxidálódása. N  =  100 x

A nagytisztaságú alumíniumot magnézium 
adagolás nélkül 0,5% kalciummal is ötvöztünk. 
Amint várható volt, erősebb oxidáció lépett fel. 
Ha nem is lehetett olyan tömör rétegeket be
ágyazni, a mikrofelvételen (49. ábra) mégis nagy 
hasonlatosság látszik a közönséges spinellel. Kal
ciummal további vizsgálatokat nem végeztünk.

2 .2 . Korund zárványok

Az előbbiekben ismertetett kísérletek első
sorban a dugattyú és nyomásos öntödéinkben elő
adódó problematikus zárványfajták nagy részének 
keletkezését megmagyarázzák és az olvasztás
technikához útm utatást adnak. A tudósok előtt 
azonban még számos kérdés nyitva marad.

Az oxidos zárványok további, a gyakorlat 
számára nagyon jelentős csoportját képezi a 
kemény, mindig tömören megjelenő korond (1 . 6 . 
és 1 0 . ábra).

A magnéziummentes alumíniumfürdőn vé
kony rétegben képződő oxid y-Al2 0 3, melyről 
ismeretes, hogy 950 C° feletti hőmérsékleten las
san ое-változatba megy át. Az «-Al2 0 3-at főleg 
az jellemzi, hogy hosszabb állási idő alatt sem 
képes több nedvességet felvenni.

A у-változattal azonban még lehetséges a 
hidrátképződés.

Az alumíniumon közönséges hőmérsékleten 
jelenlevő, vagy akár oxidálódással képződött ré 
tegekben sem Ala0 3.3 H 20  (bayerit), sem 
A12 0 3.1 H 20  (böhmit) összetétel nem fordul elő. 
Miként az anódos oxidáláskor feltehetőleg amorf 
alakban keletkeznek oxidok, ezek is passziváló- 
képesek és az alumíniumötvözeteket vegyileg igen 
állékonnyá teszik [17].

A nagy hőmérsékleten y-Al2 0 3-ból a-Al2 0 3-ba 
történő átalakulás alapján gyakran azt hitték, 
hogy a korundképződés veszélye csak a fürdőnek 
950 C° feletti túlhevítésekor áll fenn. Alapvetően 
ellenkezik azonban ezzel az a körülmény, hogy a 
y —» ос átalakulással a korund módosulat ugyan 
elérhető, de korántsem jelentkezik a korund- 
zárványokra jellemző tipikus tömörség és nagy 
keménység. Tömören összeálló anyag, vagyis 
korundszemcsék képződése csak akkor lehetséges, 
ha a jelenlevő a-Al2 0 3-at olvadáspontja fölé 
hevítik, vagvpedig az A1,03 olvadáspontja, azaz 
2080 C° felett képződik.

Az irodalomban már régóta találhatók u ta 
lások arra, hogy a korund a fürdő vasoxid, Si02, 
vagy akár rézoxid tisztátalanságai következtében 
keletkezik aluminotermikusan. Közelebbi adatok 
azonban nincsenek.

A kérdés tisztázására reve alakjában vas- 
oxidot kevertünk az aluminiumfürdőbe és együtt 
nagyobb hőmérsékletre hevítettük. Bár eközben 
1200 C°-ot is elértünk, egy esetben sem sikerült 
közvetlenül a bevitt anyagon, nagy hőmérsék
leten történő pihentetés közben korundot elő
állítani. Ez azt jelenti, hogy a korundképződéshez 
legalábbis helyileg nagyobb hőmérsékletet kell 
elérni, vagy pedig a gyúlási hőmérséklet a latt 
hosszú időre kiterjedő reakcióra van szükség. 
Különösen a megolvasztott, kisebb mennyiségek 
esetén kell tekintetbe venni, hogy a reakciót az 
alumínium különösen erős passziváló képessége, 
illetve a határfelületen jelenlevő oxidhártyákhoz, 
kapcsolódó tisztátalanságok gátolják.

Az ide vonatkozó irodalom a termikus
keverék gyúlási hőmérsékletét kb. 1300 C°-ban 
adja meg [18], rám utatva arra, hogy figyelemmel 
kell lenni a reakcióba lépő anyagok felületi tulaj 
donságaira.

Az alumíniumfürdőt általában nem szabad 
800 C° fölé hevíteni. A gyakorlatban azonban 
mégis állandóan megállapítható a korundzárvá- 
nyok jelenléte. Kísérleteket végeztünk olyan hő
mérsékleteken, melyek lényegesen kisebbek az 
1300 C9-ban megadott gyúlási hőmérsékletnél.

Először pyrolán ha jócskákban alumínium és 
Fe2 0 3 porból álló termitkeverékeket hevítettünk 
600, 700, 800, 900 és 1 0 0 0  C°-ra, minden egyes 
esetben több mint egy óra hosszat. Gyulladás 
egyik esetben sem következett be. Izzítás után jól 
felismerhető volt, hogy az alumíniumpor kezd 
összeállni. Megfolyósodást és bizonyára a reakciót 
is megakadályozták a passziváló oxidrétegek.

A további kísérletek során ugyancsak pyrolán 
haj ócskákba G-Al Si 1 0  Mg ötvözetből kompakt



1 3 8  Öntöde 1962. 6. sz. R o g o ss , H .— H a in k e ,  L .:  N e m  f é m e s  a n y a g o k  a z  a l u m í n iu m ö n tv é n y b e n

darabokat helyeztünk, melyekre Fe20 3 port szór
tunk .

Három óra izzítás után 800, 900, 1000 és 
1100 C°-on egyaránt nem lehetett változást ész
lelni. Az alumínium megolvadt, mely azonban 
nem tudta nedvesíteni a vasport. Ezzel beigazo
lódott az a feltevés, hogy függetlenül a nagy 
képződési hőtől és az ezzel összefüggő reakció
képességtől az alumínium oxidálódása biztosítja 
a legjobb védelmet az oxidokkal létrejövő reak
ciókkal szemben. A kísérleti időnek 900 C°-on 
5 órára való meghosszabbítása sem eredményezett 
semilyen reakciót.

Abban a feltevésben, hogy az olvasztandó 
mennyiségek növelésével az idegen oxidokat job
ban nedvesíthetjük, a további kísérletek során a 
köv etkező változatokkal dolgoztunk :

a) Tiszta alumíniumfürdő, kvarchomokkal ke
verve,

b) tiszta alumíniumfürdő FeO porral keverve,
d) tiszta alumíniumfürdő Fe20 3 porral keverve,
e) tiszta alumíniumfürdő összehasonlítás cél

jából.
Grafittégelyben kb. 1 kg olvasztott fémbe 

az ismert módon bekevertük a fenti anyagokat, 
majd a fürdőt 900 C°-ra hevítettük és ezen a 
hőfokon 5 óráig pihentettük kamrás kemencében.

Az idegen oxidok bekeverésekor a csekély 
nedvesítő képesség nagy nehézségeket jelentett. 
A  kísérleti idő elteltével megállapíthattuk, hogy 
semmilyen reakció sem ment végbe. A por alak
ban bevitt anyag részben a fürdő felületén, rész
ben a tégely falán volt található. Valamivel tö 
mörebb reve-lemezkéket a regulus alsó részén 
fedeztünk fel (50. ábra).

A kísérletből arra a véleményre jutottunk, 
hogy az ismertetett körülmények közt a reve 
alumíniumfürdővel nem reagál. Lehetséges azon
ban, hogy hosszabb érintkezés után az idő be
folyása érvényesül.

50. ábra. Regulus re^e-lemezkékhel

A gyakorlat bizonyítja, hogy keramikus 
anyagok — így pl. a samottkemencefalazat — is 
előidézhetnek korundképző reakciókat.

Savanyú samott használatakor az is előfor
dulhat, hogy a falazaton növekvő korund az 
olvasztóteret nagymértékben szűkíti.

Röntgenográfiai vizsgálattal kétséget kizá
róan megállapítható volt, hogy a szóban forgó 
anyag korund.

Ez a fajta korundképződés csak akkor ve
szélyeztetheti a fürdőt, ha kisebb korund részecs
kék lepattannak.

A falazat pórusai ez ellen az átalakulás ellen 
védelmet nyújtanak, mert az olvadt alumínium 
nagymértékben behatol a pórusokba. Ez a jelen
ség teljesen ellentétes az egyébként az oxidhár
tyák által gátolt nedvesíthetőséggel. Az irodalom
ban javasolnak olyan eljárást [19], hogy a fala 
zatot só impregnálásával tegyük tömörré és 
ezáltal gyengébb, samott minőségek is felhasz
nálhatók.

A tapadó korund ugyan a fürdőt kevéssé 
veszélyezteti, azonban a fürdőben ezzel egyen
értékű szilíciumdúsulás lép fel, mely öntészeti 
ötvözetekben, de a tiszta alumíniumot feldolgozó 
kohóművekben nem kívánatos.

Megvizsgáltuk azt is, hogy az alumínium
fürdő mennyire támadja meg a keramikus anya
gokat. Ebből a célból tiszta alumíniumot grafit 
nélkül kvarc és samott tégelyben és közönséges 
grafit tégelyben kb. 900 C°-on ellenállás fűtésű 
kemencében 3 napig pihentettük. A fémet ezután 
a tégelyekben befagyasztottuk.

A regulusnak a tégellyel érintkező felületein 
egy esetben sem észleltünk említésre méltó elvál
tozást.

Feltételezve, hogy a kvarc az alumíniummal 
szemben még jobban ellenálló, egy másik kísér
letben kovasav gélt merítettünk a fürdőbe és 
900 C°-on 15 órán keresztül benne tartottuk, de 
semmilyen elváltozás nem mutatkozott.

Az eredmények után már csak az a feltevés 
maradt, hogy az idő befolyásán kívül esetleg az 
alumíniumfürdő felületének helyi túlhevülései vált 
hatják ki a korundképző reakciókat. Egyes szer
zők a helyi túlhevülés lehetséges okát az alu 
mínium felszínén úszó vakarékban látják. Éppen 
a kis darabokból álló betét beolvasztásakor a 
fürdő felületén többé-kevésbé nagy, közelítőleg 
porszerű vakarék tömeg keletkezik, mely nagy
részt alumíniumot tartalmaz. Ezek a finom alu 
míniumrészecskék nagy hőfejlődés közben égnek 
el. Az olvasztár jól ismeri ezt a jelenséget, amelyet 
a vakarék helyi felobbanásai jeleznek. Az is 
ismeretes, hogy a lehúzott vakarék csekély hő
vezetőképessége m iatt és az ilyen oxidációs jelen
ségek következtében sokáig izzó állapotban marad.

A korundképző reakciók keverésére irányuló 
kísérletek közül az utolsóban az idegen oxidok 
beadásakor ezt a körülményt hasznosítottuk : 
két kg kis darabos, erősen vakarékképző tiszta 
alumíniumot 950 C°-ra hevítettünk és ezen a 
hőmérsékleten revét vittünk a fürdő felületére. 
Rövid ideig tartó intenzív keverés után bekövet-
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kezeit a gyulladás. A gyorsan szilárduló korund 
szilárd takarót képzett.

Később sikerült 900 C° feletti hőmérsékleten, 
erős keverés közben reve adagolással, a korábban 
vakarékmentes fürdőn a reakciót elérni, ha az 
erős örvénylés következtében a legkisebb fém- 
részecskék fel tudtak izzani anélkül, hogy a kelet
kező hőt a jól vezető fémanyagnak leadták volna. 
Ezek a helyi hőmérséklet csúcsok elegendők a 
gyulladáshoz és ezáltal az idegen oxidok reduk
ciójához.

3. Következtetések
A továbbiakban az ismertetett kísérleti ered

mények kiértékelése során azok azonosításáról is 
kell szólni.

A zárvány anyagának meghatározására az 
üzemi gyakorlatban elsősorban a keménység
vizsgálat szolgál. A zárványok színe nem jelleg
zetes, mert az előforduló zárványok színe barna, 
szürke és fekete között lehet, keménységük azon
ban lényegesen eltér egymástól.

Ha a hegyes rajzszög a sötét, tömör zárványt 
nem karcolja, akkor biztosan a korund egyik 
módosulata van jelen. Ellenőrzésképpen amennyire 
•ez lehetséges, meg lehet kísérelni a zárvánnyal 
üveget karcolni. Ha a rajzszög hatására a zárvány 
szilánkossá válik, fellazult alakú korundról van szó.

Legbiztosabb a mikroszkópos vizsgálat. A 
korund és a spinell szövete mikroszkóp alatt 
jellegzetes képet mutat. Spinell zárványok ese
tében tekintetbe kell venni, hogy kellő mikrosz
kópos feloldás csak erős nagyítással lehetséges 
(lásd 16., 34. és 52. ábrák).

A spinell heterogenitása különböző lehet. 
Ez valószínűleg a fürdő felületén keletkező réteg 
növekedési sebességétől függ. Vékony spinell 
rétegből keletkező zárványok szövete sokkal fino
mabb és csak erősebb nagyítással oldható fel, 
mint a vastagabb rétegekből származóké.

Az eddigi tapasztalatok szerint az alumí
niumban előforduló korund zárványok aránylag 
tiszták, eltekintve csekély mennyiségű járulékos 
anyagoktól, melyek a sötét színeződést előidézik. 
Ezek a csiszolat mikrofelvételén ezért homogén 
színeződést mutatnak (51. ábra).

■51. ábra. K orund zárványok a csiszolat mikrofilvételén. 
N  =  2 0 0 X

52. ábra. M ikrokeménységvizsgálat benyomódásai spinell- 
ben és G -Al S í  10 M g ötvözetben. N  =  200 x

53. ábra. Rendeződött spinell zárvány

Ha a zárványt közvetlen a környezete mellett 
egészen finom tűvel megkarcolni próbáljuk, azon
ban a zárvány sértetlen marad, egyértelműen 
csak korundról lehet szó.

Meg kell említeni, hogy a spinell keménysége 
a korundénál kisebb. Kifejezik ezt a mikrokemény- 
ség vizsgálattal nyert összehasonlító értékek :

Spinell ..................................... 600—800
Korund ................................. ~ 2 0  000

Az értékek az ismert HB és HRc keménységi 
egységekkel sajnos nem hasonlíthatók össze.

Az 52. ábrán látható, hogy mennyivel ke
ményebb a spinell egy közönséges öntészeti 
alumíniumötvözet szöveténél.

A keménységkülönbség az üzemekben azono
sításra nem igen használható fel.

Ezért a zárvány alakját és külső megjelenését 
kell vizsgálni. A korund, melynek keletkezését 
kizárólag aluminotermikus reakciók okozzák, min
dig tömörebb alakot mutat, mint a spinell, mely 
a fürdőnek a levegővel érintkező rétegeiben vagy 
felületen keletkezik és csak később ju t a fém 
belsejébe. Nagy magnéziumtartalom esetében 
mindazonáltal rügyszerű spinellképződés is lehet
séges, melyből a fürdő belsejében megfelelően 
legömbölyített zárványok keletkeznek. Redőződés
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54. ábra. K orund zárvány spinell-mezővel. N  = 100 X

55. ábra. Különleges alakú spinell zárvány. N  — 100 X

által a hártyaszerű alak ugyancsak elváltozhat 
(53. ábra).

Nincs teljesen kizárva, hogy a korundhoz 
hasonlóan a spinell is aluminotermikus reakció 
révén jön létre. Erre m utat az 54. ábra. Észre
vehető, hogy a tömör korund zárványt spinell 
övezet veszi körül, illetve a korund a spinellel 
együtt fordul elő.

Az 55. és 56. ábrán látható, hogy milyen kü 
lönös alakú zárványok is előfordulhatnak.

A homok- és kokillaöntvényekben levő zár
ványok a legtöbbször 0,5—10 mm-esek. A kisebb 
zárványok kevésbé zavarnak, legfeljebb a precí
ziós alkatrészekben.

Egészen mások a viszonyok a nyomásos önt
vényekben. Nyomásos öntésnél az olvadékban 
lebegő nem fémes szennyeződések a nagy áramlási 
sebesség m iatt igen nagy mechanikai igénybevé
telnek vannak kitéve. Ennek következtében ezek 
a zárványok az öntés alatt bizonyos körülmények 
között lényegesen megváltoznak. Ontéstechnikai- 
lag az a jelenség a legkedvezőtlenebb, hogy a 
másodperc tört része alatt végbemenő formaki
töltési folyamat során a fémsugár többszörösen 
nekiütődik a formarészeknek és azokon eltere
lődik. Az így létrejövő örvénylés a nem fémes 
zárványok erősebb igénybevételét és ezek finom 
eloszlását okozza. Ez történik legalább is a spinellel

és más kevésbé kemény zárványokkal, melyek a 
még az olvasztó tégelyben levő alakjukhoz képest 
jelentősen felaprózódnak (5.7. ábra). A nagyobb 
méretű korundszemcsék azonban megtartják ere
deti alakjukat. Az 58. ábrán látható korund zár
vány pl. 12 mm átmérőjű, nem tudott bejutni a 
formaüregbe és közvetlenül fennakadási helyének 
közelében maradt.

A forma kitöltésekor a visszatérő anyag 
szennyezői finoman eloszlanak és aluminotermikus 
reakciók révén természetesen finom korund szem
csék keletkezéséhez vezethetnek. A nem fémes 
zárványok ezért kevés kivételtől eltekintve, nyo
másos öntvényekben finomabbak és ezért nem is 
annyira a vágó szerszám azonnali tönkretételéhez, 
mint inkább idő előtti elkopásához vezetnek 
(10. és 11. ábrák).

Összefoglalva az eddigieket, alumínium ön
tödéinkben a következőkre kell ügyelni :

Spinell zárványok magnéziummentes alu- 
míniumötvözetekben nem keletkeznek. A mag
nézium az alumíniumötvözetekből természetesen 
aligha volna elhagyható, mert a magnézium egyike 
azoknak az elemeknek, mely a szilárdsági érté 
keket a legjobban növeli, másrészt korrózióálló 
ötvözetek megfelelő magnéziumtartalom nélkül 
elképzelhetetlenek. A kis magnéziumtartalmú öt-

56. ábra. Különleges alakú spinell zárvány. N  =  100 X

57. ábra. Oxidos zárványok nyomásos öntvényben (balra 
fent korund, jobbra fent sp inell). N  =  100X
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őti. ábra. Nyom ásos öntvényrészek, a megvágás helyén 
nagy korund zárvánnyal (lecsiszolva)

vözetek (pl. G-Al Si 10 Mg) oxidos zárványok 
szempontjából egyéb ötvözeteknél mindenesetre 
előnyösebbnek bizonyultak.

Mivel tehát a legtöbb öntészeti ötvözetünk
ben szükséges a magnéziumtartalom, azokat a 
szempontokat kívánjuk megvilágítani, melyek a 
magnézium jelenlétéből adódnak. Ezek szerint az 
alumíniumfürdőt nem szabad sótakaró nélkül 
hosszabb ideig a kemencében, vagy az olvasztó 
tégelyben pihentetni. Ha a fürdőt mégis takaró 
nélkül pihentetik, akkor minden további kezelés 
előtt a felületi réteget le kell huzni. Ezután lehet 
csak az olvasztott fémet tovább felhasználni, vagy 
ha ez még nem történt meg, akkor finomítani.

Takaró sónak az NDK-ban a következőket 
ajánlják :

Al-Si ötvözetekhez . . . MEGUSAL-t,
Al-Mg ötvözetekhez . HYDRASAL-t.

A hipereutektikus Al-Si dugattyúötvözetek a 
nevezett sókkal azonban nem érintkezhetnek, 
hogy a primér szilíciumkristályok későbbi finom 
kialakulása lehetségessé váljon. Mivel azonban a 
G-Al Si 2 0  C u Ni és G-Al Si 2(5 Cu Ni ötvözetek 
spinel!-képződésre hajlamosak, szükséges külön 
ezekhez az ötvözetekhez alkalmas fedősó kikísér
letezése, mely a foszfor hatását nem befolyásolja.

A nem fémes szennyeződések elkerülésére be 
kell tartani az olvasztástechnika klasszikus sza
bályait :

Minden túlhevítést el kell kerülni !
A fürdőt nem szabad feleslegesen mozgatni 

és minden örvénylő mozgást meg kell akadályozni.!
A fémet tisztára lehúzva, nyugodtan és a 

lehető legkisebb magasságból kell önteni !
A betétanyag mentes legyen minden tisz- 

tátalanságtól (homok, por, reve stb.) !
A spinell kizárólag a fürdő felületén keletkezik. 

A kísérleti eredmények szerint a zárványként vár
ható korund is a fürdő felületén keletkezik idegen 
oxidok és poralakú vakarék jelenlétében, főleg 
szakszerűtlen ka varás következtében. Bár a spinell 
és korund fajsúlya az alumíniuménál nagyobb, a 
felületi feszültség következtében eleinte nem ju t 
nak a fürdő belsejébe. Az olvasztár vigyázatlan
sága m iatt azonban a felületen tartózkodó részecs

kék a fürdő belsejébe juthatnak és o tt hosszabb 
ideig lebegő állapotban maradnak.

A nem fémes szennyeződések mennyisége kü 
lönösen naggyá válik, ha a tégelybe kisebb 
mennyiségű folyékony fémet gyakran visszaön
tenek. Az öntési magasság növekedésével a ve
szély csak fokozódik. Az öntési sugár a felületről 
szilárd részecskéket és ezenkívül levegőt is ragad 
magával és ju tta t a fürdő belsejébe.

Kis hőmérsékleten történő olvasztáskor foko
zódik a veszély, hogy idegen anyagok jutnak a 
fürdőbe. Ez természetesen nem jelentheti azt, 
hogy a fürdőt túl kellene hevíteni, hanem el kell 
kerülni azt a hőmérsékletközt, melyben a fémnek 
és oxidoknak szétválasztása csak nehezen lehet
séges. Nagyon hátrányos az a nyomásos öntö
dékben használatos —- technológiai szempontból 
egyébként némely tekintetben szükséges— munka- 
módszer, mely szerint a forma kitöltésére már 
tésztaszerű fémet használnak. Ilyen módon csak 
akkor szabad dolgozni, ha a részleges megszilár
dulás gondos finomítás és a felület tökéletes meg
tisztítása után következik be. Teljességgel meg
engedhetetlen az a csaknem minden nyomásos 
öntödében fellelhető szokás, hogy a folyékony, 
vagy már tésztaszerű fémhez hozzáadják a gépnél 
keletkező, részben olajos préselési maradékot.

Ha a fürdőbe, bármely okból nem fémes 
szennyeződés jut, gondos finomítással el kell azt 
távolítani.

Sókezeléssel a fürdő megtisztítása egyáltalán 
nem nehéz feladat. Először is le kell huzni a fém- 
fürdő felületét, hogy finomításkor a feladott só 
szintereződhessen, mert a só csak közel meg- 
ömlesztett állapotában hatékony [20]. A sóke
zelés hatását m utatja az 59. és 60. ábra.

A szennyeződések eltávolítására alkalmas a 
klórozás is, elsalakosító és flotáló hatása révén. 
Részletes fejtegetés helyett itt csak az irodalomra 
utalunk [21, 22].

Sajnos nincsenek ari-a alkalmas módszerek, 
hogy homok- és kokillaöntvényekben a nem fémes 
zárványokat megmunkálás előtt felismerhessük. 
Röntgenvizsgálat nem vezet eredményre, mert 
a spinell és korund zárvány sugár-átbocsátó 
képessége hasonló az alapszövetéhez.

59. ábra. Nyom ásos öntvény forgácsolt felületének képe
sókezelés előtt ' -
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60. ábra. Nyomásos öntvény felületének képe sókezelés 
után

A nyomásos öntvények oxidos szennyező
déseit állandó minőségi ellenőrzéssel aránylag 
egyszerűen meg lehet határozni. A vizsgálat 
azon alapul, hogy a finom zárványok eloszlása 
közelítőleg egyenletes, ha tehát meghatározott 
mennyiségű fémet a vegyi vizsgálatokhoz hason
lóan feloldanak, az oxidok oldatlanul visszama
radnak. A vizsgálat lehet minőségi vagy fél
minőségi. Minőségi vizsgálatkor azonos mennyiség 
bemérése után a szűrő feketedését összehasonlító 
sorozattal hasonlítják össze, míg a fél-minőségi 
vizsgálattal a visszamaradó részt gravimetrikusan 
mérik meg.

Az említett vizsgálatokhoz kb. 5 g fémforgá
csot kell alkoholos brómoldatban feloldani. A 
visszamaradó részek kiszűrése után bizonyos 
mennyiségű kovasav is marad. A szűrletet ezért 
folysav és kénsav keverékével be kell párolni.

A" maradék most már mérhető. A különböző 
oxidokat nem kell elválasztani.

A Német Anyag- és Áru vizsgáló Hivatal 
(Deutsches Amt für Material- und Warenprüfung) 
tervbe vette a nyomásos öntödékben az állandó 
minőség ellenőrzés céljára az ilyen vizsgálatok 
bevezetését. Iíz a vizsgálat a nyomásos öntvények 
állandó röntgenvizsgálata mellett fontosabb, 
mint a szilárdsági értékek meghatározása.
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Ö ntödei A nkét

Az OMBK Öntödei Szakosztálya, a KGM 
Műszaki Információs és Fordító Vállalat, a KGM 
Iparpolitikai Főosztály és a Törökszentmiklósi 
Mezőgazdasági Gépgyár rendezésében április 11-én 
megtartott öntödei ankét szürkeöntvényeii kokil- 
lában történő gyártásával foglalkozott.

Az ankét színhelyén, a Törökszentmiklósi 
Mezőgazdasági Gépgyár „Vasas Kultúrtermében” 
az öntöde dolgozók kiállították kokillában gyár
to tt öntvényeiket, melyek egy részét kokillában, 
más részét kokilla héjbetét (mag és beömlő rend
szer) kombinációjával állították elő.

A törökszentmiklósi öntöde már rég óta 
foglalkozik szürkevasöntvények kokillában tör 
ténő gyártásával. Az első sikeres kísérletek már 
1953-ban kezdődtek és azóta ezt a gazdaságos 
új gyártási módot állandóan fejlesztik és kor
szerűsítik. Jelenleg öntvénytermelésük több mint 
30%-át kokillában állítják elő.

Az ankéton bemutatott 14 fajta öntvényt 
jelenleg is állandóan gyártják.

Az ankétot Gölöncsér Gábor, a vállalat főmér
nöke nyitotta meg, aki az öntöde termelésének 
rövid ismertetése után felkérte Balogh Imre tag 
társunkat, az öntöde vezetőjét, előadásának meg
tartására.

A kokilla öntésről átfogó képet adó előadás 
tájékoztatta a hallgatóságot a kokillában történő 
öntés gazdaságosságáról és az eddig gyártott alkat
részekkel elért tényleges megtakarításokról. Végül 
az eddig elért eredmények alapján, a további fej
lődés érdekében és népgazdasági szempontból is 
javasolta egy új kokilla öntöde létrehozását. Az 
ankét színvonala jó Volt, ezt elősegítették értékes 
hozzászólásaikkal Bodnár Béla, Zsofinyecz Imre, 
Csapó Sándor, Chapó Elek, Cseh Miklós, Shindler 
Béla, Tokár István, Komáromi Lajos és Schir- 
huber János tagtársak.
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A hozzászólók elmondották, hogy a török
szentmiklósi öntöde eredményei annál inkább 
figyelemre méltóak, mivel ezeket az eredményeket 
igen mostoha körülmények között érték el.

A hozzászólók többsége kérte a KOM öntödék 
egységes irányításának megszervezését egy ipar
igazgatóságon, vagy trösztön belül. így megold
ható lenne az öntödék profilírozása, a beruházások 
helyes felhasználása és az új technológiák fejlesz
tése a gazdaságos gyártás érdekében. Egyet
értettek Balogh Imre tagtárs javaslatával is, mely

(A  Bíráló Bizottság jelentése)

Az O rszágos M agyar B á n y ász a ti és K o h ász a ti 
E g y esü le t á lta l 1901 m á ju sá b a n  h ird e te t t  p á ly á z a tra  
a  b eé rk e z e tt p á ly a m u n k á k a t a  k ije lö lt B írá ló  B izo ttság  
fe lü lv izsg á lta  és ezzel k a p c so la tb an  a  következő  észre 
v é te le it közli :
1. M eg állap íth a tó , ho g y  a  b eé rk e z e tt p á ly a m u n k á k  

n ag y rész t kevésbé a  nem zetg azd aság ilag  fo n to s cél 
k itű z ések e t, h an e m  in k á b b  o ly an  te rü le te k e t v á la sz 
to t ta k  k idolgozási a lap u l, am ely ek  k isebb  je le n tő 
ségűek.
E n n e k  oka a  B izo ttság  vélem énye sze rin t az is lehe t, 
hogy  a  p á ly á z a ti fe lh ívás egyedid  az „ Ö n tö d e ”  cím ű 
la p b an  je le n t m eg és így  a  cé lk itűzések  nem  v o lta k  
k ellőképpen  a  te lje s  sz a k te rü le te n  p u b lik á lv a .

2. A b eé rk e z e tt p á ly á z a to k  rendszerezése , te c h n ik á ja , 
tá rg y a ik  k idolgozási m ó d ja  á l ta lá b a n  h iá n y o s  és a 
röv id , de eg y é rte lm ű  fogalm azás h e ly e tt  sokszor 
tú lság o san  rész le tekbe  m enő o ly an  p l. tö rté n e lm i 
v ag y  közism ert g y á r tá s te c h n ik a i a d a to k  ism er 
te tésé re  is k ite r je d , m elyek  n em  fe lté tle n  ta rto z é k a i 
a  p á ly á z a tn a k , ill. a  p á ly á z a t té m á já n a k , m iá lta l a  
p á ly á z a to k  tú lság o sa n  te rjen g ő se k  és á t te k in té sü k  
nehézkessé v á lt.

3. A  p á ly a m u n k á k  ném ely ike o ly a n  á lta lán o ssá g o k ra  
is k ite r je d , ill. o ly an  m u n k a te rü le te k e t ' k ív á n  eg y 
séges fogalm ak  a lá  helyezn i, am i n em  szo lgálja  sem  
a  ren d szerezést és n em  felel m eg sem  a  tá rg y i, sem  
a  g y a k o r la ti é le t so k o ld a lú ság a  fo ly tá n  előálló té n y 
leges h e ly ze tn ek .

Az Országos M agyar Bányászati K ohászati Egyesület 
pályázatot hirdet

a  vas-, acél-, tem p er- és fém öntödei te rü le te n  röv id eb b  
(A. típ u s ú  p á ly á z a t)  és hosszabb  ideje (I!. t íp u s ú  p á ly á 
za t)  dolgozó szak em b erek  részére.

A típusú pályázat
A p á ly á z a t té m ak ö re  a  vas-, acél-, te m p er- , és 

fém ö n tö d ék  n y e rsa n y ag  e llá tá sá v a l, fo rm ázás te c h n o 
lóg iá jáv al, m e ta llu rg iá já v a l k a p c so la tb a n  je len tkező  
■üzemi részletproblémák fe lderítése , az  ok  és o k o za t 
k ö zö tti k ap c so la to k  tis z tá zá sa , a  té m a k ö rre  v o n a tk o zó  
irodalom  feldolgozása, s a já t  k ísérle tek  és a  p ro b lém a 
m eg o ld ására  v o n a tk o zó  ja v a s la tté te l .

A p á ly a m u n k á k  m e g v á lasz tásak o r szem  e lő tt t a r 
ta n d ó  az ö tév es te rv n e k  az egyes ü zem ek re  v o n a tk o zó  
célk itűzése inek  elősegítése, kü lönösen  te k in te t te l  a  k ö 
v e tk ező k re  :

a )  egyedi v agy  kis so ro za tb an  készülő  ö n tv é n y ek  
g y á r tá sá n a k  részleges v ag y  te ljes és gazdaságosan  
m eg o ld h ató  gépesítése,

b) az ö n tö d e i m u n k á k  v a lam e ly  szak a szá n ak  eg y 
szerű  eszközökkel tö r té n ő  gépesítése ,

c) h aza i form a- és m a g k ö tő an y a g o k  fejlesz tése  és 
gazdaságos fe lhaszná lása ,

d)  az o lv asz tás tech n o ló g ia  ja v ítá sa ,
e)  egy-egy a d o t t  ö n tv é n y  se le jt ana líz ise és se le jt 

csökkentése .

szerint ki kellene jelölni az országban egy olyan 
öntödét, mely csak kokilla öntéssel foglalkozik.

Az ankét résztvevői elhatározták, hogy a kér
dés fontosságára való tekintettel Csergő János 
miniszter elvtársat a javaslatról tájékoztatják és 
azt hozzá a KGMMÜFI útján eljuttatja.

A vita után az ankét résztvevői közös ebéden 
vettek részt, majd az öntödében megtekintették a 
különböző méretű dugattyúk, ékszíj tárcsák, ke
rékagyak, fogaskerekek és félcsapágyak kokil Iá
ban történő öntését. Balogh Imre

4. Á lta lá b a n  az is m e g á llap íth a tó , hogy  egy-egy p á ly á 
z a to n  belül a  szak m ai k ifejezésekre h a sz n á lt te rm i 
n u s-tech n ik u so k  n em  egységesek.

5. A fo rrá sm u n k á k ra  való  u ta láso k  szám os helyen  
nem  szab a to sak , ezek e t a  pá lyázók  a  végén u g y an  
felsoro lják , de  nem  á lla p íth a tó  m eg, hogy  ezekből 
m it, hol, m ely ik  résznél és m ely ik  á llítá su k h o z  h asz 
n á l ta k  fel.

6. A B izo ttság  m e g á llap ítja , ho g y  a  b eé rk eze tt p á ly á 
z a to k  egy  része az  előbb fe lso ro lt h iá n y o k  ellenére 
o lyan  té te le k e t d o lg o zo tt k i, hogy  az e lb írá lá sán á l 
érdem legesen  figyelem be v eh e tő k .

F e n tie k  a la p já n  a  B izo ttság  ja v a so lja  a  p á ly á z a ti 
h a tá r id ő n e k  az e re d e ti fe lté te lek  fe n n ta r tá s a  m e lle tt 
1962. november 30-ig Való  m eg h o sszab b ítá sá t. Ja v a so lja  
to v á b b á , hogy  az  edd ig  b eé rk e z e tt p á ly á z a to k a t —  je li 
gés b o r ító k n a k  é r in te tle n ü l h a g y á sa  m e lle tt —  te k in tse  
é rv én y esn ek . A B izo ttság  ev v e l m ó d o t k ív á n  adni 
a r r a  is, hogy  az edd ig i p á ly ázó k  a  fen tiek  fig y e lem b e 
véte lév el esetleg  ú ja b b , á td o lg o z o tt p á ly á z a to t ,  v ag y  
azonos je ligével k ieg ész ítést n y ú jth a s s a n a k  be.

A B izo ttság  a  m e g h o ssza b b íto tt h a tá r id ő re  k i 
tű z ö t t  p á ly á z a t d íja in a k  s z á m á t m in d  az A ., m in d  a 
В típ u s ú  p á ly á z a to k ra  m egnöveln i jav aso lja .

Chapó Elek
a  B íráló  B izo ttság  elnöke

F e n ti  ja v a s la t a la p já n  a  p á ly á z a to t az a lá b b ia k 
b a n  m eg ism é te ljü k .

В típusú pályázat
1. Az ö téves te rv  cé lk itűzése inek  m egfelelően 

egy-egy öntödére vonatkozó fejlesztési terv összefoglaló 
tudományos és gazdasági értékelése, kü lönös te k in 
te t te l  a  kö v etk ező k re

a)  a  fejlesztéssel k ap cso la to s  nyersan y ag p ro b ló - 
m ák ,

b)  g y á rtá s te ch n o ló g ia i e ljá ráso k ,
c)  m e ta llu rg ia i kérdések ,
d )  ö n tö d én  belü li szá llítás i kérdések .
2. Az ö tév es te rv  sikeres v é g re h a jtá sá n a k  elő 

m o z d ítá sá ra  v o n a tk o zó  országos je len tő ség ű  fe la d a to k  
tu d o m á n y o s  feldo lgozása és ja v a s la t k ido lgozása ;

a)  n y e rsa n y a g  ■ e llá tássa l k ap cso la to s  p ro b lém ák  
elem zése,

b)  egy-egy országos je len tő ség ű  techno lóg iai e l 
já rá s  k ido lgozása, a n n a k  egy  h e ly en  tö r té n ő  bevezetése  
és ja v a s la t a n n a k  országos e lte rjesz tésé re .

c) ö n tö d é k  e n e rg ia fe lh asz n á lá sán a k  elem zése és 
ja v a s la t  a  m e g ja v ítá sá ra ,

d) az ö n té sz e t b á rm e ly  te rü le té n e k  tu d o m á n y o s  
elem zése (m eta llu rg ia , ö n tv é n y  m inőség  s tb .) .

3. A z ö n tö d é k  m u n k á já n a k  g az d aság o ssá g á t ja v ító , 
te rm elé k en y sé g é t növelő , v a g y  az  ö n tv é n y e k  m inőségét 
ja v ító , az ö n tö d e i dolgozók  eg észségvédelm ét fejlesz tő  
b árm e ly , egyéb  m eg v a ló su lt v a g y  m eg v a ló s ítá s  a la t t  
álló és o rszágosan  is fe lh a sz n á lh a tó  m ódszer k ido lgozása 
és ism e rte té se

Pályázati felh ívás
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Pályázni i díjak:

tipli sá pályázat
1 db É díj ....................................  5000 F t
2 dh П. díj .................... ..................  3000 Ft
4 db H l.  díj .................... ..................  1000 F t

t ípu m pályázat
1 d b i- díj .................... ..................  10 000 Ft:
2 db П . díj .................... ..................  6 000 F t
4 db III.  dí j  .................... ..................  2 000 Ft

A p á ly á z a t á lta lá n o s  fe lté te le i :
1. A típ u s ú  p á ly á z a to n  oly szak em b erek  v eh e tn ek  

rész t, kik legfeljebb 5 év i g y a k o r la tta l  rende lkeznek . 
Célja lényegében  az ifjú  szak em b erek  önálló , m űszak i 
tu d o m á n y o s  m u n k á já n a k  elősegítése.

А В típ u s ú  p á ly á z a to n  m in d e n k i rész tv eh e t.
2. A  p á ly á z a to k  je ligések , te h á t  a  b e k ü ld ö tt  

p á ly a m ű v e k  b o r ító la p já n  a  v á la s z to tt  je lig é t o lv as 
h a tó a n  fel kell tü n te tn i .  A p á ly á z a t  m ellé z á r t  b o rító k 
b an  m eg kell ad n i a  p á ly áz ó  te lje s  n e v é t, lak c ím ét és 
m u n k a h e ly é t. (M u n k acso p o rt e se té b en  a  c so p o rt m in d en  
ta g já n a k  előbbi a d a ta i t  fel kell tü n te tn i .)  A  b o ríté k  
kü lse jé re  a  v á la s z to tt  je ligén  k ív ü l m á s t írn i n em  szab ad .

3. A p á ly a m ű v e k n e k  edd ig  m ég le n em  közö lt 
v ag y  e lő ad áso n  el n em  h a n g z o tt, önálló  m u n k á k  fo r 
m á já b a n  kell foglalkozn iok  a  v á la s z to tt  té m á v a l o ly an  
rész letességgel, ho g y  a  ja v a so lt m ó d sz e rt a  p á ly a m ű  
le írása  a la p já n  h aszn á ln i lehessen .

4. A p á ly á z a to t b írá ló  b iz o ttsá g  b írá l ja  el, m e ly 

nek  ta g ja i ; az O rszágos M agyar B á n y á sz a ti K o h ász a ti 
E g y esü le t,

a  sz ak m in isz tériu m  ip a rp o litik a i fő o sz tá ly a ,
a  m iskolci N ehézipari M űszaki E g y e tem ,
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 ip a ri M in iszté rium  T e r 

vező In té z e te  egy-egy  képviselő je .

5. A p á ly á z a to t k iíró  szerv n ek  jo g á b a n  á ll, m ind 
a  d íja z o tt ,  m in d  a  nem  d íja z o t t  m u n k á k a t  fe lh aszn á ln i. 
N yom t a tá sb a n  tö r té n ő  közlés ese tén  a  szerzői t is z te le t 
d íj a  szerző t m egille ti

A m en n y ib en  a  p á ly á z a tr a  b e k ü ld ö tt  a n y a g  t a lá l 
m á n y n a k  v a g y  ú jí tá s n a k  m in ő sü l, ú g y  az ezzel já ró  
jogok  c s o rb íta tla n o k  m a ra d n a k , ső t szükség  esetén  
az E g y esü le t az ú jítá s  k id o lg o zásá t, d íja z á s á t és b e v e 
ze té sé t tá m o g a tja .  Az E g y esü le t f e n n ta r t ja  m a g án a k  
a  jo g o t, hogy  a  p á ly a d íja k a t  a  b e é rk e z e tt p á ly áz a to k  
sz ín v o n a lá n a k  m eg fe lelően szükség  ese tén  ö sszevon ja , 
m egossza, v a g y  v is s z a ta r tsa .

li. A p á ly á z a to k  b ek ü ld ési h a tá r id e je : 1962. 
no v em b er 30.

Cím  : O rszágos M ag y ar B á n y á sz a ti és K o h ász a ti 
E g y esü le t B u d a p e s t, V ., S zab ad ság  té r  17, I I I .  7.

A p á ly á z a to k  e red m én y e in ek  n y ilv á n o s  k ih ird e 
té sé rő l a  sz ak o sz tá ly  v ezető ség e  k ü lö n  é r te s ít i  az é rd e 
k e lte k e t.

B u d a p e s t, 1962. m á ju s  7.

Országos M agyar Bányászati 
és Kohászati Egyesület Elnöksége

Ö ntödéi fo lyóiratfigyelő  szolgálat

Litejjnoe Proizvodsztvo

1961. 11. sz. nov em b er

SzaveVev, Cl. P . : A  k o n v erte re s  a c é lg y á rtá s  to v á b b 
fe jlesz tésének  irán y a i. 1— 3 .  old . —  Vaszil’en, N . 1). : 
Acél ü llők  ö n té stech n o ló g iá ja . 3 — 4. old . —  Vorodaee- 
szkij, E. T .— Dvoszkin, Sz. M . stb. V ízhűtéses acél- 
k o k illák  pö rg ető  cső ö n tésre  való  h a s z n á la tá n a k  ta p a s z 
ta la ta i .  5— 7. old . —  Brehov, V. V.— Hazarenko, V. 
B. : Ü reges la p á tú  d ia frag m ák  ön tése . 7— 9. old . —  
M akszimenko, V. D. : E lek tro sa la k o s  acélo lv asz tás 
n ag y sz ilá rd ság ú  ö n tv én y ek h ez . 9— 10. old . —  Brilah, 
AI. M .— Jurovszkij, J u . 1 .— Tararin, V. F. : G ép e s íte tt 
üzem  ö n tö t t  m alom kövek  g y á r tá sá ra . 10— I I .  old . —  
N ik itin , ( 1 .  V. : K upo lők  g ép esíte tt adag o lása . 1 1 — 1 3 . 

old . —  Krivoseev, V. M . : F é k tu sk ó k  g y á r tá sá n a k  
kom plex  gépesítése . 13— 15. old . —  Sztrepetov, N . Sz. : 
A h o m o k k ev erék  a u to m a tik u s  ad ag o lása  a m agkész ítő  
m ű h ely b en . 15— 18. old . —• Verbickij, V. D .— Csapcsi- 
kov, N . Sz. : A N IlT A v to p ro m  348 ú j fé la u to m a tik u s  
asz ta li hom okszóró  gép. 18— 21. old . —  Bolotszkij, V. 
D .— Hudokormov, L>. N . : C érium m al m ó d o s íto tt 
te m p erv as . 22. old . —  Nabrodov, D. M . : A lu m ín iu m 
m al m ó d o síto tt, n ag y  sz ilíc iu m ta r ta lm ú  te m p erv as  
d ila to m é te re s  elem zése. 22— 23. old . —  Vascsenko, 
K . N . : A  g ra f it  h a tá s a  az ö n tö ttv a s  é rin tk ezési k o p á 
sá ra . 24— 25. old . —  H akniin, tí. D.— Sijan , V. (I. : 
F eszü ltségek  a  k e h illá k b a n  ö n tö ttv a s  csövek pörgető  
ön tések o r . 26— 27. old . —  S u l’te, Ju . A .— Kurbatov, 
M . I. stb. : C súszósarukhoz h a sz n á lt n ag y  m a n g á n ta r 
ta lm ú  acélok m a n g á n ta r ta lm á n a k  kérdéséhez. 27— 
30, old . —  Krivoseev, A . E . — Fetiszor, N . M . : A g ra fito s  
acél ö n té sze ti tu la jd o n sá g a iró l . 30— 31. old . —  Kres- 
csanovszkij, N . Sz.— Szidorenko, M. F. : A  cérium  
eloszlása az ö n tö tt  ac élb an  és en n ek  h a tá s a  a  szövet- 
szerk ezetre  és a  tu la jd o n sá g o k ra . 32— 3 6 .  old . —  
Elisztratov, P . Sz.— Szerpik, N . M . : Az a c é lö n tv én y e 
ken levő h ib ák  lán g g al való  e l tá v o lítá sá n a k  h a tá s a  a 
hegesztési v a r ra t m inőségére. 36— 38. old .

1961. 12. sz. decem ber

F ilip 'er, V. P . : A célo lvasztás SM -kem encében. 
2— 3. old . —- Balasor, M . I. : L áncszerű  nem fém es 
zá rv á n y o k  az ö n tö t t  acélban . 3. old . —  Polzsucki, 
Cs.—  Vojtaszik, Ja . : O lvasztás a  k u p o ló b an  b r ik e tte z e tt  
és k á trá n y o s  koksszal. 4— 5. old . ■—  Szuhbotin, / / .  A .—  
Vaszin, Ju . P . : V ízüveges k iverhe tősége. 5-— 6. old . —  
Ivanov, N . H . : C sö k k en te tt v ízüveg  ta r ta lm ú  k ev e ré 
k ek  h a sz n á la ta . 7— 9. old . —  K asz’janenko, / . O. : 
F o rg a tty ú s  ten g ely ek  ön tése n ag y sz ilá rd ság ú  ö n tö tt  
vasbó l. 9-—10. old . —  Zalivalov, F . P .— T jukina , M . 
N .— Ignalor, N . N . : A lu m ín iu m k o k 'llák  m ély  anodizá- 
lása . 11. old . —  Koskarer, A . P. : Az ö n té sze t fejlesztési 
irá n y a i egy te rü le ti  gazdaság i egységben. 11 —  13. old . —  
Trofim ov, M . G. : T űzálló  ö tv ö z e te k  o lv a sz tá sá ra  h a sz 
n á l t  n y i to t t  és v ák u u m o s indukciós kem en cék  bélelése. 
13— 17. old . —  Szvjatkin, B. K .— Szvjatkina, Zs. P. : 
F o rm ák  rázó  sa jto lá sa  n ag y  fa jlagos n y o m ássa l . 17—  
20. old . —  L ijsic , Ja . 1. : Szállítószalagos m ag szárító  
kem ence . 20— 21. old . -— Szpasszkij, A . (1.— Pikunov, 
M. V. stb. : H á r ty á k  e ltá v o lítá sa  a  fém ekből szűréssel. 
22— 24. old . —  Kurdjum ov, A . V.— Teplirkij, AI. U. : 
Az ö n té si fe lté te lek  h a tá s a  a  B r. AM c9——2 b ro n z m in ő 
ségére. 24— 26. old . -—  Szosznenko, M . N . : G ra fitfo r 
m ák  szerkesztése. 26— 27. old .

M odern Castings

40. k ö t. 5. sz. 1961. nov em b er

Lewis, G. P .-— Craw, D. A .— Bell, R. С. : N yom ásos 
c in k ö n tv én y e k  p o ro z itása . 71— 8 2 .  old . —  Krueger, 
L. S . : A  m inőségi ellenőrzés k ö v ete lm én y e in ek  k ie lég í 
tése. 8 3 — 99. old . —  Flemings, M. ( '.— .Mollard, F. 
R .— Taylor, H. F. : A fo rm a  v á lto zó in ak  h a tá s a  az 
a lu m ín iu m  fo ly ék o n y ság ára . 1 0 0 — 1 1 0 . old . —  Linsky, 
B .— Aase, G. : A levegő szennyeződésének  szab á ly o zása  
San F ran c isco  k ö rze téb en . I 1 I— 116. ol<l. —  Loper,
R.— Heine, R. W . : G ra fitk ép ző d és az ö n tö ttv a s  d e rm e 
dése a la t t .  117— 134. old .
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С О Д Е Р Ж А Н И Е

Калочаи, Г.— Липовец, И. и Венцел, А.: Опыты 
конструирования современных прибылей под 
газовым давлением и их применения при про
изводстве отливок из высокопрочного серого 
ч у г у н а ........................... ......................................... С 145

Краткое сочетание различных технологий  
устранения усадочных раковин и описание 
механизма создания газов в прибылях под 
газовым давлением, выработанных нами. По 
х од у  исследований выработали современный 
газовый патрон, который является надёжным  
с точки зрения производства газа и замедле
ния и п о э т о м у  пригоден при производстве ка 
чественных отливок.

Сеиде, Г. — Тимар, И.: Керамическая фор 
мовка ......................................................................  С 150

Прнцип керамической' формовки. Описаны 
два разных технологических метода, основан
ных на применении этильного силиката и крем-

резёма, растворенного в эфире.
Описаны условия, влияющие на время затвер- 
вдвания и на прочность, далее области приме- 
дения этого метода.

Си, Г.: Технология водяное стекло-углекислый  
газ и некоторые вопросы, связанные с угле 
кислым г а з о м ......................................................  С 153

Описаны некоторые вопросы связанные с про
мышленным углекислым газом с точки зрения  
метода формовки водяным стеклом и угле 
кислым газом. Описаны физические свойства 
углекислого газа и меры техники безопасности, 
которые необходимо учитывать при работе с 
такими газовыми баллонами. Вопросы тран 
спорта углекислого газа и распределительные 
устройства, обеспечивающие безопасный под
вод газа до рабочего места. Краткое описание 
устройства, построенного при небольших ка 
питальных затратах на заводе автора и отлично 
работающего в течение года.

I N H A L T

Kalocsai, Gy.— Lipovetz, I .— Venezel, A.: Ver
suche zur H erstellung von zeitgem ässeu Gas
drucksteiger und ihre Verwendung in  der Pro
duktion von hochw ertigen G u sse isen ............. P 145

N ach  einer Z usam m en fassung  d er T echnologien  
b e tre ffen d  d er U n te rd rü c k u n g  d er L u n k eru n g ën  
w ird  d as  d u rc h  d ie V erfasser en tw ick e lte  G a 
se rzeugungssystem  d er G asd ru ck ste ig er b esp ro 
chen . Im  L au fe  d er V ersuche w u rd e  eine zeitge- 
m asse G asd ru ck p a tro n e  g esch a fft w elche g le ich 
fa lls, bezüglich  d er V erzögerung  als a u c h  der 
G asen tw ick lung , m it S icherheit in  d er H e rs te l 
lu n g  vo n  Q u alitä tsab g ü ssen  v erw en d b a r is t. 
D u rch  diese n e u a r tig e  D ru c k p a tro n e  w ird  eine 
20— 3 0 % -ige E in sp a ru n g  a n  flü ssigen  E isen  im  
V ergleich m it den  a lte n  T echnologien  erz ie lt.

Szende Gy.—Tímár I.: Die H erstellung von keram i- • 
sehen Danerform en .......................................... P  150

D as P rin z ip  d er k eram isch en  F o rm h ers te llu n g .
E s  w erden  zw eierlei V aria tio n en  b eschrieben  
w obei Ä th y ls ilik a t bezw . in  A ze to n  gelöste

K iese lsäu re  v erw en d e t w ird . E s  w erden  au ch  
die U m stä n d e  d ie eine W irk u n g  a u f  die H in 
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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

K í s é r l e t e k  k o r s z e r ű  g á z n y o m á s o s  t á p f e j e k  e l ő á l l í t á s á r a

és nagyszilárdságú szürkevas öntvények  gyártásához való
felhasználásra*

K A L O C S A I  G Y Ö R G  Y — L I P  O V E T Z  I  V Á N — V E N C Z E L  A N D O R

D K .: 621 .746 .464 :669 .136 .8

Nemzetközi statisztikai adatok szerint a gép
gyártásban felhasznált fémes anyagok közül leg
nagyobb jelentőségű az öntöttvas, mert olyan 
sokoldalú technikai anyag, melynek szilárdsági 
tulajdonságai — nyúlása, keménysége, kopás- 
állósága — megfelelő technológiákkal vagy ese
tenként ötvözőkkel az adott körülményeknek meg
felelően széles határok között mindig beállítható.

Széleskörű felhasználását előnyös öntészeti 
tulajdonságai is indokolják. E jó tulajdonságai 
között egyik legfontosabb az, hogy a többi 
fémhez képest viszonylag kicsi a térfogatos zsu
gorodása (1. táblázat) [ 1].

1. lá b lá z a i
N éh ány fém  és ö tvözet térfogatos zsugorodása  

m egszilárdu lás k özben

M egnevezés Tf. zsugoro 
dás

0 ,53%  C ta r ta lm ú  a c é l ......................... 7 ,20%
Ö tv ö zö tt a c é l ............................................. 10,00%
Szürke ö n tö ttv a s  C 3— 3 , 5 % .............. 3 ,00%
Ö tv ö zö tt ö n tö ttv a s  C 2,3— 2,7%  . . . 5 ,00%
F eh ér ö. V . te m p e r  ö n tv é n y  .............. 7 ,20%
R éz ............................................................... 3 ,80%
B ronz ........................................................... 7 ,30%
S árgaréz ...................................................... 6 ,40%

A technikai fejlődés a felhasznált szerkezeti 
anyagok mechanikai tulajdonságaival szemben 
nagyol)!) követelményeket támaszt. Az öntő
iparnak tehát fontos feladata egyebek között, 
hogy egyre jobb öntéstechnikával is javítsa 
az öntvények minőségét. Természetesen ezen 
új öntéstechnológiáknak nagyüzemi gyártáskor 
is gazdaságosaknak kell lenniök.

Az öntöttvas térfogatos zsugorodását befolyásoló 
tényezők

Ismeretes, hogy az eutektikus és a közel 
eutektikus szürkeöntöttvas kristályosodása köz
ben bekövetkező zsugorodását a grafit térfogat-

* E lh a n g z o tt  a  M o to rö n tv é n y g y á rb a n  1961. X . 23-án  t a r t o t t  
szak m a i b e m u ta tó n .

növelő hatása nagymértékben kiegyenlíti, sőt 
bizonyos esetekben felülmúlja, és hogy ez utóbbi 
esetben a megszilárduló szürkevas térfogata nö
vekszik, duzzad. Az eutektikus és hipoeutektikus 
öntöttvas dermedése primér austenit kristályoso
dásával indul meg, majd ennek előrehaladtával 
a még folyékony fázis karbonban addig dúsul, 
míg telítődik és ekkor már a meglevő dendritágak 
közti térben az eutektikumnak megfelelő össze
tételű folyékony fém állandó hőmérsékleten, hete
rogén fázisként dermed meg.

Girsovics, N. G. [2] szerint a szürkevas 
térfogata 1% grafit kiválásakor mintegy 2%-kal 
növekszik, míg a fehér töretű öntöttvasnak — mi
vel ez karhidosan kristályosodik — mindig csök
ken a térfogata a dermedés során.

A tapasztalat szerint a szürke és a fehértöretű 
öntöttvasnak a kristályosodás hőfokközében mér
hető zsugorodása széntartalmának növekedésé
vel fokozatosan csökken, amint azt a 2. táblázat 
érzékelteti.

2 . tá b lá z a t
A  v a s  té r fo g a to s  z su g o r o d á s a  a  k a r b o u ta r ta lo in  

fü g g v é n y é b e n

A v as  C- ta r 
ta lm a , %

A  zsugorodás %

fehér ö. V. szü rke  ö. V.

2,00 + 5 ,1 0 + 4 ,3
2,50 +  4,60 +  2,8
3,00 +  4,20 +  1-4
3,5 +  3,70 + 0 ,1
4,00 +  3,30 — 1,5

Hanemann, H. [3], Jass, I. [4], Hütter, L. [5], 
Wittmoser, A. és Krall, A. [6] folytattak alapvető 
vizsgálatokat az eutektikus grafit kiválását befo
lyásoló tényezők hatásának és a grafit kiválás egyéb 
körülményeinek tisztázására.. Kísérleteik során 
rámutattak, hogy növekvő szilíciumtartalommal 
együtt csökken az eutektikus grafit mennyisége 
és ezzel szükségképpen megnő a szürkeiöretű 
öntöttvas zsugorodási hajlama is.
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Minthogy a szürke öntöttvasban képződő 
fogyási üreg nagysága a kiváló eutektikus grafit 
mennyiségétől függ, annál kisebb fogyási üregre 
számíthatunk, minél nagyobb a kiváló eutektikus 
grafit mennyisége.

Schmidt, V. A., Sullivan, E., Taylor, H. F. 
[8 ], valamint Wittmoser és Krall az eutektikus 
grafit mennyiségéből számított fogyási üregek 
nagysága közti összefüggéseket grafikusan ábrá 
zolja.

eutektikus grafit °/0

1. ábra. A szürke öntöttvas térfogatváltozása az eutektikus 
grafitmennyiség függvényében Wittmoser, Krall és Hütter 

szerint

Az 1. ábrán a szürkevas térfogatváltozását 
szemléltetjük, — az eutektikus grafitkiválás meny- 
nyiségének függvényében — az említett szerzők 
számított értékei alapján.

A gyakorlatban főként a nagy lehűlési sebes
ség az oka, hogy az eutektikus grafit nem tud 
zavartalanul kiválni és így a fogyási üregek a 
számítottnál többnyire nagyobbak.

A szürkevas legáltalánosabb ötvözői, a Cu, 
a Ni, a Cr, és az Al, általában növelik az öntött 
vas zsugorodási hajlamát dermedés közben. A ki
sebb karbontartalmú, nagyobb szilárdságú öntött 
vas esetén a vas nagyobb zsugorodásával kell 
számolnunk.

Tehát akkor legkisebb a fogyási üreg, ha 
nagy a vas karbontartalma. Ezzel azonban együtt 
jár a nagy mennyiségű durva grafitkiválás is, 
sőt a grafitlemezek gyakran összefüggű hálót 
képezhetnek, ami az öntvény szilárdságát nagyon 
lecsökkenti.

Fogyási üregek tehát akkor keletkeznek az 
öntöttvasban, ha a kiváló grafitkristályok tér 
fogatnövelő hatása kisebb, mint a dendritágak 
összehúzódásából származó térfogatcsökkenés.

Tapasztalat szerint a vas zsugorodása nem 
minden esetben okoz összefüggő fogyási üreget. 
Gyakran úgynevezett porozitással találkozunk, 
még közepes, sőt vékonyfalú öntvényekben is. 
Különösen gyakori a porozitás hengeres öntvé
nyek középvonalában, vagy a nagyobb kereszt
metszetű átmeneti szelvényekben, de előfordul, 
hogy a fogyás ürege mikroporozitás alakjában 
az öntvény telies keresztmetszetében szétszóró
dik [9].

A fogyási üregeket és a dermedés közben

keletkező porozitást a vas ötvözésén kívül az 
öntvény dermedésének irányításával, vagy más 
öntéstechnikai módszerrel lehet megszüntetni.

Szívódásmentes töm ör öntvénygyártást elősegítő  
technológiák

Ismeretes, hogy a tápfejek elhelyezésén és 
méretezésén kívül új tápfej-típusoknak, az úgy
nevezett takaréktápfejeknek a kialakításával is 
kísérleteznek az öntvénygyártás minőségének és 
gazdaságosságának fokozására. E takaréktápfejek 
felhasználására vonatkozó kísérletek ez ideig majd 
nem kizárólag csak az acél és a színesfém öntés 
területére szorítkoztak [1 0 , 1 1 , 1 2 ].

A melegített felöntések nagymértékben ter 
helik a mindig szűk formázási kapacitást, mivel 
a termit anyagból külön kell a tápfej burkolatát 
elkészíteni, majd azt megszárítás után össze kell 
építeni a formával. A rejtett tápfejeket a homok
formával együtt, egy munkamenetben formáz
zuk, ezzel munkaerőt és anyagot takaríthatunk 
meg. A rejtett tápfejekkel dolgozó öntési techno
lógiák gyakorlati megoldása szerint megkülön
böztethetünk atmoszferikus tápfejet [1 1 ], ahol 
a légköri nyomás a leöntött fém fajsúlyának meg
felelő folyékony fémoszloppal ta rt egyensúlyt, 
és gáznyomásos tápfejeket, ahol a tápfej 
töltőhatását a tápfej belsejében fejlesztett gáz 
túlnyomása fokozza. A gáznyomásos tápfejeknek 
többféle megoldása van.

Az egyik elgondolás szerint a tápfej töltő- 
hatását csővezeték segítségével gáztartályból a 
tápfej belsejébe vezetett gáz nyomásával nö
velik.

A másik megoldás szerint a tápfejben elhelye
zett anyagoknak az öntés hőmérsékletén bekövet
kező termikus disszociációja, vagy elgőzölése által 
termelt gáz, illetve gőz nyomása szállítja a folyé
kony fémet a táplálandó öntvényrészek felé 
[13, 14, 15, 16].

Az eddig ismert eljárásoknál a gáztermelést 
főként kalciumkarbonát termikus bomlása, vagy 
valamely szerves anyag krakkolódása szolgáltatja.

Termikus disszociációval történő gázter
melésnél azonban a gáz mennyiségét nem lehet 
pontosan előre meghatározni, mert az a mészkő 
mennyiségén kívül nagyon függ a hőmérséklet- 
változástól és az ellennyomástól is. A hőmérséklet 
csökkenésekor ugyanis a disszociáció egyensúlyi 
állandója is megváltozik, s a reakció visszafordul, 
tehát a tápfej éppen a dermedés kezdeti időszaka 
alatt bizonytalanul segíti elő a szükséges erélyes 
fémszállítást.

Hasonló a helyzet az egyes anyagok el- 
gőzöltetésével működtetett tápfejek esetében is 
[16]. Előnytelen tulajdonsága a termikus disszo
ciációval működő gáztermelésnek az is, hogy a gáz
fejlődés nagyon korán, viszonylag már alacsony 
hőmérsékletén megindul és így a tápfej felületén 
nem tud kialakulni az az összefüggő szilárd kéreg, 
ami a gáznyomás kifejlődését lehetővé tenné.

A termikus disszociációra alapított széndioxid 
gáz termelésének bizonytalansága miatt vezették 
be a szerves anyagok krakkolódásával működő
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gáznyomásos tápfejeket, jóllehet a szerves anya 
gok bomlásakor mindig keletkezik hidrogén, mely 
köztudomásúan káros a fémekre (2. ábra).

Hasonlóképpen termikus disszociációval ter 
meli a nyomógázt az ún. Kayel [17] eljárás is, 
melynek az a lényege, hogy a CaC03 mellett a gáz- 
fejlesztő töltetbe termit port is kever a hőveszte- 
ségek pótlására.

ábra. Hidrogén oldhatósága nyersvasban a karbon - 
tartalom és hőmérséklet függvényében

Közömbös gáz, pl. nitrogén, széndioxid, vagy 
argon bevezetésével működő tápfejek — jóllehet 
töltőhatásuk nagy — műszaki nehézségek miatt 
nem terjedhettek el [13].

A vasöntészet igényeinek m egfelelő korszerű  
gázfejlesztő rendszerek kidolgozása

A viszonylag könnyen dermedő vasöntvé
nyek táplálására a rejte tt tápfejek megfelelőknek 
látszanak. Ugyanakkor célszerű a tápfej töltő 
hatását gáznyomással növelnünk.

Célszerűnek látszott tehát a gáznyomásos 
tápfejek két fő típusának, a kétféle gázfejlesztő 
rendszer előnyeinek egyesítése, vagyis a gáz
nyomás időben és nagyságban való szabályozható- 
sága mellett a patronrendszerű gázfejlesztő techno
lógia megtartása.

Időben és mennyiségben jól szabályozható 
gázfejlődést biztosíthatunk, ha nem termikus 
disszociáció, hanem kémiai reakció során szaba
dul fel a tápfej töltetéből a nyomógáz [18].

A patronok késleltetését tehát a töltet össze
tétele, azaz a komponensek olvadáspontja, to 
vábbá a patrontest anyagának hőszigetelő képes
sége, fajhője, falvastagsága stb. adja.

A gázfejlődés kezdetének beállítása érdekében 
szükséges, bogy a gáztermelő anyagok közül 
legalább az egyik komponens olvadáspontja az 
öntés hőmérsékleténél kb. 25%-kal alacsonyabb 
legyen. Ilyen esetben a gázfejlődés ideje — adott 
öntési hőmérséklet mellett — 1 a gáztermelő töltet 
burkolatául szolgáló keramikus anyagból készült 
hüvely falvastagságával a kívánt mértékig kés
leltethető.

További előnyt nyerhetünk azzal, hogy a gáz
termelő reakciót az anyagok megolvadásával kap 
csoltuk össze és így a korai gázfejlődés lehetőségét 
kizártuk.

A 0,01% pontossággal bemért gáztermelő 
anyagot a légköri nedvesség kizárása céljából 
magas olvadáspontú üvegampullába forrasztva 
helyeztük el a kerámikus hüvelyben. A leforrasz
to tt üvegampullát azbeszt csomagolás védi, 
nehogy szállítás, szerelés közben megsérülhessen. 
A patronhüvelyt azbesztvatta tömítésű, kerá
mikus anyagból készült dugó zárja le.

A gázfejlesztő kémiai reakciót úgy választot
tuk meg, hogy a termelt gáz hidrogénmentes, 
és a leöntendő fémre közömbös legyen. Az ilyen 
gáztermelő rendszernek a folyékony fémre semmi 
káros hatása nincs és a gázfejlődés késleltetése az 
öntés időtartamától csak kevéssé függ, mivel 
a betáplált folyékony fém sugárzó melege a kémiai 
reakciót nem tudja beindítani.

Vasöntés esetén a C0 2 gáz termelésére a ká 
liumkarbonát és Si0 2 reakcióját találtuk leg
előnyösebbnek. A káliumkarbonát olvadáspontja 
ugyanis megfelelően nagy, 891 C°, a vasöntés 
hőmérsékletének mintegy háromnegyedére esik, 
a szilíciumdioxid pedig (olvadáspontja 1700 C°) 
nem indíthatja be a reakciót.

A C0 2 gáz a K 2 C0 3 + S i0 2 = K 2 Si0 3 + C 0 2  

reakció egyenlet szerint kálium-metaszilikát kép
ződés közben szabadul fel. így a gáz tehát tiszta 
C02-ből áll, melynek mennyiségét egyszerű sztö- 
chiometriai számítással, a bemérésből lehet meg
határozni, térfogata, illetve nyomása pedig a gáz
törvények alapján számítható.

3. táblázat
A CaC03 disszociációs nyom ása  

a hőm érséklet függvényében

H ő m érsék le t С О 2 egyensúlyi 
n y o m ása , a tm .

800 0,220
850 0,489
870 1,000
000 1,033
950 2,075

1000 3,871
1050 6,837
1100 11,499
1150 18,092
1250 39,660

A reakció beindulása a káliumkarbonát meg
olvadásával kezdődik, majd az olvadék-reakció 
alatt folyamatosan képződik a C02. A reakció 
lefutási ideje azáltal hosszabbítható meg, hogy 
a kovasavat nem keverjük össze a káliumkarbo
náttal, hanem a patronhüvely anyagába egyik 
alkotórészként savanyú szilikátokat keverünk. 
Ez esetben a káliumkarbonát megolvadva, a patron 
anyagába beszívódik és fokozatosan, hosszabb időn 
keresztül termel széndioxidot. Ennek az elrende
zésnek az a célja, hogy a megdermedés ideje alatt 
a gáznyomás viszonylag állandó legyen. Ilyen 
elrendezésnél ugyanis a hőmérsékletesés folytán 
bekövetkező nyomáscsökkenést a C0 2 folyamatos 
képződése kiegyenlíti, sőt a termikus disszociá
cióra alapozott gázfejlesztéssel szemben a hőmér
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sékletesés ellenére a gáz nyomása növekedhet is. 
Az előbbiekben tárgyalt és vasöntés céljára java 
solt gázfejlesztő patronokat a Ferrokémia KTSZ 
gyártotta le és bocsátotta kísérletek céljára ren
delkezésünkre. A vállalat ez idő szerint háromféle 
nagyságú töltetet (III, II , I) és háromféle kés
leltetésű (3, 2, 1 jelzésű) patronhüvelyt állít elő. 
A töltetek nagysága szerint a III . patron normál 
állapotra redukálva 1 0 0  cm3 C0 2 gázt termel, 
a II . 6 6 , az I. patron pedig 33 ncm 3 -t. A patronok 
késleltetése is háromféle lehet. így 3-as késlel
tetésű patron 1240 C°-on 150 másodperc eltelté 
vel kezd gázt termelni, míg a 2 -es és az 1 -es 80, 
illetve 30 másodperces késleltetést jelent. A gáz
fejlődés megindulását, azaz a patron működésének 
kezdetét abból láttuk, hogy a vas felszíne fel- 
dudorodott. Mértük tehát a vas hőmérsékletét 
és a patronnak vasba való bemerítése és felszíné
nek feldudorodása között eltelt időt (3. ábra).

3. ábra. „ F E R R O ” öntőpatron késleltetése

Gyakorlati szempontból tehát 9-féle gáz- 
fejlesztő patron áll az öntödék rendelkezésére. 
A patron töltetét és késleltetését a táplálandó 
öntvényrészek nagyságának, illetve a leöntendő 
fém hőmérsékletének megfelelően választjuk meg.

A nyomópatront ml beosztású, felül zárt 
üvegcsővel (ún. eudiométer) összekötött króm- 
vascsőbe szerelve egy megfelelő nagyságú nyitott 
felöntésbe helyeztük el, majd a felöntést folyékony 
vassal töltöttük meg. Mértük a vas hőmérsékletét, 
a gázfejlődés megindulását és 5 másodperces idő
közben a fejlődő gáz mennyiségét. A 4. ábrán 
az I, II , I I I  patronnak 3 különböző késleltetésű 
változatával, 1240 C°-on végzett kísérleteink 
eredményét m utatjuk be. A görbék a formából 
kiáramlott gázok térfogatát ábrázolják az idő 
függvényében. A görbék kezdeti szakasza a pat 
ronba zárt levegőt jelenti, amely azonnal távozik, 
mihelyt a patron a folyékony fémmel érintkezik. 
Ezután a gáztérfogat attól függően, hogy mekkora 
késleltetésű a patron, rövidebb vagy hosszabb 
ideig, 2 0 — 1 0 0  mp-ig állandó, és csak ezután kezd 
a patronból a gáz fejlődni. Az 1.1 patron 30 mp 
múlva kezd gázt termelni, és a 40. mp-ben termel 
a legnagyobb sebességgel ; a I I . 2  patron a 80. mp- 
ben indul és kb. a 1 0 0  mp körül termel a leggyorsab
ban ; a I I I .3 patron 150 mp-ig késleltet, és kb. 
a 3. percben működik a leghatásosabban. A patron 
kialakításakor az öntödei felhasználásnak meg
felelően a jó kezelhetőség és biztonság szempontjait 
tarto ttuk  szem előtt. A „FERRO’'’ nyomópatron

előnyös tulajdonsága az is, hogy nedvességre, 
melegre, hidegre egyaránt érzéketlen, tehát tárol
ható. A tapasztalat szerint a „FERRO” nyomó
patronokat előre beépíthetjük a formába, még 
akkor is, ha azokat szárító kemencékben fogjuk 
kiszárítani, vagy akár ha a nedves formákat 
lángzókkal felületileg kívánjuk szárítani.

4. táblázat
III. patronból fejlődő gáz térfogata 0 — 1100 min 

vasoszlop nyom ás alatt, különféle  hőm érsékleten
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A gáznyomásos tápfejek használatával kap 
csolatban meg kell jegyezni, hogy a nagyobb nyo
mások nem siettetik az öntvény kristályosodását, 
tehát nem késleltetik a tápfej dermedését sem. 
Ezért a tápfej méretezésekor az eddigi termikus 
megfontolások továbbra is érvényesek.

Ha statikus tápfejekre kidolgozott technoló
giáról térünk át a gáznyomásos tápfejekre, akkor 
tanácsos a kísérletet a tápfejek elhelyezésének 
megtartása mellett a méretek egyharmaddal való 
csökkentésével kezdeni. A gáznyomásos táp 
fejek alakjának megválasztásánál és méretezésé
nél legcélszerűbb a redukált falvastagságok alap 
ján szokásos elvek szerint eljárni, figyelembe véve, 
hogy a rejtett tápfej hővesztesége a levegővel 
érintkező statikus tápfejekénél mindig kisebb [19].

A gáznyomásos öntés üzemi technológiájá
nak kialakításakor lényeges szempont, hogy a 
beömlők keresztmetszetét a mielőbbi lefagyás 
érdekében 15—20%-kal csökkentsük.

A tápfej és a darab közti rávágás hossza 
célszerűen 40—60 mm ; keresztmetszete pedig

l.ábra. „ F E R R O ” óntöpatron gázleadása normál álla 
pótra redukálva, 1240 C°-on
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a tápfej átmérőjének egyharmada, nehogy túl 
korán lefagyjon.

Kísérleteink bebizonyították, hogy a 
,,FERRO”ä nyomópatron használata előnyös :

1 . ott, ahol eddig régi technológia szerint 
nagy felöntéseket helyeztek el ;

2 . olyan öntvényeknél, ahol az egyes szel
vényekben nagy az anyaghalmozódás és így a szí- 
vódás, illetve a szövetritkulás gyakori ;

3. olyan öntvényeknél, ahol a tömör szövet 
és a tökéletes formakitöltésre különösen fontos.

Gáznyomásos öntési technológia esetén ta 
pasztalatunk szerint abból sem származik selejt, 
ha a tápfej falát a gáznyomás felszakítja és a gáz 
egy része elszökik. Ilyenkor ugyanis a hosszabb 
időn át tartó egyenletes gázfejlődés még mindig 
elég túlnyomással szállítja a fémet, a gázfejlődés 
megszűnésével a tápfej pedig mint atmoszferikus 
tápfej működhet tovább. A ^áznyomás hatására 
történő energikus fémszállítás mélységének meg
állapítására 87 nap felezési idejű S3 5  radioaktív 
kén-izotóppal ellenőrző méréseket végeztünk 
a Csepeli Izotop Laboratórium munkatársaival. 
A mérések eredményeiről később fogunk be
számolni.
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Szakosztályi h írek
1962. V. 3 .-án  m e g ta r to t t  „M in tak ész ítő  sz a k 

c so p o rt”  a lak u ló  ü lésén  58 m in tak é sz ítő  szakem ber 
je le n t m eg.

A  n a p ire n d  első p o n tja  sze rin t e lh a n g z o tt Németh 
János ideig lenes vezető  beszám o ló ja  az 1961. X I .  9 .-tő l 
e l te l t idő  a l a t t  v é g z e tt m u n k áró l. E zen  idő a la t t  h á ro m  
szak m ai e lő ad ás h a n g z o tt  el a  M in tak ész ítő  szakcso 
p o r t  rendezésében  :

1961. X I I .  7.-én Páll Árpád : M in tap ro g ram o zás 
kérdései.

1962. I I .  8 .-án  Seffer György: M in ta  és ö n té s  te c h 
no lóg ia  készítés.

1962. I I I .  5 .-én Kovács Vilmos: M ű an y ag  m in ta 
készítés.

A szak m ai e lőadások  lá to g a to tts á g a  30— 40 fő. 
Az u to lsó  e lő ad áso n  k ö rü lb e lü l 50 fő v e t t  rész t.

Az ed d ig iek e t é r té k e lv e  m e g á llap íth a tó , h o g y  nem  
v o lt  h iá b av a ló  a  kezdem ényezés, a  m in tak é sz ítő  sz a k 
c so p o rt é le treh ív ása  időszerű  v o lt, a  m in tak é sz ítő  
tá rsa d a lo m  ig én y elte  is ez t, és él is ezzel a  lehetőséggel.

A  beszám oló  végén  N ém e th  Já n o s  az  ideig lenes 
veze tő i tisz tsé g  aló l va ló  fe lm en tésé t k é r te , am ihez 
a  m eg je len tek  h o z z á já ru lta k .

U tá n a  Sáfár László szak o sz tá ly i e lnök  rö v id en  
v á z o lta  a  m in tak ó sz íté s  je len tő ség é t az ö n tő ip a rb a n . 
I s m e r te t te  a  végleges m eg a lak u lássa l k ap cso la to s  jo g o 
k a t  és k ö te lez e ttség e k e t, to v á b b á  ism e r te t te  a  fo n to 
sa b b  a lap sz a b á ly o k a t. E z u tá n  ja v a s la to t  te r je s z te t t  
a  m eg je len tek  elé a  vezetőség  v á la sz tá s ra .

A v ezető ség e t a  je len lev ő k  n y íl t  szav azássa l v á la sz 
t o t t á k  m eg.

E ln ö k  : Hegedűs Zoltán  F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár 
T itk á r  : Németh János  G anz-M ávag  Ö n tö d eg y á r
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Já n o s  t i t k á r  m eg k ö szö n ték  a  b iz a lm a t és v á z o ltá k  
a  to v á b b i e lképzeléseket.

A szak o sz tá ly  p ro g ra m já t a  jö v ő b en  m o s t m á r 
a  v ezetőség  fo g ja  összeá llítan i. V ezetőségi m egbeszélést 
V. 10-én ta r to t ta k .

Németh János
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A keram ikus form ázás
S Z E N D E  G Y Ö R G Y  —  T Í M Á R  I S T V Á N  

G ép ip ari T e c h n o ló g ia i I n té z e t  —  Ö n tö d e i F o rm á z ó a n y a g o k  G yára

Cikkünkben új öntészeti eljárásról, annak fel
használási lehetőségeiről és problémáiról kívánunk 
beszámolni. A témával kapcsolatos kísérleteket 
1959—61-ben a Szerszámgépfejlesztő Intézetben 
folytattuk le.

*

„Keramikus” forma alatt jelen esetben olyan 
öntőformát értünk, amelynek tűzálló szemcséi 
között kovasav alapú kötés képződik. Ilyen for
mák használata hazánkban is elterjedt ; hiszen 
a nálunk precíziós öntés néven ismert eljárás a 
keramikus héj formázás egyik változata. Bár en
nek az eljárásnak lehetőségeit még korántsem 
merítjük ki, alkalmazásának korlátái mégis világo
san láthatók.

A precíziós öntés lehetővé teszi vékonyfalú, 
pontos és simafelületű öntvények előállítását 
nagy olvadáspontú ötvözetekből is. Felhasználása 
azonban főleg a könnyű, bonyolult és viszonylag 
nagysorozatú öntvények gyártására szorítkozik, 
s azon túlterjedni előreláthatólag nem is fog. 
Ennek oka — a keramikus héj forma előállításá
nak drága és bonyolult voltán, valamint techno
lógiai tulajdonságain kívül — abban keresendő, 
hogy ilyen héjformát kizárólag présszerszámban 
készült kiolvasztható (vagy kiégethető, vagy ki
oldható) minták segítségével tudunk előállítani.

Az egyedi és kissorozatú, bonyolult, acél- és 
egyéb ötvözetekből készülő öntvények nagy több 
ségét a homokformázás olcsó és gyors módszeré
vel gyártják. Ezeknek az öntvényeknek a meg
munkálása azonban nagy munkaráfordítással jár.

Az elmondottak szükségessé teszik, hogy a 
precíziós öntés és a homokformázás továbbfejlesz
tésén kívül olyan új eljárásokat dolgozzunk ki, 
amelyek a precíziós öntés előnyeit gazdaságos 
módon kiterjesztik az egyedi és kissorozatú, nehe
zebb, nagy olvadáspontú ötvözetekből készülő 
öntvények gyártására is.

Ilyen módon kell véleményünk szerint meg
kezdeni a címben szereplő keramikus formázás 
bevezetését. Ez az eljárás sok közös vonást mutat 
a „szokásos” formázási eljárásokkal, amelyeket a 
héjformázástól való megkülönböztetésül e helyen 
talán a „térformázás” gyűjtőnévvel illethetnénk, 
de ilyen meghonosodott kifejezés hiányában egy
szerűen formázásnak nevezünk — a „héj” kiegé
szítés nélkül.

Az említett közös vonások lényege abban áll, 
hogy a keramikus forma nagyjából megszokott 
kivitelű (fa, fém, műanyag) minták (magszekré
nyek) felhasználásával készül, s a megszokott 
elemekből (pl. félformák és magok) áll. Ennek 
következtében az osztatlan héj forma által bizto
sított pontossági előnyök elvesztéséért bő kár
pótlásul jelentkezik az a körülmény, hogy nincs 
többé szükségünk présszerszámokra ; egy minta 
után nem egy, hanem több formát állíthatunk

É r k e z e tt  1962. I I I .  31-én.

elő stb. — tehát az eljárás kissorozatú gyártásban 
is gazdaságos.

A formakészítés főleg abban különbözik a 
szokásos formázási eljárásoktól, hogy a formázó
anyag az eddigiektől eltérő tulajdonságú.

Ugyanis az öntészetben általánosan használt 
kötőanyagok közül a szerves összetételűek vi
szonylag kis hőmérsékleten bomlanak, a 
szervetlenek pedig (vízüveg, agyag, bentonit) 
folyósító hatásuk következtében nem teszik lehe
tővé a szemcsés anyagok (kvarchomok vagy 
egyéb) tűzállóságának kihasználását. A keramikus 
formázásnál használt kötőanyagok ■— kovasav 
származékok —- ezzel szemben a szükséges szi
lárdság biztosítása mellett a keverékek tűzállóságát 
a kvarchomok és egyéb szemcsés anyagok tűz- 
állóságához képest gyakorlatilag nem csökkentik.

Az eljárás másik sajátossága abban áll, hogy 
— a keramikus héj formázáshoz hasonlóan — a 
forma anyaga itt is folyékony (iszapszerű) álla
potban érintkezik a mintával s szabályozható 
sebességű folyamat során szilárdul meg. Mindez 
biztosítja a keramikus héjformázás nyújtotta 
előnyök megtartását ennél az eljárásnál is, ilye
nek : a nagy méret- és alakhűség, jó minőségű 
öntött felület stb.

A keramikus formázási eljárást több fejlett 
országban iparilag bevezették. A tőkés orszá
gokban elsősorban az ún. Shaw-féle eljárás ter 
jedt el (Noel és Clifford Shaw szabadalmai alap
ján). A nyugati szakirodalomban olyan köz
lemény, amely segítséget adna az eljárás megis
meréséhez, nem jelent meg. Mi szovjet adatok 
alapján kíséreltük meg reprodukálását, vélemé
nyünk szerint sikerrel.

Az eljárás formázóanyaga : tűzálló szemcse 
(kvarchomok, kvarcliszt, alumíniumoxid stb.), 
hidrolizált etilszilikát vagy más, kovasavas 
kolloid és gyorsító reagens keveréke.

Kísérleteinket két változatban végeztük.
1. Kezdetben etilszilikáttal dolgoztunk, mint 

a külföldi felhasználók többsége. Az etilszilikátot 
a hidrolízis után beállt pH =  2,0 értékről 15%-os 
NaOH oldattal kb. p H .=  4,5-re lúgoztuk, majd 
hozzákevertük a tűzálló szemcsés összetevőt, ami 
esetünkben 50% kvarcliszt, 50% finomszemcsés 
94. jelű kvarchomok keveréke volt. A kötőanyag 
és a szemcse súlyarányát átlagosan 1 : 3 szinten 
tartottuk. Az így előállított iszapszerű formázó
anyag kötésideje néhány perc. Ezzel az anyaggal 
öntési kísérleteink során jó eredményekre ju to t 
tunk, ipari alkalmazásának lehetősége azonban 
kétséges. Ennek oka elsősorban az etilszilikát ma
gas ára ; számításunk szerint I liter kötőanyag 
anyagára 48,60 Ft, 1 kg formázókeveréké pedig 
13,15 Ft, etilszilikát használata esetén.

2 . Korábbi munkáink során szovjet adatok 
alapján, előállítottunk egy, az etilszilikátnál lé
nyegesen olcsóbb, gyakorlatilag azzal egyenértékű 
kötőanyagot ; a kovasav acetonos oldatát (to-
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vábbiakban : acetonszilikát). Az acetonszilikát 
ipari vízüvegből nyerhető, előállításának módját 
korábban ismertettük [7]. Lényege a következő : 
a vízüveget hígított kénsav hozzáadásával el
bontjuk, majd az így szabaddá vált kovasavszár- 
mazékokat acetonban oldjuk. A kötőanyag a 
faj súlykülönbség következtében leválasztható a 
vizes oldattól s a lecsapódó sóktól.

Az acetonszilikát — központi gyártás híján — 
egyszerű eszközökkel ,.házilag” is előállítható, 
zárt edényben több héten át tárolható, s további 
kezelés nélkül a hidrolizált etilszilikáttal hasonló 
módon felhasználható.

Kísérleteink azt mutatták, hogy ,ez a kera
mikus formázásra is vonatkozik, ahol a kötőanyag 
ára még nagyobb mértékben befolyásolja a gazda
ságosságot, mint a precíziós öntésnél. Az aceton
szilikát használata esetében 1 liter kötőanyag 
anyagára 16,60 Ft, 1 kg formázóanyagé pedig 
4.15 F t, tehát az etilszilikátos keveréknél kb. 
háromszor olcsóbb ez a megoldás. Ennek ellenére 
az acetonszilikátot eddig csak precíziós öntéshez 
használták (külfödön) s tudomásunk szerint a mi 
kísérleteink során nyert bevezetést első ízben 
keramikus formázásnál.

A formázóanyagot, a ferttiekben leírt elké
szítése után azonnal fel kell használni. A mintát 
mintalapra helyezzük (vagy szereljük), szekrényt, 
vagy könnyen eltávolítható formázó-keretet he
lyezünk rá, s azt az iszapszerű formázóanyaggal 
teleöntjük. Yálasztóanyagként (fa- és fémminták
nál) különböző viaszféleségeket használhatunk. 
A viaszt benzinben, vagy más oldószerben fel
oldva vékony rétegben felvisszük a minta és a 
mintalap felületére.

Kötés közben a forma anyaga gumiszerű 
állapoton megy át ; a minta eltávolítását célszerű 
ilyenkor elvégezni — így még kissé alámenő min
ták  is kiemelhetők.

A félformákból (magokból) az oldószert eján- 
latos azonnal eltávolítani, ezt a műveletet meg
felelő biztonsági rendszabályok alkalmazásával 
benzin — vagy gázégővel, pisztollyal végezhetjük. 
E művelet után a forma elveszti csillogó, már
ványszerű felületét, színe m att fehér, vagy szür
kés, s hajszálrepedések hálózata tűnik fel. E re 
pedések jelenléte technológiai szempontból szük
séges, az öntvények felületének minőségét gya
korlatilag nem rontja. A durvább repedések meg
jelenése elsősorban a szemcsés összetevő arányától 
és összetételétől függ.

A kisebb formák ebben az állapotban össze
rakhatok, s önthetők, a nagyobbakat célszerű 
összerakott állapotban 900—950 C°-on kemence
ben kiégetni. A forma fokozatos melegítés nélkül 
is ilyen hőfokon kemencébe rakható ; mivel a 
hajszálrepedés-hálózat következtében hőtágulása 
gyakorlatilag nincs.

Vékonyfalú öntvényeket célszerű a felizzított 
formába önteni, egyébként a formák lehűlés 
után száraz helyen tetszés szerint tárolhatók.

Az öntvények ürítésével kapcsolatban külö
nösebb nehézségek nem mutatkoznak. Az adott 
tűzállószemcse összetétel mellett az 1700 C° 
hőfokon öntött darabokon sem tapasztaltunk rá-

égést, de a forma tűzállósága a szemcseösszetétel 
módosításával fokozható is. Az öntött felület 
minősége így elsősorban a minták (magszekré
nyek) felületétől függ.

A hajszálrepedések és pórusok a szükséges 
mértékben csökkentik a keramikus forma szi
lárdságát, s egyben hővezetőképességét is, vala
mint biztosítják a szükséges gázáteresztőképes
séget.

Mindennek különösen nagy a jelentősége 
repedésektől és gázzárványoktól mentes, meg
felelő tömörségű ötvözött acélöntvények gyártása 
szempontjából.

A továbbiakban ismertetünk néhány, a for
mázás folyamatát jellemző adatot és összefüg
gést.

A formázóanyag kötésidejével kapcsolatos 
vizsgálatok azt m utatták, hogy a kötőanyag 
kovasav-tartalma az általunk használt határok 
között (10—20%) gyakorlatilag figyelmen kívül 
hagyható. A kötésidő tehát a kötőanyag pH- 
értékének függvénye, s a reagens — esetünkben 
NaOH-oldat — mennyiségével szabályozható, fel
tételezve a szemcsés tűzállóanyag gyakorlatilag 
semleges voltát. Az 1. ábrán látható az aceton- 
szilikátos keverék kötésideje és a kötőanyag pH 
értéke közötti összefüggés. Mennyiségi értékeket 
(pl. NaOH-oldat cm3/lit.) csak arra az esetre 
adhattunk volna, amikor a NaOH oldat adagolása 
kis sebességgel és erőteljes keverés közben tör 
ténik. Ellenkező esetben (pl. egyszerű kézi ada
golás és keverés) a NaOH-oldat cseppjei helyi 
kocsonyásodást (gél-kiválást) okoznak, míg az 
egész térfogatban — azaz a folyékonyan maradt 
fázisban — a pH érték alig változik bizonyos 
NaOH mennyiség alatt.

A formázóanyag szilárdsági vizsgálatai azt 
mutatták, hogy a mért hajlító- és nyomószilárdság 
a kovasav-tartalom 12—20 % közötti változásával 
alig módosul, s csak 10—12% alatt kezd érez
hetően csökkenni, bár a kovasav-tartalom csök
kenésével gyengül a repedésképződés. Erőteljesen 
hat a szilárdságra a kötőanyag és a tűzállószemcse 
mennyisége közötti arány. Szemléltetésre a 2. áb
rán közöljük az acetonszilikátos formázóanyag 
összetétele és nyomószilárdsága közötti összefügés 
grafikonját. Gyakorlatilag az 1 : 3—1 : 3,5 kötő
anyag-szemcse súlyarány használható, e felett az 
anyag viszkozitása túlnő a megengedhető mér-

1 . á b r a .  K e r a m i k u s  fo r m á z ó k e v e r é k  k ö té s id e je
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téken. A hasábalakú próbatesteken mért hajlító 
szilárdság 1 : 4 összetétel mellett mintegy 2,5 
kg/cm2 volt.

Kísérleteink során csak néhány kilogrammos 
öntvényeket állítottunk elő ; mivel az olvasztás
hoz csak a szokásos precíziós öntödei ívkemence 
állt rendelkezésünkre. Ezeknek az öntvényeknek 
a minősége a szokásos precíziós öntvényekét erő
sen megközelítette. A 3. és 4. ábránkon kísérleti 
keramikus félformák és tisztítatlan öntvény lá t 
hatók. Nagyobb kiterjedésű öntvények gyártá 
sánál a technológia annyiban módosul, hogy 
hosszabb kötésidőket s az egész szekrényt kitöltő 
keramikus formatest helyett keramikus héj-töltő
homok megoldást célszerű alkalmazni.

S ze m cse /kö tő a n ya g  s ú ly a rá n y  [ k g /k g ]

2. ábra. Keramikus formázókeverék nyomószilárdsága 
kiégetés után

Az eljárás felhasználási területére a bevezető
ben utaltunk. A külföldi tapasztalatok szerint a 
keramikus formázást elsősorban a kísérleti és 
prototípus gépgyártásban, valamint egyedi szer
számgyártásban használják, ahol viszonylag kis 
beruházások és termelési költségek mellett nagy 
gazdasági előnyöket nyújt.

Ez összefügg azzal, hogy az eljárás gépesíté
sére különösebb erőfeszítések a legutóbbi időkig 
nem történtek, legalább is a szaksajtóban erre 
vonatkozó utalások nem jelentek meg. Vélemé
nyünk szerint a folyékony, utólagos tömörítést nem 
igénylő keramikus formázás gépesítése és auto 
matizálása viszonylag könnyen megoldható, s a 
formázóanyag drágasága ellenére az alkatrészek 
sorozatgyártásának ipari bevezetése jelentős elő
nyöket biztosíthat. Ennek lehetőségét az olcsóbb

3. ábra. Keramikus félformák

4. ábra. Faminta után formázott vasöntvény (tisztítás 
előtt)

kötőanyagok előállítását célzó munkák fokozottan 
elősegítik.

Vizsgálataink során a közvetlen ipari beve
zetést célzó üzemi kísérletekig jutottunk, ami 
természetesen nem jelenti azt, hogy az eljárás be
vezetése és fejlesztése ne igényelne további ku 
tatásokat. Az 1959-ben, meglehetősen kedvezőt
len körülmények között megkezdett ezirányú te 
vékenységünk azonban 1961. elején megszakadt, 
s ennek következtében az eljárás gyakorlati be
vezetése felé azóta nem történt előrehaladás. 
A továbbjutás érdekében tarto ttuk szükségesnek 
felhívni a figyelmet a keramikus formázási eljá
rásra, ezért kívántuk vázlatosan ismertetni ko
rábbi eredményeinket.

Összeíoglalás
A cikk ismerteti az egyedi és kissorozatú gyár

tásban egyaránt felhasználható keramikus for
mázási eljárás fő vonásait.

Röviden vázolja a kísérletek során kidolgozott 
két fő technológiai változatot ; amelyek etilszilikát 
illetve acetonos kovasavas-oldat használatán ala
pulnak.

Foglalkozik a formázókeverék kötésidejére és 
szilárdságára ható tényezővel ; végül ismerteti 
az eljárás felhasználási területét.

A cikk célja : felhívni a figyelmet a keramikus 
formázás adta lehetőségekre, az eljárás gyakorlati 
bevezetése érdekében.

IR O D A L O M

1. K olcsinszkij V. AI. : L ity jo  v  keram icseszk ije  fo rm ü - 
L ity e jn o je  p ro izv o d sz tv o . 1.959. №  12. 2. old.

2. R usszijan S. V.— Golovanov N . N . : P ro iz v o d sz tv o  
toesnovo  l i ty ja  po  v ü p la v lja je m ü m  m o d eljam . S zud- 
p rom giz 1958.

3. K lem  U. : D as S haw -V erfah ren . G iesserei. 1960. 47. 
№  2. 33. 37.

4. Greenwood R. : C eram ic m o u ld  process. F o u n d ry  
1959. 87 №  84— 87.

5. S haw  P rocess L icensees’ K onference . A b s tra c ts  o f  
p ap e rs  a n d  p o in ts  from  discussions. F o u n d ry  T ra d e  
Jo u rn a l.  1961. 108. №  2252. 137— 141.

6. Shepherd E . J .— Lewis N . S . : E th y l  S ilicate  a n d  
C olloidal S ilica as B o n d in g  A gen ts fo r C eram ic 
Shell M oulds. F o u n d ry  T ra d e  Jo u rn a l,  1961. 
2343. 549— 560.

7. Szende G y.:  A precíziós ön tésrő l. G ép. 1961. 3. 118.



Öntöde 1962. 7. sz. 153

V ízüveg-szénsavas tech n ológ ia  : 
a szénsavval kapcsolatos egyes kérdések*

S Z Y G É Z A ,  oki. kohómérnök (Acélöntő és Csőgyár)

DK : 021.742 : 001.083 : 001.97

A vízüveg-szénsavas eljárás általános elvi 
kérdései ma már széles körben ismertek, Ezekkel 
a kérdésekkel sok szerző behatóan foglalkozott.

A vízüveg-szénsavas eljárás használatbavéte
lével kapcsolatban mindeddig elsősorban a víz
üveg minőségi problémáival foglalkoztunk, mivel 
mégis csak ez az egész eljárás egyik legalapvetőbb 
jellemző segédanyaga ; ugyanakkor a szénsavval 
kapcsolatos problémák meglehetősen háttérbe szo
rultak. Hazai öntödéink részére ma már egyen
letes minőségű vízüveg áll rendelkezésre, a kezdeti 
bizonytalanságok gyakorlatilag megoldottnak te 
kinthetők. Tagadhatatlan ugyan, hogy a vissza
maradó szilárdsággal kapcsolatban vannak még 
tisztázatlan kérdések, de a gyakorlat tapasztalatai 
ezek megoldására bizonyos irányelveket már 
eddig is szolgáltattak, úgyhogy a technológia 
elterjedését nem gátolhatják.

A továbbiakban az eljárás másik alapanyagá
val, a szénsavval kívánunk foglalkozni, mert ezt 
a témakört eddig elhanyagolták, noha a szénsav 
mind gazdasági, mind pedig egyéb szempontból 
jelentős tényező a vízüveg-szénsavas eljárásban.

A szénsav színtelen, nem éghető, gyengén 
savanyú kémhatású gáz, melynek Nm 3 térfogat- 
súlya 1,9768 kg, s így közel másfélszer nehezebb 
a levegőnél. Nem mérgező, de nagyobb kon
centrációban oxigénhiányt okoz, s a szervezetre 
csak ilyen értelemben káros. A levegőben néhány 
tized % C0 2 mutatható ki. Idevonatkozó közle
mények szerint 30%-nyi mennyiségben (550 g/m3) 
igen rövid idő a latt halált okoz, 6 —8 %-nyi 
mennyiségben (110—147 g/m3) 30—60 perc alatt, 
4—6 %-nál (73—110 g/m3) 60 perc múlva kezdő
dik a szervezetre gyakorolt ártalom, 2—3% mel
le tt (37—73 g/m3) pedig több óra múlva csak 
gyenge szimptomák formájában jelentkezik a szén
sav káros hatása. Ilyenkor természetesen csak 
a kisebb mennyiségű oxigén miatt más körülmé
nyek között is jelentkező ártalomról lehet be 
szélni, mert a C0 2 nem mérgező, mint а СО. Kriti 
kus hőmérséklete 31,4 C°, melyhez 75,2 a tt nyo
más tartozik. A szénsav ezért szobahőmérsékleten 
65—75 a tt nyomás a latt már cseppfolyósítható. 
A hármas pontja, amikor is a szénsav egyidejű
leg lehet jelen szilárd, folyékony és gáznemű 
halmazállapotában, — 56,6 C°-nál és 5,28 a tt 
nyomásnál van. Ez egyúttal azt is jelenti, hogy 
a szénsav 1  a tt nyomáson sohasem lehet folyé
kony állapotban, hanem csak 5,28 a tt felett 
(1 . áb ra ).

A szénsavat általában természetes szénsav
forrásokból nyerik, főként a földtörténet ún. ős
vulkánikus korszakának területeiről, ahol is vízzel 
együtt vagy anélkül szokott előfordulni. A ter-

♦ Az A célö n tő  és C ső g y á rb an  1961. X I I .  19-én t a r t o t t  a n k é to n  
e lh a n g z o tt  e lő ad ás .

mészetes előfordulásokon kívül a szénsav a vegy
iparban (ammónia-szintézis, benzin-szintézis), a 
vasiparban (nagyolvasztók) keletkezik, ahol az 
minden esetben mellékterméket jelent. Míg a ter 
mészetes szénsav általában alig tartalmaz emlí
tésre méltó szennyezést, az ipari melléktermék
ként keletkező szénsav mindig jelentős mennyi
ségű szennyezést tartalmaz, melynek elkülönítése 
nem kis feladat, s ezért az így nyert szénsav igen 
költséges. Legdrágább az ipari melléktermékek 
tisztítása révén kapott szénsav, ennél olcsóbb, 
melyet olaj vagy antracit elégetéséből nyertünk, 
míg a legolcsóbb a természetes forrásból származó 
szénsav. Hazánk ilyen vonatkozásban Európa 
leggazdagabb állama, és szénsav forrásaink nem 
maradnak el a világszerte ismert és igen gazdag
nak mondott mexikói előfordulásoktól. A teljes
ség kedvéért megemlíthetjük, hogy a természetes 
szénsav forrásaink az átlagot meghaladó tiszta- 
ságúak, s így tisztításuk viszonylag egyszerűen 
lehetséges, s az esetek igen nagy részében ettől 
még el is lehet tekinteni.

A szénsav szállításához, tárolásához és a fel
használási területekre való elosztásához szükséges 
berendezések költsége szinte minden esetben 
nagyobb a szénsav előállítási költségeinél, még 
a legköltségesebbeket is beleértve. Gázállapotában 
15 C°-nál a szénsav 5401 térfogatot tölt ki kg-ként, 
míg folyékony állapotban ugyanilyen meny- 
nyiségű szénsav 1,22 1-t. így kb. 440-szer kisebb 
térfogatra van szükség akkor, ha a szénsavat 
folyékony állapotban szállítjuk a felhasználás 
helyére, s a gázállapotra való visszaalakítás a 
helyszínen történik. Bár a folyékony szénsav 
helyigénye messzemenően kisebb, mint a gáz
állapotúé, a tartány t azonban 55—60 att-ra kell 
méreteznünk.

A szénsavat egyébként kb. 80 éve, a szénsav
ipar kifejlődése óta szállítják és tárolják acél
palackokban folyékony állapotban.

A szénsav palackokban szállításkor, napsü
tésben nagy túlnyomás keletkezhet, s ezért a pa 
lackok vizsgálatára vonatkozólag 190 a tt nyomás
próbát írnak elő. Ilyen előírások mellett 1,34 1/kg 
C0 2 a fajlagos tároló térfogat. A 190 a tt próba
nyomás 55 C° hőmérsékletnek felel meg. Érdekes 
megemlíteni, hogy a melegebb égöv országaiban 
a próbanyomás mértékét 250 att-ban határozták 
meg, ami 6 8  C° hőmérséklettel egyenértékű.

A szokványos nagynyomású szénsavas palac 
koknál szénsav kg-ként 2,4 kg holtsúlyt jelentenek 
az acélpalackok, míg könnyűfém palackokkal a 
holtsúly 1,4 kg/kg-ra csökkenthető. A könnyűfém 
palackok elterjedését a nehézkes gyártásuk és 
viszonylag nagy áruk hátráltatja. Világpiaci ára 
ka t alapul véve a könnyűfém palackok ára vala
mivel több mint a kétszerese az acélpalackokénak,
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amit még növel az is, hogy a könnyűfém palackok 
könnyebben sérülnek, és ezért élettartamuk rö- 
videbb.

Kis mennyiségű szénsav-igény esetén a leg
jobban bevált szénsav tárolási és szállítási 
módszer az, hogy a szénsavat nagynyomású 
acélpalackokban viszik a felhasználás helyére, 
s ott akár egyedenként, akár pedig a palackokat 
valamilyen módon összekapcsolva a folyékony 
szénsavat visszaalakítják gázállapotú szénsavvá. 
Régóta ismeretes és- használatban levő eljárás az, 
hogy a szénsavat kisnyomású tároló edényekben 
szállítják a felhasználás helyére (2. ábra).

2. ábra. 600 kg befogadóképességű folyékony szénsav 
szállítására alkalmas tárolóberendezések

Az ilyen tároló edényeknek jól hőszigeteitek
nek kell lenniök, mert enélkül a folyékony szén
sav, ha a hőmérséklet emelkedik, könnyen gáz 
halmazállapotú lesz. A kisnyomású tároló edé
nyekbe a szénsavat 1 0 — 2 0  a tt nyomáson — 40° C 
és — 20° C között töltik be. A szénsav kinyerés 
közvetlenül a kisnyomású tároló edényekből is 
történhet, s adott körülmények között az lehet 
a leggazdaságosabb, de ugyanakkor belőle a 
nagynyomású palackok is feltölthetők. A fel
töltést úgy szokták végezni, hogy a nagynyomású 
edény befogadóképességének megfelelő mennyi
ségű szénsavat töltenek mérlegeléssel a nagy-

1. táblázat
Л folyékony szénsav nyom ása, fajsúlya és fajtérfogata  

a hőm érséklet függvényében

H ő m érsé k 
le t, C°

N yom ás,
a t t

F a jsú ly ,
kg/1

F a jté r fo g a t,
1/kg

— 45 7,49 1.1345 0,8814
— 40 9,25 1.1150 0,8969
— 35 11,26 1,0949 0,9133
— 30 13,55 1,0742 0,9309
— 25 16,14 1,0526 0,9500
— 20 19,06 1,0299 0,9709
— 15 22,34 1,0061 0,9939
— 10 25,99 0,9808 1,0196
—  5 30,05 0,9538 1,0484

0 34,54 0,9248 1,0813
+  5 39,50 0,8931 1.1200
+  10 44,95 0,8580 1,1660
-4-15 50,93 0,8179 1,2230
+  20 . 57,46 0,7707 1,2980
+  25 64,59 0,7058 1,4170
+  30 72,34 0,5964 1,6670

nyomású palackba át. Az 1. táblázatban látható, 
hogy a szénsav fajtérfogata — 45° C-nál 0,8814 
1/kg, +  30°-nál pedig 1,6670 1/kg. Mindkét hő
mérsékleten a szénsav még folyékony állapotban 
van. A fajtérfogat a példaként kiválasztott határ 
értékek között oly mértékben változik, hogy a 
kritikus hőmérséklet körül a fajtérfogat 1,89-szer 
nagyobb, mint — 45° C-nál. Abban az esetben, 
ha a palack belső tere nem elegendő a nagyobb 
hőmérsékleten megnövekedett fajtérfogatú folyé
kony szénsav befogadására, a palack a keletkezett 
folyadék nyomás m iatt elkerülhetetlenül fel fog 
robbanni. A szénsav a kisnyomású edényből a 
nagynyomású palackba áttöltve, a nagynyomású 
palackban annak szigeteletlen volta miatt a hő
mérséklettől függő nyomást felveszi és a továbbiak 
ban már az ismert módon használható fel a palack. 
A kisnyomású tároló edények használatának 
vitathatatlan előnye az, hogy a szénsavat nagy 
mennyiségben lehet az előállítás helyéről a fel
használási helyhez szállítani, s ugyanakkor a 
szállító edényből közvetlenül fogyasztható is. 
Ez természetesen csak viszonylag nagy fogyasztó
nál lesz gazdaságos, miután a szénsav szállításá
hoz készített kisnyomású tároló edények meg
lehetősen költségesek. Ennek ellenére e mellett 
az eljárás mellett szól a nagyobb balesetvédelmi 
biztonság is. Adott esetben mérlegelni lehet, 
melyik eljárás látszik célravezetőnek, minden 
esetre tény az, hogy ilyen berendezés hazánkban 
még nincsen, s így kezdeti nehézségekkel számol
nunk kell. Ha arra gondolunk, hogy a nagy
nyomású palackoknál a holtsúly 2.4 kg/kg C02, 
s ez a viszonyszám 0,5—0 , 8  kg/kg C02-re csök
kenthető, a nagyfogyasztóknál elérhető gazdasági 
eredmény érzékelhetően bizonyítottnak látszik.

Érdemes néhány szóval a szilárd szénsav 
(szárazjég) kérdésével is foglalkoznunk, mert 
használatának gondolatát rendszeresen emlegetik. 
Általánosságban megállapítható, hogy a száraz
jégnek nincsenek meg azok a vélt előnyei, amit 
első hallásra gondolnánk. Egyes egészen kivételes 
esetekben használata indokolt lehet, de általá 
nosságban nem. A száraz jég használatának egyik 
legnagyobb akadálya az, hogy gázzá való vissza
alakítása igen költséges beruházásokat igényel. 
Ezen túlmenően az összes ismert eljárásokkal 
szemben a legnagyobb veszteséggel kezelhető vele 
a szénsav, a berendezés időben korlátozza a fel- 
használást és meglehetősen sok olyan emberi 
munkát igényel, melynek gépesítése még távolról 
sincs megoldva, s még számos egyéb technikai 
nehézséggel jár. Ezek közül megemlítendő az, 
hogy a szárazjég visszaalakítása a folyékony álla
potúéhoz képest háromszoros hőmennyiséget igé
nyel, s ezt a hőmennyiséget az átalakító berende
zéssel folyamatosan közölni kell.

Ha a felhasználás nem haladja meg a száraz
jég átalakulási sebességét, pl. hétvégi vagy éjszakai 
üzemszünetkor, a berendezés a túlnyomású gázt 
biztosító szelepen keresztül kifújja, ami tekinté 
lyes veszteségeket okoz. Utántöltéskor a vissza- 
alakítót tökéletesen ki kell üríteni, ami újabb 
veszteségeket jelent.
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A legnagyobb szárazjég visszaalakító egy
ségek 1 0 0 0  kg befogadóképességűek. A szárazjég 
visszaalakító berendezéseket kb. 2 0  évvel ezelőtt 
már ismerték, de ezek helyett egyre inkább vissza
térnek a kis- és nagynyomású folyékony szén
savval tö ltö tt edények használatára.

Az irodalomban említéseket lehet olvasni 
arra vonatkozólag, hogy egyes esetekben a kupoló 
kemencék füstgázát, ill. annak C0 2 tartalm át 
használják fel szénsav kinyerésre. Ez a módszer 
a költséges beruházáson kívül igen sok üzemi 
kényelmetlenséggel jár, s bár a szénsav „ingyen” 
rendelkezésre áll, mégsem terjedt el ez a módszer 
a gyakorlatban.

Hazai viszonyaink mellett a szénsav tároló 
berendezések közül a már meglevő nagynyomású 
palackok, továbbá a még hiányzó kisnyomású 
tároló edények jöhetnek számításba. Érdemes 
volna behatóbban foglalkozni a kisnyomású kb. 
5—600 kg befogadóképességű, szállítható tároló 
edények gyártásával, mert gazdaságosságát te 
kintve sok szempontból ez adja a legkedvezőbb 
eredményeket és ez felel meg legjobban a bizton
ságos tárolási követelményeknek is. Az egészen 
kis mennyiséget igénylő öntödék számára viszont 
a nagynyomású palackban történő szállítás és gáz 
visszanyerés marad a továbbiakban is szinte 
egyetlen lehetőség, mert minden szempontból 
ez a leggazdaságosabb a kis fogyasztók számára.

Hazánkban ma kizárólagosan nagynyomású 
palackokat használunk, s így hasznos lehet, ha 
röviden utalunk azokra a baleseti veszélyekre, 
melyek velük előfordulhatnak.

A palackok kezelésekor az alábbi szempon
tokra kell különös figyelmet fordítani : a palac
kokat üzemen belül csak kézi kocsival szabad 
szállítani döntött helyzetben és azokat leesés 
ellen biztosítani kell. A palackokat a szállítás 
tartam a alatt, továbbá a tároláskor a nap sugár
zása ellen meg kell védeni. A palackokat nem sza
bad sapkájuknál fogva emelni vagy mozgatni. 
A palackokat eldőlés ellen biztosítani kell.

3. ábra. A  szénsav-palackban uralkodó nyomás a hőmér
séklet függvényében

A szénsavas palackokban a nyomás a hő
mérséklet függvénye. Ez azt a gondolatot adhatja, 
hogy a szénsavas palackok pl. levegőnyomás 
alatt álló edényekhez hasonlóan viselkednek.

Míg az oxigén, a nitrogén vagy a levegő a 
palackban uralkodó nagy nyomás ellenére is 
megmarad gázállapotban az igen kis kritikus 
hőmérsékletük miatt, a szénsav a nyomás hatására 
viszont már 31,4 C° alatt cseppfolyósítható. S szén
savas palackokat ezért nem lehet nyomásra sza
bályozottan feltölteni, hanem a feltöltést súlyra 
kell végezni a folyadéknyomás már ismertetett 
oka miatt.

A felsorolt gázokkal megtöltött palackoknál 
a gázkivételt minden esetben a nyomás csökke
nése követi, míg a szénsavas palackoknál az eredeti 
nyomás mindannyiszor visszaáll, amíg folyékony 
szénsav van a palackban. Csak a folyékony fázis 
megszűnése után fog a szénsavas palack szénsav
tartalm a gázokhoz hasonló módon viselkedni, 
ekkor kezd csökkenni a nyomása.

A 3. ábrán látható a szénsavas palackban 
uralkodó nyomás különböző hőmérsékletek mel
lett. A diagram szerint 0 C°-on kb. 35 a tt nyomás 
van függetlenül attól, hogy a palackban 1 0  vagy 
2 0  kg szénsav van-e. 15 C°-on ez a hőmérséklet az 
átlagos műhelyhőmérséklet, és 52 a tt a nyomás, 
míg a 30 C° körül kb. 1 0 0  a tt nyomást ér el a 
szénsav.

Általában ez az a hőmérséklet, amire a szén
savas palackokat még fel szabad melegíteni akár 
vízfürdőben, akár valamilyen más módon, de 
mindenképpen biztosítva azt, hogy a hőmérséklet 
ezt az értéket ne haladhassa meg. A 30 C° körüli 
hőmérséklet, pontosabban 31,4 C°, egyébként a 
szénsav kritikus hőmérséklete, amikor is a folyé
kony szénsav gázállapotúvá alakul á t egész töme
gében, s a nyomás ennek hatására megnövekszik. 
Ez a diagramból jól látható, miután a kritikus 
hőmérséklet felett az 1  C° hőmérséklet emelkedés
hez nagyobb nyomásnövekedés tartozik, mint a 
kritikus hőmérséklet alatt. Ezek a tények ön
magukban is magyarázzák azt, hogy miért szük
séges a szénsavas palackokat a nap sugárzó hatása 
ellen oly gondosan védeni. Egy elvégzett kísérlet 
kapcsán a napsugárzásnak kitett szénsavas palack
ban 55 C° mért hőmérséklet mellett 195 a tt nyo
mást észleltek, ami már a palackok előírt nyomás
próba határát is meghaladja. A palackok táro 
lásával kapcsolatban szabályként mondhatjuk ki 
azt, hogy azokat 30 C°-ot meghaladó hőmérsék
leten ne tároljuk, óvakodjunk attól, hogy nyílt 
lánggal bármilyen formában kapcsolatba kerül
jenek. Melegítésük 30 C°-ot nem meghaladó vízzel, 
meleg levegővel végezhető, de más módon nem, 
mert a robbanásveszély rendkívül mértékben 
megnövekszik.

Kísérleteket végeztek arra vonatkozólag is, 
hogy milyen hőmérsékletet bírnak ki a szénsav
palackok, ill. milyen hőmérsékleten következik be 
a robbanásuk, Erre a célra 1 0  kg szénsavat ta r 
talmazó palackot választottak ki, mely 145 C°-nál 
370 a tt végnyomás mellett robbant fel. Ugyanezt 
a kísérletet könnyűfém palackkal is elvégezve
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345 a tt végnyomást észleltek, ami a palackok 
közel egyenértékűségét mutatja. Mindkét kísérlet 
azzal a megállapítással zárult, hogy az igen nagy
fokú és zárt műhelyrészben lejátszódó robbanás 
által keletkezett légnyomás 15—20 m körzetben 
nagy valószínűséggel halálos kimenetelű lehet, 
kedvezőtlen körülmények mellett a légnyomás 
hatósugara a kétszeres értéket is meghaladhatja. 
A robbanásveszély m iatt a palacknak nyílt lánggal 
való melegítését még akkor is mellőzni kell, ha 
télen a külső palacktárolóból beérkező palackok
ból azonnali szénsav kivételre volna szükség. 
Ilyen esetben melegvízzel lehet a palackot (kb. 
40 C°) fokozatosan 20—30°-ra felmelegíteni, de 
nyílt lángot semmiképpen sem szabad használni.

Hideg palackból történő szénsav fogyasztása
kor a palack alsó harmadában jegesedik. Ez a 
jegesedés akkor is jelentkezik, ha a palackból 
nagy sebességgel vesszük ki a szénsavat. A jege- 
sedésnek mindkét esetben ugyanaz az oka, ti. 
az, hogy a folyékony halmazállapotból a gáznemű 
halmazállapotba való átalakuláskor a C0 2 párol
gáshője elvonódik magából a gázból vagy a kör
nyezetéből : 0 C°-on 55,2 kcal/kg, a kritikus
hőmérsékleten pedig 137 kcal/kg hőmennyiség. 
Nyilvánvaló, minél kisebb hőmérsékleten érkezik 
a palack a felhasználás helyére, illetve minél 
nagyobb az időegység alatt elpárologtatott szén
sav mennyisége, annál több hőt kell az átalakulás 
lefolyása céljából a rendszerbe bevinni, illetve 
a rendszer hőszükséglete mértékében a környeze
téből vonja el a hőt. Miután a hőkicserélődés csak 
palackon keresztül történhet, a szénsav először 
a palack hőmérsékletét csökkenti, s így azt a 
környezetéhez képest túlhűti, majd a palack 
felületére a levegő nedvesség tartalm a jég for
májában lecsapódik. A jég a továbbiakban már 
hőszigetelőként viselkedik, a további hőmennyisé
get a palackban levő szénsav nem kapja kör
nyezetétől meg, s így az elpárolgáshoz szükséges 
hőmennyiség hiánya miatt a szénsav kiáramlása 
megszűnik annak ellenére, hogy a szénsav továbbra 
is folyékony állapotban van. Ez az állapot mind
addig tart, amíg a felületen képződött jeget el 
nem távolítottuk, s nem gondoskodtunk arról, 
hogy a palack hőmérséklete a megengedhető felső 
határérték körül legyen.

A folyamatos szénsav ellátás érdekében, 
különösen télen, megfelelő mennyiségű és a mű
helyben történt tárolás következtében már előre 
felmelegedett tartalék palackokat kell használatba 
venni, vagy azok melegítéséről kell a már ismer
te te tt módok valamelyikével gondoskodni. Ha a 
palackokból nagy sebességgel vesszük ki a gázt, 
a már ismertetett jegesedés be fog következni. 
Ez ellen a folyamatos üzem biztosítása érdekében 
azzal kell védekezni, hogy több palackot kapcso
lunk sorba, mert ezáltal csökken az egy palackra 
eső terhelés (fogyasztás/óra), aminek a biztonságos 
és folyamatos üzemmenet érdekében nem szabad 
a palackbefogadóképességének 5—10%-át meg
haladnia.

A kisebb érték természetszerűen a hidegebb 
időszakokra, a nagyobb a melegebbekre vonat

kozik. A nálunk használatos 30 kg befogadó 
képességű palackoknál ezek a határértékek 1,5—3 
kg/óra mennyiségnek felelnek meg, és célszerű 
a nagyobb biztonság érdekében az alsó határ 
felé törekedni, különösen akkor, ha a szénsav 
lefejtő helyiség hőmérsékletét nem lehet szabá
lyozni. A szénsav átalakulás általában 30—35 a tt 
nyomás alatt szokott megszűnni, ehhez körülbelül 
— 5 C° tartozik, s ezért készíthető olyan berende
zés, mely a nyomást regisztrálja és így már előre 
felhívja a figyelmet a szénsavkinyerés várható 
megszűnésére. A palack induló hőmérsékletétől 
és az időegység alatt átalakult szénsav mennyiségé
től függően csökken a gáz hőmérséklete. Abban az 
esetben, ha a hőmérséklet 0  C° alá száll, a szén
savban a még nyomokban levő víz jégkristályokká 
fagy, mely a redukáló szelep kis átömlő nyílását 
elzárja és megszünteti a szénsav áramlását. Ez 
ellen úgy lehet védekezni, hogy a szénsavat 
tökéletesen víztélen állapotban állítja elő á szén
sav termelő gyár, vagy azzal, hogy a szelepet 
külső fűtéssel látjuk el. Ez utóbbi megoldásnak 
vannak bizonyos hátrányai, mert a felmelegedett 
szelep nem fog megfelelően szabályozni. Jobb 
megoldás az, hogy a gázt még a szelepbe való 
belépése előtt valamilyen módon felmelegítik, 
s így a szelepbe már jeget nem tartalmazó gáz
áram kerül.

A vizes előmelegítőket (4. ábra) az jellemzi, 
hogy a palackból kilépő gázt még a reduktor előtt 
előmelegített és szabályozott hőmérsékletű víz
fürdőbe vezeti egy célszerűen kialakított cső
kígyón keresztül, majd ott felvéve a vízfürdő 
hőmérsékletét, az esetleg belekerült jégkristályok 
vízzé vagy vízgőzzé alakulnak át, s így a reduktor 
átömlő nyílását nem zárják el. A másik az ún. 
száraz rendszer elvileg azonos az előbbivel, azzal 
a különbséggel, hogy nem vizet használ a hő
közlésre, hanem valamilyen fémet pl. alumíniumot. 
Általában rézből készült csőkígyót alumínium
mal körülöntenek, majd ezt az alumínium-tömböt 
ellenállás fűtéssel melegítik megadott, kb. 80 C° 
hőmérsékletre és így biztosítják azt, hogy a 
reduktorba jégkristály ne juthasson be.

A szénsavreduktorok átömlőfuratának á t 
mérője korábban 2—3 mm volt, ma már éppen 
reduktorok dugulásának elkerülése érdekében 8 —

4. ábra. A  szénsav előmelegítő és levegőkeverő berendezés 
elrendezése vizes előmelegítő rendszer alapján
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10 mm-re is megnövelték. Ezzel elérhetik, hogy 
a reduktorok nem dugulnak el még akkor sem, 
ha azokat vagy a beömlő gázt előzetesen nem 
melegítik fel. Az ilyen nagy teljesítményű reduk
torok nagy segítséget jelentenek olyan helyen, 
ahol a szénsav telepet valamilyen ok miatt moz
gathatóvá kell tenni. Bármilyen berendezés is áll 
rendelkezésünkre, az erőltetett üzemmenetet ke
rüljük, mert a sok előre nem látható hibát, zavart 
okozhat.

A továbbiakban röviden ismertetjük válla
latunk által létesített, közel 1 éve kifogástalanul 
dolgozó berendezést (5. ábra).

5. ábra. Szénsav lefejtő állomás elrendezési rajza száraz 
előmelegítő rendszer alapján

1. C 0 2 p a la c k o k  (12 d b ), 2. b e k ö tő  cső v eze ték  (v ö rö sréz  k ígyó), 
3. g y ű jtő v e z e té k , 4. e lzá ró sze lep ek  (a , b , c, d), 5. g ázm eleg ítő b e ren d ezés  
(2  d b ), 6. m a x im á l re d u k to r  (2 d b ), 7. e llenő rző  fe szm érő , 8. e lz á ró 
sze lep  (1 d b ), 9. a u to m a tik u s  h ő fo k szab á ly o zó  te rm o e le m  é rző fe jek k el 

(m a x . 80°-ig)

A szénsav palackokat az öntödétől elkülönítve 
helyeztük el úgy, hogy csak az udvar felől lehet 
azokat megközelíteni. A palackok számát a vár
ható szükséglet, s az 1,5 kg/órában rögzített palack 
terhelés szabta meg.

A szénsav tároló helyiség vasbetonból készült) 
ajtaja vasajtó és a helyiségnek az udvar felé 
robbanó ablaka van.

A 2 X 6  db szénsav palackot vasbeton-fal 
választja el egymástól s mindegyik palackot lánc 
rögzíti. A palackok rézcsőkígyón keresztül csat
lakoznak a fővezetékbe, majd onnét irányító 
szelepeken keresztül a melegítő dobok valame
lyikébe. A palackok két önálló egységet képeznek, 
egyszerre 6  palack tartható üzemben, viszont 
szükség esetén mind a 1 2  palack bekapcsolható. 
Erre általában télen van szükség, míg nyáron 
6  palack önállóan is ellátja a magkészítés szénsav 
igényét. A gázmelegítő dob száraz rendszerű, 
a Csepel Vas- és Fémművek Öntöde gyáregységé
nek tapasztalatai és tervei alapján készült. Ezzel 
elkerülhetők a vizes előmelegítőknek mindazon 
kellemetlen következményei, ami télen a vízfürdő 
esetleges befagyásával jár, tovább az, hogy a 
vizes melegítő az induláskor meglehetősen lassan

éri el a kívánt hőmérsékletet. Az előmelegítő 
dobokat úgy méreteztük, hogy külön-külön el 
tudják látni feladatukat, s így valamelyik meg
hibásodása az üzemmenetet nem zavarja. Ezek 
a követelmények túlzottnak látszanak, de az 
üzembiztosság m iatt szükségesek. Az Acélöntő 
és Csőgyár ugyanis az első olyan üzem hazánkban, 
melyben a magok kizárólag a vízüveg-szénsavas 
eljárással készülnek, s a magkészítés bármilyen 
üzemzavara az öntvénygyártást rendkívül mér
tékben hátráltatná, esetleg lehetetlenné is tenné.

A melegítő dobok után egy-egy nagyteljesít
ményű reduktort ún. maximál reduktort épí
te ttünk be. A szénsav a leírt berendezésen keresz
tül haladva csővezetéken ju t el a fogyasztó he
lyekre, ahonnan a szükség szerinti leágazások a 
munkapadokhoz vezetnek. A melegítő dobokat 
elkészültük után 1 0 0  a tt nyomáspróbának ve
tettük alá a tömítetlenségek megállapítása és 
kijavítása céljából, s csak a sikeres próba után 
építettük azokat be. A fővezetéket, mely a 
palackokból vezeti a gázt a reduktorig, hasonlóan 
vizsgáltuk meg. A munkahelyre vezető cső
vezetékeket pedig rendszeresen, általában havonta 
15 a tt nyomással ellenőrizzük. Ezek az intézkedé
sek szükségesek, mert csak így lehetünk nyugodtak, 
hogy a szénsav számbavehető veszteség nélkül ju t 
el a fogyasztóhelyre. Tapasztalatunk az, hogy a 
munkavezeték még hónapok múlva is m utatott 
tömítetlenséget, s így az elkészítés után rend
szeresített sűrű vizsgálatok nem voltak hiába
valók. A melegítő dobokat elektromos energiával 
fűtjük és a gáz kilépő hőmérsékletét 70—80 
C°-ban határoztuk meg. A szabályozást automa
tikus berendezés végzi, mely az előre beállított 
hőfokot d: 5 C° határok között biztosítja. A pa 
lackok melegítését a gyárban meglevő gőzhálózat
ról, a tetőn kialakított befúvó nyíláson keresztül 
termoventillátor segítségéve] biztosítjuk. A hely
ség belső hőmérséklete így télen sem esik 15—20 
C° alá, s így a szénsavas palackok üzemzavar 
nélkül szolgáltatják a szükséges mennyiségű gázt.

A palackok melegítésének van egy másik, 
jól bevált módja is. E szabadalom szerint a víz
szintesen elhelyezett palackok kiáramló szelepeit 
pl. langyos vízzel melegítik (6. ábra). A vízszintes

6. ábra. Vízszintes palackelrendezés (220-Ta-1524 sz. 
szabadalom )
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elrendezés miatt ugyanis a kiáramló szelep ál
landóan csak folyékony szénsavval érintkezik, 
sj$a szénsav víztartalma, mely jéggé fagyhat, 
kisebb fajsúlyú lévén a folyékony szénsav felü
letére kerül. A folyékony szénsav szintje viszont 
éppen a vízszintes elrendezés következtében nem 
kerülhet érintkezésbe a kiáramló szeleppel, s így 
a kiáramló szelepet elzárni nem tudja. Ugyanilyen 
elvek szerint dolgoztak ki olyan megoldást is, 
mely szerint a palackokat függőleges helyzetük
ben megfordították, s így a kiáramló szelepek 
lefagyását már eleve meggátolták. Ez utóbbinak 
az a hátránya, hogy a palackok rögzítése kissé 
körülményes, míg az előbbi megoldásnak gyakor
latilag nem sok hátránya van. Érdemes volna a 
vízszintesen fekvő palackok szerinti megoldást 
valamelyik öntödében, természetesen a szabada
lom tulajdonosának engedélyével kipróbálni, 
miután ez az elrendezés igen kedvezőnek látszik.

A túlmelegedés okozta túlnyomás ellen a fent 
említett szabadalom azt a módszert alkalmazta, 
hogy a fővezetéket alkalmas helyen, de még a 
nagynyomású részénél megcsapolja és ezt a le
ágazást szakadó membránnal zárja le (7. ábra). 
A szakadó membrán valamilyen túlnyomásra pl. 
90 att-ra méretezett s abban az esetben, ha a 
fővezetékben — s így a palackokban is — a nyomás 
ezt az értéket eléri, a membrán felszakad és a 
szénsav a szabadba távozik. Ez ugyan szénsav 
veszteséget jelent, de legalább eleve kizárja a 
palackrobbanás lehetőségét. A membrán általá 
ban sárgaréz lemezből készül, melynek vastagsá
gát a biztonsági követelmények határozzák meg.

A szénsav felhasználást jelentősen befolyá
solja az a módszer, hogyan vesszük ki a palack
ból a szénsavat. Ha a palackból közvetlenül vesz- 
szük ki, amit csak reduktor közbeiktatása nélkül 
lehet, a szénsav felhasználás 8 — 1 0 % körüli a 
feldolgozott homoksúlyra vonatkoztatva. Kézi 
magkészítést és vegyes profilú gyártást tételezve

fel, a szénsavfogyasztás optimálisan 3—5% kézi 
adagolás esetén. Ezt az értéket eddigi méréseink 
szerint mindaddig nem tudtuk elérni, amíg a 
szénsav kezelést a most kialakult rendszer szerint 
nem szabályoztuk. Jelenlegi fogyasztásunk 3,5— 
4,5% között van, ami a korábbi felhasználásnak 
kb. a fele. Ha a felszerszámozást fokozottabb 
mértékben meg tudjuk valósítani, aminek viszont 
feltétele a nagyobb sorozatok gyártása, a várható 
szénsav szükséglet további 1 —2 %-kal csökkent
hető lesz.

A szénsavkezelés megoldására létesített be
rendezés kb. 35 000 Ft-ba került. Vállalatunknál 
a havi vízüveges homokmennyiség, melyet a mag
készítéshez használnak fel, kb. 60 t. így 1 %-nyi 
szénsav 0 , 6  t/hó-nak felel meg, s ha azt számítjuk, 
hogy a berendezés a korábbi átlagosan 9%-nak 
kim utatott szénsav felhasználás csökkenésnek kb. 
50%-t eredményezte, havonta a berendezéssel 
1,2 t  szénsavat tudunk megtakarítani. Ez 14,4 
tonna/év szénsavnak felel meg. Az ipari szénsavat 
a szállítási költségekkel együtt 2500 F t/t áron 
számítva, a berendezés ilyen óvatos kalkuláció 
szerint is egy év a latt megtérül.

Fentiekben röviden tájékoztatást kívántam 
adni arra vonatkozólag, hogy milyen lehetőségei 
vannak a gazdaságos szénsavfelhasználásnak.

Az elmondottak szerint a kisfogyasztóknál 
a nagy nyomású palackok használata mondható 
az egyetlen gazdaságosnak, nagyobb fogyasztás 
esetén a kisnyomású és szállítható tároló edények 
látszanak a legjobb megoldásnak. A nagynyomáséi 
palackokból való gazdaságos és szervezett szénsav 
kezelésre vonatkozólag bemutattunk egy rend
szert, mely a gyakorlatban jól bevált, a kisnyo
mású berendezésekre vonatkozólag még kidolgo
zott és bevezetett módszer hazánkban nincsen. 
Célszerű volna ilyent is létesíteni, mert eredményes
sége a közölt irodalmi adatok és leírások szerint 
rendkívül vonzónak látszik. Megvalósítható volna
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az említett szabadalmi eljárás szerint létesítendő 
palack elrendezés és gázmelegítés is, mert egy
szerűsége és üzembiztonsága miatt sok előnyt 
ígér. Ezek mind olyan kérdések, melyeket csak 
valamilyen üzemben történt megvalósítás után 
lehet eldönteni, s ezért kívánatos volna, ha vala
melyik öntödénk, amely a vízüveg-szénsavas 
eljárás meghonosítása után a szénsav kezelésre 
is gondot kíván fordítani, a javasolt eljárások 
közül a véleménye szerint legjobbat megvalósí

taná. Végezetül nem látszik jónak a szárazjég 
visszaalakításra alapítandó eljárás, s így véle
ményem szerint ezzel a kérdéssel érdemben nem 
ajánlatos foglalkozni.

IR O D A L O M

[1] Schumacher, W. : G iesserei, 1958. 713— 721. old.
[2] Kobold, J .  : G iesserei, 1959. 392— 397. old.
[3] Frensel, H . : G iesserei, 1959. 401— 402. old.
[4] Schnoor, K . H . : G iesserei, 1959. 402— 405. old.
[5] Halász Sándor : 220-TA -1524. sz. szab . leírás.

Ö ntödei folyóiratfigyelő  szolgálat

M o d ern  C astin g
40 . k ö t.  6. sz. 1961. d e c e m b e r

H e s s e ,  A .  H .  : A  c in k te le n e d é s n e k  e lle n á lló  ú j 
ö n té s z e ti  b ro n z ö tv ö z e t .  51— 59. o ld . —  Colwell, D .  L  
K i s s l i n g ,  B .  J .  : K ísé rő  e le m e k  n y o m á s o s  és k o k illa -  
ö n té s h e z  h a s z n á l t  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n . 00— 65. 
o ld . —  S e s h a d r i ,  M .  R . — R a m a c h a n d r a n ,  A .  : F o rm á z ó  
a n y a g o k  te r m ik u s  tu la jd o n s á g a i .  66— 74. o ld . —  
F l e m i n g s ,  M .  C .— N i i y a m a ,  E .— T a y l o r ,  H .  F .  : 
A lu m ín iu m ö tv ö z e t fo ly é k o n y s á g á n a k  k ís é r le t i  és m e n y - 
n y isé g i v iz s g á la ta .  75-— 85. o ld . -—  G rotto ,  L .  A .  : 
K ís é r le ti  ö n tv é n y e k  fe jle sz té se  k ís é r le t i  fe szü ltsé g - 
e lem zésse l. 86— 85. o ld . —  V e // ,  P .  J .■— D o w n s ,  J .  J .—  
B a k e r ,  J . T .  : Ü s tö k  tű z á l ló  a n y a g á n a k  tö k é le te s íté s e . 
96'— 103. o ld . —  S m i t h ,  K .  M .  : A k a r b a n ta r tá s h o z  
sz ü k sé g e s  a n y a g o k  n y i lv á n ta r tá s a .  104— 109. o ld . —  
B a i l e y ,  W .  A . — B o s s i n g ,  E .  N . — R o e b u c k ,  F .  H .  : 
A z M 517-T 61 n a g y s z i lá rd s á g ú  ö n té s z e ti  a lu m ín iu m 
ö tv ö z e t .  110-— 113. o ld .

P rz e g la d  O d lew n ic tw a
11. k ö t .  11. sz . 1961. n o v e m b e r

Hess, K .— Olszowski, T .  : A  fé m szó ró  e l já rá s  a lk a l 
m a z á s a  a  m in ta k é s z íté s b e n  és e n n e k  az  e l já r á s n a k  g a z 
d a s á g i o ld a la . 325— 329. o ld . —  Gregoraszczuk, M . : 
A  k u p o ló  n y o m á s c s ö k k e n é sé n e k  s z á m ítá s a . 329'— 335. 
o ld . —  T itz, G.— Bodziak, Z . : A  fe h é r  ö n tö t tv a s  m eleg  
re p e d é s re  v a ló  h a j la m á n a k  v iz s g á la ta .  3 35— 341. o ld . —  
baridra, T . : M a g tá m a sz o k  k ö z p o n ti  fű té s i k a z á n o k  
ö n tv é n y e in e k  g y á r tá s á b a n .  341— 345. o ld .
11. k ö t.  12. sz . 1961. d e c e m b e r

H e s s ,  K . — O ls z o w s k i ,  T . : F é m s z ó rá s  a lk a lm a z á s a  
f a m in tá k  k é sz íté sé b e n . 354— 360. o ld . -—  R a d w a n ,  M .—  
G o d le w s k i ,  Z. : Ö n tv é n y h ib á k  m e g á l la p í tá s a  ra d io ló g ia i 
m ó d s z e re k k e l. 360— 364. o ld .

S lév árcn stv i
9. k ö t.  11. sz. 1961. n o v e m b e r

Ornst, J . : F lu id iz á ló  e ljá rá s  a lk a lm a z á s a  h é jfo r-  
m á z ó  k e v e ré k e k  re g e n e rá lá s á h o z . 3 9 3 — 3 9 6 .  o ld . —  
Svoboda, J ■■— Hrbek, A .  : E lő k e m é n y í te t t  k e v e ré k e k . 
3 9 6 — 3 9 8 .  o ld . —  Dlezek, J . : A  (X k -e l já rá s s a l  k é sz ü lt  
m a g o k  o m lé k o n y s á g á n a k  ja v í tá s a .  3 9 8 — 4 0 1 .  o ld . —  
M acasek, I .  : A  D e x tro n e r  g lu k ó z -k ö tő a n y a g  h a s z 
n á la ta .  4 0 3 — 4 0 4 .  o ld . —  Ornst. J . : F é lig  s z á r í to t t  
k e v e ré k e k  h a s z n á la ta  ig e n  s im a  fe lü le tű  sz ü rk e  v a s ö n t 
v é n y e k  g y á r tá s á ra .  4 0 1 — 4 0 3 .  o ld . —  Kloda, R .  :

T a p a s z ta la to k  m a g o k n a k  és  fo r m á k n a k  m eleg  m a g 
s z e k ré n y e k b e n  és D e x tro n e r  h a s z n á la tá v a l  v a ló  g y á r t á 
s á b a n . 404— 406. o ld . —  Otáhal, V .— Bláha, J .  : K e v e 
r é k e k  g é p i m a g k é s z íté sh e z . 4 06— 408. o ld . —  Dlezek, 
J .  : N y e rs  h o m o k fo rm á k  n e m v a s  ö tv ö z e te k h e z . 408—  
411. o ld . —  S i r o k i c h ,  J .  : L e h e tő sé g e k  a  c se h sz lo v á k  
ö n tö d é k  m u n k a te rm e lé k e n y s é g é n e k  to v á b b i  n ö v e lé sé re . 
411— 414. o ld . ■—  L iska, J . : A  m u n k a  te rm e lé k e n y sé g é 
n e k  n ö v e lé se  a  fo rm á z á s  a u to m a tiz á lá s á v a l .  415—- 
416. o ld . —  Fojtách, J .  : T a p a s z ta la to k  fo ly a m a to s  
m ű k ö d é s ű  k e v e rő v e i e l l á to t t  J ü n k e r a th - t íp u s ú  h o m o k 
e lő k é sz ítő  b e re n d e z é sse l. 4 17— 420. o ld . —  Bednárik, 
M .  : A z ö n tv é n y e k  m é r e tp o n to s s á g á n a k  n ö v e lése . 
420— 423. o ld . —  Kubálek, M. : M u n k a sz e rv e z é s  e g y  
ré sz leg esen  g é p e s í te t t  ö n tö d é b e n . 4 23— 424. o ld . —  
Kacirek, M . : Ö n tö d e i m a g o k  és fo rm á k  d ie le k tro m o s  
s z á r í tá s a .  424— 425. o ld . —  Sochor, B . : K u p o ló s a la k o k  
v is z k ó z u s  tu la jd o n s á g a i .  4 26— 428. o ld . —  Pavlik, I .  : 
A  k u p o ló b a n  k a le iu m k a r b id  b e f ú v a tá s á v a l  v é g z e t t  
o lv a s z tá s i  k ís é r le te k  e re d m é n y e in e k  é r té k e lé se . 4 28—  
430. o ld . —  Pavliska, S. : 900 m m  á tm é r ő jű  k u p o ló k  
á ta l a k í t á s a  a  m o d e rn  o lv a s z tá s i  te c h n ik a  a la p e lv e in e k  
m eg fe le lő en . 4 30— 431. o ld . —  Hlousek, C .  : D u p le x  
o lv a s z tá s  a  te m p e rv a s  g y á r tá s á b a n .  431— 435. o ld . —  
Pesl, S . : S z in té tik u s  s z ü rk e  ö n tö t tv a s  h a s z n á la ta .  
435— 473. o ld . — H ostinsky, Z . : S ze lep em elő  z sá m o ly o k  
b e lső é g é sű  m o to ro k h o z . 4 37— 443. o ld . —  Klaban, J . : 
M ó d o s íto t t  fe rs il it .  44 3 — 445. o ld . — - Sustek, A .  : H id e g - 
fo ly á so k  k é p z ő d é sé n e k  m e g a k a d á ly o z á s a  ö tv ö z ö t t  a c é 
lo k b a n . 4 45— 449. o ld . —  Hrbek, A . : N a g y  v e z e tő -  
k é p e ss é g ű  r é z ö tv ö z e tb ő l k é s z ü l t  ö n tv é n y e k .  449—  
451. o ld . •—  Plesinger, A . : Ö n tö t t  a c é l g y á r t á s a  s a v a s  
b é lé s ű  ív fé n y e s  e le k tro k e m e n c é k b e n . 4 55— 457. o ld . -—■ 
Klót, F . : C Ö 2-v íz ü v e g e s  k e v e ré k , a m e ly  e lle n á lló  a  
p e c se n y é s e d é sse l sz e m b e n  n a g y  a c é lö n tv é n y e k  ö n té s e 
k o r . 4 51— 454. o ld . —  Sim onik, S . : T o v á b b i le h e tő sé g e k  
a  fé m k ih o z a ta l  n ö v e lé sé re  m eg fe le lő  tá p f e je k  h a s z n á la 
t á v a l .  4 57— 459. o ld . —  Slunecko, J. : K ro m -m a g n e z i t  
k e v e ré k e k  a c é lö n tv é n y e k  fo r m á in a k  k é sz íté sé re . 45 9 —  
460. o ld .

9. k ö t. 12. sz. 1961. decem ber
Rous, J .— Podolnik, B. : M itro fanov-féle  csoportos 

g y á r tá s  az ö n té sze tb en . 461— 466. old. —  Kam ensky, 
R . : A  kém ia i ö ssze té te l h a tá s a  a  k é re g ö n tv én y e k  szi- 
já rd ság i tu la jd o n sá g a ira . 466— 472. old.

P attantyús-Á brahám  E dit



Öntöde 1962. 7. sz. 161

Az „Ö ntöde” 1 9 5 9 — 1961 . évfolyam ainak  bírálata

Szakosztályunk vezetősége megbízta néhány 
Tagtársunkat lapunk legutóbbi 3 évfolyamának a 
bírálatával, hogy ezzel irányelveket kapjon a 
szerkesztés munkájának, ill. a lap színvonalának 
további javítására.

Az alábbiakban kivonatosan közöljük a három 
bírálatot.

Küstel Alfréd :
Egyesületünk Öntödei Szakosztályának veze

tősége az 1961. december 2 1 -i ülésén megbízott az 
„Öntöde” bírálatával. Megbízásomat nem ta r 
tottam  szerencsés választásnak, mert mint a Szer
kesztő Bizottság tagja ismerem a lap szerkesz
tésének nehézségeit és ezért bírálatom a lap egyes 
hiányosságaival szemben valószínűleg megértőbb 
és elnézőbb lesz. Azonban tekintettel arra, hogy 
többen kaptunk hasonló megbízatást, én is szí
vesen teszek eleget ennek abban a reményben, 
hogy ezek a bírálatok, mint egyéni vélemények, 
majd vita alapjául szolgálnak, melynek ered
ményeképpen lapunk hiányosságait csökkenteni 
tudjuk .

Az elmúlt év folyamán egyes tagtársaink 
részéről több ízben felmerült az a kívánság, hogy 
a Szakosztály Vezetősége egyik ülésén számoltassa 
be a szerkesztőt és a Szerkesztő Bizottságot. En 
nek a kívánságnak megfelelően lapunk ügye több 
ízben a vezetőségi ülések programpontja volt, de 
egyéb ügyekkel való foglalkozás elhúzódása m iatt 
erre sohasem került sor. így tagtársaink észrevé

telei és esetleges külön kívánságai nem juthattak 
el a szerkesztőhöz. Főszerkesztőnk által 1960 
őszén szervezett közvéleménykutatás eredménye 
az Öntöde szempontjából nem mérvadó, mert 
abban az Öntöde olvasói aránylag elenyésző 
számban voltak képviselve.

Lapunk, mint a Kohászati Lapok melléklapja, 
évi 288 oldalon, azaz havi 24 oldalon jelenik meg. 
Hogy egy ily kis terjedelmű lap meg tudjon felelni 
a sokrétű olvasótábor által kívánt cikkek jellegé
nek, tárgykörének, színvonalának és terjedelmé
nek, ehhez nem elegendő a Szerkesztő Bizottság 
munkája. A szerkesztőnek ritkán áll megfelelő 
minőségű és mennyiségű anyag a rendelkezésére 
és így csak ritkán válogathat és csoportosíthatja 
a cikkeket. De előfordul az is, hogy a közlésre 
váró cikkek száma sok, mint pl. most a II . Magyar 
Öntödei Napok után. Ilyen esetben, minthogy 
lapunkban havonta csak három-négy cikk jelen
het meg, előfordul, hogy egyes szerzők közel 
egy teljes évet is várnak cikkük közlésére, amely 
idő alatt a cikk időszerűségét is elveszítheti. 
Ehhez hozzájárul az egyébként is igen hosszú 
nyomdatechnikai okokból származó átfutási idő. 
Mindez természetesen nagymértékben befolyá
solja a szerzők munkakedvét és további cikkek 
beküldését. Ez a mai helyzet és ez volt általában 
a helyzet a vizsgált két évben is.

Áttérve lapunk bírálatára mindenekelőtt a 
cikkek, illetve rovatok ügyköri megoszlásáról ké
szítettem az alábbi statisztikát (1 . táblázat).

A cikkek  ü g yköri m egoszlása 1. táblázat

1960 1961

old. о//о old. О //0

Ö nálló  szak c ik k ek  .................................................... .... 217,4 76 223,3 77,5
E g y esü le ti h írek , szak o sz tá ly i h írek  ....................... 5,9 2 18,1 6,3
K ongresszusok , kü lfö ld i ta n u lm á n y u ta k  .............. 30,7 10,2 18,6 6,4
F o ly ó ira tf ig y e lő  ; L apszem le ; K ö n y v ism e rte té s 25,5 8,9 26,9 9,4
E g y éb  ................................................................................ 8,5 2,9 1,1 0,4

288 100 288 100

1 . Az önálló szakcikkek terjedelmének a lap 
egész évi terjedelméhez viszonyított 76—77%-os 
arány száma más lapokhoz hasonlítva jónak mond
ható. A szakcikkek színvonalával, azok jelleg 
és terjedelem szerinti megoszlásával és bírálatával 
a későbbiekben foglalkozom.

2 . Az általános egyesületi híreket inkább a 
Kohászati Lapok közük. A szakosztályi hírek 
közlése képezi a kapcsolatot a vidéki és az Egye
sületünkben ritkábban járó budapesti tagtársa 
inkkal. Örvendetes, hogy az 1961. évben a szak
osztályi hírek a vidéki szakcsoportok munkájával 
bővebben foglalkozott, mint 1960-ban. Ennek 
fenntartását, sőt bővítését helyeslem és a jövőre 
is javasolom.

3. Kongresszusok, külföldi tanulmányutak stb. 
közlését helyesnek tartom, mert színesebbé teszik

lapunkat, de azok ne legyenek terjengősek és 
lehetőség szerint mellőzzék a külsőségek leírását 
és inkább a szakszempontból hasznos újdonsá
gokat közöljék.

4. Folyóiratfigyelő, lapszemle, könyvismertetés 
rovatok 8 —9%-os arányszámát igen nagynak 
tartom. A fenti rovatok 60%-át kitevő Folyóirat
figyelő 1960-ban gyakran egy teljes évi késede
lemmel regisztrálta a szakkörökben közismert és 
általánosan használt külföldi folyóiratok öntödei 
vonatkozású cikkeit. Az ezirányú szükségletet a 
havonta megjelenő Műszaki Szemle jól ki tudja 
elégíteni. Javaslom, hogy hasonlóan a Kohászati 
Lapokhoz és a Bányászati Lapokhoz, szüntessük 
meg a folyóiratfigyelő további közlését. Ezáltal 
példányszámonként átlagosan egy teljes oldal 
szabadulna fel, többek között szakcikkek vagy 
hazai vonatkozású öntödei hírek számára.
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Szakcikkek m egoszlása jelleg és terjedelem  szerint
2. táblázat

A cik k ek  jellege
1960 1961

C ikkek
szám a

Old .
sz.

O ld.
0//0

Á tl.
old .

C ikkek
szám a

O ld.
sz.

Old.
0//0

Á tl.
old .

E lm é le ti c i k k e k .................................. ✓  2 10,9 5 5,45 3 40,2 18 13,4

K u ta tá s i  ered m én y ek , szám ításo k 9 61,5 28,3 6,8 11 71 31,3 6,4

Ü zem i k ísé rle tek  eredm énye,
üzem i b e s z á m o ló k ........... ' . . . . . . 15 96,7 44,5 6,2 14 83,1 37,2 6

Ü zem ek , b erendezések  le írása . 
I ro d a lm i összefoglalók ................ 8 48,3 22,2 6 5 29 13 5,9

34 217,4 100 6,4 33 223,3 100 6,7

A szakcikkek fenti négy csoportba való fel
osztása önkényes. Azokat egyértelműen csoporto
sítani nem lehet, mert mind színvonal, mind tá r 
gyalási mód szerint átfedik egymást. Mint a 
2 . táblázatban látható, a szakcikkek egyes cso
portokon belüli számszerinti megoszlása csak kis 
mértékben tolódott el az első és második csoportba 
sorolt elméleti és kutatási eredményeket közlő 
cikkek javára. Ezek terjedelem szerinti eltolódása 
azonban már jelentékeny. Míg 1960-ban az összes 
elméleti és kutatási eredményt közlő cikk oldal
száma 10,9 -\- 61,5 =  72,4 volt, 1961-ben 40,2 +  
-f- 71 =  111,2 oldalszámra emelkedett. Ez 1961- 
ben az összes szakcikkek 49,9%-a volt. Az elméleti 
és kutatási cikkekre vonatkozóan megjegyzem, 
hogy bár tudomásom szerint lapunk olvasótáborá
nak nagyobb része középkáder, lapunknak, mint 
a magyar öntészet egyetlen tudományos kiadvá
nyának, helyet kell adnia a magas színvonalú 
elvi-tudományos cikkeknek még akkor is, ha azt 
előfizetőink egy része nem is olvassa. Természe
tesen kerülni kell a terjengősséget, a hosszú leve
zetéseket és számításokat. Elegendő a számítás 
elvét és a végeredményt megadni. Fölöslegesnek 
tartom  egy végeredmény m iatt gyakran egész 
oldalt kitevő kísérleti adatok táblázatszerű fel
sorolását, különösen ha az külön grafikonban 
vagy a szövegben is szerepel. Mindez értelem
szerűen vonatkozik a kutatási eredmények és 
számítások csoportjába tartozó cikkekre. Javasol
nám, hogy az ilyen jellegű cikkek együttesen ne 
haladják meg az összes szakcikkek 40%-át.

Az üzemi beszámolók, üzemi kísérletek rovatba 
sorolt cikkeket előfizetőink igen nagy része ol
vassa. Ezek a gyakorlati műszaki cikkek igen 
komoly segítséget nyújthatnak a hazai öntészet 
előtt álló, hatalmas műszaki fejlesztéshez. Külö
nösen szükségesnek tartom a gyakorlati életben 
azonnal hasznosítható cikkek és közlemények 
arányának növelését. Ilyen irányú cikkek száma 
az utolsó két évben csaknem azonos maradt.

A cikkek számának növelése a jelenlegi 24 
oldalas havi keret mellett a cikkek terjedelmének 
csökkentését követeli meg. Helyesnek tartanám  
a leíró gyakorlati cikkek terjedelmének felső 
határát 4—5 oldalban megállapítani. A vizsgált 
időszakban a gyakorlati cikkek által igénybevett 
oldalszám átlagban az összes oldalszám 40%-a

volt. Helyesnek tartanám  ezt az arányszámot a 
jövőben 50%-ra felemelni.

Üzemek, üzemi berendezések leírása, irodalmi 
összefoglalók csoportjába sorolható cikkekből a 
vizsgált időszakban 13 jelent meg, melyek között 
néhány igazán értékes közlemény volt. Ilyenekre 
továbbra is szükség van. Jövőben, különösen gépi 
berendezések leírásakor kerüljük azok sajátossá
gainak és alkatrészeinek árjegyzékszerű felsoro
lását.

A cikkek terjedelme nagymértékben váltakozó. 
Az alsó határ 1  oldal, a felső határ 16 oldal, az 
átlag 6,55 oldal. Helyes volt a terjedelmes cikkek 
folytatásos közlése. Jövőre vonatkozólag javaslom 
minden nyolc oldalnál hosszabb cikk folytatásos 
közlését.

Külföldi szerzők cikkeinek száma mindkét 
évben 7—7 darab volt. Az 1960-ban közölt cik
kekre nincs külön észrevételem. Azok nagy része 
lapunk részére készített időszerű, színvonalas 
cikk. Az 1961-es évfolyamban április—december 
hónapok között közölt hét cikk azonban az 1960 
szeptemberében megtartott zürichi kongresszuson 
hangzott el, melyek más idegen nyelvű öntödei 
kiadványban jóval korábban megjelentek. (A 
Foundry Trade Journal a bécsi kongresszus elő
adásainak kivonatát már 1961 augusztusában 
három egymásutáni számban közölte, ‘tehát ko
rábban, mint a lapunk a zürichit.) Nem a külföldi 
írókat kifogásolom, sem a cikkek színvonalát, 
de iigy vélem, hogy külföldi kongresszusok elő
adásait csak az esetben szabad teljes mértékben 
közölni, ha azok iránytmutatók és közérdeklő
désre tarthatnak számot.

Lapunk színvonala általában megfelelő volt. 
Természetesen voltak gyöngébb cikkek is, de 
voltak olyanok is, melyeket véleményem szerint 
jelentősen rövidíteni kellett volna.

Lapunk nyomdai kivitele a szövegrészeket, 
vonalas ábrákat és grafikonokat illetően meg
felelő. Ezzel szemben a fényképek alapján készített 
képek gyakran nagyon gyöngék és semmiesetre 
sem érik el a külföldi, elsősorban nyugati szak
lapok színvonalát. Talán ezen is lehetne javítani 
valamit.

A közölt cikkek tárgyköréről, azok sokfélesége 
miatt áttekinthető statisztikát készíteni nem sike
rü lt; az a cikkek témájának csaknem teljes fel
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sorolása lett volna. Mindenesetre meg kell jegyez
nem, hogy a manapság oly sokat hangoztatott 
és annyira igényelt közgazdasági szempontokat 
tárgyaló cikkek száma elenyészően csekély.

Felmerülhet még az a kérdés, hogy eljött-e 
már az ideje annak, hogy lapunk önálló folyóirattá 
váljon. Mindannyian tudjuk, hogy a távlati tervek 
az öntödék mai termelésének többszörösét igény
lik, hogy az öntészettel foglalkozó szakemberek 
száma emelkedni fog és ezért biztosra vehető, 
hogy lapunk olvasótábora és így lapunk példány
száma is nagymértékben növekedni fog. Hogy 
előbb vagy utóbb lesz lapunk önálló folyóirattá, 
az nagyrészt tagtársaink agilitásától függ. Mint 
már említettem, az utolsó két évben elég gyakran 
lépett fel anyaghiány. Ha a közlemények nagy 
száma és fontossága a jelen korlátok tágítását 
indokolná, úgy biztosan lesz mód és alkalom annak 
keresztülvitelére. Véleményem szerint előbb a 
jelenlegi havi 24 oldalszámról kellene 32—36 
oldalszámra felfejlődni. Ez nagymértékben fo
kozná a szerzők írói kedvét, mert munkájuk meg
jelenésére nem kellene hosszú ideig várakozni. 
Majdan az önálló folyóiratot sokkal könnyebb 
lesz bővíteni és kitölteni olyan rovatokkal, melyek 
ma a Kohászati Lapokban jelennek meg. Ilyenek ; 
Műszaki és gazdasági hírek ; Egyetemi hírek : 
Könyvtári hírek ; Szabadalmi hírek stb.

Ezzel megjegyzéseim végére értem. Remélem, 
hogy észrevételeimmel hozzájárulok Szerkesztő

Bizottságunk munkájának javításához és Lapunk 
színvonalának emeléséhez.

Cseh Miklós :

Amikor a Szakosztály vezetősége felhívásának 
eleget téve hozzáfogtam lapunk 1959—1961. év
folyamainak áttekintéséhez és ezzel kapcsolat
ban vélemény és kritika kialakításához, nem is 
sejtettem, hogy ez milyen nagy munka, mert 
mindig újabb és újabb szempontok merültek fel, 
amelyeket a lapnak és a kritikának is figyelembe 
kell vennie.

Tájékoztatásul előttem állt már a Bányászati 
szakosztály bírálata [1] és felhasználhattam a 
Kohászati Lapokról készített közvéleménykutatás 
összefoglalóját [2] is, bár ez utóbbi inkább a 
Kohászati Lapokra vonatkozik.

A lap céljairól és feladatairól ugyanazt mond
hatjuk el, amit Tamásy István [1] már helyesen 
megfogalmazott :

a) a magyar öntödék munkájában irányító 
műszaki-eszmei szerepe legyen ;

b) kösse le a széles skálájú olvasótábort ;
c) éljen a tudományos szaklap igényével, 

ugyanakkor feleljen meg a szakmai továbbképző 
és ismertető feladatoknak ;

d )  segítse elő Egyesületünk és az öntő mű
szakiak összefogását.

Az elmúlt három évfolyamban megjelent 
cikkekről és dolgozatokról a 3. táblázatban állí-

«
\ Az Öntöde három  érének statisztikája

3. táblázat

A  cikkek témája
1959 1960. 1961.

d b old. % db old. О//о db old. 0//О

O rszágos tá v la to k a t  és te rv e k e t
m eg h a tá ro zó  c ikkek , s ta tis z tik a — — — 2 8,5 3 2 10 3,5

V a sö n tv én y e k  .................................. 12 95 31,9 8 49 17 12 89,5 31,3
A cé lö n tv én y ek  .................................. 4 35,5 11,9 2 10 3,5 5 38 13,2
T e m p erö n tv én y e k  ........................... — — — 4 34,5 12 1 6 2,1
F ém ö n tv é n y ek  .................................. G 32 10,7 6 40 13,9 8 41 14,3
M in tak ész ítés  .................................... 1 3 1 — __ __ __ __ __
Á lta lán o s fo rm á zá s te ch n ik a  . . . . 3 23,5 7,9 4 22,5 7,8 1 15 5,2
F o rm á zó a n v ag o k  .............................. 7 30 10 5 37 12,8 1 6 2,1
G épesítés, a u to m a t iz á lá s ................ 2 7 2,4 1 7 2,4 1 4,5 1,6
M unkavédelem  ................................ 1 4,5 1,5 — _ __ ___ __
T ö rtén e lem  ......................................... 3 12,5 4,2 — _ __ __ __ __
Id eg e n  országok  ip a ra  és fejle-

m e n y e i .............................................. 3 21 7 2 10,5 3,6 2 13 4,5
O k ta tá s  ................................................ — — __ 1 5,5 1,9 __ __ __
S zak o sz tá ly i és egy esü le ti h írek  . . 23 7,7 7 2,4 30,5 10,6
T a n u lm á n y ú ti , kongresszusi be-

szám olók  ......................................... 2 4 1,3 9 31,5 11 5 7 2,4
L ap - és k ö n y v s z e m le ....................... 1,5 0,5 9,5 3,3 10 3,5
F o ly ó ira tfig y e lő  ................................ 6 2 15,5 5,4 15 5,2
S zab a d a lm i h íre k  .............................. — — • — — — L5 0,5

A cikkek jellege
K u ta tá s ,  e lm éle t ........................... 6 36 12,1 9 04,5 22,4 7 66 23
G y ak o rla ti, üzem i ............................ 26 182 61,0 19 118,5 41,2 20 128,5 44,8
M ás o rszág o k b an  e lé r t fejlem é-

n y ék , iro d a lm i összefoglalók . . . 5 18 6 5 34 11,8 3 17,5 6.1
E g y éb  .................................................. 62,5 20,9 71,0 24,6 75,0 26,1

A szerzők lakhelye
B u d a p e s t .................................. 169,5 56,7 198,5 69,0 181,5 63,2
V idék .............................................. 4 14,5 4,9 5 46,5 16,1 7 31,5 11
V idék  a  m a g y a r  c ikkek  % -á b an (7,8) (1.9) (14,8)
K ülfö ld  ....................................... 14 114,5 38,4 7 43 14,9 7 74 25,8
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tottam  össze az írások témája (vasöntés, fém
öntés, lapszemle stb.) és jellege (gyakorlat-kutatás 
stb.) szerinti, továbbá szerzőjük lakhelye (Buda
pest—vidék—külföld) szerinti statisztikát.

Meg kell állapítani, hogy az Öntőnapok rend 
szerének bevezetése nemcsak az öntészetnek vált 
javára, hanem ez a Lap színvonalán is meglátszik 
és ebben a tekintetben az 1959-es év mintegy 
fordulópontnak tűnik. A lap rangosabbá és ta rta l 
masabbá vált, nemcsak azáltal, hogy néhány 
külföldi szerző elhozta hozzánk legújabb munkájá 
nak eredményeit, hanem a magyar öntők is 
igyekeztek kitenni magukért és színvonalasan, 
érdekesen beszámolni munkájukról. Számos terü 
let azonban még mindig hiányzik a Lap témái 
közül.

a) Műszaki irányítás

A Lap első feladatául azt említettem, hogy 
irányító műszaki szerepe legyen. A statisztika 
szerint 3 év alatt országos jellegű témákat tárgyaló 
cikkekből összesen 4 jelent meg, 18,5 oldalon, 
ezek közül egy az öntészeti technológia fejlesztési 
irányzatait (Payer János), egy a nagyobb méret- 
pontosságot biztosító módszereket (Kálmán La
jos), egy az öntészet fejlődési irányzatait (Har- 
gitay S.), és egy a magyar öntödék statisztikáját 
dolgozza fel (Lacfalvi J .), bár az utóbbi abszolút 
számok nélkül, mintha senkinek sem szabadna 
megtudnia, mennyi a magyar öntödék termelése. 
Az előbb felsorolt cikkek is (a statisztikai kivételé
vel) csak jóakarattal sorolhatók a magyar öntészet
nek útm utatást adó cikkek közé, akár azért, mert 
ismert vagy elavult tényeket soroltak fel, akár 
pedig bármely más ország folyóiratában is meg
jelenhettek volna, nem specifikusan magyar ügye
ket tárgyaltak. Nem tudjuk meg tehát a Lapból, 
hol áll a magyar öntészet jelenleg és mik a tervei, 
milyenek a feladatai, hol és mit fognak fejlesz
teni. Ez nem elsődlegesen a Lapnak vagy a Szer
kesztő Bizottságnak a hibája, hanem az öntészet 
szervezeti felépítéséé : az öntödéknek nincs gaz
dája, nincs központi irányító vagy tervező szerve. 
A három év alatt egyetlen olyan dolgozat sem 
jelent meg, amely konkrétan valamely öntöde 
telepítésének, rekonstrukciójának vagy fejlesz
tésének technológiai vagy telepítési, gépészeti 
tervét vagy megvalósítását tárgyalta volna. Az 
„Öntöde” olvasója megismerhette ugyan, milyen 
az NDK öntőiparának fejlődése (Naumann, 1960. 
1 —10. о.), vagy hol áll a lengyel öntészet (Strek— 
Piszak, 1959. 120—127. o.) vagy müyen Nagy- 
britannia öntőiparának szervezete (Parkes, 1959. 
221—231. о.), de nem tudhatta meg, hogy a kor
mányzatnak milyenek az elképzelései az öntödék 
fejlesztéséről és az öntvénygyártásról. Nemrég 
a Foundry Trade Journal c. angol (!) lapban jelent 
meg néhány soros rövid ismertetés a magyar 
öntészet terveiről, amelyek szerint Kecskeméten, 
Sopronban és Soroksáron koncentrálódik a leg
főbb fejlesztési munka. Ilyen közlemény a magyar 
szaklapban miért nem látott napvilágot ? A ma
gyar szaklapból miért nem tudhatjuk meg, hol

állunk jelenleg és milyenek a fejlesztés közelebbi 
és távlati tervei ?

A magyar öntödék központi műszaki és 
tervező intézete a KGMTI ; munkatársai egyet
len dolgozattal sem szerepelnek. Ezt semmiképpen 
sem tartom helyesnek és kétségtelenül orvoslásra 
szorul. Újból hangsúlyozom, hogy az öntödék 
telepítési és fejlesztési, konstrukciós megoldásairól 
semmiféle közlemény nem jelent meg.

Amint az előbbi elemzésből látható, az ,,Öntöde” 
az irányító, irányt mutató műszaki eszmei szerepnek 
nem tett eleget.

b) Olvasmányosság, műszaki szaklap, 
továbbképzés

Rátérve az olvasmányosságra, kétségtelenül 
sok értékes olvasnivalót talál mindenki, akár
melyik ágában is dolgozik az öntészetnek. A cikkek 
téma szerinti megoszlása helyesnek mondható 
(1. a 3. táblázatot), a vas-, acél-, fémöntés, a for
mázóanyagok, formázástechnika stb. súlyuknak 
megfelelő arányban szerepelnek. Néhány téma 
azonban feltétlenül több helyet kér, elsősorban 
azok, amelyek a korszerű gyártási módszerekkel, 
a gépesítéssel, automatizálással kapcsolatosak. 
A mintakészítés is alig ju t szóhoz. Öntödéink 
elmaradottsága m iatt szaporítani kellene azokat 
a dolgozatokat is, amelyek — nemcsak felsorolás
szerűen — hanem kritikailag összefoglalják azokat 
a fej leményeket, amelyeket bizonyos területeken 
külföldön elértek, különös tekintettel a gépesített 
gyártási módszerekre (szállítási módszerek, ho
mokelőkészítés, formázógépek, öntvénytisztítás, 
levegőtisztítás, öntödék komplex gépesítése, betét
anyagok kezelése, olvasztó és adagoló berendezé
sek stb.). Az ilyen jellegű cikkek, ha kellőképpen 
tájékozott szerző tollából kerülnek ki — bizonyára 
nagyobb érdeklődést váltanának ki — mint 
az 19 61. évfolyamban megjelent, nemzetközi 
kongresszusokról átvett dolgozatok. 5 |

Vitába lehet szállni azzal a legújabb gyakor
lattal, hogy a Lapban szó szerinti fordításban 
olvashatjuk a nemzetközi öntőkongresszusok rö- 
videbb-hosszabb tanulmányait. Ezek ismertetése 
kivonatosan, a lapszemlében talán helyesebb 
lenne, hiszen idegen lapokban már megjelentek 
(vagy meg fognak jelenni) és az érdeklődő o tt a 
részletes szöveget megtalálhatja. Meg nem en
gedhető luxusnak tűnik, hogy az amúgy is kor
látozott oldalszámú lapból 10—15 oldalakat bo
csátunk ilyen — bár kétségtelenül érdekes — 
tanulmányok rendelkezésére. Ha esetleges cikk
hiány adott ösztönzést erre az eljárásra, akkor 
helyesnek mondható, ha pedig emiatt hazai cikk
íróink hátrányt szenvedtek, akkor feltétlenül 
háttérbe kellett volna az idegen cikkeket szorítani 
(aprószedés, lapszemle). Távolról sem azt állítom, 
hogy ne ismertessünk idegen anyagokat, sőt 
célszerű belőlük kivonatosan, kritikailag értékelve 
minél többet közölni ; ez csak hasznunkra válik, 
de a magyar „Öntödét” erre alapozni nem helyes. 
Más a helyzet azokkal az előadásokkal, amelyek — 
bár idegenektől — nálunk hangzottak el, talán 
először. Ezeknek lapunkban van helye.
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Nem kívánom újból és talán huszadszor 
megemlíteni, hogy a hazai üzemekből származó 
rövid hírek mennyire hiányoznak a lapunkból. 
A Szerkesztő Bizottság is már többször felhívással 
fordult az olvasókhoz ilyen kéréssel, de úgy látszik 
eredménytelenül. Nemcsak rövidebb, de hosszabb 
cikkekből is többet kellene közölni a közvetlen 
üzemi gyakorlat és munkafogások területéről. 
Magam is tudok több olyan üzemi vizsgálatról, 
amelyeket üzemünk technikusai hajtottak végre 
és közérdeklődésre számot tartó jó eredményekkel 
fejeződtek be. Amikor felszólítottam őket, hogy 
próbálják a kísérlet egész menetét papirosra vetni, 
amihez minden segítséget megkapnának, az ered
mény elmaradt. Lehetséges, hogy jobb anyagi 
ösztönzéssel ez a törekvés is sikeresebb lenne. 
Talán nemcsak nagyobb átfogó dolgozatokra, 
hanem ilyen rövidebb beszámolókra is pályázatot 
kellene kiírni.

A Lapnak van néhány száma, amelyet kö
zönségének csak kis része forgat érdeklődéssel. 
Nem találom helyesnek azt a gyakorlatot, hogy 
a folyóiratnak „szakosított” számai jelennek 
meg (1959. 7. — acélöntvények ; 1960. 4. — 
homokok ; 1960. 8 . fémöntvények ; 1961. 8 .
acélöntvények ; 1961. 9. vasöntvények), mert
a témától távolálló olvasóknak csak bosszankodást 
okoznak. Ha válogathatunk a cikkekben, igye
kezzünk mindenkinek adni valamit.

Még néhány szót a cikkek jellegéről (bár a 
besorolás teljesen szubjektív) : az elmélet és a 
gyakorlat helyes arányban áll egymással. A „más 
országokban elért fejlemények, irodalmi össze
foglalók” rovat foglalja magában az olyan mun
kákat, amelyek kifejezetten bizonyos területnek 
vagy egész iparágaknak a külföldi haladását, 
illetve helyzetét ismertetik (pl. Bázisos forrószeles 
kupoló, Gömbgrafitos kokillák, Korszerű NDK- 
beli formázó gépek, Öntödei berendezések a brünni 
vásáron, Rázóüst, új metallurgiai segédeszköz 
stb., A magkészítés gépesítése, Kokillaöntvények 
gyártása az NDK-ban, Szovjet öntödei berende
zések, Az öntvény tisztításáról stb.)!

Ezeket érdemesnek tartottam  a többi cso
porttól külön választani ; ezek a cikkek a leg
alkalmasabbak a továbbképzésre, „fejtágításra” . 
Mint látható, számuk csekély és szaporításukra 
gondot kellene fordítani.

A szerzők lakhely szerinti megoszlásához 
annyit kell megjegyezni, hogy a vidéki szakembe
rek nem sok helyet kapnak lapunkban, ami nincs 
arányban az öntödék területi megoszlásával. 
Egy évben 4 vagy 5 vidéki cikk túl kevés. Helye
sebb lenne a vidéki szerzők bevonása a Lap mun
kájába a külföldi szerzők rovására, bár kétség
telenül kényelmesebb rutinos külföldi kutató 
kiforrott cikkének egyszerű lefordítása.

A nem közvetlen szakmai témájú része a 
Lapnak (egyesületi és szakosztályi hírek, tanul
mányúti és kongresszusi beszámolók stb.) helyes 
arányokban szerepel. Az Öntödei Napok kétség
telenül igen nagyszabású megmozdulása Szak
osztályunknak, de pl. minden megjutalmazott 
kézfogását a miniszterhelyettessel fényképen be

mutatni fölöslegesnek látszik (1959. 6 . szám). 
Hasonlóan a külföldi tanulmányutakról (lengyel, 
spanyol, svájci stb.) sem annyira az érdekli az 
olvasót, milyen üzemeket láttak az ott jártak 
(felsorolásszerűen, tonnákban és kilométerekben 
kifejezve), hanem inkább egy-egy munkafogást, 
gyártóberendezést kellene ismertetni, ha ilyet 
láttak. E nem lényegbe vágó megjegyzésektől 
eltekintve a Szakosztályi élet c. rovat vagy az 
egyéb társadalmi megmozdulásokról megjelent 
írások színesek, jó tájékoztatást adnak és jól 
megközelítik a Lapnak azt a rendeltetését, hogy 
„segítse elő az Egyesület és az öntő műszakiak 
összefogását” .

A Folyóiratszemle közlési rendszerét helyes
nek tartom.

A Lapszqmle rovat, mint már fentebb is 
mondottam nagyobb bővítést érdemel.

A különféle megjegyzéseket és észrevételeket 
sokáig lehetne folytatni, különösen akkor, ha 
egy-egy cikk bírálatába is bocsátkoznánk, de ez 
nem célom, itt csak a szerkesztési irányelveket és 
a Lap mondanivalóját fogtam nagyító alá. Össze
foglalva megállapítható, hogy az „Öntöde” távol
ról sem olyan jól szerkesztett lap, mint az egye
sület testvérlapjai, mert a magyar öntödék és 
öntők, a magyar öntészet fejlődéséről nem ad 
kellő képet, bár fordítva is megfogalmazható a 
tétel : a magyar öntödék és öntők elmaradottsága 
miatt a szaklapjuk is csak mérsékeltebb szín
vonalú lehet.

c) Nyelvi helyesség

Hátra van még a cikkek megírásának, lek
torálásának és az ezzel kapcsolatos apró munká
nak a megvitatása. Úgy vélem, mindenki egyet
érthet azzal, hogy a szövegek helyes magyarságára 
nagy gondot kell fordítani. Ha nem is célszerű 
minden cikknek a lektorát vagy fordítóját minden 
dolgozat után külön-külön név szerint megemlíteni 
(bár erre is van példa a külföldi gyakorlatban), 
legalább a címlapon fel kellene sorolni a kérdéses 
példány szerkesztésében közreműködők névsorát, 
hogy ezáltal felelősség érzetük némiképpen foko
zódjék. A továbbiakban csak néhány kirívó ki
fejezésre mutatok be példákat, 'bár felsorolásukat 
folytatni lehetne :

1951. 283. o. (Sturm) : „. . . tartós fémformá
ban az edződés elkerülhető (kérgesedés) és így 
megmunkálható öntvények készíthetők (forgácsol
ható)” .

1959. Varga—Wortman cikkében : bázisos 
(213. old.). Sturm cikkében : bázikus (295. old.).

1959. 298. old. : Lapszemle címe : „a telítési 
fok mint a magnéziumos öntöttvas minőségének 
és felhasználásának tényezője” (helyesen : a 
gömbgrafitos öntöttvas minősége és felhasználása 
a telítési fok függvényében).

1959. 35. ábra : „A szakítószilárdság, mint 
a telítettségi fok jellemzője változó hőmérsékletű 
és 15 mm falvastagságú kokillánál” (helyesen : 
a telítési fok függvényében). Ugyanígy : 40., 42. 
ábra.



166 Öntöde 1962. 7. sz. Az Öntöde bírálata

1959. 2 1 2 . old. 1 1 . ábra (Varga—Wortman) : 
,,karbonkő falazat”, a Kohászati Lapok ugyané 
számában Cser A. cikkének címe : „Széntégla” 
(Kohászati Lapok 410—414. old.).

1960. évi 1 . szám : Naumann : Német
ország „. . . emellett még össztermelésnek körül
belül 70%-át mint nyersöntvényt exportálta” .

„Ebben az időben az öntödei szakemberektől 
az NDK-ban igen nagy feladatok teljesítését kö
vetelték meg, amely lényegében abból állott, 
hogy a kohászati, kémiai ipar és . . .” (kohó- és 
vegyipar).

,,Néhány éven belül sikerült az NDK gyárt
mányait minőségi szempontból világpiaci szintre 
emelni.”

„Az NDK ipari termelése fennállásának első 
1 0  esztendejében nagy iramú volt” (helyesen : 
a termelésnövekedése).

„Az öntőiparunk termelése Európán belül 
a Szovjetunió stb. után az 5. helyen áll”.

,,. . . számszerűleg a kis és középnagyságú 
öntvény gyártás kerül túlsúlyba”.

„a héjformák kitöltése részben homokkal és 
részben acélszemcsével történik” (a héj formát 
fémmel töltik ki).

17. old. (Csiszár) : „Közép és kis TMK 
alkatrészek”.

18. old. (Chapó) : „. . . közép és kis öntödék”.
20. old. (Kálmán) : „. . . hőfokszabályozók” 

(hőmérsékletszabályozók).
2 1 . old. (Szilágyi) : „A száznál több német 

szakembereken kívül négy külföldi vett részt”.
„Az ipari zaj, por és az ellenük való küzdelem, 

valamint a munkaklíma, a világítás és a műhelyek 
helyes színkialakítására számos példát sorolt 
fe l. . (a műhelyek klímájának, világításának 
és színének helyes kialakítására . . .).

Lapszemle (KB.)) : „a kupolóból csapolt 
vasat salakelemzés után szódával kéntelenítik”.

Még egy érdekes fogalom (1960. 232. old. 
Bongartz) : „a fuvókák vízhűtéses vörösrézből 
készülnek” .

A példák felsorolását nem folytatom, csak 
arra akartam rámutatni, hogy ahol ilyen durva 
hibák ilyen tömegben fordulnak elő, nem mindén 
megy a legjobban. Tudomásul kell venni, hogy 
a lapszerkesztés aprólékos, gonddal végzett mun
kával is jár.

Még csak egy rövid megjegyzés : Helyes 
lenne a folytatásokban megjelenő tanulmányok 
első részének irodalmi utalásait még az első szám 
végére illeszteni, nem pedig az egy hónappal 
később megjelent részhez.

Olyan vélemények is elhangzottak, hogy 
gondolkozni kellene az „Öntöde” külön lapként, 
nagyobb terjedelemben való kiadatásán. Amíg 
az itt vázolthoz hasonló hibák és főleg cikkhiányok 
állanak fenn, nem tartom  helyesnek a külön 
kiadást. Ez csak akkor lenne lehetséges, ha a 
lapnak függetlenített szerkesztő személyzete 
is lenne. Összehasonlítva szomszéd országaink
3—5-szörös öntvény termelésével, elégedjünk meg

a jelenlegi keretekkel és csak akkor gondoljunk 
bővítésre, ha annak lehetőségei is létrejönnek, ill. 
azokat az Egyesület és a Szakosztály megteremti.

IR O D A L O M

[1] B án y á sz a ti  L a p o k ,^ 9 6 1 .  10. sz. 700— 709. old.
[2] K o h á sz a ti  L a p o k , 1961. 9. sz. 429. old.

Kincses István és Fazekas István (Debreceni 
Csoport) :

Készséggel teszünk eleget annak a felkérés
nek, mellyel az Országos Magyar Bányászati és 
Kohászati Egyesület Öntödei Szakosztálya fordult 
hozzánk azzal a céllal, hogy a Kohászati Lapok 
szerkesztésével kapcsolatban a „Vidék hangja” 
is észrevételeivel, javaslataival segítse a Szer
kesztő Bizottságot munkájában.

Néhány pontban megpróbáljuk összefoglalni, 
hogy a vidék műszaki szakemberei milyen segít
séget várnak szaklapjuktól :

a) Közölje a korszerű technológiai eljárások 
üzemszerű alkalmazásának eredményeit.

b) Tájékoztassa olvasóit a hazai és külföldi 
kutatások eredményeiről.

c) Adjon ismertetést az Egyesület szak
osztályainak és vidéki csoportjainak életéről.

d) A színvonal megtartása mellett töltse be 
szakmai továbbképző szerepét, hogy a vidéki 
olvasó is lépést tudjon tartani az állandóan fejlődő 
kohászati tudományokkal.

Meg kell jegyezni, hogy nemcsak a Kohászati 
Lapok második, tehát az „Öntöde” részévelkí
vánunk foglalkozni, hanem észrevételeinket, ja 
vaslatainkat a teljes lappal kapcsolatban közöl
jük, mivel helyi csoportunk tagsága az öntészeten 
kívül kovácsolással, hőkezeléssel és anyagvizs
gálattal is foglalkozik.

A Kohászati Lapok Szerkesztő Bizottságá
nak azt a törekvését, hogy korlátozott lapszámon 
belül is a kohászat egész területét felölelő témákkal 
kíván foglalkozni, nemcsak helyeseljük, hanem 
bizonyos területek (meleg- és hidegalakítás, hő
kezelés) további bővítésre szorulnak.

A határterületeket érintő cikkek közlését a 
tagság különböző képzettségére való tekintettel 
helyeseljük és terjedelmüket tekintve az évi lap- 
oldalszám 10—15%-ára javasoljuk.

A szakcikkek terjedelmével kapcsolatban meg 
kell jegyeznünk, hogy jó néhány cikk bizony 
, Túlméretezett” .

Ezzel kapcsolatos észrevételeinket, mielőtt 
folytatnánk közöljük a Kohászati Lapok 1960. 
és 1961. évfolyam cikkeinek ügyköri megoszlását 
(4. táblázat).

A táblázatból látható, hogy a Kohászati 
Lapokban 1960-ban 75 dolgozat évi 12 lapszám
ban összesen 477 oldalon jelent meg. Ez lap 
számonként átlagosan 6  cikket jelent 6,5 oldal 
átlagos terjedelemmel.

1961-ben javulás tapasztalható a cikkek ter 
jedelmét tekintve, mert 91 dolgozat évi 12 lap
számban összesen 505 oldalon jelent meg, ami 
lapszámonként átlagosan 8  cikket jelent 5,5 oldal 
átlagos terjedelemmel.
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4. táblázat

Ü g y k ö r

K o h á sz a ti  L ap o k Ö ntöde

1960. • 1961. I960. 1961.

o ld a l % o ld ab  1 % o ld a l 1 % oldal %

ö n á lló  sza k c ik k e k  ................................. 477,0/75* 83,2 505,0/91** 87,8 223,5/34*** 77,7 221,0/33**** 77,0

E g y e sü le ti h írek , b e s z á m o ló k ......... 33,5 5,4 17,0 2,9 7,0 2,4 30,0 10,5

K ü lfö ld i kon g resszu so k  beszám oló i 2,0 0,3 6,0 1,0 31,5 11,0 6,5 2,3

F o ly ó ira t-f ig y e lő  és szem le .............. 13,5 2,4 — — 24,0 8,2 24,5 8,5

M e g e m lé k e z é s .......................................... 9,0 1,6 2,0 0,4 — . — —

M űszak i és g azd aság i h íre k  . .......... 18,5 3,3 15,0 2,6 — — — —

S z a k k ö n y v i ism e rte té se k  ................... 7,0 1,2 13,0 2,3 1,5 0,5 2,5 0,9

E g y e te m i h íre k  ...................................... 2,5 0,4 2,0 0,3 — — — —

S z a b ad a lm i s z e m le ................................. — • — 4,0 0,7 — — 1,5 0,5

H ir d e té s ............................................. , .  . . 2,0 0,3 — — 0,5 0,2 — —

E g y é b ........................................................... 11,0 1,9 12,0 2,0 — — '1 ,0 0.3

Ö sszesen ............................................. 576,0 100,0 576,0 100,0 288,0 100,0 288,0 100,0

* 477,0 o ld a lo n  75 c ikk  je le n t m eg .
** 505,0 o ld a lo n  91 c ik k  je le n t meg .

*** 223,5 o ld a lo n  34 c ikk  je le n t meg .
**** 211,0 o ld a lo n  33 c ik k  je le n t m eg .

Nem ezt m utatja az Öntödének statisztikai 
kimutatása.

1960-ban 34 dolgozat évi 12 lapszámban, 
összesen 223,5 oldalon jelent meg, vagyis lap
számonként átlagosan 3 cikk 7 oldal átlagos ter 
jedelemben.

Ez az arány 1961. évben jóformán semmit 
sem változott, mert 33 dolgozat évi 12 lapszámban 
összesen 2 2 2  oldalon jelent meg, ami lapszámon
ként átlagosan 3 cikket jelent 6,5 oldal átlagos 
terjedelemmel.

A fentiekből kiszámítható, ha az önálló 
cikkek terjedelme átlagosan csak 4—5 oldal, 
akkor a Kohászati Lapokban 1960-ban mintegy 
30-cal, 1961-ben 20-szal, az Öntödében pedig 
1960-ban mintegy 15-tel, 1961-ben 14-gyel sza
porodott volna az évenként közölhető dolgozatok 
száma.

Az előbbieket figyelembe véve véleményünk 
szerint az önálló cikkeknél a 4—5 oldalas felső 
határt lehetne megszabni, míg nagyon kivételes 
és megfelelően indokolt esetekben éves Viszony
latban maximum 3 cikk terjedelme elérhetné a 
7 oldalszámot is.

A második 5 éves terv célkitűzéseinek meg
valósítása a kohászati ágakkal foglalkozó műszaki 
szakemberektől is megkívánja, hogy munkaterüle
tükön felmerülő különféle gazdaságossági kérdések
ben döntsenek. Célszerűnek látszana, ha a lapunk 
hasábjain egyre több közgazdasági és iparpolitikai 
jelleggel bíró cikk jelenne meg. Az ilyen irányú 
cikkek évi oldalszám terjedelme 10—15% lehetne.

A cikkek jellegével kapcsolatos álláspontunk 
az, hogy az üzemi eredményekről szóló beszámolók 
30—35%-ban, a kutatási eredmények beszámolóit 
pedig 20—25%-ban, az elméleti tudományos 
cikkek beszámolóit pedig 10—15%-ban lehetne 
megállapítani azzal a megjegyzéssel, bogy a cikkek 
terjedelme itt se haladja meg a 4—5 oldalt. 
Kivéve 1 — 2  nagyon kiemelkedő elméleti, tudo 

mányos közlést, melynél a felső határ 7 oldal 
lehetne maximum.

A külföldi tanulmányutak alkalmával álta 
lában mindig akadnak olyan, nálunk még nem 
alkalmazott, de megvalósítható technológiai, ter 
vezési, szervezési vagy műszaki irányítási kér
dések, amelyek a műszaki szakemberek részére 
segítséget jelenthetnek. Helyeseljük az ilyen irányú 
cikkek közlését, maximum 2—3 oldal terjedelmű 
apró betűs szedéssel.

Véleményünk szerint a kutató intézetek 
vannak hivatva arra, hogy a legújabb, legkor
szerűbb technológiai eljárások kidolgozásával, an 
nak üzemszerű bevezetésekor felmerülő esetleges 
útmutatásokkal segítséget nyújtsanak az üzemi 
szakembereknek. A kutatási eredmények önálló 
dolgozatként történő közlése se haladja meg a
4—5 oldalt. Úgy gondoljuk, hogy a Műszaki Lap
szemle közleményeihez hasonló rövid összefoglaló
ban az összes hazai, a kohászat egész területét 
felölelő kutatási eredmények is közölhetők negyed
évenként a Kohászati Lapok hasábjain, ugyan
csak apróbetűs szedéssel. Az a véleményünk 
ugyanis, hogy akik a kutatási eredmények iránt 
részletesebben érdeklődnek, azok a rövid közlés 
alapján megtalálhatják a módját, hogy a témával 
kapcsolatos megfelelő ismeretszerzés után az 
üzemi' kísérleteiket elkezdhetik.

Az egyes kutatási témákkal foglalkozó szak- 
dolgozatok, valamint a kutatási eredmények 
negyedévenkénti apróbetűs összefoglalása együtte 
sen 20—25% legyen.

A Szabadalmi Szemlével, annak jelenlegi 
közlési módjával egyetértünk, azzal a megjegy
zéssel, hogy azt félévenként lenne célszerű meg
jelentetni.

Nagyon sok szakkifejezés magyar megfelelő
jére lehetne javaslatot tenni apró betűs meg
jelenéssel a „nyelvművelő rovatban” .

Az egyesületi hírek közlése nem maradhat ki 
a folyóiratból. Az ilyen hírek beszámolnak a szak
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osztályok és a vidéki csoportok szakmai és tá r 
sadalmi tevékenységéről és ennek alapján szoro
sabb kapcsolatot teremthetnének az egyes szak
osztályok, a vidéki csoportokkal, az utóbbiak 
egymással. A vidéki egyesületi hírek rendszeres 
közlésének biztosítására a csoport titkárokat 
lehetne . felkérni.

A „külföldi” műszaki és gazdasági hírek 
rovata helyett a hazai műszaki hírek elsődleges 
közlését javasoljuk, mert az ilyen rendszeres hírek 
megjelentetésével nyilvánosságra kerülnének a 
hazai kohászattal kapcsolatos műszaki eredmé
nyek, kezdeményezések, amelyek iránt nagy lenne 
az érdeklődés és véleményünk szerint lekötné az 
olvasók figyelmét. A hazai, műszaki hírek rend
szeres közlésének biztosítására a Szakosztály 
kérjen fel üzemi egyesületi tagokat.

A jelenlegi, műszaki és gazdasági hírek, ame
lyek csupán külföldi vonatkozásúak, csak akkor 
jöjjenek számításba, ha azokkal hézagpótló szere
pet kívánnak betölteni.

Az üzemekben dolgozók fiatal műszakiak 
bizonyos esetekben, bizonyos területeken bátor
talanok, talán azt is lehetne mondani, hogy 
kisebbségi érzés tapasztalható náluk, amely le
küzdhető abban az esetben, ha a Szakosztályok 
felkérik őket időszerű, műszaki kérdésekkel kap 
csolatos cikkek kidolgozására, természetesen meg
felelő segítséggel, illetve tanácsadással.

A Műszaki Lapszemlét a Kohászati Lapokhoz 
csatolni javasoljuk, amely a folyóiratszemle 
elhagyását jelentené, ezzel is hely szabadulna fel 
a lapban.

A jövőt illetően hasonló közvéleménykuta
tást csak üdvözölhetünk, mert a lap szerkesztésé
vel kapcsolatos megjegyzések, észrevételek,javas
latok nagy segítséget jelenthetnek a Szerkesztő 
Bizottságnak. Reméljük, hogy a közvélemény
kutatás eredményeképpen Egyesületünk lapja az 
elkövetkezendő időkben mind szakmai tartalom 
ban, mind színvonalban nem marad el hasonló 
külföldi lap szakmai tartalmától.

Öntészeti szabadalm ak

(1961. I I .  félév)

Ö ntödei m agolaj 149 225 (31c 7— 9) H alász  L ajos, 
O rd en tlich  Jó z se f  1900. IX . 12/1961.10

V asö n tö d éi fo rm ab ev o n ó an y ag  149 227 (31c 1— 5) 
H om okelőkész ítő  V. Szekeres Já n o s  gm , P o k o rá d i 
L ajos techn . 1960. I I .  18/1961.10(SzT)

H éjm ag k ész ítő  b erendezés 149 291 (31c 1— 9)
C sortos B éla t ,  L en te  G ábor gm , P a y e r  Já n o s  gm . 
1960. I I .  26/1961.11

O. A.
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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

Hővezetés

A technikában használatos fémek és ötvöze
tek alakadásának legolcsóbb, legtermelékenyebb 
módja a különféle formákban való öntés. Az eljárás 
egyidős a fémek használatával és civilizáció ki
alakulásával.

A legegyszerűbb és legrégibb formázási el
járás a homokformázás. Hátránya azonban az, 
hogy munkaigényes, hosszabb ideig tartó gyakor
latot és kellő szakismeretet kíván. Emellett jelen
tős formázó anyag mozgatást és előkészítést igé
nyel. Ez adta a gondolatot az öntőknek, hogy 
olyan formákat készítsenek, amelyekben ismételt 
öntéseket lehet végezni. A fokozódó öntvény
termelés később szükségessé tette, az aránylag 
pontos méretű és nagy sorozatban készülő önt
vények tartós formákban való előállítását. Míg a 
könnyűfém öntészet területén már korábban 
használtak vasból, vagy acélból készült kokillákat 
és présöntőherendezéseket, addig a vasöntészetben 
ez a technológia csak az utóbbi években kezdett 
szélesebb körben elterjedni. Ezen eljárás kifej
lődésének fő akadályai a nagy öntési hőmérséklet, 
a metallurgiai tényezők ingadozása, a lehűlési 
sebesség nem megbízható nagysága és iránya, és 
az ezekből származó anyagszerkezeti rendelle
nességek voltak. Az ide vonatkozó elméleti számí
tások megbízhatóságát nagymértékben kétségessé 
tette  a nagy hőmérsékletek mérésének pontatlan 
sága is.

Ezért főleg empirikus módszerekkel lehetett 
és lehet eredményeket elérni, ami sok esetben 
jelentős anyag- és időráfordítást igényel. Ezzel 
magyarázható az alakos szürke vasöntvények 
kokillából való gyártásának lassú térhódítása a 
hagyományos eljárásokkal szemben.

Az utóbbi években a fejlett ipari államok e 
területen jelentős eredményeket értek el. A szak- 
irodalomból értesültünk, hogy a Szovjetunióban, 
az Egyesült Államokban, az NDK-ban és még 
másutt a kutatók és az üzemi szakemberek együt
tes munkája jelentősen előre vitte a kérdés meg
oldását.

* E lh a n g z o tt  1962. á p r . 11-ón a  T ö rö k sz e n tm ik ló s i M ezőgaz 
d a sá g i G é p g y á rb an  t a r t o t t  a n k é to n .

Irodalm i előzm ények

Az Egyesült Államokban főleg kisebb méretű, 
de nagy tömegű alakos öntvényt állítanak elő. 
A tömeggyártást nagymértékben gépesítették. 
A kokillákat forgóasztalra, karusszelre szerelték, 
és nyitásuk 6—7 atmoszférás pneumatikus be
rendezéssel történik. A működés vezérlése teljesen 
automatikus, mert a különböző falvastagságú 
öntvények lehűlése következtében a zsugorodás 
egyenlőtlen. Fokozottabban érvényesül itt  az a 
körülmény, hogy a kokillát a lehűlések egy bizo
nyos pillanatában ki kell nyitni. Ezt a pillanatot 
előzetes számítások alapján, de főleg kísérleti 
úton határozzák meg.

A kokillák kiképzésekor nagy gondot fordí
tanak a hűtőfelületek kialakítására, úgynevezett 
hűtőszegek ehelyezésével. Ezek segítségével a 
kokillák hűtőfelületét jelentősen megnövelik. 
Nagy gondot fordítanak a kokillákban kialakított 
formák kidolgozására. A kokillák perlites szövetű 
öntöttvasból készülnek. A kokilla hirtelen hő
elvonását bevonó védőréteggel ellensúlyozzák. 
Ez a védőréteg egyúttal megakadályozza a kokilla 
folyékony vassal érintkező falának idő előtti 
felmaródását is. A bevonat, közlésük szerint, 
állandó használat mellett is, több napig megmarad 
felújítás nélkül. Ezt a bevonatot ecsettel, vagy 
fúvással olyan vékony rétegben rakják fel, hogy 
az öntvény méretét nem befolyásolja. A kokilla- 
bevonó anyagot erre a célra külön kijelölt vállalat 
készíti. Pontos összetételét nem közölték. Aján
lott kokillabevonóanyagok az irodalomban külön
ben megtalálhatók. Az olvasztás kupolókemencé- 
ben történik, az adag és folyékony vas összetéte
lének igen gondos ellenőrzése mellett. Nagy 
hőmérsékletű folyékony vassal öntenek. A 12 
kokillás forgóasztal 2 percenként fordul. Azonos 
öntvények folyamatos gyártása esetén óránként 
360 öntvény gyártható. Gyakran egy kokillában 
több öntvény is elhelyezhető. Legfeljebb 15—16 
kg-os öntvénysúlyig gyártanak ezzel az eljárással. 
Főleg fékhengerek, mosógépek fogaskerekei, va 
salótalpak- és betétek, hűtőszekrény kompresszor 
henger-öntvények, kisebb szerszámgépek szuport 
öntvényei és ékszíjtárcsák képezik a kokillában

V asöntvénygyártás kokillában*
B A L O G H  I M R E

DK 669.13 : 621.744.3
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készülő gyártmányok nagy részét. Az NDK-ban a 
Trabant személygépkocsi fékdobjait is ilyen kör
asztalos kokilla öntéssel gyártják.

Amerikai adatok szerint 12 mm-es falvastag
ságú öntvényeknél 38 kg, 30 mm-es falvastag
ságú öntvényeknél 24 kg szakítószilárdságot is 
elértek 180—200 HB mellett.

Az igy gyártott öntvényeken nincs, vagy igen 
kicsi a felöntés és fánc. Az öntvényekben levő 
üregek kiképzésére homokmagot használnak. 
A tisztítást forgódobokban végzik.

A Szovjetunióban is jelentős mennyiségű 
öntvényt gyártanak kokillában. Pneumatikus 
működésű, 5 m átmérőjű, 12 munkahelyes forgó
asztalokat használnak. A gép teljesítménye órán
ként 200—300 db öntvény. Egy formába önthető 
öntvények súlya 1 2  kg-ig terjed.

A kokilla lapok szabványos mérete 400 X 400 
mm. A formákat kettős bevonat védi a folyékony 
fém hatásától. A külső bevonat acetilén lánggal 
történő bekormozás. A formák kormozására hasz
nált kalciumkarbid fogyasztás 6 —7 kg, egy 
tonna öntvényre számítva. A formák hűtőfelü
letét kívül bordákkal, vagy hűtőszögekkel növe
lik. A hűtő levegő mozgatására ventillátoros el
szívást használnak. A ventillátor teljesítménye 
30 m 3 /perc. A Szovjetunióban a kokillákat a 
következő kémiai összetételű szürke öntöttvasból 
gyártják :
C =  3,3—3,5%; Si =  2 ,0—2,5%; Mn =  0 ,6 — 0,7%;

P =  0,3— 0,4%; S max. 0 ,1 %.

Néha a kokilla anyagát 0,1% Ni-lel és kb. 
0,4% Cr-mal is ötvözik.

Az NDK-ban a szürkeöntvény gyártásához 
használt kokillákat öv. 18, vagy öv. 2 2  minőségű 
perlites szövetű öntöttvasból készítik. A kokillák 
tartósságának növelésére majdnem mindenhol 
kísérletek folynak.

A Szovjetunióban öntöttvas öntvények gyár
tásához jó eredménnyel használnak acélból ké
szült kokillákat is. Ezek a kokillák homogén 
szövetűek, jobbak mint a jelenleg használatos 
öntöttvaskokillák. t

Az acélból készült kokillák kiégésre és a haj 
szálrepedésre való hajlama lényegesen kisebb az 
öntöttvaskokilláknál. Nagy előnyük még, hogy 
sérült helyeken jól kihegeszthetők. Az acélkokil- 
lákat főleg nagyobb méretű vasöntvények gyártá 
sához, a szürke öntvényből készült kokillákat 
pedig a vékonyfalú és kisméretű darabok gyártá 
sához használják. Megjegyzik, hogy az ötvözött 
acélból készült kokillál^ használata gazdasági 
szempontból nincs arányban a kokilla élettar
tamával.

Vasöntvény gyártáshoz alumíniumból ké
szült kokillákat is használnak. Ezek hővezető
képessége olyan nagy, hogy az öntvény által 
átadott meleget gyorsabban tudják elvezetni, 
mint az öntöttvas kokillák, így a felmelegedés 
nem éri el az alumínium olvadáspontját. A lehűlés 
kezdetén a fém hőtartalma az érintkező felületen 
áramlik á t a kokillába. A zsugorodás következté
ben azonban az öntvény és a kokilla között légtér 
keletkezik. I t t  az öntvény és a kokilla között

végbemenő hőátadást nagyon bonyolult folyamat 
jellemzi, megbízható számítást még nem dolgoz
tak ki.

A kokillába öntött darabok felöntését a 
homokformázásnál használt felöntések 1/3—x/5-ének 
megfelelően méretezik.

Bevonó anyagként nehezen olvadó anyagokat 
használnak ; pl. : kaolin, borax, azbesztpor, 
grafit, vízüveg. Használnak még gyantás eredetű, 
szerves, gyúlékony illóanyagokat is.

A nehezen olvadó anyagok általában rosszul ta 
padnak a kokillához, a gyúlékony illanóanyagokat 
viszont ecsettel nehézkes felkenni, mert lefolynak 
a forma aljára. Ezért leggyakrabban acetilén
kormot használnak bevonó anyagként, amit 0,5 
mm-es rétegben kennek fel a melegített kokilla 
falára.

A kéregképződés elkerülését sikeresen meg
oldja a 35—40% őrölt, 75%-os FeSi-ból, 12—15% 
lenolajból, 4—5% tűzálló agyagból és vízből álló 
keverék.

A kokillában gyártott öntvények belső üre
geit homok- vagy vasmagokkal képezik ki. A vas
magot o tt használják, ahol a szerkesztés a mag 
kivitelének irányában jelentős kúposságot ír elő.

A kokülában öntött vas az 1. ábra szerint 
hűl le. Látható, hogy 1 2 0 0  C° és 650 C° hőmérsék
let közben szövetváltozás okozta térfogatválto
zások következnek be. A kokillában való megder- 
medés után a mielőbbi ürítésre kell törekedni kb. 
900 és 800 C° közötti hőmérsékleten, mert akkor a 
legnagyobb a zsugorodás és még elég nagy a hő
mérséklet ahhoz, hogy a keletkezett vékony се
тей  tit réteg elbomoljon a levegőn való lassúbb 
lehűlés folyamán.
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1. ábra. Összefüggés a kokillában gyártott szürke öntött- 
vas hőmérséklete és térfogatváltozása között
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Üzemi kísérletek
Az ismertetett tapasztalatok és irodalmi 

adatok alapján 1953-ban vállalatunknál elkezdtük 
a kokillában való öntés kísérleteit. A kokilla 
használat két fő területen fejlesztettük ki, éspedig 
a héjformába beépített belső hűtésíí kokillák haszná
lata, valamint a homokformát helyettesítő fémformák 
bevezetése.

A héjformába beépített belső hűtő vasak 
használatát a légkompresszor bordás hengerek 
különböző típusainak gyártása igényelte. Ezek 
a hengerek nagy nyomásnak vannak kitéve és 
munkafelületük köszörült.

Az először használt héjforma és héjmag 
eljárással nem lehetett nyomásálló öntvényt gyár
tani, mivel a héjformák és magkötéshez használt 
gyanta a folyékony vas beöntése után azonnal 
égni kezdett, az égés közben felszabadult hő az 
öntvény lehűlési sebességét cskökentette. így az 
öntvény szövete durva lett és megmunkálás után 
porozitást észleltünk. A szövet javítására 30—40% 
acélhulladékot adagoltunk, de ez a kísérlet nem 
hozott kielégítő eredményeket. Az öntvény na 
gyobb falvastagságú részein szívódások, ritkulá 
sok keletkeztek. Bármilyen tökéletes salakfogókat 
használtunk, mindig lehetett salakos részeket 
találni az öntvényekben. Több kísérlet, amely az 
öntvény öntési helyzetének és a felhasznált 
folyékony vas összetételének változtatásából, to 
vábbá a beömlő rendszer, valamint a tápfojek 
különböző kialakításából állt, eredménytelenül 
végződött. A hűtőbordás henger öntvény súlya 
2,40 kg, a szükséges tápfejjel együtt 5 kg folyé
kony vasból volt leöntve. A közölt hibák miatt a 
megmunkálás és nyomáspróba után mindössze 
30—40%-ban felelt meg a követelményeknek.

Nyomásálló, tömör öntvényt héjmaggal nem 
sikerült leönteni, ezért a henger belső furatát 
hűteni kellett. A furat mérete, mely 65 mm 0 , 
95 mm, erősen kúpos hűtővasat igényel, hogy a 
dermedés közben fellépő zsugorodás a hűtővas 
kiemelését ne akadályozza meg. Azonkívül az 
öntvény végein fennállt a bekérgesedés veszélye 
is ( A) , ami a teljes hosszban használt hűtővasma-

2. ábra. Légkompresszor bordáshenger öntőformája. 
A furatmag kokilla

goknál kezdetben mindig bekövetkezett. A vas
magok az öntvényből a magjelnél kinyúltak, az 
ezen a részen jóval nagyobb volt a hűtőhatása, 
mint az öntvény közepén (2. ábra).

Ezért a későbbiek során a hűtővasmagot 
héjmaggal kombináltuk, így az éleken a héjforma 
és héjmag hűtőhatása érvényesült, a kéregkép
ződés megszűnt (3. ábra).

3. ábra. Légkompresszor bordáshenger öntőformája. 
A furatmag héj és kokilla kombinációja

Az öv. 18-as összetételű folyékony vasból 
ily módon gyártott öntvények az öv. 26-os minő
ségnek megfeleltek. Az előző 60—65%-os selejt 
megmunkálás és próbanyomás után 15—20%-ra 
csökkent.

A hűtő vassal gyártott kompresszor öntvények 
kémiai összetétele a következő volt :
C =  3,2—3,7%; Si = 2 ,2 —3,0%; Mn =  0 ,8 —1,0%;

P =  0 ,2 —0,5% ; S =  0,1% max.

Lényeges, hogy a C +  Si értéke 6 ,2 % legyen, 
vagy ezt meghaladja.

A külföldi irodalomban előírt nagy kúpossági 
értékektől eltérően, a mi gyakorlatunkban kisebb 
kúpossági értékek igazolódtak be (4. ábra).

4. ábra. Összefüggés a hűtövas kúpossága és átmérője 
között

A hűtő vasak anyaga általában öntöttvas, de 
megfelelőbb azt A 0 0 , 1 2  rúdanyagból, vagy csö
vekből készíteni. A hűtővasak falvastagságát az 
öntvény hűtö tt falvastagságának függvényében 
az 5. ábra m utatja be.

Az elkészített, méretre esztergályozott hűtő 
vasat 400—500 C°-on kiégetik, hogy a forgácsolás 
közben rákerült olaj, vagy egyéb szennyezők és
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5. ábra. összefüggés a hűtővas és öntvény falvastagsága 
között

a nedvesség leégjen. Az így kiégett és előmelegí
te tt  hűtővasakat felmelegített magszekrénybe 
helyezik, és a magszekrényt összezárják. Ezután 
a magfúvógépre teszik, ahol azt gyantás homokkal 
kitöltik. Kemencébe bakelizálják, majd a mag fé
mes részét, vagyis a hűtővas felületét 60—70 C°-on 
befekecselik. Az így elkészített magok formába 
rakhatók és a formák önthetők.

Ez a hűtővas eljárás a hagyományos homok
formázásnál is felhasználható. I t t  a hűtővasat a 
használatos melasz, vagy olajos kötőanyaggal 
készült homokmagra kell rátenni, úgyhogy előbb 
a hűtővasat a magszekrénybe helyezik, majd ho
mokkal feldöngölik.

A magszekrényből való kivétel után a hűtő 
vasat itt is befekecselik és a maggal együtt a 
szárítókemencében megszárítják. A fekecsréteget 
a hűtővasra mindkét esetben ecseteléssel kell 
felvinni. Összetétele egy térfogatrész grafit és két 
térfogatrész tűzálló agyag, vízzel keverve, ecsettel 
könnyen kenhető sűrűségűre felhígítva. A hűtő 
vasakra felvitt rétegvastagság 0,3—0,6 mm.

A hűtővasakat a lehűlt öntvényekből letisz
títás előtt kalapáccsal és egy kiütő vas segítségével 
eltávolítják. A hűtővasakat 50—400 esetben lehet 
felhasználni.

Ez az eljárás a tápfejek elhagyásával a kiho
zatalt, a gyorsabb hűlés következtében pedig az 
öntvények minőségét nagymértékben javítja, 
a selejtet csökkenti. A hűtővas héjmaggal kombi
nálva jelentékeny termelékenységet biztosít.

A homokformát helyettesítő, vasból készült 
teljes kokilla a belső, illetve a külső hűtő kokillától 
nagymértékben eltér. Ezeket 250—400 C°-ra 
előmelegítve használjuk.

6. ábra. E . T . jelű kerékagy öntőformája

Az öntvény nem a kokillában hűl le, hanem 
még izzó állapotban kiürítik a formából. így kisebb 
öntvényekből egy óra alatt 10—15 db, nagyobb 
öntvényekből 3—7 db öntvényt lehet egy formá
ból legyártani.

Ennél az eljárásnál a formázás, a formázás 
munkaidőszükséglete és az ürítési idők teljes 
mértékben megtakaríthatók. Ezek helyett a ko
killa kezelés ideje és'esetleg (ha több mag szükséges, 
mint homokformázás esetén) a többlet magkészí
tés ideje számítandó. Ezek az idők minden esetben 
kisebbek, mint a megtakarított idő.

Az SR-201- és LG-90 rajzszámú, 4 kg darab 
súlyú, 8 — 1 0  mm átlag falvastagságú öntvények
nél kokilla öntésnél a megtakarítás darabonként 
14,86 perc volt. A kokillák fedőmagos, kiborítós 
rendszerűek voltak (6. ábra).

Ezzel párhuzamosan folyt az 544-Mo 1 , 2 0  

kg/db, 446-Mo 4 kg/db, 465-Mo, 4,50 kg/db és 
462-Mo 9,50 kg/db öntvények kiborítós rendszerű 
kokillákban való gyártása. I t t  magot már egyál
talán nem használtunk, mert a forma felsőrészét is 
kokillában képeztük ki (7. ábra).

Fogantyú a  sze tsze re lé sh e z

7. ábra. M O jelű ékszíjtárcsa öntőformája

így a megtakarítás még nagyobbmérvű volt, 
mint a fogas agytárcsa öntvényeknél.

A 30 kg-os cséplőgép dobszíjtárcsán a norma
idő megtakarítás db-ként 40 perc volt. Ha számí
tásba vesszük, hogy homoköntésnél a helytelen 
öntvény-szerkesztés m iatt a selejt 50%-os, így 
ugyanez az öntvény kokillában öntve 2 % selejttel 
készült, akkor a normaidő megtakarítás darabon
ként 95 perc (8. ábra).

Nagy eredmény mutatkozott még eszterga- 
tokmány öntésnél is. A tokmányöntvények homok
formákban, 60—70% selejttel készültek. Ezen 
öntvényeknél kokillában való öntéssel a selejt 17 
százalékra csökkent. A selejt főleg a belső mag 
hibájából adódott. A normaidő megtakarítás 
darabonként 56 perc volt.
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9. ábra. Légkompresszor dugattyú öntőformája

Az elmúlt években légkompresszor dugattyú 
öntvényt gyártottunk (9. ábra). Súlya 1 , 1 0  kg/db. 
A kokillában gyártott öntvény esetében darabon
ként 16 F t megtakarítás mutatkozott ; ebből 
1,44 F t munkabérben, (ami 13,2 percnek felel meg), 
a többi pedig anyagban mutatható ki. A múlt év 
ben kokillában már 23 000 db-ot gyártottunk, 
ezeknél a következő megtakarítás mutatkozott : 
5 060 normaóra, 368 0 0 0  F t bér és anyag.

10. ábra. 151— 0 jelű ékszíjtárcsa öntökokillája

A múlt évben 1000 db nagy ékszíjtárcsát 
készítettünk (10. ábra). Súlya 103 kg/db. A meg
takarítás darabonként 176 F t volt. Évi meg
takarítás 434 normaóra, 176 000 F t bér és anyag.

Ezenkívül 1600 db kis ékszíjtárcsa készült, 
súlya 33 kg/db (11. ábra). Darabonként 56 F t 
megtakarítás mutatkozott. A szükséges 1600 db- 
nál a következő megtakarítás m utatható ki : 
348 normaóra, 896 0 0 0  F t bér és anyag.

11. ábra. 59— 0 A  jelű ékszíjtárcsa öntökokillája

E három nagy tételnél tehát, ami évenként 
25 000 db öntvényt és 181 100 kg súlyt jelent, a 
kimutatható éves megtakarítás 5842 normaóra, 
633 600 F t anyag és munkabér.

A megtakarítás főleg a nagymértékű selejt- 
csökkenésből adódik, amelyet tömör szövetszer
kezetű öntvények előállításával tudtunk elérni.

Most folyik a 33 kg/db súlyú HSCS traktor 
dugattyújának kokilla öntése (12. ábra), amire 
a kalkulált megtakarítás a selejtcsökkenést is 
beleszámítva darabonként kb. 72 perc normaidő, 
anyagban pedig kb. 105 Ft. Az évi szükséglet 
14 400 db. A teljes mennyiség elkészítése után 
várható megtakarítás 17 280 normaóra, 1 2 2  000 F t 
bér és 1  512 0 0 0  F t anyag.

12. ábra. VL-2416. jelű dugattyú öntökokillája

így ez évben 40 000 db öntvényen (ami 
súlyban 656 tonna öntvényt jelent) 23 122 norma
óra és 2  206 000 F t anyag- és bérmegtakarítást 
értünk el.

Az elmondottakon kívül ezévben még több 
fajta öntvényt gyártottak és gyártanak kokillában 
a törökszentmiklósi Mezőgazdasági Gépgyár ön
tödéjében ; főként ékszíjtárcsákat és kerékagya
kat. Ezekből is látszik, hogy a kokillaöntés széles 
körben való elterjesztése még akkor is célszerű, 
ha a gyártás olyan egyszerű gépekkel történik, 
mint ebben az öntödében.

Ezek után ismertetjük azokat a kokilla szer
kesztési és üzemi eljárásokat, amelyekkel a jelen
legi gyártás folyik. Kokillánál legjobban bevált

13. ábra. összefüggés a kokilla és öntvény falvastagsága 
között
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és legegyszerűbb a fedőmagos kiképzés. A fedőmag 
lehet homokból vagy vasból.

A kokilla falvastagságát a 13. ábrán bemuta
to tt diagramból határozhatjuk meg.

A kokilJát üzembehelyezése előtt üzemi hő
mérsékletre, kb. 250—400 C°-ra melegítjük, faszén
vagy koksztűzzel és gázlánggal. Felmelegítés 
után szórópisztollyal, vagy ecset segítségével 
választó réteget viszünk fel, ami megakadályozza, 
hogy a beömlő folyékony vas a kokilla belső felü
letét megolvassza vagy megrongálja. A kokillák 
hőmérséklete az öntvény falvastagságától függ. 
Minél kisebb a kokillahőmérséklet, annál gyorsab
ban vezeti el a meleget az öntvényből. A kokilla 
hőmérsékletének megválasztásával az öntvény 
dermedési idejét minden szerkezeti módosítás 
nélkül változtatni lehet. Az olyan koküla hőmér
séklete, amelynek falvastagsága helyes arányban 
van az öntvényével, minden öntés után meghatá
rozott hőmérséklet közben mozog úgy, hogy a 
közepes kokillahőmérséklet állandó.

Ez a hőmérséklet gyakorlatilag 250—500 C°. 
Öntés közben mégis előfordul, hogy a kokilla 
túlhevül. Ez okvetlenül kerülendő, mert az öntvény 
túl lassan dermed, ék a kívánt finomszövet 
elmarad.

A leöntött darabot a már tárgyalt kiborítási 
idő után a kokillából eltávolítjuk és egy halomba 
rakjuk. A kokillát ismét befújjuk, választó réteg
gel és a műveletek ismétlődnek, míg az öntési idő 
tart, vagy folyékony vas áll rendelkezésre.

A kokillák védőbevonata következtében az 
öntvény és kokilla közötti hővezetés jelentősen 
csökken, ami kedvezően befolyásolja a fehéren 
dermedés csökkenését. Vódőmáz használatakor a 
kokilla felülete nem érintkezik közvetlenül a folyé
kony fémmel. A kokilla falvastagságának hűtő- 
hatása a bevonat következtében csökken. Védő
bevonat használata az öntvények kokillából tö r 
ténő kiemelése szempontjából is fontos, mert meg
akadályozza a folyékony vas rátapadását és a 
beömlőhelyek felmaródását. így lehetővé válik 
gyors sorozatok öntése is. A választó, illetve 
fekecsanyag összetétele ugyanaz, mint a hűtő 
vasaknál : egy térfogatrész tűzálló agyag, azzal 
a különbséggel, hogy mikor a keverék ilyen formá
ban elkészült, még belekeverünk 1 0 % térfogatrész 
vízüveget is.

A beömlőrendszert úgy kell kiképezni, hogy a 
kokillába beömlő vas a kokilla falát ne tudja 
mosni. Em iatt célszerű a folyékony vasat minél 
több rávágáson, lehetőleg zuhanólapkás beömlő 
rendszeren keresztülvezetni. Ha a zuhanólapkákon 
vagy a több rávágáson á t történő öntést nem lehet 
megvalósítani, akkor a beömlőnyílás helyét kell 
öntésenként változtatni, hogy a folyékony vas 
sugara a kokillát ne mindig ugyanazon a helyen 
mossa. Ezt a magoknak a kokillában való elforga
tásával meg tudjuk valósítani. Ha ez nem megold
ható, akkor a folyékony vas romboló hatásának 
kitett részeket minden öntés előtt a lehető leg
gondosabban fújjuk be választó réteggel. A leg
célszerűbb azonban a beömlő folyékony fém alá 
öntésenként egy kisméretű magbetétet tenni. 
Ez az eljárás növeli a kokilla tartósságát.

Balogh I.: Vasöntvény gyártás kokillában

A kokillába öntött szürkevas szövete

A kokillába öntött szürkevas szövete jellemző 
a minőségre, és nagyjából alkalmas arra, hogy 
ennek alapján a tulajdonságokra következtet
hessünk. A kokillában öntött szürkeöntvények 
legelterjedtebb kémiai összetétele :

C %  S i%  M n%  P %  S %  m ax
3,2—3,7 2,5—3 0,5—0,7 0,2—0,5 0,1

Az összetétel helyes megválasztása esetén is 
számolni kell azzal, hogy a legtöbb öntödében 
meglevő hidegszeles kupoló és nem eléggé ismert 
betétanyag nem eredményez mindig azonos ké
miai összetételű folyékony vasat. így sorozatgyár
tás esetén számítani kell az esetenként bekövet
kező kérgesedésre is. A szürkeöntvény szövetét a 
kémiai összetétel és a lehűlési sebesség alakítja ki. 
A grafitlemezek alakját, mennyiségét és elosztá
sát ez a két tényező határozza meg.

Megállapítható továbbá, hogy minél alacso
nyabb az öntöttvas telítettségi foka, annál na 
gyobb a keménység, és annál kevésbé alakítható 
az alapszövet. A növekvő lehűlési sebesség, a 
csökkenő telítési fok, a szakítószilárdságot és a 
keménységet növeli (14. és 15. ábra).

A lehűlési sebesség nagyságát nagymértékben 
befolyásolja a kokilla kezdeti hőmérséklete. A le
hűlési sebességet úgy kell irányítani, hogy az 
öntvény perlites szövetű legyen. Kísérletekkel 
igazolták, hogy azonos összetétel és olvasztási 
körülmények között is különböző szövetszerkezet 
képződik meghatározott kritikus lehűlési sebessé
geknél. Pl. egy 3,4% C, 2,5% Si, 0,4% Mn, 0,4% P 
és 0 ,1 % S összetételű vas 500 C° /percnél nagyobb 
lehűlési sebességnél grafitmentes, ledeburitos lett, 
míg ugyanazon vasban 300 C°/perc lehűlési sebes
ség esetén eutektikus grafit, 300C°/perc fölötti le- 
hűiési sebesség esetén pedigfinom lemezes grafit vált 
ki. Ha a lehűlés sebességet 2 0 0  C°/perc alá csökken
tették, durva lemezes grafit, perlit és szekunder 
ferrit keletkezett. Csökken a lehűlési sebesség, ha

14. ábra. összefüggés a különböző telítettségi fokkal 
gyártott öntöttvasak 30 mm 0  -jű próbarúdjain mért 
Brinell-keménysége és a kokilla falvastagsága között 

(S tu rm  alapján)

I
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15. ábra. összefüggés a változó hőmérsékletű, 15 m m  fal 
vastagságú kokillában gyártott SO m m  0 -jü  öntöttvas 
próbarudak szakítószilárdsága és telítettségi foka közöti 

( S turm  alapján)

a kokilla hőmérséklete üzem kezdetkor nagyobb. 
Ezzel csökken a kérgesedés veszélye is. Figyelembe 
kell venni, hogy a kokillába öntött öntvény egyes 
részei a különböző falvastagság m iatt különböző 
sebességgel hűl le, így különböző keménységű 
helyek képződhetnek az öntvényben. Ezért az 
öntvényt világos vörösen kell a kokillából kivenni, 
hogy a kérgesedett sarokrészek a darab saját 
melegétől kilágyuljanak. A keménység ingadozást 
a kokilla változó hőmérsékletének függvényében 
a 16. ábra m utatja be.

Szövetvizsgáíatot végeztünk a VL-2416 ko
killában gyártott traktordugattyúkon.

A 17. ábra az öntés elején, tehát még 250—400 
C°-os kokillában gyártott öntvény grafit képét 
mutatja. Jellegzetes dendrit közi, túlhűlt E típusú 
a grafit.

A 18. ábrán bem utatott m aratott szövetképen 
a túlhűlt grafit mellett eutektoidos ferrit képző
dött. Egyes helyeken a perlit kezdedő bomlása 
figyelhető meg.

16. ábra. összefüggés a 15 m m  falvastagságú kokillában 
gyártott különböző telítettségi fokú öntöttvasak 30 m m  0  -jü  
próbrudjain mért Brinell-keménysége és a kokilla 

hőmérséklete között ( S tu rm  alapján)

A 19. ábrán 400—700 C° közötti hőmérsékletű 
kokillába öntött dugattyú grafit elrendezését 
láthatjuk.

I t t  В  típusú grafitkiválás látható, közel 
eutektikus, rendezetlen elrendezésben. A m aratott 
szövetképen ferrit kiválás látható a grafitlemezek 
mellett, ami még mindig a túlhűlésre jellemző. 
Az említett dugattyúk mérethibásak voltak, így 
autogén pisztollyal egy 5 mm vastag, 100 mm á t 
mérőjű réteget raktunk a mérethibás felületre.

Természetesen a darabokat előzőleg 600— 
750 C°-ra előmelegítettük és öntöttvas pálcákkal 
végeztük a felrakást. Az öntvény grafitképét a 
hegesztés felrakása után a 20. ábrán mutatjuk be.

A m aratott szövetkép, teljes egészében per
lites, kedvező szövet képét m utatja. A közvetlen 
hegesztési átmenetben ferrit képződés figyelhető 
meg (21. ábra).

17. ábra. 250— 400 C° hőmér
sékletű kokillában gyártott 
VL-2416 jelű dugattyú  

gráf i ja N  =  100 X

18. ábra. 250— 400 C° hőmér
sékletű kokillában f gyártott 
VL-2416 jelű dugattyú a lap 

szövete N  =  3 5 0 X

19. ábra. 400— 700 C° hőmér
sékletű kokillában gyártott 
VL-2416 jelű dugattyú gra 

f itja  N  =  100 X
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cO.ábra. Kokillában'gyártott 
VL-2416 jelű dugattyú gra

fitja  hegesztett állapotban 
N  =  100 X

21. ábra. Kokillában gyár
tott VL-2416 jelű dugattyú  

alapszövete hegesztett 
állapotban

22. ábra. Homokformában 
gyártott VL-2416 jelű du 
gattyú grafitja N  =  100 X

23. ábra. Homokformában 
gyártott VL-2416. jelű du

gattyú alapszövete

24. ábra. Kokillában gyártott 
VL-2416 jelű dugattyú alap
szövete a hegesztés és az alap

anyag érintkező felületén

25. ábra. Kokillában gyártott 
VL-2416. jelű dugattyú alap
szövete a hegesztett rétegben

Ugyanolyan összetételű, homokba formázott 
és öntött dugattyú maratlan képe látható a 22. 
ábrán. A típusú, rendezetlen, aránylag nagyméretű 
grafit képe.

A 2 3 .  á b r á n  a  m a ra to t t  szövetkép  p erlites 
szerkezetű, foszfideutektikummal.

Megvizsgáltuk a hegesztett felület szövetképét 
is, közvetlenül az alapanyag és a hegesztés érint
kezésénél. Ferritbe ágyazott rendezetlen grafit 
között, ferrit udvar látható ( 2 4 .  á b r a ) .

V égül a  ráh e g e sz te tt a n y ag ré teg  külső  részé 
rő l készült felvétel teljesen perlites szövetet igazol, 
rendezetlen grafit lemezekkel beágyazva. Ez a 
szövet az öntöttvas pálcák anyagából alakult ki 
(25. ábra).

A kísérle tek  a z t  igazolták , hogy a legm egfele 
lőbb szö v ete t a  400 C° körül e lő m eleg íte tt kokillák 
biztosítják. Ajánlatosnak látszik a jövőben  kísér
letet végezni, hogy a folyékony vasat 0,3% 
kalcium szilíciummal kezeljük a kedvezőbb grafit 
kialakítása érdekében. Ugyancsak előnyösnek 
látszana gömbgrafitos öntöttvasat is kokillában 
gyártani. Emellett szól, hogy a lényegesen kisebb 
felöntések  m e lle tt a  belső szívódások m egszün te t- 
hetők. Nem játszik döntő szerepet, hogy a gömb
grafitos öntöttvas a kokillában esetleg fehéren 
dermedne, mert úgyis minden esetben hőkezelésre 
szorul.

Kokillafelhasználás

A következőkben a kokillafelhasználásra, ill.. 
fogyasztására szeretnénk kitérni.

Az e lm ú lt m ásfél év  so rán  h a sz n á lt  kok illák  
fajlagos fo g y asz tásá t 1 to n n a  jó  ö n tv én y re  v e tí 
tettük ki. Függvénynek az öntvény darabsúlyát,, 
a kokilla súlyát és a kokilla falvastagságát vettük 
fel. Ezeket az adatokat a 26., 27., 28. ábrákon 
közöljük.

A kok illák  n ag y ság u k tó l függően egyesével, 
v ag y  tö b b ed m a g u k k a l v a n n a k  az  ö n tő á llv á n y ra  
felszerelve. Az öntőállványok jelenleg egészen 
egyszerű szerkezetek. Azt a célt szolgálják, hogy

26. ábra. összefüggés a kokilla falvastagsága és az 1 tonna 
öntvényre számított kokillafogyasztás között
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28. ábra. összefüggés a kokilla darabsúlya és az 1 tonna 
öntvényre számított kokilla fogyasztás között

a  kokülákat öntési helyzetben rögzíteni lehessen, 
a  folyékony vassal való kiöntés és az öntvény 
megdermedése után pedig egy tengely körül át 
lehessen fordítani.

Az átfordított kokillából az öntvény legtöbb
ször saját súlyánál fogva kiesik. Ha az öntvény 
nem esik ki, akkor ütővassal ürítjük. Nagyobb 
öntvényeknél az átfordítás előtt egy alacsony 
építésű, kétkerekű kocsit kell a kokilla alá tolni, 
hogy az öntvény arra essen, így könnyebb az 
öntvénynek a kokilla alól való eltávolítása.

I t t  kívánjuk megemlíteni, hogy az NDK-ban 
a törökszentmiklósi kísérleteknél csak 9 hónappal 
hamarabb, 1952 októberében kíséreltek meg első 
ízben a vasöntvények kokillában való gyártását. 
Törökszentmiklóson, ahol tudomásunk szerint 
hazánkban legfejlettebb a szürkevasöntvények 
kokillában való gyártása, ezévben is kb. csak 500— 
600 tonnát gyártottunk ily módon. Az NDK-ban 
viszont jobban felismerve ezen új eljárás tökéletes 
eredményét, már ott tartanak, hogy 1965-ig 
227 ezer tonnára fejlesztik fel a kokillából való 
öntvény termelését. A 227 ezer tonnából 200 000 
tonna szürkeöntvény lesz, a többit temper és 
acélöntödékben fogják kokillában legyártani. 
Jelenleg 30 szürke, 1  temper és 7 acélöntődében 
gyártanak kokillában legkülönbözőbb méretű és 
súlyú öntvényeket 0,5 kg-tól 10 000 kg-os darab 
súlyig. 1965-ig az NDK-ban három öntödét 
fejlesztenek ki kokillaöntödévé, évi 60 000, 35 000,

és 2 0  0 0 0  tonna termeléssel. Számos öntvényre 
kidolgozták a kokillában való gyártás pontos 
technológiáját és azok homokformában való gyár
tását központilag betiltották.

Hazánkban is számtalan öntvényféleség van, 
amelyeket a jelenlegi gyártási módszereknél sok
kal termelékenyebben, kevesebb selejttel lehetne 
kokillában gyártani. Ilyenek pl. az ékszíjtárcsák, 
tömören öntött, utólag kimunkált fogaskerekek, 
lendkerekek, sima szíjtárcsák, különböző du 
gattyúk, melyeket véleményünk szerint már nem 
szabadna homokban önteni. Ezek homokban való 
öntését hazánkban is fokozatosan meg kell szün
tetni és öntésüket csak kokillában szabad folytatni. 
A kokilla öntés még kisebb sorozatok esetén is 
gazdaságos. Ezt bizonyítja, hogy pl. 5 kg-os darab 
súlyú ékszíjtárcsákat már 100 db-tól, 50 kg-os 
ékszíjtárcsákat 50 db-tól, 100 kg-os darabsúlyú 
ékszíjtárcsákat pedig 25 db-tól célszerű és gazda
ságos kokillában gyártani. Véleményünk szerint 
egy olyan öntödét, mely jelenleg évenként 
homokformázással kb. 2 0 0 0  tonna/év öntvényt 
termel, s ahol legalább 2  db kupolókemence 
dolgozik, gazdaságos lenne az NDK példája nyo
mán tisztán kokilla öntödévé alakítani. Ebben 
az esetben az előbb említett öntvényeket á t kellene 
csoportosítani. Ez annyit jelentene, hogy az eddig 
évi 2 0 0 0  tonna termelésű öntöde termelése minden 
létszám növelés nélkül, kisebb beruházással, évi 
1 0  0 0 0  tonna körüli termelésre emelkedne. Ezek 
az öntvények jelenleg homokformázással, igen 
magas selejtszázalékkal készülnek, vagy ha a 
felhasználó fél nem annyira igényes és az apró 
üregeket behegesztik, akkor sok felesleges javító 
munkát igényelnek, amit kokillaöntéssel teljes 
egészében meg lehetne szüntetni.

A kokillába öntött, később megmunkálásnak 
alávetett öntvények minősége magasan felette áll 
a homokban öntött öntvények minőségének. 
Az említett kokillaöntöde létrehozása nagy elő
nyökkel járna, a selejt csökkentés, a kihozatal, 
az 1  m 2  formázó területre eső termelés és az egy 
tonna öntvény önköltségének javítása terén. 
A kokillába való öntvénygyártás felszerszámozá- 
sának költsége nem magasabb, mint a homok
formázás felszerszámozásának költsége. A nálunk 
használt kokillák 80—90%-át megmunkálás nél
kül, belső héj maggal, vagy gondosan készült 
melaszos maggal készítik. Ha egy ilyen üzemnek 
a létrehozása a KGM-en belül lehetséges, cél
szerű lenne, legalább iparágon belül a felsorolt 
öntvényeket egy öntödében csoportosítani, ahol 
ezek gyártása kokillában történne. Ezen intéz
kedéssel iparágon belül és évente 2—3 millió 
forintot lehetne megtakarítani.

A kokillaöntés szempontjait befejezésül az 
alábbiakban foglaljuk össze :

I. Fontosabb technológiai kérdések
1 . Lehetőleg egyenletes falvastagság.
2 . Kevés és egyszerű magigény.
3. Éles sarkok és kiugrások megszüntetése.
4. Megfelelő kuposság biztosítása.
5. Lehetőség szerint vasmagok használata
6 . Megmunkálási ráhagyások csökkentése.
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I I .  A gyártandó anyag minőségi kívánalmai 
szerint

1 . Nyomásálló öntvények gyártása.
2 . Egyenletes sűrű szövet biztosítása.
3. Egyenletes keménység biztosítása.
4. Belső szívódások és lunkerek csökkentése.
5. Kisebb értékű alapanyagból nagyobb ér

tékű gyártmányok előállítása.
III. Egyéb műszaki szempontok
1 . Hagyományos formázáshoz viszonyítva a 

felöntések nagyságának 60—70%-os csökkentése.
2. Azonos formázó területen, azonos idő 

alatt, a hagyományos eljáráshoz viszonyított 
6 — 8  szoros termelés biztosítása.

3. Nagy mennyiségű homok és szekrény 
mozgatás megszüntetése.

4. Az öntvény-tisztítási idő 60—70 %-os 
csökkentése.

IV . A kokilla megválasztás szempontjai
1 . Könnyű kezelhetőség.
2 . A gyártmányok megfelelő sima felületének 

biztosítása.
3. A kokilla alakját és felületét úgy kell 

kiképezni, hogy a lehűlés és felmelegedés egyen
letesen történjen, a koküla ne deformálódjon.

4. A kokillában levő üregek kiképzését úgy 
kell elkészíteni, hogy a benne gyártott darabok 
ürítése könnyen történjék.

5. A kokillát az elhasználódáskor gyorsan 
lehessen cserélni.

V. A kokilla előkészítése az öntéshez
1 . A kokillákat gázlánggal 250—400 C°-ra 

elő kell melegíteni.
2 . A kokillákat bevonó anyaggal egyenletesen 

befújni.
3. A bevonó anyag összetétele : 30% agyag

por, 30% grafitpor, 2—5% vízüveg, és víz, jól 
összekeverve.

VI. Kokillába való öntés
1. A kokillába behelyezett magokat egy 

leszorító csavarral, vagy ékkel le kell szorítani.
2 . Az előmelegített és bevonó réteggel be 

fújt kokillába legalább 50 C°-kal melegebb vasat 
kell önteni, mint homokformába.

3. Az öntést lehetőleg homokmagon keresztül 
kell elvégezni.

4. Öntésnél a salak letisztítását gondosan 
kell elvégezni.

5. Öntés és megdermedés után a kb. 700— 
900 C°-os darabot ki kell üríteni, hogy a kokilla 
túl ne melegedjen.

6. Ü ríté s  u tá n  a  kok illa  ü reg é t d ró tk efév e l k i 
kell t is z tí ta n i  és b ev onóanyaggal gyengén  befú jn i.

7. A befújást minden öntés után el kell 
végezni.

8 . Vörösre felmelegedett kokillába nem sza
bad önteni.

9. Annyi kokillát kell beállítani, hogy minden 
öntésre а к okillák 250—400 C°-ra lehűlhessenek.

VII. Ürítés, tisztítás
1. Az öntés után a leszorító készüléket fel 

kell oldani és a darabot kiszorítani.
2. A k iü r í te t t  d a ra b o k a t a  kok illák  k ö rze té 

bő l h a la d é k ta la n u l el kell szállítan i, hogy  a b iz 
tonságos m u n k ah e ly  m eglegyen.

3. A lehűlt darabokról a tisztítóban a fel
öntéseket letörik és a magmaradványokat ki
tisztítják.

4. Ezután történik a MEO átvétel.
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S z a k o s z t á l y i  h í r e k

Az O M B K E  és a  G T E  so p ro n i c s o p o rtja  1962. m á ju s  
hó  18-án közös előadó ü lé s t re n d e z e tt, am ely en  Bors 
János K o ssu th -d íja s  fő m érn ö k  (Győr) Szerszámacélok 
cím ű  e lő a d á sá t t a r t o t t a  m eg.

Az előadó  e lő ad á sán a k  b evezető  részében  á t t e 
k in tő  k é p e t n y ú j to t t  a  szerszám ok készítéséhez fe l 
h a sz n á lt ö tv ö z e tlen  és ö tv ö z ö tt  acélokról. I s m e r te tte  
az egyes sz e rszá m ac é lfa jtá k  e lő n y eit, h á trá n y a it .  E lő 
a d á sa  to v á b b i részében  rész le tesebben  fo g la lk o zo tt 
a  h a z a i g y a k o r la tb a n  h a s z n á lt szerszám acélok  tu la j 
donság aiv a l. E lm é le ti fe jteg e té se it m in d ig  a  g y a k o r 
la tb ó l, elsőso rban  a  s a já t  g y a k o rla táb ó l v e t t  p é ld ák k a l 
tá m a s z to tta  a lá . K ü lö n ö sen  é rté k ese k  v o lta k  a  h ő k eze 

léssel k ap c so la to s  g y a k o rla ti ta n á c so k  és ú tm u ta tó k ,  
am e ly e k e t d iap o z itív o k k a l m u ta to t t  be.

Macher

Az ÖNTÖDEI SZAKOSZTÁLY szep tem ber hav i 
p ro g ram ja

S zep tem b er 6.: M in tak ész ítő  k lu b n a p . E lő a d á s , 
Trajkovics József: S zerkesztés é s  
m in tak é sz íté s  k ap cso la ta i.

S zep tem b er 13.: V ezetőségi ülés.
S zep tem b er 20.: F é m ö n tő  k lu b n a p .
S zep tem b er 27.: E lő a d ás  : Ö n tö d e i te rm elés  t e r 

vezése (G anz-M ávag).
Vörös
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Ö ntött fürdőkádak gyártása1
Z A C H A R D A ,  M.  (Pozsonyi M űegyetem)

D K : 672.1 .002.2  :645 .683

A tervezett életszínvonal növelésére 1975-ig 
a CSSZK-ban 1,5 mill, fürdőkáddal és konyha
berendezéssel ellátott lakást kell felépíteni. Mindez 
nagy feladatok elé állítja öntödéinket, zománcozó 
és egyéb berendezést gyártó üzemeinket.

Az öntött fürdőkádak gyártásának a CSSZK- 
ban gazdag hagyományai vannak. A világpiacon 
már a második világháború előtt ismertek voltak 
a „Domovia” , ,,Alba” és a ,,Cyrus” jelzésű zo
máncozott fürdőkádak, melyek könnyű súlyuk
kal, tartós zománcozásukkal, jó kivitelükkel sike
resen versenyeztek a német, belga és a holland 
kádakkal. Ez a siker három öntöde, a dél-nyugat 
csehországi Buzuluk Komárov, a moravai CKD 
Blansko és Szlovákiában a mai Kovosmalt Bratis
lava, azelőtt Emailit Bratislava érdeme.

különböznek egymástól. Az első két üzem a for
mákat szárítja, főleg a felső formát és az öntéshez 
két új, mintával együtt beformázható felső beömlő 
rendszert használ, az öntvény középső részén el
helyezett légzővel.

A bratislavai üzem hagyományosan nyers 
formákban önt két felső ékbeömlővel és középső 
légzővel. A minőségi eredmények mindhárom 
üzemben azonosak, a legkisebb fürdőkádakat a 
bratislavai üzem gyártja. Mindhárom öntödére 
azonosan jellemző a kézi formázás, a formázó 
homok primitív, forgórostákon történő előkészí
tése anélkül, hogy a homok minőségén javítottak 
volna.

A bevezetőben említett feladatot — új laká
sok fürdőkádakkal törtó- 6 ellátását — az emlí-

1. ábra. Kétrészes fürdőkád forma

A gyártás technológiája mindhárom üzem
ben egyforma volt. A formákat természetes 
agyagos homokból blokkminta szerint készítették, 
amely két részből áll, a kád alsó- és felső részének 
készítéséhez. A két részes formát az 1. ábra mu
ta tja . A formák egységesek voltak a forma felső 
része szekrény alakzatú.

2. ábra. A z alsó szekrény kiemelkedő bordázata

A hosszabb oldalakon levő füleken pontos 
furatok vannak a vezető csap számára, amely a 
szekrény alsó részén stabil, vagy cserélhető. A 
szekrény alsó részére kiemelkedő bordázatot sze
reltek. A kiemelkedő bordázás a formázóanyag 
felhasználás csökkentését szolgálja (2. ábra). 
Eddig mindhárom üzem gyártási technológiája 
egyforma volt.

A technológiák az egyes öntödékben az öntési 
rendszerben és a forma előkészítésének módjában

1 É r k e z e t t  1962. I I I .  17-én.

te tt gyártási módszerrel csak a gyártási terület 
négy vagy hatszoros növelésével lehetne elérni, 
amit azonban iparvezetőségünk nem engedé
lyezett.

A z  1 9 5 5 — 5 6 -o s  években merült fel a bratis 
lavai Kovosmalt üzem korszerűsítésének gondo
lata, azzal a szándékkal, hogy egy új gépesített 
formázó részleget létesítenek központi homok- 
előkészítővel, gépesített olvasztóművel és öntéssel. 
Meg kell jegyezni, hogy a régi üzemekben két kézi 
öntőüstből öntöttek és az öntőüstöket is kézzel 
töltötték meg.

1957—58-ban tanulmányt folytattunk a für
dőkádformák gépi tömörítéséről, melynek alapján 
elkészült a végleges terv és hozzákezdtünk az á t 
építéshez. A kézi tömörítés területén új öntési 
eljárással kísérleteztünk: alsó heömléssel (3. 
ábra) és szintetikus formázó keverékkel, valamint 
nyersformákkal.

3. ábra. Fürdőkád öntése alsó beömlővel
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Az alsó beömlő rendszert azzal a szándékkal 
választottuk, hogy az öntési rendszert a sztatikus 
nyomás növelésével is alkalmassá tegyük a mecha- 
nizált öntés feltételeihez. A vizsgálatok feltevé
seink helyességét bebizonyították — az öntvé
nyek minősége javult. Az új módszer szükségessé 
tette  az egész formázó szekrénykészlet meg
változtatását, azért, mert nem számoltak a régi 
formázószekrényeknél a szélen levő salakfogóval 
és a beömlőnyílással. Ez gyakorlatilag a formázó 
szekrény lényeges nagyobbodását jelentette és a 
formázó anyag mennyisége is egyharmadával 
növekedett.

A kihozatal a beömlőrendszer nagyobbítá- 
sával kb. 20 százalékkal csökkent. Ez is az ilyen 
irányú munkák továbbfolytatása ellen szól. Ugyan
úgy a forma kézi előállításánál is kipróbálták 
a szintetikus homokkeveréket : kvarchomok, 
szemcseméret 0,2/0,3, 6% brananskói bentonit 
és 3,5% víz. A kísérletek második szakaszában 
6% kőszénport adagoltak. A formázókeverék 
nyomószilárdsága 1000 gr/cm2, gázátbocsátóké
pessége 75. A kísérletek eredményei nagyon jók 
voltak. A nedvesség 50%-os csökkentésével a 
természetes homokkeverékkel szemben az önt
vények sokkal jobb minőségűek voltak. A formá
zókeverék jó plasztikusságával és képlékenysé- 
gével igen jó formákat adott. Az öntvények felü
letén lényegesen csökkentek az egyenlőtlenségek, 
melyek a forma egyenlőtlen felületi keménysége 
m iatt lépnek fel, ami a zománcozott tárgyaknál 
igen fontos minőségi feltétel és így jó sikert 
biztosít a külföldi piacokon. A keménység és a 
szilárdság nem m utatott olyanmérvű helyi inga
dozásokat, mint amilyenek gyakran a termé
szetes formázókeverékeknél előfordultak és ame
lyek tulajdonképpen a formahomok elégtelen 
előkészítésének a következményei. A 4. ábra 
m utatja a bentonittal kötött szintetikus homok
keverékből készült forma alsó részének helyen
kénti keménységét, míg az 5. ábrán az agyagos 
homokból készült forma alsó részének a helyen
kénti keménységei láthatók. A forma felső részé
nek a keménységéről csak annyit, hogy az 10—15 
egységgel kisebb, mint a forma alsó részéé. A ter 
mészetes homokból készült kézi formázásnál a

4. ábra. Szin tetikus homokkeverékből készült forma 
keménysége

5 .  á b r a .  A g y a g o s  h o m o k k e v e r é k b ö l j c é s z ü l t  f o r m a  

[ k e m é n y s é g e

forma felső részének a keménysége gyakran a 
kívánt formakeménység alá csökken, mégpedig 
10—15 egységgel (GF), az alsó rész keménysége 
pedig 20—25 GF egységgel tér el az egyes 
formázok munkájától függően. A szintetikus keve
rékek használatának eredményei azt mutatják, 
hogy az új öntödékben a természetes keverékeket 
szintetikus formázó keverékekkel kell felcserélni.

A formák gépi gyártásához megkíséreltünk 
homokszórót használni. A vizsgálatokhoz egy 
amerikai gyártmányú mozgó homokszórót és egy 
régebbi német gyártmányú stabil homokszórót 
használtunk. Az első esetben a formázáshoz egysé
ges bentonittal kevert szintetikus formázó keve
réket használtunk, amelynek nedvességtartalma 
4%, 1200 gr/cm2 nyomószilárdsága és 60-as gáz
átbocsátóképessége volt.

A második esetben használt homok, termé
szetes homok és kőszénpor feldolgozásából nyert 
homokkeveréket használtunk (7,5% nedvesség- 
tartalom, 1000 gr/cm2 szilárdság, és 50-es gáz
átbocsátóképesség). Az amerikai szórógéppel vég
zett munka során megállapítottuk, hogy az egysé
ges szintetikus formázókeverék használatával le
hetséges megfelelő fürdőkádformákat gyártani. A 
keménység változása a 6. ábrán látható. A kísér
leteket moravai öntödében végeztük. A régebbi

6. ábra. Am erikai homokszóróval készült forma 
keménysége
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B iztonsági program ozás alkalm azása egy fém öntöde tervezésében
A B  K A S I. Z O L T Á N  оЫ. kohómérnök, M O L N Á R  I M R E  oki. kohómérnök, P Á G E R L Á S Z L Ö  oki. gépészmérnök

(Kohó- és Gépipari Minisztérium Tervező Irodái)
DK: 621.74:614.8

Megbízásunk szerint egy fémöntöde beruhá
zását megelőző programtanulmány készítését vé
geztük el. A létesítendő öntöde gyártási prog
ramja a megadott tervcél szerint évi 2000 t  ho
mokba formázott könnyűfém öntvény, valamint 
évi 2400 t  homokba formázott nehézfémöntvény 
volt. A gyártási választékban szereplő öntvények 
súly- és bonyolultság szerinti megoszlása, azok 
sorozatnagysága azt igényelték a tervezőktől, 
hogy az említett kötöttségeket figyelembevevő, 
egymástól formázási technológiában eltérő eljárá
sok szerint tervezzék az öntvénygyártás tech 
nológiáját.

A formázási technológia szempontjából szá
mításba vett eljárások nyilvánvalóan más és más 
módon befolyásolják a beruházás gazdasági haté 
konyságát. Az egyes eljárások közti helyes ará 
nyok megválasztása ilymódon, — a gyártási 
program kötöttségeinek ésszerű figyelembevéte
lével — kitüntetett hatással van a gazdaságos
ságra.

Feladatunk az említettek alapján abban volt 
összegezhető, hogy megfelelő eljárást kellett ku 
tatnunk az egyes formázástechnológiai eljárások 
optimális arányának meghatározására, a beruhá
zás gazdaságos megvalósítása érdekében. A kuta 
táshoz az operáció kutatás más területen alkal
mazott módszereit vizsgáltuk meg és arra az 
elhatározásra jutottunk, hogy feladatunkat a biz
tonsági programozás eljárásával oldjuk meg. I t t  
nem részletezhető okokból a biztonsági progra
mozást nem a feladat teljességére használtuk fel, 
hanem a bennünket elsősorban érdeklő optimális 
beruházási költségeket nyújtó változat meghatáro
zására. Másszóval, kerestük a szükséges könnyű- 
és nehézfém öntvénymennyiség gyártását bizto
sító több formázástechnológiai eljárás azon leg
kedvezőbb összetételét, amely a legkisebb beru 
házási költséggel valósítható meg.

Feladatunk megoldásához matematikai mo
dellt készítettünk. Matematikai modellünk, line
áris programozási modell volt. Ennek megoldását 
simplex eljárással úgy végeztük el, hogy a cél
függvényben szereplő Cj együttható változását 
is adott tartományban a biztonsági programozás 
követelményei szerint írtuk elő.

Feladatunkat részleteiben a következőképpen 
oldottuk meg. Először matematikai modellt készí
tettünk, amely a biztonsági programozás alapjául 
szolgált. Modellünket az 1. táblázat szemlélteti. 
A biztonsági programtábla egyes rovatainak ma
gyarázata a következő.

A modellben az egyes formázástechnológiai 
eljárásokat, mint akciókat szerepeltettük. A köny- 
nyűfém öntvények vonatkozásában öt, nehézfém
öntvények vonatkozásában, négy, tehát összesen 
kilenc szóbajöhető akciót szerepeltettünk. Meg
adtuk az egyes akciók jellegzetességét is. Az egyes *

* Érkezett 1962. IV . 12-én.

formázási technológiák vonalán a tervcélban meg
jelölt technológiáktól eltérő formázási eljárásokat 
is beépítettük a modellbe, a könnyűfémöntvény 
gyártásához az xt és x5 kokilla, illetve présöntési 
eljárást, míg a nehézfémöntvény gyártáshoz az 
Xt) préskokiíla eljárást is. A tervcéltól eltérő 
formázási eljárások modellbe való beépítését az 
indokolta, hogy vizsgáljuk az egyes technológiai 
megoldások beruházás szempontjából való gaz
dasági hatékonyságát is.

Mint említettük, a programozás a minimális 
beruházási költségeket biztosító technológiai vál
tozatok meghatározását tűzte ki célul, ezért 
táblázatunk az egyes akciókhoz tartozó fajlagos 
beruházási költségeket is tartalmazza. Ezek érté 
két tervezői tapasztalatunk és irodalmi adatok 
alapján vettük fel.

Az előírt gyártási program ismeretében bizo
nyos korlátozásokat kellett feltüntetnünk model
lünkben, azaz el kellett döntenünk, hogy az egyes 
akciókkal gyártott öntvénymennyiségek leg
nagyobb értéke, felső határa milyen nagyság- 
rendű legyen. Bár matematikailag az egyes akciók
kal gyártott öntvénymennyiség változása a köny- 
nyűfém vonatkozásában 2000 t-ig, nehézfém 
vonatkozásában 2400 tonnáig megengedhető 
lenne, a sorozatnagyságok, átlagsúly, bonyolult
ság stb. ezt a valóságban nem teszik lehetővé. 
Ilyen meggondolások alapján állapítottuk meg a 
„technológiával előállítható öntvénymennyiség” 
rovat értékeit.

Beruházási költségek vizsgálatát Ezem előtt 
tartva, korlátozó tényezőként építettük be model
lünkbe a termelő terület egységére és az egy fő 
termelő munkásra jutó tonna termelés fajlagos 
értékét is. A modellbe korlátozó tényezőként 
beállított e mutatók esetünkre jellemző, vegyes 
formázási technológiával gyártó öntödére vonat
koznak és nem az irodalom legreprezentatívabb 
mutatói.

Végezetül a biztonsági programtábla tartal 
mazza a célfüggvény együtthatójának alsó- és 
felső határát, valamint középértékét. Ennek ér
telmezésére később, a modell egyenleteinek fel
írásával kapcsolatban térünk ki.

A biztonsági programtáblázatba nem vettük 
fel az egyes technológiákhoz tartozó fajlagos 
termelési költségeket. Bár ezek a fajlagos mutatók 
a beruházás megvalósítását döntően befolyásol
ják, mégsem vettük figyelembe, főleg azért, mert 
a hazailag nem használt technológiáknál ezek az. 
adatok nem ismertek.

A fajlagos termelési költségek elhanyagolásá
nak közgazdasági tartalma, hogy a termelést 
mindenféleképpen meg kell növelni minimális 
beruházási költségekkel, mert a gyártmányra 
népgazdasági igény van és importálása nem lehet
séges.
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2 . K ö n n y ű 
fém
ö n tv é n y

Termelés H om oköntés 
rázó-préselő, 
gépi- form ázás

Külföldön e lte r jed t  
hazai szó rv á n y o s 5 2 ,5 1500 0,3 3,5 63 71 79

3 . x 3 K ö n n y ű 
fém
ö n tv é n y

Termelés Hom oköntós 
félautom ata  
gépi form ázás 
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H ázailag n e m  használt 
nagy term elék en ységű  
technológia 5 5 ,0 1000 0,8 5,0 33 44 55
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5 0 ,0 1000 1,2 9,0 38 44 50

6 . x s K ö n n y ű 
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Termelés Prés-kokilla
öntés

Hazailag is h a sz n á lt  
nagy term elék en ységű  
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6 . x e N eh ézfém
ö n tv é n y

Termelés H om oköntés,
kézi-form ázás

Ism ert tech n o ló g ia
2 3 ,0 2400 0,6 12,0 4 7 ,0 51 55

7 . X, N eh ézfém
ö n tv é n y

Termelés H om oköntés 
rázó-préselő 
gépi formázás

K ülföldön e lter jed t, 
hazai szó rv á n y o s tech 
nológia 2 9 ,0 1920 1 18,0 36 ,0 46 56

8 . Xs N eh ézfém
ö n tv é n y

Termelés H om oköntés 
félautom ata  
gépi form ázás 
sal

H azailag n em  használt, 
nagy term elék en ységű  
technológia

3 1 ,0 1200 2 80,0 9 ,5 23,5 37,5

9 . Xg N eh ézfém
ö n tv é n y

Termelés Prés-kokilla
öntés

H azailag n em  használt, 
nagy term elék en ységű  
technológia 3 3 ,0 3G0 1,3 30,0 4 8 12
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A matematikai modell korlátozó feltételeire 
vonatkozólag közöljük még a következőket : 

Az első korlátozó tényező

+  x5 2000 (1)
tartalma, hogy a könnyűfémöntvény termelés 
2000 t/év lehet.

A második korlátozó tényező
*2 =3 1500 (2)

tartalma, hogy a könnyűfémöntvény termelés
homok rázópréselő gépi formázással max. 1500 
t/év lehet.

A harmadik korlátozó tényező

x3 S  1000 (3)

tartalma, hogy a könnyűfémöntvény termelés
félautomata gépi homokformázással max. 1000 
t/év lehet.

A negyedik korlátozó tényező

*4 S  1000 (4)

tartalma, hogy a könnyűfémöntvény termelés
kokillaformázással max. 1000 t/év lehet.

Az ötödik korlátozó tényező
x5 s= 500 (5)

tartalma, hogy a könnyűfémöntvénytermelés
présformázó eljárással max. 500 t/év lehet.

A hatodik korlátozó tényező.

+  * 7  +  «8 +  x9 Ш 2400 (6)
tartalma, hogy a nehézfémöntvény termelés min. 
2400 t/év lehet.

A hetedik korlátozó tényező

* 7 =§ 1920 (7)

tartalma, hogy a nehézfémöntvény termelés rázó
préselő gépi homokformázással max. 1920 t/év 
lehet.

A nyolcadik korlátozó tényező
*8 =3 1200  ( 8 )

tartalma, hogy a nehézfémöntvény termelés fél
automatikus gépi homokformázással max. 1200 
t/év lehet.

A kilencedik korlátozó tényező
Xg =  360 (9)

tartalma, hogy a nehézfémöntvény termelés prés- 
kokilla formázással max. 360 t/év lehet.

A tizedik korlátozó tényező

40*4 +  52,5x2 +  55*3 +  50*4 +  55xs 23*e-f- 
+  29*7 +  31*8 +  33*9 SE 177 000 000 (10)

tartalma, hogy a könnyűfém és nehézfémöntvény 
termeléshez maximálisan 177 millió forint beruhá
zási összeg vehető igénybe.

A tizenegyedik korlátozó tényező : 
előzetesen feltételként írjuk elő, hogy a figyelem
bevett technológiák mellett a termelő területre 
eső fajlagos termelés súlyozott átlaga nem lehet 
kisebb, mint 0,6 t/m 2. Az egyes technológiákra 
eső fajlagos együtthatóját a következő képlettel 
számoljuk :

у
X X j  =  —------- 1

<Xj

rxXj =  a j-edik technológiára vonatkozó 
együttható,

y =  a t/m 2-re vonatkozó előírás, esetünkben
0,6 t/m 2,

а,- =  a j-edik változónál a t/m 2 értéke, 
esetünkben a biztonsági programtáb
lázatban (1. táblázat) található értékek.

Az egységnyi levonást az invertálásra való' 
tekintettel használtuk.

Fentiek figyelembevételével a feltételi össze
függések a következő egyenletben rögzíthetők :

2xx +  *2 +  (—0,25)*3 +  (-0,5)*4 +  (-0 ,14)*5 +  

+  0 *ж6 +  (—0,4)*? +  (0—7,) x8 -|-

+  (— 0,54)*9 =3 0 (11)
Ennek tartalm a az, hogy az egyes technoló

giákra vonatkozó termelő területekre eső fajlagos 
termelés súlyozott átlaga minimálisan 0,6 t/m 2.

A tizenkettedik korlátozó tényező :

hasonló módon kell eljárni, mint a (11) korlátozó 
tényező felállításánál. A különbség csupán annyi, 
hogy а (I) egyenletben szereplő у  értéke 6 t/fó 
értéket vesz fel. Továbbiakban az eljárás teljesen 
azonos a tizenegyedik korlátozó tényező megálla
pításánál követett eljárással. így a feltételi egyen
let invertálva

2®! +  0,72æ2 +  0,2*з +  (—0,33)*4 +  (—0,14) *5- f
+  (—0,5)*6 +  (—0,67)*, +  (0,93)*8 +

+  ( — 0 , 8 )* 9 = §  0  ( 1 2 )

aminek tartalm a az, hogy az egyes technológiákra 
vonatkozóan egy főre eső fajlagos termelés súlyo
zott átlaga minimálisan 6 t/fő.

Tekintetbe véve, hogy az (1) és (6) egyenlőt
lenségek nem normál alakúak, hogy a többi felté
teli egyenlőtlenségeknél kisebb, egyenlő feltételek 
vannak, szükségessé vált az alapfeltételek normál 
alakra hozása. Ennek érdekében az egyes feltételi 
egyenlőtlenségekhez segédváltozókat kapcsoltunk. 
Végül pedig a vizsgált modell normál, lineáris fela
datra vezetése érdekében, minthogy a célfüggvény 
minimumát keressük, a célfüggvényt is —1-gyel 
be kell szoroznunk. így a feltételi egyenletek 
végleges alakjai a következők :

* 1  + * 2 +  * 3  +  * 4 +  * 5 — « 1  = 2000 (1)
*2 + V2 = 1500 ( 2 )

*3 + v3 = 1000 (3)
*4 + V , = 1000 (4)

* 5 + V-o = 500 (5)
* 6 +  * 7  +  &8 +  ^ 9 — Vg = 2400 (6)

* 7 + V-, = . 1920 (7)
X s + fls  = 1200 ( 8 )

* 9 + Vg = 360 (9)

+о

52,5*2 - f -  55*з +  50*,1 55*5 +  23*6 ■

+  29*7 +  31*8 +  33*9 +  f i0=  177 000 000 (10) 

2*x -j- *2 — 0,25*з — 0,5*4 — 0,14*3 — 0,4*7 — 

— 0,7*8 — 0,54*9 +  vn =  0 (11)(I)
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E rő fo r 
rá so k

T e c h n i k a i  k o e f f i c i e n s e k S e g é d  V á l  t  0  z ó k Az e rő 
fo rrá so k  

k a p a c itá s a

ssz . je le a x U 2 «» a t Й5 a« a T a e a 9 Vi l's v t «5 Ve v 7 V8 v 9 Vl9 «11 «12

1. A 1 1 1 1 1 0 0 0 0 — 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 <  2  0 0 0

2. В 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 --- 1 500
3. C 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 <  1 000
4. D 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 =  1 000
5. E

V
0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 =  500

6. 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 0 0 0 0 — 1 0 0 0 0 0 0 ^  2 400
a 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 <  1 920

8. H 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 <  1 200
9. I 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 <  360

1 0 . j 40 52,5 55 50 55 23 29 31 33 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 177 000
11. к 2 1 — 0,25 — 0 ,5 — 0  ,u 0 — 0,4 — 0,7 — 0,54 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 =  0

M to L 2 0,72 0 ,2 — 0 ,3 3 — 0,14 — 0 ,5 — 0,67 — 0,93 — 0 ,8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 =  0

C élfüggvény  C j  =  [ C j  +  ( C j  —  C j )  ( ß  —  0,5)] •(—  1)

E rő fo rráso k :
A =  K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  x x te c h n o ló g iáv a l ß  =  0 ,85 ß  =  0,87 ß  =  0,89 ß  =  0,91 ß  =  0,93 ß  =  0,95
В =  K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  x 2 te c h n o ló g iáv a l C j  = — 78,20 — 78,44 — 78,68 — 78,92 — 79,16 — 79,40
C =  K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  х г  te c h n o ló g iáv a l — 76,60 — 76,92 — 77,24 — 77,56 — 77,88 — 78,20
D =  K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  x K te ch n o ló g iáv a l — 51,70 — 52,14 — 52,58 — 53,02 — 53,46 — 53,90
E  =  K ö n n y ű fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  x b te c h n o ló g iáv a l — 48,20 — 48,44 — 48,68 — 48,92 — 49,16 — 49,40
F  =  N e h é z fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  x t  te ch n o ló g iáv a l — 26,00 — 26,20 — 26,40 — 26,60 — 26,80 — 28,00
G =  N e h é z fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  x 7 te ch n o ló g iáv a l — 53,80 — 53,46 — 54,12 — 54,28 — 54,44 — 54,60
H  =  N e h éz fé m ö n t v é n y  te rm e lé s  x 8 te ch n o ló g iáv a l — 53,00 — 53,40 — 53,80 — 54,20 — 54,60 — 55,00
I  =  N e h é z fé m ö n tv é n y  te rm e lé s  x a te ch n o ló g iáv a l — 33,30 — 33,86 — 34,42 — 34,98 — 35,54 — 36,10
J  =  B e ru h á z á s i k e re t 

К  =  T e rm e lő te rü le tre  eső te rm elés  
L  =  1 fő re  eső te rm elés

— 10,80 — 10,96 — 11,12 — 11,28 — 11,44 — 11,60

2xx +  0,72x2 -f 0,2x3 — 0,33 x4 — 0,14x3 —

— 0,5x6 — 0,67x7 — 0,93x8 — 0,8x9 +  v\ 2  =  0 (12)
Az így rendezett összefüggések már normál 

simplex alakra rendezve szimplex táblába foglal
hatók a 2. táblázatunk szerint. A vizsgált cél
függvény a beruházási költségek minimalizálását 
írja elő :

11

C( x 7 . .  , x u ) — У  C j X j  —  minimum!

Azzal a megjegyzéssel, hogy a normál beru- 
Iházás programkívánalmai m iatt a célfüggvényt 
—Agyéi beszorozva a célfüggvény inverzét, 
vagyis maximumát számoljuk.

Mint már említettük, a programozást biz
tonsági értékek alapján kívántuk elvégezni. 
Ennek elméleti fejtegetésére nem térünk ki, mert 
ezt részletesen Komat [3] hivatkozott tanulmá
nyában kifejti.

Lényegében a célfüggvény C j  együtthatójá 
nak megállapítását az alábbi egyenlet alapján 
írtuk elő.

Ci = Cf+ (Cj —Cj)(ß — 0,5)
.ahol Cj — a célfüggvényben szereplő együttható 

számszerű értéke (beruházási költ
ség mFt)

, C ° — a célfüggvényben szereplő együttható 
értéktartományának becsült alsó ha 
tára : m Ft

C j  — a célfüggvényben szereplő együttható 
értéktartományának becsült felső ha 
tára  : m Ft 

ß ■— biztonsági szint.
A célfüggvényben szereplő ß értékét 0,85— 

0,95 határértékek között ô =  0,02 emelkedéssel 
írtuk elő. Lineáris programozásunk ennek meg
felelően a célfüggvényben levő Cj  együtthatójának

a középérték és felső határ közti változását engedte 
meg.

A simplex táblázatban kijelölt számítási 
feladatot a MTA Számítástechnikai Központja 
végezte el elektronikus számológépen. A számítás 
eredményeképpen x akciókra nézve a következő 
értékeket kaptuk :

Xi = 257,0598 0
x2 = 1033,61 — 0
x3 = 709,3287 = 66,3876
x4 = 0 290,6683
x5 = 0 5̂ = 1000,0
x6 - 0 6̂ - 500,0
x7 - 840,0 V-! = 1080,0
x8 = 1200,0 V s

= 0 .
x9 = 360,0 V 9 = 0

V 1 0 = 0
«T i = 0
V 12 = 566,6119

Ezen értékeket a megfelelő egyenletekbe helyet
tesítve a beruházás szempontjából optimális 
öntvénygyártás megfelelő adatai az alábbiak. 
A könnyűfémöntvény termelés minimális beru
házási költsége 103 560 Ft.
Termelése :
Xj — kézi formázással ..........................  260 t/év
x2 =  rázópréselő gépi formázással............ 1040 t/év
x3 =  félautomatán végzett gépi

fo r m á z á ssa l.............................................  700 t /é v

ö sszesen  .............................................  2000 t /é v

A nehézfémöntvény termelés minimális be
ruházása 73 440 eFt.
Termelése :

x7 =  rázópréselő gépi fo rm á zá ssa l.............  840 t /é v
x s  —  fé lau tom atán  v ég ze tt gépi

fo r m á z á ssa l............................................. 1200 t /é v
x t  =  prés-kokilla  öntéssel ............................  360 t /é v

összesen  .............................................  2400 t /é v
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A biztonsági programozással kimutattuk, 
hogy együttes telepítés esetén az előírt könnyű- 
és nehézfémöntvény gyártás a 177 000 eFt mini
mális beruházási összeggel a fenti technológiai 
változatokkal és termelés megoszlással elérhető. 
Megvalósulnak az üzem egészére megjelölt 0,6 t/m 2 
és 6,0 t/fő termelési mutatók is.

Minthogy az ismertetett operáció kutatás 
a biztonsági programozás matematikai módszeré
vel a gyártervezési gyakorlatban eddig ismeretlen, 
újszerű eljárás, ezért vizsgálatunkat a gyárter
vezési gyakorlat szokásos eszközeivel végeztük 
először. Ennek eredményeit a biztonsági progra
mozás eredményeivel összehasonlítva azt tapasz
taltuk, hogy a biztonsági programozás csak rész
ben igazolta a hagyományos eljárásokkal kapott 
eredményeket.

Az eltérés okait a következőkben látjuk :
1. A biztonsági programozás szükségessége 

először ennél a tervezésnél merült fel. A technikai 
okokból elhúzódó számítások nem tették lehetővé, 
hogy a számítás eredményeit a már elkészült te r 
vekben, minden részleteiben érvényesítsük. Ezt a 
munkát a tervezés későbbi szakaszában fogjuk 
elvégezni.

2. A korlátozó tényezők megfogalmazásában, 
illetve, a korlátozó egyenletek felírásában nem 
határoltuk el kellő pontossággal a gyártási prog
ram azon részét, amely feltétlenül csak kézi 
formázással gyártható. Az időközben végzett 
részletesebb technológiai analízis ennek szükséges
ségét igazolta.

3. Bizonytalanság volt részünkről tapasztal
ható egyes fajlagos mutatók értékeinek becslésé
ben is. A rendelkezésre álló tapasztalat és irodalom 
feldolgozása ebből a szempontból korántsem volt 
tökéletes.
N 4. Végül meg kell említenünk a vonatkozó 
tapasztalatok hiányát is. Próbálkozásunk, kísér
letünk úttörőnek volt mondható. A gyártervezés 
területén hasonló tapasztalatok nem álltak ren
delkezésünkre. Ennek tulajdonítható például, hogy 
a korlátozó tényezők beállítását meglehetősen 
óvatosan kezeltük. Ez a 2. pontban említett 
hiba okát eleve magában hordta.

A fen ti n eg a tív  ta p a s z ta la to k  m e lle tt k i kell 
em eln ü n k  a  b iz to n ság i p rog ram ozás n ag y  je le n tő 
ségét. G y árte rv ezési e ljá rása in k , m ódszereink  m ost 
v a n n a k  á ta lak u ló b a n . Az e lm ú lt év tized  leg jobb  
ta p a s z ta la ta i t ,  kü lönösen  az operáció  k u ta tá s  
g y árte rv ezési h a sz n á la tá t  csak  m o st k ísérle tezzük , 
m o st ism e rk e d tü n k  azokkal. E b b en  a  v o n a tk o z á s 
b a n  m ég m egfelelő idő szükséges, hogy  az ú j e ljá 
ráso k  a  k o h ásza ti- , ö n tö d e i g y árte rv ezés  g y a k o r 
la tá b a n  m eghonosod janak , e lte rjed jen ek . E hhez 
a  tö rek v ésh ez  k ív á n t  ta n u lm á n y u n k  ösztönzést 
n y ú jta n i.

Összefoglalás
A  ta n u lm á n y b a n  ism e r te ttü k  egy  fém ön töde 

tervezéséve l k a p c so la tb a n  a  b iz to n ság i p rog ram ozás 
a lk a lm azásá t. A kö n n y ű - és nehézfém  ö n tv én y ek  
g y á rtá s i  p ro g ra m já n a k  m egvalósításához szüksé 
ges o p tim ális  m egoszlást v izsg á ltu k  a  h aszn á lh a tó  
techno lóg iák  k ö zö tt. A p ro g ram o zásb an  a  b e ru h á 
zási kö ltségek  m in im a lizá lá sá t í r tu k  elő.

A b e m u ta to t t  e ljá rá ssa l b iz o n y íto ttu k , hogy  
g y árte rv ezési g y a k o rla tu n k b a n  a  b iz to n ság i p ro g 
ram ozás eredm ényesen  h aszn á lh a tó , m in t a  g y á r 
te rv ezésb en  m eg h o n o so d o tt operáció  k u ta tá s i  el 
já rá so k  egyike.

E z ú to n  fejezzük  k i k ö szö n e tü n k e t Komái 
János k a n d id á tu sn a k , ak i é rték es tan ácsa iv a l, 
a  b iz to n ság i p rog ram ozás te ré n  rendelkező  ú ttö rő  
ta p a s z ta la ta iv a l  seg ítségünkre  vo lt. U gyancsak  
k ö szö n ette l ta r to z u n k  Frey Tamásnak, az M TA 
S z á m ítá s tech n ik a i K ö z p o n t o sz tá ly v eze tő jén ek  és 
Buzgó József oki. gépészm érnöknek , az M TA 
S z á m ítá s tech n ik a i K ö z p o n t m u n k a tá rsá n a k , ak ik  
a  szükséges szám ítá so k n ak  e lek tro n ik u s szám ító 
gépen  való  m eg v a ló s ítá sá t e lő seg íte tték  és m eg 
v a ló s íto tták .
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1. Krelle, W .  : L in e a re  P ro g r a m m ie ru n g . Z ü r ic h . 195§.
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d iv , M o szk v a , 1961.

3. K om ái János : B iz o n y ta la n s á g  és k o c k á z a tv á l la lá s  
a  b e ru h á z á s i  d ö n té s e k b e n . K ö z g a z d a s á g i S zem le , 
1961. 8— 9. sz . 1006— 1024. o ld .

4 . Luce, D .  R .  R a i f f a ,  H . : G a m e s  a n d  D ec isio n s. 
J o h n  W ile y  a n d  S o n s, N . J .  1957.

A U G U S Z T U S B A N  M E G J E L E N I K
A Z

Ö N T Ö D E  K Ü L Ö N S Z Á M A
Tartalma: a II . Magyar Öntőnapokon elhangzott magyar előadások 

Megrendelhető: Országos Magyar Bányászati Kohászati Egyesület 

Budapest, V. Szabadság tér 17. I II . em. 306.

Egyesületünk tagjai szokásos módon a Kohászati Lapok mellékleteként 
megkapják.
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III. A ngyalfö ld i Ű jító és T apasztalatcsere K iállítás értékelése

Iparunk fejlesztésének 5 éves terve bonyolult 
feladatokat tűz ki az egész dolgozó társadalom 
elé. E nagy feladat megoldásában a X III. kerület 
iparágainak is ki kell venni részüket. Ennek elő
segítésére a X III. kerületi Pártbizottság 1962. 
márciusában ismét megrendezte hagyományossá 
vált újító kiállítását. Az angyalföldi dolgozók a 
célkitűzést megértették és az újítási mozgalom 
fellendítésével a kerület iparágaiban szép ered

ményeket értek el. Az újítások nagy részét a I I I .  
újító és tapasztalatcsere kiállításon tárgyak, be
rendezések és fényképek alakjában az érdeklődők 
megtekinthették.

A kiállításon a kerület 9 iparággal képvisel
te tte  magát : gépipar, kohászat, tömegcikkipar, 
villamosipar, textilipar, faipar, autóipar, műanyag
ipar, tanácsipar.

II. és III. Angyalföld i Ú jító K iállításon bem utatott újítások népgazdasági eredm énye

I p a r á g

ö s s z e s  m e g ta k a r í tá s év es s z in te n , e F t - b a n 1961. é v i m e g ta 
k a r í tá s  a z  1959. 
é v i m e g ta k a r í tá s  

% -á b a nd b 1961 d b 1959

K o h ó -  és g é p ip a r  .................................. 56 85 466 42 18 750 456
T ö m e g c ik k ip a r ......................................... 42 26 251 20 8 700 302
V i l l a m o s ip a r .............................................. 86 28 512 60 6 650 428
T e x ti l ip a r  ........................................... .. 38 14 129 30 5 500 256
F a ip a r  ......................................................... 25 5 977 25 4 340 138
A u tó ip a r  ..................................................... 24 5 383 20 1 680 318
M ű a n y a g ip a r  ........................................... 106 20 453 20 9 650 212
T a n á c s ip a r  ................................................ 34 16 793 20 12 950 129

V á lla la to k  K IS Z  f ia ta l ja in a k
ú j í t á s a ................................................ 45 7 216 19 2 120 340

Ö sszesen  ........................ 456 210 180 286 70 350 298

A táblázatból láthatjuk, hogy a kohó- és 
gépipar igen szép eredménnyel szerepelt, 1959-hez 
képest mintegy 300%-os fejlődés volt tapasztal
ható, melyből a kifejezetten kohászati népgazda
sági megtakarítás 165% fejlődést m utatott. A fenti 
számok csak a kiállításon bemutatott tárgyak és 
berendezések által elért népgazdasági megtaka
rításokat tükrözik.

Ebből a viszonylag nagy anyagból szeret
nénk néhány újítást tapasztalatcsere céljából be
mutatni az öntészet területéről.

Precíziós öntés öntöttvasból
A Budapesti Szerszámgépgyár 1958-ban mi

nimális létszámmal és nagyrészt csak meglevő 
berendezéseire támaszkodva elkezdte a kísérle
teket a precíziós öntésnek a szerszámgépgyártás
ban való alkalmazására. A kísérleteket a szürke
vassal kezdték el.

A munkadarab bonyolultságától függően fém
vagy gipszkokillába melegített viaszkeveréket 
(50% stearin és 50% paraffin) préseltek. Ez a 
kokillában kihűlve megadja a kívánt alkatrész 
viaszmintáját. Ezt követően az így nyert viasz
mintákat átlagosan 5—8 kg kész öntési súlyig 
egy közös beömlő rúd viaszmintájára bokrosítják. 
A bokrosított viaszmintákat ezután kvarc tűzálló
anyag réteggel vonják be oly módon, hogy a 
tűzállóanyag alkohollal hígított folyékony kötő
anyagába (etilszilikát) való bemártás után a 
szilárd anyagot rászórással ju tta tják  a minta 
felületre, majd a mintán levő réteget szobahő-

Érkezett 1962. IV. 16-án.

mérsékleten, függő állapotban kiszárítják. Egy 
mintára általában négy tűzállóanyag réteget hord
tak  fel az előbb ismertetett eljárással.

A tűzállóanyaggal bevont bokrosított viasz
m intát ezután egy alul homokkal döngölt forma
szekrénybe (általában 200—300 mm 0-jű  csőbe) 
öntödei homokba formázzák. A kitöltő homok 
megfelelő tömörségét a formaszekrénynek vibrá
ciós asztalon való rázatásával biztosítják. A forma
szekrény tetejét vízüveggel kötött homokkal zár
ják le.

A precíziós öntési eljárás következő művelete 
a viaszminta viaszanyagának kiolvasztása, amely 
műveletet egy erre a célra készült, villamosfűtésű 
kemencében végzik el 120—150 C° hőmérsékleten. 
A viasz kiolvasztása után a formaszekrényt 
egy formaizzító kemencében helyezték el, ahol 
átlagosan 850 C° hőmérsékleten 6—8 óra hosz- 
szat történő izzítás után simafelületű, az ere
deti viaszmintával mindenben megegyező alakú, 
kemény, tűzállóanyagból készült üreget nyertek. 
A kísérleteket az országban először, kupolóke- 
mencéből nyert szürke vassal kezdték el. Az eddig 
még járatlan ú t m iatt kezdetben nehézségek voltak. 
Megfelelő acélkokillák tervezése és legyártása 
lehetővé tette  a mind bonyolultabb alkatrészek 
előállítását. A szürkevasból készített alkatrészek 
szilárdsági vizsgálata után lehetségessé vált több, 
eddig acélból gyártott alkatrész szürkevasból 
való előállítása.

Precíziós szürkeöntvény ívfényes kemencé
ből is önthető. Nagyméretű körmöskulcsot hul
ladékbronzból állítottak elő precíziós öntéssel, a 
bronz megtakarítás 0,95 kg/db volt. A precíziós
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öntés bevezetése vállalati viszonylatban nem 
került többe, mint egy közepes értékű szerszám
gép (kb. 350 000 Ft). (Megtalálható a Budapesti 
Szerszámgépgyárban. )

Acélöntvények kokillában való gyártása
A tiszta kokilla öntéskor az öntvény külső 

alakjának megfelelő öntöttvas formákba, kokil- 
lába öntik az acélt az öntvény alaki tulajdonságai
nak figyelembevételével kiképzett beömlőrend
szeren keresztül. A tápfejet, ha arra egyáltalán 
szükség van, homokformában kell kialakítani.

A félkokilla (kokilla-homok) öntéskor az 
öntvénynek az a része van nagy hőhatású vas
betéttel körülvéve, melynek tápfejekkel való ellá
tása formázás-technológiai nehézségeket okoz, 
vagy az a része, mely kokillával hűtve tápfejek 
használatát nem teszi szükségessé (1. ábra).

1. ábra. A célöntvény készítése kokillában

Mindkét kokilla-öntésnél a folyékony fém 
szükségletét mutató index jelentős mértékben 
megjavul. Az öntvények alakjától függően a 
homokformázás átlagos 50%-os kihozatala eseten
ként 80—85%-ra növelhető.

(Megtalálható az Acélöntő és Csőgyárban.)

Kokilla-öntőgép
Nagy sorozatban, vagy tömegben gyártott 

vasöntvényeknél az öntés gépesítéséből és ennek 
következményeképpen a nagyobb termelékenység
ből előny származik. Célszerűen kialakított felszer- 
számozással a szokványos formázási eljárásokkal 
szemben a termelékenység többszörösére növelhető. 
Ezzel a berendezéssel általában kis öntvényeket, 
max. 20 kg/db súlyig szoktak gyártani (2. ábra).

(Készítette az Acélöntő és Csőgyár.)

Gáznyomásos öntőpatron
A ,,FERRO” nyomópatron az időben és 

mennyiségben jól szabályozható gázfejlődést ké
miaireakcióval biztosítja. A szükségszerinti késlel
tetést a kerámikus anyag falvastagsága és a kálium 
karbonát megolvadásával kezdődő olvadékreakció

2. ábra. K okilla-öntőgép

biztosítja. Az öntödék különleges szempontjainak 
figyelembevételével a változó hőmérsékletű és 
tömegű folyékony vasnak megfelelően három féle 
nyomópatront készítenek, mely normál állapotra 
redukálva 40—80—160 másodperces késleltetéssel 
50—100—150 cm3 C02 gázt termel. A nyomó
patronok töltetének egymásközti cseréje a fel
használó üzemeknek kilenc féle variációs lehető
séget biztosít (3. ábra) .

3. aura. O áznyom ásos öntőpatronok és haszná la tuk

A gáznyomásos öntés üzemi technológiájának 
kialakításakor lényeges szempont, hogy a beömlők 
keresztmetszetét 15—20%-kal lehet csökkenteni. 
A megvágás hossza célszerűen 40—60 mm és 
keresztmetszete pedig a tápfej átmérőjének egy- 
harmada.

A Csepel Vas- és Fémművek Izotóp Labora
tóriumának S35 izotóppal végzett vizsgálata bizo
nyította, hogy a nyomópatron működésével a 
folyékony vas a dendritek közé behatol. Tech
nológiai alkalmazása népgazdasági szinten a hideg 
betétanyag hasznosításának emelésével több millió 
forint megtakarítást eredményez.

(Készítette : Ferrokémia.)

Magofix öntödei magkötőolaj
Szabadalommal védett olyan új magkötőola

ja t állítottak elő, mely a gyártó üzemben importból 
származó gyanta, a felhasználónál pedig lenolaj 
megtakarítását biztosította.
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Az eljárás lényege az, hogy nagy hőmérsék
leten katalizátor jelenlétében a bitumenbe len
olajat észtereznek és a száradáskor képződő film 
hajlékonyságát desztillációs melléktermékként ke
letkező terpén származékkal — gyantaolajjal — 
biztosítják.

A Magofix öntödei felhasználásakor a for
mázó homok elkészítése klasszikus technológia 
alapján történik azzal a különbséggel, hogy a régi 
recepturában megadott lenolaj helyett, annak 
csak 1/5-, 1/3-, illetve % része adandó a homok
hoz. Sok esetben a lenolaj adagolás teljesen ki
küszöbölhető.

Az észterezett bitumen homokmagok készí
tésekor nagy nedves szilárdságot biztosít, ezzel 
csökkenti a szárítási selejtveszélyt.

Az új típusú olajjal készített magok nyíró- 
és szakítószilárdsága, valamint gázátbocsátóképes
sége azonos a tiszta lenolaj jal készített magokéval. 
Önmagában való felhasználásakor a homokhoz 
3—4% Magofix adagolandó.

A szabadalom bevezetése óta 100 000 kg 
magolajat állítottak elő 870 000,— F t értékben.

(Készítette : Ferro kémia.)

Sandfix
Ismeretes, hogy öntödéink évenként kb. 

3200 tonna melaszt használnak fel kisebb szilárd
ságot igénylő formák és magok készítéséhez. Ön
tödéink e nagy mennyiségű melaszt az állattenyész
téstől vonják el.

A Sandfix alapanyagát az Alkaloida Vegyé
szeti Gyárban hulladékanyagként keletkező mák
gubóiszap képezi, melynek megsemmisítése ne
vezett vállalatnál az újítás bevezetéséig komoly 
problémát és költségráfordítást jelentett.

A hulladékanyagként keletkező mákgubó
iszap lehetővé teszi 2500—2800 tonna melasz 
helyettesítését, ezzel öntödéinkben szintén 
800 000 F t népgazdasági megtakarítást érhe
tünk el.

Felhasználása a melasszal azonos technológia 
szerint történik. A homokhoz 5—6%-ot kell belőle 
adagolni, a szárítási hőmérséklet 150—180 C°, 
másfél órán keresztül.

Ö sszehasonlító táblázat

G á z á t-
b o c s á tá s

N y o m ó  - 
sz ilá rd s á g , 

g /c m 2

S z a k ító 
s z i lá rd sá g , 

g /c m 2 "

M elaszo s m a g  

S a n d f ix e s  m a g

140— 160

160— 180

3000

3500

7800— 8200

8600— 8700

A  S a n d f ix  e la d á s i  á r a  : 4 5 .—  F t / q .  
(K é s z í te t te  : F e r ro k é m ia ) .

Csigakoszorúk selejtmentes öntése bronzból exportra 
készülő felvonókhoz

Kényes gyártmány az exportra menő fel
vonók csigakoszorúja. Sok esetben csak a meg
munkálás utolsó fázisában derül ki, hogy a darab 
selejt és nem építhető be a berendezésbe. A be
ömlőrendszert és a megvágást egészen levékonyí

tották. Az utóbbi szelvénye háromszögletű volt. 
A megvágás a régivel szemben két ágra oszlott. 
Kis salak- és habgyűjtő mélyedése is volt és 
V-alakban érintőlegesen vágták a csigakoszorúra. 
Az ú j, függőleges beömlőrendszer szelvénye is 
megváltozott a képen látható módon. A régi 
beömlő rendszer az öntvény súlyának mintegy 
15%-a, az új mindössze 5%-a. Ennél a módszernél 
alig fordul elő selejt, míg a másik fajta beömlő 
módszerrel és megvágással sok volt a selejt 
(4. ábra).

4. ábra. C sigakoszorúk öntése bronzból

Az új megvágás és beömlő rendszer több 
mint 35 ezer F t megtakarítást eredményezett.

(Megtalálható a Dugattyú- és Csapágyöntö
dében.)

Infrasugárzó héjmagsütő kemence
Az öntödében használt villamos ellenállás- 

fűtésű héj magsütőt olcsóbb, gázfűtésű infrasugár- 
zóval működtetik.

A csőállványra szerelt és samottal bélelt ke
mencébe hat darab, egyenként 800 kcal/h telje-

f>. ábra. In fra sugárzó  héjm agsütő kemence
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sítményű infravörös hősugárzót építettek. Fo
gyasztása : 3 m3/h (5. ábra).

Előnye a villamos héj magsütővel szemben 
olcsó előállíthatósága, valamint olcsó fűtési költ
sége.

Használható : városi, propán-bután és föld
gázra egyaránt. Elért gazdasági eredmény : energia 
megtakarításból évi viszonylatban 121 000 Ft.

(Készítette : Gázkészülékgyártó Vállalat.)

Hangszórótartó hidraulikus kokilla-szerszám

A berendezés lényege, hogy a két szerszám
rész nyitását-zárását 100—120 atm. nyomású, 
vízi erővel végzik. Előnye, hogy a berendezés 
kisebb helyen fér el, mint a pneumatikus beren
dezés, üzemeltetése egyszerűbb és gazdaságosabb.

Mivel ennél a vállalatnál nyomásos öntőberen
dezések is vannak, a hidraulikus zárású kokillát 
a nagynyomású hidraulikus hálózatba lehetett 
beiktatni.

(Készült a Dugattyú- és Csapágyöntödében.)

TAL-h-Si minőségű alumínium anyagokból 
mezőgazdasági gépalkatrészek öntése 

fémkokillába

Az EMAG gyár kérésére kísérleteket foly
tattak , hogy hulladék alumíniumból az ún. 
TAL-h-Si9 vagy 6-ból mezőgazdasági gépek alkat
részeit gazdaságosan öntsék. Ez a felhasználó 
vállalat részére minden tonna könnyűfém öntvény 
után legalább 25 ezer F t megtakarítást tesz 
lehetővé, de gazdaságos az öntöde részére is, ha 
a megfelelő módszert és technológiát megtalálja 
a fent nevezett minőségű anyag fémkokillába 
való öntéséhez.

Az elmúlt években sok ezer öntvényt gyár
to ttak  TAL-h-Si-ből, amelyeket jóformán nem is 
kell megmunkálni, mert a hornyok, csapok készre 
önthetők. Ezzel a módszerrel évente több 
mint 30 t  minőségi anyagot takarítunk meg a 
népgazdaság részére.

(Készült a Dugattyú- és Csapágy öntödében.)

Kérjük a vállalatokat, amennyiben saját területükön az előbb ismertetett újításokat hasz
nálni tudják, xrgy vegyék fel a kapcsolatot az előzőkben említett üzemekkel. Tamás Béla

^  I ^

H o z z á s z ó l á s

Barták Imre : „M űszerezés és autom atizálás egyes kérdéseinek m egoldása 
az ajkai könnyűíém öntödében” című cikkéhez.

L A Á  R T I B O R  (Fémipari Kút. Int.)

Csak helyeselni lehet azt, hogy az Öntöde 
áprilisi számában a tuskóöntés tárgykörébe ta r 
tozó cikket közölt. Barták fentnevezett cikkében 
azonban néhány pontatlan megállapítást találtam.

A cikk elején Barták az öntés két paraméteré
nek, nevezetesen az öntési sebességnek és a hűtő 
víznek műszeres ellenőrzésével foglalkozik. A „Mű
szerezés” című fejezetet a következő mondattal 
vezeti be : „Ismert tény, hogy félfolyamatos 
tuskóöntéskor a tuskó hűtését az öntési sebesség 
pontos beállításával, valamint a vízzel hűtött 
kokillagyűrű hűtővizének szabályozásával tetszés 
szerint lehet elvégezni minden ötvözetnek és tuskó- 
keresztmetszetnek megfelelően” . Ez tévedés, 
ugyanis e két paraméterrel nem lehet meghatá
rozni a tuskó dermedési és lehűlési viszonyait. 
A mondat tehát akkor lesz helyes, ha a „tetszés 
szerint” és a „lehet” szavak közé a „nem” szócs
kát toldjuk be. Erről egyébként bármikor bárki 
meggyőződhet a következőképpen : állandó öntési 
sebességgel és vízhűtéssel folyó öntés közben 
változtassuk rendre a folyékony fémszintet a 
kokillában, a beömlő fém hőfokát, továbbá a fém
elosztás módját. Az eredmény igazolni fogja, 
hogy a szerző által kiemelt két paraméter nem 
lehet tetszőleges. Az öntési sebességet a szerző 
többféle jelzővel jelöli és az olvasó nem tudhatja, 
hogy a különböző mondatokban előforduló öntési 
sebesség melyik másikkal azonos. így például 
az 1. táblázatban „öntési sebességek” szerepel
nek, amelyek a „kísérleti eredményekből adódtak” .

É rkezett: 1962. V. 20.

Természetesen jó volna tudni azt, hogy az 1. táb 
lázatban közölt sebesség adatok hogyan viszo
nyulnak az „optimális” és a „megállapított” 
jelzővel illetett öntési sebességhez. A táblázatban 
közölt sebességek nem tekinthetők optimálisnak, 
de még a „megállapított” jelzővel jelöltnek sem, 
hanem az ajkai könnyűfémöntödében tág lehető
ségek közül egyszerűen csak a közölteket válasz
to tták  ki. Ha egyszer valaki megkísérelne 100 X 
100 mm-es EA1 tuskót pl. 300 mm/p sebességgel, 
azaz az 1. táblázatban megadott sebesség két
szeresével önteni és ekkor a kokilla alján olvadt 
fém kerülne ki, ebből a cikk alapján arra a követ
keztetésre juthatna, hogy túllépte a „megálla
p íto tt” öntési sebességet (91. oldal, jobb hasáb, 
alulról 6. sor). Pedig erről szó sem lehet, hiszen az 
ötvözetlen kohóalumínium öntési sebesség ta r 
tománya ennél nagyobb, csupán ennek elbírálá
sához több paramétert kell figyelembe venni.

Hasonlóan téves a kéreg eltörésére vonatkozó 
megállapítás is. Mint ismeretes, félfolyamatos 
tuskóöntéskor kéreg akkor képződik, ha a kokilla 
falán megindult dermedés sebessége nagyon ki
csire, esetleg nullára csökken, vagy szélső esetben 
negatív értéket ér el. Ez a jelenség akkor követ
kezik be, amikor a tuskó a zsugorodás miatt 
eltávolodik a kokilla falától. Ekkor megszakad a 
közvetlen érintkezés a kokillafal és tuskófelület 
között és vele együtt a hőelvonás is mindaddig, 
amíg a közvetlen vízhűtés hatására a dermedés 
tovább nem folytatódik. Az így keletkezett kéreg 
öntés közben eltörhet, de a képződött repedésen
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keresztül folyó fém a hideg kokillafallal érintkezve 
megdermed és ezáltal behegeszti a törést. Ezek a 
hegedések a tuskó felületén jól látszanak és szak
körökben izzadmány a nevük. Ha a tuskó leön- 
tése közben a kéreg eltörése és behegedése több 
ször megismétlődik, periodikus izzadmánynak ne
vezik, ami az üzemi gyakorlatban mindennapos 
jelenség, bár nem kell tőle félni, mert robbanást 
nem okoz.

A repedésnek vagy ismert nevén izzadmány
nak, továbbá a hidegfolyásnak a megjelenése 
nem kizárólag az öntési sebességen múlik, ugyanis 
a táblázatban megadott sebességgel öntött tuskó 
felületén a többi paraméter beállításától függően 
egyik vagy másik jelenség külön-külön vagy a 
kettő együtt is megjelenhet. Márpedig, ha a meg
felelőnek ítélt öntési sebességgel történő öntés 
közben a többi paraméter változtatásával izzad- 
mányt is és hidegfolyást szándékosan is előidéz
hetünk, akkor teljesen feleslegesen merül fel a 
„kérdés” , hogy elméleti számítással, előzetesen 
meg lehet-e állapítani valamelyik adott fém öntési 
sebességét ?” . Mit lehet várni egy ilyen számítás
tól, ha tudjuk, hogy a korábbi példámban szere
pelt 100x100 mm-es szelvényméretű tuskót 6 
cm/p és 50 cm/p sebességgel egyaránt önteni 
lehet ? A szerző a későbbiek folyamán maga 
is elismeri, hogy nem sokat ér. Kár volt tehát 
elkezdeni egy olyan fejtegetést, amely nélkül a 
cikk többet is ért volna, mert éppen ebben a 
szövegrészben levő három érthetetlen mondat 
maradt volna el : 1. ,,A kokilla falait nem lehet 
tökéletesen meghatározni” , 2. „a tömb össze
húzódása m iatt egészen keskeny hézag keletkezik 
a fémfelület és a tuskófelület k ö zö tt.. .  ” (ugyanott 
7 sorral alább). Ennek a mondatnak csak akkor 
lenne értelme, ha a „fémfelület” szó helyett 
„kokillafal” szó állana. 3. „. . .hőátadáskor köze
pes hőmérséklettel kell számolni” (e) pont alatt). 
Miért és hogyan ?

Röviden megemlítem még, hogy „az öntött 
tuskó eredeti makroszerkezete a továbbfeldolgo- 
zás folyamán megmarad” . (94. o., 3. hasáb., 
3. sor) mondatba a „folyamán” és „megmarad” 
szavak közé „nem” szócska írandó. Ez bővíthető 
még úgy is, hogy a „sem hengerlés, sem sajtolás 
folyamán” kifejezést is beillesztjük a mondatba.

A fémszint szabályozását éppen úgy, mint 
az öntési sebességet a félfolyamatos tuskóöntés 
egyik paraméterének tekintjük és ezáltal nem is 
tulajdonítunk neki olyan jelentőséget, hogy ha a 
fémszintet állandó értéken tartjuk, akkor „a 
hőelvezetés azonos körülmények között megy 
végbe, amely azonos kristályszerkezetet ered
ményez” (95. oldal, jobb hasáb 5. bekezdés,
5. sor). Ehhez is több paraméter összehasonlítása 
szükséges, mert állandó fémszint tartása ellenére 
a többi paraméter változtatásával izzadmányt is 
előidézhetünk a tuskó felületén, márpedig akkor 
az „azonos” szó nem fedi a valóságot.

Összefoglalva a cikkre ráillik a „kevesebb, 
több lett volna” jelző. Ugyanis amennyire dicsé
retes, hogy Barták leírta az ajkai könnyűfémön
tödében a tuskóöntés fejlesztése terén elért ered

ményeket, annyira helytelen, hogy cikkét néhány 
olyan általános érvényűnek szánt megállapítással 
bővítette ki, amelyeket nem lehet és nem is lett 
volna szabad levonni az o tt végzett kísérletekből.

V Á L A S Z

B arták Im re  : V á la sz  L a á r  T ib or h o z z á 
s z ó lá sá r a

Egyetértek Laár Tibor hozzászólásával, bár 
több esetben indokolatlanul aggódik a szakolvasó 
helytelen tájékoztatásával kapcsolatosan. Ezt az 
alábbiakkal szeretném megerősíteni :

A Hozzászólás egypár kiragadott mondat 
aprólékos elemzésén alapul, amelyek a helytelen 
szövegezés ellenére sem adnak okot a félreértésre. 
Pl.: a Hozzászólásban a „Műszerezés” c. fejezetből 
idézett mondatot Laár tévedésnek nevezi, s ezt 
több öntési paraméter egymásután való változ
tatásával igyekszik megmagyarázni. Vajon öntés 
közben normál üzemeltetési viszonyok mellett 
változik-e jelentékenyen a fémszint, a beömlő 
fém hőfoka és a fémelosztás módja ?

A szakolvasó előtt különösképpen nem kell 
bizonyítani azt, hogy a vízhűtéses kokillában, főleg 
szintszabályozók alkalmazása esetén a fémszint 
változása csak minimális lehet. A beömlő fém 
hőfokát az elektromos fűtésű kemencében egész 
pontosan lehet szabályozni. A fémelosztás módja 
pedig tuskófajtánként adott.

A felsorolt paraméterek öntés közben meg
közelítően állandónak tekinthetők. így a tuskó 
hűtését döntően csak a hűtővíz és az öntési sebes
ség befolyásolja, amelyeknek ellenőrzésére a már 
említett műszeket állítottuk be. A cikkre a to 
vábbiakban a műszerekkel ellenőrzött paramé
terek hatásáról tesz néhány megállapítást, ame
lyekhez természetesen hozzájárul a többi para 
méter hatása is, csak ezekről a fenti ok m iatt nem 
tettem  említést, hisz nem is ez volt a cél.

Még megjegyzem, hogy az öntési sebesség és 
a hűtővíz szabályozásával Laár szerint nem lehet 
tetszés szerint elvégezni a tuskó hűtését, bár a 
későbbiekben megemlíti, hogy a EA1. 100 X 
100 mm-es tuskó 6 cm/perc és 50 cm/perc sebes
séggel egyaránt önthető.

Az öntési sebesség további tárgyalásánál 
Laár egy példát említ, amelyben a 100 X 100 mm-es 
EAl-tuskó öntési sebességét a táblázatban közölt
nek kétszeresére növeli és ha ekkor a kokilla 
alján olvadt fém kerül ki, akkor vájjon nem a 
megállapított öntési sebesség jelentékeny túl 
lépéséről van szó ?

Az öntési sebesség bizonyos határ fölé való 
emelése igenis eredményezheti a fém megfolyását 
a kokilla alján. Ez áll ötvözetlen, de ötvözött tüs 
kök öntésére méginkább.

Az öntési sebesség fejtegetésénél valóban 
helytelen szövegezés található „A kokilla falai” 
stb. mondat helyett : „A kokilla hűtőfelülete” 
stb. értendő.

Örülök, hogy beszámolóm tanulmányozásával 
Laár a zavart okozó hibákat felfedezte, amiért 
ezúton mondok köszönetét.

É r k e z e t t  : 1962. V I. 8.
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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

Már két éve folynak üzemi kísérletek két 
öntödében egy új kohászati eszközzel a „rázó
üsttel” . Az elért eredmények több öntödét kész
tettek arra, hogy rázóüstöt szerezzen be. Ma már 
svéd, német, francia, japán és ausztráliai öntö 
dékben vannak rázóüstök üzemben vagy üzembe
helyezés alatt.

A rázóüst (1. ábra) konverterhez hasonló té 
gely, melyet vízszintes síkban úgy mozgatnak, 
hogy az üst minden pontja határozott sugarú és 
határozott fordulatszámú kis kört írjon le. Az üst 
eközben nem forog a saját tengelye körül. A vas- 
fürdő felületén ekkor hullám képződik, ami

А I I .  M ag y a r Ö n tő n a p o k o n  1961. s ze p t. 18— 2 0 -án  e lh a n g z o tt 
e lő ad ás .

mindig megtörik és így jól összehasonlítható a 
tenger hullámtörésével. így a fürdőfelület minden 
részecskéje, tehát minden salakrészecske is újból 
és újból bejut a vasfürdőbe, tehát az üst egész 
tartalm a teljesen keveredik. Ilyen intenzitású 
keveredést eddig még egyik kohászati eszközzel 
sem sikerült elérni.

Természetesen a legkézenfekvőbb gondolat 
volt a rázósüt felhasználása a vas kéntelenítésére 
szüárd kéntelenítő adalékokkal, pl. mésszel vagy 
kalciumkarbiddal. Régebbi vizsgálatok alapján 
ismeretes, hogy pl. mésszel az eredeti kéntartalom 
90%-át meghaladó kéntelenítést lehet elérni, ha 
sikerül a meszet jól bekeverni a fürdőbe. A gya
korlati bevezetés eddig csak azon bukott meg, 
hogy az ismert módszerekkel az ilyen arányú 
összekeverést nem sikerült megoldani. A vas 
keverése keverőberendezésekben nagy hőmérsék
letveszteségeket okozott, a hossztengelyük körül 
forgó fekvő dobokban való keverést viszont a 
nagy költségek m iatt nem lehetett bevezetni. 
Eléggé elterjedt a poralakú kéntelenítő adalékok 
befúvása a fürdőbe közömbös hordozógázokkal, pl. 
nitrogénnel, de az eljárás sikerét a legtöbb eset
ben itt  is kétségessé tette, a berendezésbeli nehéz
ségek mellett, a hőmérsékletveszteség. Végül meg
említjük még a villamos kemencében való kéntele- 
nítés lehetőségét, ezt azonban csak nagyobb idő 
és villamos energiabefektetéssel lehet meg
oldani.

A rázóüst mindezeket a nehézségeket elke
rüli, a fürdőmozgás létesítéséhez használt egy
szerű alapelv és a jó keverőhatás révén. 0,15% 
kéntartalmú öntöttvas kéntelenítéséhez csak 1,5% 
mész vagy 0,4% kalciumkarbid szükséges (2. és
3. ábra).

A kéntelenítő reakció kalciumkarbid adago
lásakor exoterm, úgyhogy elméletileg a kéntelenítő 
kezelés révén a vasban nem lép fel hőmérséklet
veszteség. A kezelés és az üst szállítása folyamán 
azonban nem lehet teljesen elkerülni bizonyos 
konvekciós és sugárzási hőveszteségeket, ezért a 
gyakorlatban kb. 10—20 C° hőmérsékletcsökke- 
néssel lehet számolni. Ez az érték a gyakorlatban 
elfogadható. Ha égetett meszet adagolunk, akkor

A rázóüst használata ön tödékben
X U  N  D  E  a ,  S. és H Ö H L E ,  L . (D ü sse ld o rf)

DK : 621.746.328

7. á b r a .  R á z ó ü s t  h á r o m s z ö g ű  k ere tb e n
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2. ábra. Kéntelenítés rázóüstben

K é n t e l e n í t ő  a n y a g  %

3.  ábra. Kéntelenítés mésszel és kálciumkarbiddál

nagyobb a hőmérsékletcsökkenés, az elvégzett 
vizsgálatok szerint 40—60 C°. A karbid drágább 
anyag, mint a mész. Mivel a kéntelenítéshez ke
vesebb karbid kell, mint mész, ez részben ki
egyenlíti ezt a különbséget (4. ábra).

A kezelési idő általában 8—10 perc, ha 80— 
90%-os kéntelenítést akarunk elérni. Ha kivéte
lesen még nagyobb kéntelenítésre van szükség, 
akkor a rázási időtartamot ennek megfelelően meg 
kell növelni.

A rázóüstben való kéntelenítéskor száraz, 
poralakú salakkal dolgoznak, mivel a kéntelenítő 
adalék olvadáspontja nagyobb, mint a vas hő
mérséklete. Ennek előnye az, hogy a salak kisebb 
faj súlya révén a fürdő felületén úszik és így az

4. ábra. A  hömérsékletveszteség változása a kezdő kéntar
talomtól és a kéntelenítő anyag mennyiségétől függően 

(n  =  stöchiometriai m ennyiség)

üst kiürítésekor könnyen elválasztható a vastól. 
Amikor a vasat az üst fedelén elhelyezett csapoló- 
nyíláson á t kiöntik, a salak visszamarad az üst
ben. Miután az összes vasat áttöltötték a szállító- 
üstbe, vagy a formába, kiborítják a salakot is 
úgy, hogy a darun függő üstöt egyszerűen fel
fordítják. A salak ekkor az üstfedelén levő nagy 
töltőnyíláson kiesik anélkül, hogy kézzel kellene 
hozzányúlni.

Sok öntödében a vas széntartalmának a növe
lése a rázóüstben ugyanolyan érdekes, mint a 
kéntelenítés. Ehhez nem szükséges az egyébként 
szokásos nagy tisztaságú, de drága karbonizáló ada
lék, hanem csak olcsó hulladék kokszpor. A koksz
port rendszerint a kéntelenítő adalékkal együtt 
adagolják a rázóüstbe, úgyhogy a kéntelenítés és 
karbonizálás párhuzamosan folyik le. A szürkevas 
kezelésekor feltételezhető, hogy a vas felveszi a 
koksz által bevitt karbontartalomnak kb. 80%-át. 
Ez a szám természetesen több tényezőtől függ, 
pl. a vas hőmérsékletétől, a vas kezelés előtti és 
utáni karbontartalmától, a koksz minőségétől stb. 
Állandóan azonos üzemi feltételek mellett az 
eredmények teljesen reprodukálhatók, úgyhogy 
a kezelés utáni, kívánt karbontartalmat a koksz
adalék pontos bemérésével pontosan be lehet 
állítani.

A hőmérsékletcsökkenést öntöttvas karboni- 
zálásakor a karbon oldódás negatív hőhatása idézi 
elő. 0,5%-os karbonfelvételkor 30—40 C° hőmér
sékletcsökkenés lép fel. Ha pl. 3,1% karbon
tartalm at 3,6%-ra akarják növelni egyidejű kal- 
ciumkarbidos kéntelenítés mellett, akkor a vas 
hőmérséklete kereken 50 C°-kal csökken.

Emellett természetesen minden nehézség nél
kül lehet szilíciummal, mangánnal stb. ötvözni. 
Előnyösebb azonban nagy ötvözőtartalmú fer- 
roötvözeteket használni, amelyek a legkisebb hő
mérsékletveszteséget okozzák. Ilyenkor 100%-os 
ötvözőelem kihozatallal lehet számolni, úgyhogy 
biztosan el lehet érni a kívánt végső összetételt.

Rá kell mutatnunk a rázóüstben való keze
léssel elérhető anyagminőség javulásra, ami sok 
esetben további előnyt jelent. Szövetvizsgálattal 
kétségtelenül kimutatható, hogy a sok salakzár
vány, mely kezelés előtt a vasban volt, már a 
fürdő mechanikus átke verésé vei eltávolítható.

Az ilyen sokoldalúan használható eszköz, mint 
amilyen a rázóüst, az öntödékben a legkülönbözőbb 
folyamatokhoz felhasználható. Hogy erről némi 
fogalmat adjunk, néhány gyakorlati példát is
mertetünk.

A Mannesmann—-Meer A. G., amelynek 
öntödéjében van egy kísérleti berendezés, havonta 
kb. 3000 tonna acélműi kokillát és további 500 
tonna gépöntvényt gyárt. Ez a cég, mely pontosan 
ismeri a kísérleti eredményeket, elhatározta, hogy 
az egész öntödét átállítja rázóüst üzemre. Az 
ehhez szükséges 15 tonna kapacitású berendezés 
már néhány hónapja sikeresen üzemben van.

A cég eddig egy kisebb forrószeles és két 
hidegszeles (12 t/óra teljesítményű) kupolóval 
dolgozott. Savanyú üzemű kupolókemencében 
acélműi kokillák gyártásakor, mint ismeretes,
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kereken 50% hematit nyersvasat kell adagolni. 
A többi 50% kokillatöredék. Ha a hematit nyers
vasat acélhulladékkal helyettesítjük, akkor kis 
karbon-, szilícium- és foszfortartalmú és nagy 
kéntartalmú vasat kapunk. A rázóüstben a kar
bon-, és a szilíciumtartalom növelhető és egy
idejű kéntelenítéssel jóminőségű kokillaanyagot 
lehet előállítani, melynek a kis kéntartalom révén 
a hígfolyóssága is nagyobb.

A hematit nyersvas és acélhulladék közti 
nagy árkülönbség m iatt nagy költségmegtakarítás 
érhető el.

A Mannesmann-Meer A. G. a következő 
eljárás szerint dolgozik : a hidegszeles kupolókat 
a folyékony vas hőmérsékletének növelése érde
kében forrószeles üzemre állították át. Ezzel a 
kemenceteljesítmény kb. 15 tonna/órára emel
kedett. A vas folyamatosan ju t egy vas- és salak- 
leválasztón á t az előmedence helyett felállított 
15 tonnás rázóüstbe. A töltés folyamán a csator
nából mintát vesznek és gyorsmódszerrel meg- 
elemzik. Kb. egy óra múlva az üst megtelik. A 
megtelés pontos időpontját elektronikus mérő
szerkezettel állapítják meg, amelyen az üst a 
töltés közben áll. Ebben a pillanatban a vas 
áramlását célszerűen szerkesztett lengő csatorná
val a másik előkészített üstbe irányítják. Az első 
üstöt daruval a rázókerethez szállítják. Mivel 
közben elkészült a vas elemzése, itt  a megfelelő 
mennyiségű adalékot lehet hozzáadni. A meszet 
és a kokszport a tárolóbunkerekből pneumatikus 
úton szállítják, úgyhogy kézi munkára nincs 
szükség. Ezután az üstöt lezárják és elindítják 
a rázófolyamatot, ami vezérlőberendezéssel irá 
nyítva előre megállapított program szerint fo
lyik le. Kereken 10 perc múlva a kezelés befejező
dik. Az üstöt ekkor villamos meghajtású buk
tatószerkezethez viszik, ahol szükség szerint a 
szállító üstökbe ürítik ki. A vas itt  az üst fedelén 
levő csapolónyíláson át folyik ki. A kéntelenítő és 
felkarbonizáló salak az egész folyamat közben 
poralakú marad és nem támadja meg a semleges 
üstbélést. A salak a rázás végén a fürdő felületén 
úszik és a vasnak a csapolónyíláson á t való leön- 
tésekor visszamarad az üstben. Mikor az utolsó 
vasat is átöntötték a szállítóüstbe az öntőüstöt 
a buktatószerkezetben 360°-kal megforgatják és 
közben a salak a sapkán levő nagy nyíláson át 
kiesik.

Amíg az első üst még a buktatószerkezetben 
függ, a második már megtelik, úgyhogy a rázó
keretben kezelni lehet. A vas a kupolóból egy 
harmadik üstbe folyik és ha ez is megtelt, akkor 
megint rendelkezésre áll az első. A folyamathoz 
tehát a következő berendezések szükségesek :

3 rázóüst, egy rázókeret, egy buktatószer
kezet, egy üstmelegítőszerkezet előmelegítéshez 
és egy adagolószerkezet az üstadalékok számára.

Kisebb üzemekben a pneumatikus szállító- 
berendezésről le lehet mondani, mert a szállí
tandó mennyiségek megfelelően kisebbek, főleg 
ha kalciumkarbiddal dolgoznak, amihői csak kis 
mennyiség szükséges. Azonkívül kisebb egysé
geknél a folyamatos üzemhez általában két rázó
üst elegendő.

Gömbgrafitos öntöttvas gyártásához lehető
leg kis kéntartalmú öntöttvas szükséges. Az öntött 
vas magnéziumos kezelésekor a magnézium nagy 
része rendszerint magnéziumszulfid képzésére fogy 
el, tehát a tulajdonképpeni folyamat számára 
veszendőbe megy.

Ezért kézenfekvő volt az az elgondolás, hogy 
a rázóüstöt erre a célra is felhasználjuk.

Egy svéd cég ilyen irányú kísérleteket végzett 
a Stora Kopparberge Bergslags AB kísérleti be
rendezésével. Eddig ez a cég a nyomás alatti 
üsttel és a nyitott üsttel dolgozott magnézium- 
nikkel ötvözet és VL 55 felhasználásával. A kísér
letekben a következőképpen jártak el.

A forrószeles kupolóból jövő vasat betöltötték 
a rázóüstbe és a rázókeretben mésszel, illetve 
kalciumkarbiddal kéntelenítették. Ez a kezelés 10 
percig tarto tt. Ezután magnézium-segédötvözetet 
adtak a fürdőre és még egyszer kb. 1 percig rázták 
az üstöt. Ezután adagolták he a EeSi-t és további 
30 másodperces rázás után a vasat átöntötték a 
szállító üstökbe. A vasat azután konveyoron ön
tötték. A rázóüstöt közben egyszerű buktatással 
megtisztították a salaktól és újból megtöltötték. 
Az egész kezelési folymat nem ta rto tt egészen 
negyedóráig.

Az így kezelt anyag mechanikai tulajdonságai 
ugyanolyanok voltak, mint az olyan gömbgrafitos 
öntöttvasé, ami az ismert módszerek egyikével 
készült. I t t  döntő jelentőségű a magnézium- 
fogyasztás csökkentése. A kísérletek azt mutatták, 
hogy a rázóüstben való kezeléskor előzetes kén- 
telenítés után e segédötvözet felhasználás 30— 
50%-os csökkenésével lehet számolni. Az ebből 
adódó gazdasági előnyöket nem kell külön rész
letezni.

Ezután ez az öntöde is á ttért a rázóüst 
használatára és az év elején üzembehelyeztek egy 
3 tonnás egységet. Ezzel havonta kereken 400 
tonna gömbgrafitos öntöttvasat állítanak elő 
egyszerű és gazdaságos módon.

A rázóüstnek a vasöntödében való felhasz
nálásával kapcsolatban utolsó példaként egy német 
béröntödét említünk, amely havonta 800 t  önt
vényt gyárt az ilyen üzemekben szokásos külön
böző minőséggel és falvastagsággal. Eddig a forró
szeles kupolókat, amelyeknek óránkénti teljesít
ménye 5—6 tonna volt, 20% nyersvasból, 35% 
öntvénytöredékből, 35% visszatérő anyagból és 
10% acélhulladékból álló egységes betéttel jára t 
ták. Az öntőüstben a különböző faivastagságoknak 
megfelelően FeSi-t adagoltak. Ennek ellenére ter 
mészetesen aggállyal fogadták a változó minő
ségi követelményeket.

I t t  a rázóüst több szempontból bizonyult 
előnyösnek. A munkamenet a következő : a ke
mencékbe 65% acélhulladékot és 35% visszatérő 
anyagot adagolnak. Az olvasztott vas széntar
talma kereken 3,2%, szilíciumtartalma kicsi, kén
tartalm a nagy, kb. 0,14%. Ezt a vasat a kemence 
előtt álló 3 tonnás rázóüstben gyűjtik össze. Az 
üst félóra alatt telik meg.

Ezután a folyékony vasat egy másik üstbe 
csapolják, úgyhogy az első üstöt el lehet szállí
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tani a rázókerethez. O tt elvégzik a karbiddal való 
kéntelenítést és a felkarbonizálást 3,5—3,6% kar
bontartalomra. Azonkívül egyidejűleg ferroötvö- 
zetekkel a kívánt összetételt is beállítják. A hő
mérsékletveszteség ennél a folyamatnál kb. 50 C°.

Ha vastagfalu darabokat kell önteni, akkor 
a folyékony vas kezelés utáni hőmérséklete ki
elégítő. Az üstöt behelyezik a buktató szerkezetbe, 
ahol szükség szerint öntik az üstbe. Vékonyfalú 
darabokhoz, amelyek a jelen esetben az öntvé
nyeknek kb. 40%-át teszik ki, valamivel nagyobb 
hőmérséklet kívánatos. Ezt a vasat a kezelés 
után egy 3 tonnás indukciós kemencébe öntik át, 
amelynek csatlakozó teljesítménye 300 kW.

Ez a teljesítmény elegendő ahhoz, hogy a 
fürdő hőmérsékletét félóra alatt 100 C°-kal nö
velje. Az áramfogyasztás 40—50 kWó egy tonna 
vasra.

Ezzel a rázóberendezéssel az öntöde a kupoló 
betétköltségeiben legalább 1 tonna folyékony 
vasra számítva 43 DM megtakarítást ér el. Â 
rázóüstös kezelés költségei — ideértve az elektro- 
kemencék üzemköltségét is — a mai viszonyok 
mellett és figyelembe véve a folyamatnál szük
séges összes üstadalék árát, 15 DM-t, úgyhogy az 
1 tonna vasra eső gyártásköltség 28 DM értékkel 
csökken. Közelítőleg 10 000 tonna évi termelésnél 
ez azt jelenti, hogy rázóberendezés és az elektro- 
kemence beruházási költsége egy év alatt meg
térül.

Ennek a berendezésnek a különleges előnye 
azonban az, hogy az üstadalékok változtatásával 
egyszerűen lehet alkalmazkodni a kívánt minő
séghez, továbbá egyszerűen lehet az előbb ismer
te te tt eljárással a gömbgrafitos öntöttvas gyár
tására áttérni.

Nagyon előnyös a rázóüstök bevezetése az 
acélöntödékben is, amelyek kupolóval és Bessemer- 
konverterrel dolgoznak. 2 és 3 tonnás berende
zések már vannak üzemben. A rázóüstöt ezekben 
az üzemekben csak a kupolóban kapott üntött- 
vas kéntelenítésére használják. Az üst kapacitása 
megfelel a konverter tartalmának. A vasat a 
kupolából közvetlenül az üstbe csapolják és o tt 
karbiddal kezelik. 10 perc múlva legalább 85%-os 
kéntelenítést érnek el. Ezután a vasat a rázó
üstből közvetlenül a konverterbe buktatják.

A jó kéntelenítés az acél jelentős minőségi 
javulását jelenti, amit a szokásos szódás kén- 
telenítéssel alig lehet elérni. A szóda használatával 
szemben további előny, a rázóüst füstmentes 
munkája. A folyékony kéntelenítő salak nehézkes 
lehúzása elesik és mivel nem ju t salakmaradék a 
konverterbe, ennek bélése hosszabb élettartamú 
lesz.

Az acélöntődében az acélöntvények mellett 
kisebb mennyiségű szürkeöntvény is készül. Ezt a 
vasat eddig az acélműn kívül külön kupolóban ol

vasztották. A jövőben a rázóüstben felkarboni- 
zálják a 100% acélhulladékból az acélöntöde ku- 
polóiban olvasztott vasat és így jó szürkeöntvényt 
gyártanak. így feleslegessé válik a nem gazdaságos 
kis kupoló. I t t  is látható, hogy a rázóüst sokoldalú 
alkalmazhatósága sokban hozzájárulhat a meglevő 
berendezések racionalizálásához.

A példák alapján fogalmat lehet alkotni az 
új eljárás alkalmazási lehetőségeiről a vasöntészet 
területén. Teljesség kedvéért még néhány példát 
említünk meg.

Egy ferroötvözetgyártó üzemben hosszabb 
ideje üzemben van egy 7 tonnás rázóüst ferro- 
krómgyártáshoz. Ebben az üstben a fémfürdőt 
folyékony salakkal keverik. Ezt megelőzőleg nem 
lehetett megtenni, hanem mindkét komponenst 
granulált alakban elektrokemencében kellett meg
olvasztani.

Egy nagyolvasztó üzem néhány hét múlva 
kezdi a nyersvas kéntelenítését 5 tonnás beren
dezésben. Továbbá megemlítünk egy 10 tonnás 
berendezést, melyet a közeljövőben helyeznek 
üzembe nyers ferronikkel kéntelenítéséhez. Eddig 
ezt a folyamatot is elektrokemencében végezték, 
ami ott két órát vett igénybe. A rázóüstben a 
kéntelenítést fűtés nélkül 10 perc a latt elvégzik.

A rázóberendezés mechanikai megoldását a 
kétéves fejlődés során tovább javították. Az 1. áb 
rán bemutatott kísérleti berendezés lényegileg 
egy rázóasztalból áll, amely a kívánt körmozgást 
végzi : erre helyezik a kezelendő üstöt. A már 
felépített termelő berendezéseknél háromszögű 
vagy patkóalakú lengőkeret van, amelybe be
akasztják a megfelelő tartócsapokkal ellátott 
üstöt. A keret az üstöt a súlypontja magassá
gában tartja, úgyhogy nem lép fel nagyobb buk 
tató nyomaték. A szerkezet így egyszerűbb és 
olcsóbb lett. Továbbá a keretet úgy is ki lehet 
képezni, hogy az üstöt buktatni lehet úgy, mint 
egy konvertert. Ez sok esetben nagyon leegy
szerűsíti a munkamenetet.

A mai napig 2 és 15 tonna közti vasmennyi
ségekre építettek ilyen berendezéseket. Ez a 
nagyságrend megfelel a vasöntödék szükségletei
nek, úgyhogy minden esetre lehet találni megfelelő 
méretet. Az acélművekben és nagyolvasztóművek
ben általában nagyobb egységek szükségesek, 
ezért most tértek át egy max. 100 tonna kapacitású 
berendezés építésére. Ezek alapelvüket tekintve 
megfelelnek a fent említett kiviteli alaknak.

Kohászati szempontból a további fejlődés az 
ipar más alkalmazási területei felé fordul. Most 
fogunk kísérleteket végezni nyers réznek rázó 
üstben való raffinálására. Továbbá az a szándék, 
hogy kipróbáljuk réz- és más ötvözetek gyártását. 
A Thomas nyers vas előfrissítését sikerrel meg
oldottuk, de az ipari bevezetés előtt további ki
sebb méretű vizsgálatokat kell végezni.
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A szürkevasak eutektoidos átalakulásának rendellenessége
T Ó T H  J Á N O S  old. kohómérnök 

(Dunai Vasmű)
DK : «69.131.6  : 669.9

A szürke öntöttvas mechanikai tulajdonságai 
szövetétől, azaz a fémes alapanyagban levő grafit, 
perlit és ferrit mennyiségétől, részesedési arányá
tól függenek. A végső szövet az eutektoidos á t 
alakulás folyamán jön létre, ezért fontos ennek a 
beható tanulmányozása.

Az Fe—C diagram szerint lehűléskor kétféle 
átalakulás lehetséges. A stabilis rendszer szerint 
grafitból és ferritből való grafitos eutektoid, a 
metastabilis rendszer szerint ferritből és cemen- 
titből álló perlit keletkezik. A gyakorlati, szilícium
ban gazdag ötvözetekben az eutektoidos pont 
helyett eutektoidos köz jelentkezik, a stabilis 
és metastabilis jelleg továbbra is megmarad. 
Azok az öntvények, amelyekben a szilicium- 
tartalom 3%-nál nem több és a falvastagságuk 
sem túl nagy, hűléskor — amennyiben a hűlési 
sebességet mesterségesen nem módosítjuk — 
legtöbbször a stabilis rendszer szerint mereved
nek meg, az eutektoidos intervallumban pedig a 
metastabilis rendszer szerint alakulnak át. A 
ferrit leginkább a grafitlemezek mellett helyez
kedik el, mivel az austenit a grafitlemezek köze
lében kevesebb karbont tartalmaz és elsősorban 
ezeken a helyeken bomlik szét [4].

Az öntvények hűlési sebessége és az austenit 
túlhűlési foka minden esetben más és más. Az 
öntvényben létrejöhet stabilis és metastabilis 
átalakulás is. Éles határt a kettő között megvonni 
nem lehet. Adott hűlési sebességnél és túlhűlési 
foknál a stabilis rendszernek megfelelő folyamatok 
kerülhetnek előtérbe, azaz ferritből és grafitból 
álló eutektoid keletkezik, más körülmények között 
pedig a metastabilis rendszernek megfelelő perlit 
jön létre. Általános szabály az, hogy minél kisebb 
a hűlési sebesség és a túlhűlés, annál több ferrit 
keletkezik. Tiszta ferrites szövet csak nagy karbon 
és szilíciumtartalmú ötvözetekben jön létre. Ha a 
hűlési sebesség az austenit legkisebb stabilitásának 
megfelelő hőmérsékleti intervallumban nagy, ak-

É r k e z e t t  1962. I I .  13 -án .

1. ábra. Gyors hűtéskor kivált ferrit, grafit és perlit

kor sok perlitet tartalmazó szövet alakul ki. 
Előfordul azonban, hogy igen gyors hűléskor is 
ferrit válik ki, bár az összetétel és a falvastagság 
ezt nem indokolja. Ebben ju t kifejezésre a szürke 
öntöttvasak eutektoidos átalakulásának rendelle
nessége. A gyors hűlés következtében kivált ferrit 
elkülönült szigetek, „fészkek” formájában jelent
kezik (1. ábra).

Az eutektoidos intervallum jelenléte változá
sokat idéz elő az eutektoidos átalakulásban. Magas 
hőmérsékletről való hűléskor a gamma szilárd 
oldat alfa +  karbid eutektoidos keverékké kell, 
hogy alakuljon (2. ábra).

2 . á b r a .  F e — О — S i  r e n d s z e r  m e t a s t a b i l i s  v á l t o z a t a  
( m e t s z e t  3  % S i - n á l ) [2]

E z az átalakulás végbe is megy, mivel azon
ban az eutektoidos átalakulás nem meghatározott 
hőmérsékleten, hanem hőmérséklet intervallum 
ban következik be, a diffúziós folyamatok is közre
játszanak. A diffúzió fokozza a ferrit különválását, 
a karbon koagulálását, — azaz a karbon rákristályo-

Si % [ö.i,33-3i

3 .  á b r a .  ö s s z e f ü g g é s  a  C - é s  S i - ta r ta lo m ,  v a la m in t  
a  f e r r i t  m e n n y  i s é g  k ö zö tt  [2]

sodását az eutektikus grafitra, — így az eutektoid 
lemezes jellege elfajul és sok esetben az egyes fázisok 
elkülönült szigetek formájában jelentkeznek. Vilá
gos, hogy minél szélesebb az eutektoidos átalakulás 
intervalluma, annál inkább kifejlődhetnek a dif
fúziós folyamatok, ami azt jelenti, hogy a keletke
zett szövet csak igen kis mértékben, vagy pedig 
egyáltalában nem fog hasonlítani a megszokott 
lemezes eutektoidra. A szövet elfajulását a követ
kező tényezők okozzák :
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1. Az öntvény összetétele ; a karbon- és a 
szilíciumtartalom növelése az eutektoídos inter
vallum kiszélesedésével jár, tehát a ferrit mennyi
sége nő. Azonkívül a karbon- és szilíciuintartalom 
növelése közvetve elősegíti az eutektikus grafit 
finomabb formában való megjelenését. A 3. ábrán 
a szövet és a karbon-, valamint a szilicium- 
tartalom közötti összefüggés látható. Jól tükrözi 
a szövetben a ferrit mennyiségét a telítési fok 
(4. ábra). Ha ez közel van az 1-hez, akkor arány
lag kevés ferrit van a szövetben. Ha a telítési fok 
1-nél nagyobb, tehát a szövet hipereutektikus, a 
ferrit mennyisége jelentősen nő.

4. ábra. Összefüggés a ferritmennyiség és telítési fok 
között [2]

Meg kell még jegyezni, hogy az öntöttvas 
előállítási módja szintén hat a szövet kialakulá
sára. Ha az öntöttvasat kupolóban állítjuk elő, a 
telítési fok 1-nél nagyobb is lehet anélkül, hogy 
a ferrit mennyisége jelentősen változna. Tehát a 
öntöttvasban levő szennyezők is hatást gyakorol
hatnak a grafit kristályosodására és ezen keresztül 
a ferrit kiválására. Ha az olvadék stabilitása az 
oxigén vagy a nitridek jelenléte m iatt csökken, 
azaz az olvadék csírákban dúsabb, apró grafit 
keletkezik, amely kedvezőtlen szövet kialakulásá
hoz vezet, mert a grafit melletti részek karbon
ban szegényebbek és ezeken a helyeken ferrit 
jelentkezik. Ha az ötvözőket abból a szempontból 
vizsgáljuk, hogyan hatnak az eutektikus inter 
vallumban a telítési fokra, illetve az olvadék 
stabilitására, hasznosak azok, amelyek csökkentik 
az eutektoídos intervallumot, növelik az austenit 
stabilitását, növelik az austenit és a ferrit karbon
tartalm át, csökkentik a diffúzió sebességét, és ezzel 
a grafitosodást gátolják.

2. A grafit nagysága és jellege szintén erősen 
hat a ferritkiválásra, mert a ferrit keletkezését a 
grafit csírahatása a elősegíti. A csírahatás abban 
nyilvánul meg, hogy a grafit melletti, karbonban 
szegényebb részek az alsó hőmérsékleti interval
lumban hamarabb szétesnek, mivel a kisebb 
karbontartalom m iatt kevésbé stabilisak. A hiper
eutektikus öntöttvas gyors hűlésekor az olvadék 
túlhűl, ezért á primér grafit kiválása csökken, az 
olvadék karbonban dúsabb lesz. Ez pedig előse
gíti a finomabb karbon kedvezőtlen eloszlását, ami 
m iatt több ferrit keletkezik. Ismeretes, hogy

gyors hűléskor ferritkiválás leginkább az apró 
grafitot tartalmazó öntöttvasban fordul elő. A 
grafitlemezek növekedésekor a ferritmennyiség 
csökken. A finom grafit jelenléte kedvez a gamma 
szilárd oldat egyenlőtlen karboneloszlásának.

3. A hűlési sebesség. Az öntvények szilárd
sága elsősorban a perlit mennyiségének a függ
vénye, ez pedig a hűlési sebesség következménye. 
A perlites szövet előállítására a karbon- és szilí
ciumtartalom növelése nem alkalmas, mert a 
grafitot szaporítja — elősegíti a stabilis rendszer 
szerinti kristályosodást — és a grafit apróbb for
mában jelentkezik, ez pedig végsősorban ismét a 
ferritet szaporítja.

Mint ismeretes, a perlites szövet kialakulását 
úgy segíthetjük elő, ha az öntvényt az eutektikus 
intervallumban lassan, az eutektoídos interval
lumban pedig gyorsan hűtjük.

5. ábra. Normális hűlési sebességnél kivált ferrit, grafit 
és perlit

4. Az austenit stabilitása szintén befolyásolja 
a ferritképződést, mivel a ferrit az austenitből 
keletkezik. Az austenit stabilitását a karbon- 
tartalom, valamint az öntöttvasban levő egyéb 
elemek határozzák meg. Gyors hűléskor a ferrit 
az apró grafithoz közel jön létre, éppen ezért a 
ferritkiválás okát a grafit mellett elhelyezkedő 
austenitben kell keresni. A szilícium az anomális 
szövet kialakulását nem segíti elő, az öntöttvas
ban mégis az austenit stabilitását csökkenti. Való
színű ebben az esetben a szilícium az eutektikus 
intervallumban közvetve a hűlési sebességre hat. 
Gyors hűléskor az austenit-dendritek karbonban 
elszegényednek, mert a grafit lomhán kristályo
sodik, míg az eutektikus részek a dendritek ha 
tárain karbonban dúsulnak. Ezért a grafit a 
dendritek határán válik ki (5. ábra) és itt az aus
tenit karbonban szegényebb lesz, azaz itt jönnek 
létre a ferrit kiválásának feltételei. A karbon- 
koncentráció csak részben egyenlítődik ki. Ha 
az eutektikus intervallumban a hűlés lassú és a 
grafit az olvadékból normális körülmények között 
keletkezik, hasonló jelenséget nem tapasztalunk, 
mert a koncentáció kiegyenlítődik. Ha az öntött 
vasat a folyékony állapotból gyorsan hűtjük és 
utána megedzük, akkor a grafitlemezkék mellett 
és azoktól távolabb is martensitet találunk, ami
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azt mutatja, hogy az eutektoidos intervallumon 
felül ferrit nem létezik. Ha tehát a ferritkiválást 
az austenitben levő koncentrációkülönbség okozza, 
akkor a ferritkiválás megfelelő hőkezeléssel meg
szüntethető. Ez be is bizonyosodott, amikor 
900°-on ötszörös normalizálás a ferrit mennyiségét 
80—90%-ról 10—15%-ra csökkentette, mert az 
austenit összetétele kiegyenlítődött és így a grafit 
csírahatása is megszűnt [2].

Összefoglalás
A ferrit keletkezési folyamatának elemzése 

azt mutatja, hogy az apró szigetek, „fészkek” 
formájában megjelenő ferrit (1. ábra) az austenit 
átalakulásának következtében jön létre. A ferrit 
formájának megváltozása a hűlési sebességgel és 
a túlhűtés fokával van összefüggésben. Nagy 
ferrit szigetek keletkeznek (5. ábra), ha a hűlési 
sebesség és a túlhűlési fok kicsi.

Nagy hűlési sebesség és nagy túlhűlési fok 
esetén apró ferrit keletkezhetik. Ebben ju t kife
jezésre az öntöttvasak eutektoidos átalakulásá
nak rendellenessége. Az apró ferrit diffúziós 
folyamat következtében jön létre és a diffúziós 
folyamat az apróbb, aktivabb grafitforma jelen
léte m iatt növekvő tendenciát mutat. Az eutek- 
tikus átalakulási folyamat szerepe itt  abban merül 
ki, hogy meghatározott hűlési sebesség követ
keztében a grafit finomabb formában válik ki.
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Szakosztályi h írek

1962. V I. 28-án  az  Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  vezetősége 
ü lé s t t a r t o t t .  Az ü lés n a p ire n d jé n  az a lá b b i k érd ések  
szerep e ltek  :

Î . B eszám oló  a  féléves m u n k áró l.
2. T á jé k o z ta tá s  a  I I I .  Ö n tö d ei N ap o k  szervezésé 

n e k  e lőkészítéséről. t
3. E g y éb  kérdések .
A z első féléves m u n k a  a la p já t  az  1961. dee. 21-én, 

vezetőség i ü lésen  e lfo g a d o tt féléves m u n k a te rv  k ép ezte . 
E z  a  vezetőség i ü lés az 1961. év i szak o sz tá ly i m u n k a  
a la p já n  o ly an  m u n k a te rv e t h a g y o t t  jó v á , am ely  a  sz a k 
o sz tá ly i m u n k á t e lő ad áso k  m e lle tt fő k ép p en  a  m u n k a- 
b iz o ttsá g o k  tev ék en y ség é re  k ív á n ta  á tte re ln i.  E n n e k  
egy ik  célja , ho g y  m inél tö b b  f ia ta l  kap cso ló d jo n  be a  
szak o sz tá ly i, ille tve  m u n k a b izo ttság i m u n k á b a . A félév  
e lte lte  u tá n  m e g á llap íth a tó , ho g y  ez a  fejlődési irá n y  
h elyesnek  b iz o n y u lt, és h a  a  szak o sz tá ly i m u n k á t é r 
té k e ln i a k a r ju k , a k k o r  a z t  kell m o n d an i, h o g y  az lé n y e 
gében  m e g v a ló s ítja  a  k o ráb b i vezetőség i ü lések  h a t á 
ro z a ta it ,  a  m u n k a b iz o ttsá g i te rv ék en y ség en  a lap u l és 
a  szak o sz tá ly  ta g ja in a k  egyre  szélesebb k ö ré t k ap cso lja  
b e  a  m u n k á b a . E z  az á lta lán o s  kép . H o g y a n  a la k u lt  
ez k i ?

Az e lm ú lt év b e n  rendszeres m u n k á t v é g z e tt a 
M unkaegészségügyi, S zó tá r, M űszaki fejlesz tési m u n k a- 
b iz o ttsá g  egy  cso p o rtja , az  O k ta tá s i m u n k a b izo ttság . 
A  C 0 2 m u n k a b iz o ttsá g  fo ly ta t ta  a  n em zetk ö zi m u n k a- 
b iz o ttsá g  a n y a g á n a k  ism erte té sé t. R endszeres és d icsé 
re tre  m é ltó  m u n k á t v é g z e tt a  F ém ö n tő  szakcsoport, 
e lő ad ása ik , k lu b n a p ja ik  az é rd ek lő d ő k  széles k ö ré t 
vonzzák .

A félév  fo ly am án  m e g v a ló su ltak  o ly an  fe la d a to k  is, 
am ely ek  a  k o rá b b i év e k b en  u g y a n  á llan d ó a n  szere 
p e lte k  vezetőség i ü lések  n a p ire n d jé n  és m ego ldásuk  
szükségességét m in d en k i e lism erte , az o n b an  m égsem  
s z ü le te tt  ered m én y . A  m eg é lén k ü lt szak o sz tá ly i m u n k a  
a la p já n  m e g a la k u lt a  M in tak ész ítő  szakcsoport és 
egész fé léves m u n k á ja  e redm ényes v o lt. R en d ez v én y e it 
a  sz ak m a le g jo b b ja i lá to g a ttá k . R e m é ljü k  a  szép 
k ez d e t a  k ö v etk ező  év ek  jó  m u n k á já n a k  n y itá n y a  
v o lt.

A  la p b írá la t m e g v ita tá sa  u tá n  a  V ezetőségi ülés 
h a tá ro z a ti  ja v a s la to t fo g a d o tt el.

• F o n to s  és időben  e lk e z d e tt m u n k a  a  I I I .  M agyar 
Ö n tö d ei N ap o k  szervezésének  m eg in d ítá sa . E zzel k a p 
c so la tb an  Maréchal Károly  a  k ö v e tk ez ő k e t m o n d o tta  el :

,,A  jövő  év i ö n tö d e i és egyéb  h az a i és kü lfö ld i 
re n d e z v é n y t figyelem be véve, a  I I I .  Ö n tödei N ap o k

m e g ta r tá s á t  1963. o k t. első h e té re  jav aso lo m . F ő  t é 
m á ja  a  k is és közép  so ro za to k  g azdaságos g y á r tá sa . Az 
Ö n tö d e i N a p o k a t h á ro m  n a p ra  te rv e zz ü k . A z előadások  
te rjed e lm e  30 perc , egy  hozzászólásé 5— 10 perc . 
F o n to s  ez a z é r t  is, m e rt az e lő ad áso k  szövegé t ez 
a lk a lo m m al előre sze re tn é n k  k iad n i, t e h á t  a  te r je d e 
lem m el is fog lalkozn i kell. A z e lő ad á so k a t ez a lk a lo m m al 
is cso p o rto s íta n i k ív á n ju k . A z egyes té m ac so p o rto k  
a n y a g á t á tfed és , sz ínvonal, m o n d an iv a ló  te k in te té b e n  
a  szerkesz tő  b izo tság  és az á l ta la  ja v a so lt tém a-fele lős 
b írá l ja  fe lü l és a  k ifo g ása it k ö zv e tle n ü l a  szerzővel t is z 
tá z z a . A  kü lfö ld iek k el k a p c so la tb a n  a  m ú lt év i g y a k o r 
la t tó l  n em  k ív á n  a  szervező b iz o ttsá g  e lté rn i. Az ö n tö d e i 
n a p o k  a  h a rm a d ik  n ap o n  zá ru ln a k  h a tá ro z a ti  ja v a s 
la t ta l  és zárszóval. A  n eg y ed ik  n a p o n  k é t  c s o p o rtb a n , 
k é t-k é t h e ly b e li ü zem et te k in te n e k  m eg  a  rész tv ev ő k  
ö nkö ltséges a lap o n . Az ö tö d ik  n a p o n  u g y a n c sa k  ö n 
kö ltséges a lap o n  egy v id é k i ta n u lm á n y u ta t  k ív á n u n k  
m egszervezni.

A  szervező b iz o ttsá g  ö ssze té te lé t, v a la m in t a  rész 
le tes  k ö ltség v e té s t, m ely  a  m ú lt v ezetőség i ü lésen  
k ö zö lt g lobális összeget n em  lép i tú l,  10 n a p o n  belü l 
a  szak o sz tá ly  e ln ö k én ek  á ta d o m ” .

A  I I I .  Ö n tö d e i N ap o k  szervezésével k a p c so la tb a n  
a  vezetőség  ú g y  h a tá ro z o tt ,  h o g y  1963. első n egyedében  
a n k é to t  kell összehívni.

A v id é i c so p o rto k  tev ék en y ség éb en  fo ly ta tó d ik  a  
k o rá b b a n  k ia la k u lt m u n k a s tílu s . A  debreceni cso p o rt a  
szak m ai to v á b b k ép z ő  ta n fo ly am o k  szervezésében  é r t  
el szép e re d m én y e k e t, a  győri c so p o rt a  m u n k a b iz o tt 
ság i m u n k á t  te k in ti  tev ék en y ség e  a lap já u l. A  csepeli 
c so p o rt a  rek o n s tru k c ió s  te rv h e z  k apcso lódó  üzem i 
p ro b lém ák  m eg o ld ására  fo rd ít ja  f ig y e lm ét és szak m ai 
to v á b b k ép z ő  e lő ad á so k a t t a r t .  S ajnos n e m  h a llu n k  
h ír t  a  Ganz-Mávagban m e g a la k u lt h e ly i c so p o rt te v é 
kenységérő l. A  soproni ö n tő k  a  G T E  h e ly i c so p o rtjáv a l 
közösen  v égzik  m u n k á ju k a t  és en n ek  k e re té b e n  jó l 
s ik e rü lt ü n n ep ség e t ren d e z te k  a  hely i tu d o m á n y o s  eg y e 
sü le t fe n n á llá sán a k  tiz e d ik  év fo rd u ló ja  a lka lm áb ó l.

H o z z á ta rto z ik  a  félévi m u n k áh o z  egy jó l s ik e rü lt 
f ilm n a p  szervezése a  G anz-M ávag M űszaki K h ib já b an . 
Sok érdek lődő  h a l lg a t ta  m eg az I p a r i  V ásár a lk a lm áb ó l 
M agyaro rszágon  j á r t  ang o l szak em b erek  ism erte té sé t 
a u to m a tik u s  ö n tö d e i berendezésekrő l : az e lő ad ást 
f ilm v e títé s  k ísé rte .

( Folytatás a 204. oldalon.)
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A  hazai fém ön tészet néhány fejlesztési kérdéséről
G R Ü N E R  E D E  — S Z E N D E  G Y Ö R G Y  — T O K Á R  I S T V Á N  

(G é p ip a ri T e ch n o ló g ia i In té z e t)
DK : 621.74 : 669 .2 /8(439 .1)

A 2. ötéves terv és előzetes adatok szerint 
távlati terveink is nagy feladatok elé állítják 
fémöntödéinket. Az ipar nemzetközi fejlődési 
irányai is arra mutatnak, hogy ennek az ágazatnak 
a jelentősége növekvőben van. Például a Szovjet
unió 20 éves terve szerint a gépiparban —- míg az 
összes öntött alkatrészek fajlagos (súly szerinti) fel- 
használása 60—65%-kal csökken — a könnyűfém
öntvényekből (főleg alumíniumöntvényekből) elő
állított alkatrészek fajlagos felhasználása a jelen
leginek több, mint háromszorosára nő [1].

A Gépipari Technológiai Intézet az utóbbi 
hónapokban átfogó felméréseket végzett és javas
latokat dolgozott ki a fémöntészet fejlesztési 
problémáival kapcsolatban, amelyek különböző 
fórumokon megvitatásra kerültek. E témakör 
néhány, szélesebbkörű érdeklődésre számottartó 
kérdését kívánjuk cikkünkben röviden ismer
tetni.

Az ország könnyűfémöntvény termelésének 
90%-át, nehézfém-öntvény termelésének 83%-át 
1961-ben a KGM üzemei adták. Felmérésünk 
során nyert adatok tehát az országos termelést is 
jellemzik.

Könnyűfém öntödéink kizárólag alumínium
ötvözeteket öntenek. A gyártás technológiai össze
tételét az 1. táblázat jellemzi, amelyben össze
hasonlításul néhány külföldi adatot is közlünk [2].

1. táblázat

A könnyűfém  öntvénygyártás technológiai összetétele

O rszág É v

A te rm elés techn o ló g ia i m egosz 
lá sa  (sú lyszázalékban)

H o m o k 
fo rm ázás

K okilla -
ö n tés

N y o m á 
sos-ön tés

M N K 1961 45 33 21
U SA 1955 21 37 40
A nglia 1955 23 56 21
N S Z K 1955 27 54 19

Az érintett országok és hazánk iparának 
szerkezete között természetesen jelentősek a kü 
lönbségek, a közölt adatok mégis módot adnak 
bizonyos következtetésekre, annál is inkább, mert 
a tömeggyártó iparágak (pl. autó- és repülőgép- 
ipar) főleg nyomásos öntvényeket használnak, 
jelentős különbség mégis elsősorban a kokilla- 
öntés és homokformázás viszonyában tapasz 
talható.

A KGM területén 1961-ben 36 üzemben, 
illetve üzemrészben gyártottak könnyűfém önt
vényeket. A kapacitások nagyságrend szerinti 
összetételét jellemző adatokat a 2. táblázatban 
közöljük.

É r k e z e t t  : 1962. V I. 11.

2. táblázat

A  k ö n n y ű fém  ön töd ék  te ljes ítm én y  szer in ti m eg o sz lá sa

T erm elés, t /é v

A z  ü  z e m  e к

szám a

(% )

részesedése 
az  összes 

te rm elésbő l 
(súly  % )

0— 100 .................................. 55,5 6,0
101— 400 .................................. 25,0 20,3
400 fe le tt ................................ 19,5 73,7

Összesen ........... 100,0 100,0

A táblázat adatai világosan mutatják, hogy 
a termelés szétaprózott módon, kis műhelyekben 
folyik, amelyek nagy többségében a műszaki 
színvonal alacsony. Az üzemek műszaki-gazdasági 
mutatói széles határok között ingadoznak, de 
együttvéve alacsonyak. Az egy dolgozóra eső évi 
termelés határai 1,42—16,6 t, a termelőterület 
egy m 2-re eső évi termelésé pedig 0,1—1,11 t.

Nehézfém öntödéink réz-, cink-, ólom- és 
ónötvözeteket öntenek, melyekre vonatkozóan 
a termelés technológiai szerkezetét a 3. táblázat-

3. táblázat
A  n eh ézfém  ön tv én y g y á rtá s tech n o ló g ia i ö sszetéte le

T echnológ iai a d a t

R észesedés
m elésben

az éves te r- 
(súly  % )

M N K
1961

N SZ K
1955

H o m o k fo rm á z á s ..................... 78,5 51
K o k illaö n té s  ........................... 14,0 18
P ö rg e te t t  ö n t é s ....................... 4,5 12
N yom ásos ö n tés  .................. 3,0 15

100,0 96

ban ismertetjük, összehasonlítva az NSZK meg
felelő adataival [2].

E táblázat adataihoz hozzá szeretnénk fűzni, 
hogy sajátos és tarthatatlan jelenségek tapasztal
hatók nehézfém öntödéinkben is. Például majd 
nem mindegyik üzemünkben öntenek rudakat és 
perselyeket (szabványosított méretekben) homok
formába ; de csak 1—2 helyen használnak e célra 
kokilla- és pörgetve öntést, a rúd- és persely
gyártás korszerűbb technológiáit pedig sehol sem 
alkalmazzák.

Nagyon kicsi a nyomásos öntési eljárások 
részesedése a nehézfém öntvénygyártásban. Réz
alapú ötvözetekből egyáltalán nem gyártunk 
présöntvényeket, bár ez külföldön, például a 
Szovjetunióban szinte mindennapos dolog, hiszen 
ma már acélöntvényeket is állítanak elő ilyen 
módon [3].
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A KGM területén 1961-ben 31 üzemben és 
részlegben gyártottak nehézfém öntvényeket. 
(Ezek egy része „vegyes” öntöde, azaz könnyű
fémet is önt.) E kapacitások nagyságrend szerinti 
megoszlását m utatja a 4. táblázat.

4. táblázat
A nehézfém  öntödék teljesítm ény szerinti m egoszlása

T erm elés, t /é v

A z  ü  z 

szám a (% )

e m  e к

részesedése 
az összes 

te rm elésbő l 
(súly  % )

0—  100 .............................. 63 10
101—  500 .............................. 26 38
501— 1000 ............................. 7 22

1000 fe le tt .............................. 4 30

ö sszesen  ........... 100 100

levegős szerszámok és néhány fűrész jellemzi a 
tisztítók gépparkját, de használnak kézi reszelőt 
is. Közepes és nehéz öntvények beömlőit és táp 
fejeit nem ritkán hidegvágóval, kézi erővel kény
telenek eltávolítani, mert hiányzik vagy elégtelen 
a sűrített levegő szolgáltatás.

Hőkezelési lehetősége lényegében csak három 
legnagyobb könnyűfémöntödénknek van (Csepel, 
Ganz-Mávag, Dugattyú és Csapágyöntöde). Fém
öntészetünk helyzetének elemzését összegezve meg 
kell állapítanunk, hogy annak műszaki színvonala 
korántsem kielégítő. Ennek egyik fő oka a terme
lés elaprózottsága, a vezetés alacsony színvonala, 
végeredményben az üzemek és iparágak törekvése 
a vertikalitásra és e vertikalitáson belül az öntödék 
gazdátlansága és elhanyagoltsága. A fémöntödék 
többségének épületállománya nem megfelelő, fel
újításuk és rekonstrukciójuk — a csepeli öntödéken 
kívül — nem célszerű. A fejlesztés alapfeltételei

5. táblázat
A nehézfém  öntödék m űszaki-gazdasági m utatói

M egnevezés E gység H a z a i ö n tö d é k F a n ta lo v -a d a ta i

E g y  f iz ik a i m u n k á sra  eső év i t e r m e lé s .............. t /fő , év 3,6 — 18 20 —  40

E g y  fo rm ázó ra  eső év i te rm elés ......................... t/fő , év 11,2 — 51 40 — 100

K ih o z a ta l a  fo rm á zó te rü le t m 2-éről .................. t /m 2, év 0,25—  2,85 1,8—  6

K ih o z a ta l a  te rm e lő te rü le t m 2- ó r ő l ..................... t /m 2, év 0,17—  1,3 © V
j 1 to

Ezek az adatok mutatják, hogy a nehézfém 
öntészetet is nagy mértékben jellemzik a kis tel 
jesítményű műhelyek. Az 5. táblázatban közöljük 
a nehézfém öntészetre vonatkozó műszaki-gazda
sági mutatókat, összehasonlítva a Fantalov által 
megadott megfelelő normákkal [4].

Bár öntödéink színvonalát lényegében az 
eddig ismertetett adatok is jellemzik, mégis szük
séges ezt a képet néhány megjegyzéssel kibővíteni.

Nemcsak a régi, kis teljesítményű műhelyek 
jelentenek problémát, hanem néhány viszonylag 
új létesítményünk is messze elmarad az ún. világ
színvonaltól.

Gépesített homokelőkészítést csak néhány 
nagyobb fémöntödében találunk, egy-két helyen 
kézi kiszolgálású keverők működnek, de a legtöbb 
műhelyben semmiféle homokelőkészítő berendezés 
sincs.

A homokformázáson belül a gépi formázás 
aránya nagyon rossz, a könnyűfém öntészetben 
15%, a nehézfém öntészetben 3,5% körül mozog.

Az öntést általában kézi üstökkel végzik, 
sok esetben 100 kg-nál súlyosabb öntvényeknél is 
(Daruja ugyanis csak néhány nagyobb öntödének 
van és a termelési program sokszor nem áll össz
hangban az üzemek adottságaival). A fémöntödék 
olvasztókemenceállománya fűtési módok szerint 
a 6. táblázatban közölt adatok szerint oszlik meg : 
Ezen belül a koksztüzelésű kemencék a nehéz
fémöntödei olvasztókemencék többségét teszik ki.

Az öntvény tisztítás műszaki színvonala el
maradott. Állványos és kézi köszörűk, sűrített

közé tartozik tehát a termelés összpontosítása 
technológiailag szakosított, életképes nagyságú 
üzemekbe (amelyek képesek a korszerű technika 
gazdaságos kihasználására), valamint a fémönté- 
szet egységes szervezetének megteremtése.

A fejlesztés irányának meghatározása során 
a különböző technológiai eljárások közötti arány 
az egyik fő kérdés. A korábban közölt össze
hasonlításokon kívül szükséges itt  néhány olyan 
adatot ismertetni, amelyek a nemzetközi fejlődés 
irányát és dinamikáját jellemzik.

6. táblázat
Olvasztó kem enceállom ány összetétele

F ű té s i m ód
A k em en 
cék  ré sz e 
sedése, %

V il la m o s ......................... 26
G á z tü z e lé s ű .................. 11
O la jtü ze lé sű  ................ 38
K o k sz tü ze lésű  ............ 25

100

A Szovjetunió távlati tervei szerint az 1970-es 
években az öntvények 35—40%-át (beleértve 
a vasötvözeteket is) fémformában fogják gyár
tani [1].

A 7. és 8. táblázat pedig képet ad az NSZK 
és az USA fémöntészetének fejlődési irányáról 
az utóbbi években [5] [6].



202 Öntöde 1962. 9. sz. Grüner E.—Szende Gy.—Tokár I.: Fémöntészetünk fejlesztése

7. táblázat

A nyugat ném et fém öntvény gyártás százalékos technológiai m egoszlása 1950. és 1961. években [5]

M egnevezés É v

T e c h n o l ó g i a i m  e g о s z I á  s, %

Ö sszesenH o m o k 
fo rm á b a

ön tés

K okilla-
ön tés

P ö rg e te t t
ö n tés

N yom ásos
ön tés

B im e ta ll
ö n tés

M űvészi és 
h a ra n g
ön tés

K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y I960 34,2 55,3 0,2 8,4 1,9 0,0 100,0
1961 20,1 41,1 0,2 35,2 3,4 0.0 100.0

N ehézfém  ö n tv é n y 1950 60,2 16,0 5,4 10,9 3,1 4,4 100,0
1961 35,3 20,2 16,4 26,3 0,8 1 1.0 100,0

Színesfém  ö n tv é n y 1950 50,7 30,4 3,5 9,9 2,7 2,8 100,0
összesen 1961 27,2 31,3 7,8 31,0 2,2 0,5 100,0

8. táblázat
Az N SzK  és az U S A  k ö n n y ű fém  ön tv én y  gyá rtá sa , % [6]

1956 1957 1958 1959 1960

e N SzK U SA N SzK U SA N S zK USA N SzK U SA N SzK U SA

H o m o k ö n tv é n y 27,3 21,6 26,1 19,2 24,8 19,2 23,8 18,1 23,2 17,3

K o k illa ö n tv é n y 55,2 30,9 54,6 31,2 54,4 35,0 53,2 35,1 53,1 34,4
N yom ásos 

ö n tv é n y  . . . . 17,5 47,5 19,3 49,6 20,8 45,8 23,0 46,8 23,7 48,3

100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0

9. táblázat
Az 1 9 6 1 . év i IV . n egyed év i k ö n n y ű fém  ön tv én y  ren d elésá llom án y  szá za lék o s m eg o sz lá sa  sú ly k a teg ó riá n k én t

S ú ly k a teg ó riák , k g -b an

T echnológ iák
0 ,15-ig

0,16—
0,50

0,51—  
1,0

1,01 —  
5,00

5,O l -  
lO,0

10,01—
25,0

25,01—
100,0

100,01—
500,0

500
fe le tt

Ö ssze 
sen, %

K ézi h o m o k 
form ázás . . . 0,76 3,05 4,97 24,25 15,73 16,80 11,64 16,95 5,86 100

Gép ihom ok- 
fo rm ázás . . . 0,09 1,02 0,83 6,53 1,04 5,63 58,76 26,18 — 100

K o k illaö n tés  . 8,3 14,73 12,78 53,68 9,20 0,65 0,66 — — 100

N yom ásos 
ö n t é s ........... 7,0 22,41 20,76 49,83 — — — — — 100

10. táblázat

Az 1961. évi IV. negyedévi könnyűfém  öntvény rendelésállom ány százalékos m egoszlása sorozatnagyságonként

S oro zatn ag y ság , db

T echno lóg iák
1— 5 6— 15 16— 30 31— 100 101—

1000
1001—

5000
5001—  
10 000

10 000
fe le tt

Összesen,
о//о

K ézi h o m o k fo rm ázás . . 1,75 7,74 13,35 37,93 35,45 2,22 1,56 — 100

G épi h o m o k fo rm ázás . . 0,12 0,45 3,32 68,97 27,14 — —  ■ 100

K o k illaö n tés  .................... 0,04 0,11 0,16 3,03 24,98 34,6 13,54 23,54 100

N y o m áso s ö n t é s .............. — — ' — 0,04 1,98 5,42 47,33 45,23 100

A hazai fejlesztési problémák tisztázásához 
természetesen nem elegendő a külföldi fejlődési 
irányok ismerete, sőt a tervezett globális felfutás 
adatai sem.

Fémöntvény gyártásunk összetételéről adat 
szerű képpel nem rendelkeztünk, ezért ez év 
januárjában gyártmányösszetétel-felmérést szer
veztünk a KOHÉRT segítségével. Rendelkező-
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11. táblázat

Az 1961. évi IV. negyedévi alakos nehézfém  öntvény rendelésállom ány % -os m egoszlása sorozatnagyságonként

S o ro zatn ag y ság , db 1— 5 6— 15 16— 30 31— 100 101—  
1000

1001—
5000

5001—  
10 000

10 000
fe le tt

ö s sz e 
sen

Súly %  ................................ 7,20

[évi aliiko

11,30 7,30 

s n ehézíém  öntvén}

16,50 32,20 

rendelésá llom ány

15,60 

%-os meg

5,30 ; 4,60 100 
I.

12. táblázat 

o sz lása  sú ly k a teg ó rián k én tAz 1961. évi IV . negyei

S ú ly k ateg ó riák ,
kg

0 ,15-ig 0,16—
0,5

0,51—
1,00

1,01—
5,00

5,O l -  
lO,00

10,01—  
25,00

25,01—
100,00

100,01—  
500,00

500
fe le tt

Ö ssze 
sen

S ú ly %  .............. 5,0 6,9 10,9 30,0 14,6 6,5 15,3 8,3 2,5 100

síinkre bocsátották az 1961. évi IV. negyedévi, 
mintegy 10 000 tételből álló rendelésállományt, 
amelynek adatait megfelelő formába öntve a Gépi 
Adatfeldolgozó Vállalattal feldolgoztattuk. A mun
ka célja az volt, hogy a jelenleg hozzáférhető 
adatok statisztikai feldolgozása és elemzése útján, 
szakítva a szubjektív becslések nálunk oly jellemző 
módszerével, a tényeket tükröző minőségi és 
mennyiségi összefüggések talaján dolgozhassunk 
ki fejlesztési terveket.

A 9. 10. 11. és 12. táblázatokban közöljük
a felmérés során nyert, a gyártmányösszetételt 
jellemző adatok egy részét.

Az adatokból a következő főbb tanulságokat 
vontuk le :

A könnyűfém öntészetben bizonyos munka
daraboknál külföldi és hazai adat szerint is 
25—100 db/tétel között mozog a gazdaságosan 
kokillába önthető (ide értve a homokmagokkal 
kombinált megoldásokat is) sorozatnagyság alsó 
határa.

Ennek megfelelően feltételeztük, hogy a je 
lenleg homokformában gyártott

31—100 db-os sorozátok 20%-át,
101—1000 db-os sorozatok 40%-át és 

az 1000 db feletti sorozatok 100%-át

gazdaságosan át lehet állítani fémformákra.

Ezt az óvatos becslést annál inkább megte
hettük, mivel az általunk mért sorozatnagyságok 
a valóságnál kisebbek, hiszen a mi adataink 
valójában a tárgynegyedévben leadott rendelések
ben szereplő darabszámot tükrözik.

E becsült normák megvalósítása esetén a 
gyártás technológiai összetétele jelentősen meg
változna, a homokformázó eljárások aránya 25— 
28%-ra csökkenne. Lényegében ez az összetétel 
felelne meg tehát a hazai gyártás tényleges sorozat- 
nagyságának és egyéb jellemzőinek. A jelenlegi 
helyzet — a homokformázás kb. 43%-os részesedé
sével — igazi okait nem a kis sorozatnagyságban, 
hanem a gyártás jelenlegi szervezetében, a szer
számgyártás és az árpolitika megoldatlan problé
máiban és más, ehhez hasonló tényekben látjuk. 
Ezen a területen keresendők az időnként m utat

kozó homokformázó kapacitáshiány tényleges 
okai is.

Az alakos nehézfém öntvénygyártás össze
tételét a táblázatokban feltüntettük. A gyártás 
több, mint 30%-át rudak és perselyek teszik ki, 
amelyeket különleges eljárásokkal, központosán 
kellene előállítani. A jelenlegi gyártmányössze
tétel azt mutatja, hogy a nehézfém öntészetben 
is 50% alá lehet csökkenteni a homokformázó 
eljárások arányát, a homokformázás területén 
pedig erőteljes gépesítést kell végrehajtani.

A végrehajtott vizsgálatokat összegezve le
szögezhetjük :

A fémöntvénygyártás fejlesztésének legfon
tosabb kérdései :

a) a gyártás összpontosítása néhány nagy 
teljesítményű, korszerű technikával dolgozó, tech 
nológiailag szakosított üzembe,

b) és a gyártás technológiai összetételének 
gyökeres megváltoztatása a korszerű, termelékeny 
és pontos, fémformákat alkalmazó eljárások javára.

E feladatok végrehajtása sokoldalú műszaki
gazdasági és szervezési intézkedések egész sorát 
követeli meg. Ezek részletes ismertetésére itt  nem 
vállalkozhatunk, de szükségesnek tartjuk néhány, 
szerintünk lényeges teendő kiemelését.

Szükséges felülvizsgálni és módosítani a fém
öntvények árazását és a rendelők és gyártók 
anyagi érdekeltségének egész rendszerét.

Egy kézbe kell adni az öntvénygyártást és 
annak felszerszámozását, mert a rendelők által 
adott felszerszámozás rendszere áttekinthetetlenné 
és megfoghatatlanná teszi mind a technológiai, 
mind az ár-érték kategóriájú problémákat.

Meg kell szervezni a gyártás magas szín
vonalú központi programozását, sőt irányítását.

A beruházási politikában abból kell kiin 
dulni, hogy új homokformázó öntödék létrehozása 
ma egyértelmű lenne a gyártástechnológiai össze
tételének további rontásával : a feladat tehát 
néhány, megfelelő épületállománnyal és gárdával 
rendelkező homokformázó öntödénk rekonstruk
ciója, míg új létesítményként elsősorban kokilla- 
és présöntödét célszerű létrehozni (amelynél egyéb
ként kisebbek a fajlagos beruházások és rövidebb
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az átfutási idő is). Ilyen új létesítmény létre 
hozása első és döntő lépésének megfelelő szerszám- 
készítő üzem megteremtését kell tekinteni.

Nagy erőfeszítéseket kell tennünk, hogy 
elérjük a szerszámtervezés és gyártás korszerű 
színvonalát, amely lehetővé teszi például néhány 
százas sorozatok gazdaságos nyomásos öntését 
is [7].

A beruházások megvalósításával párhuza
mosan meg kell kezdenünk gazdaságilag és műsza
kilag életképtelen, kis teljesítményű fémöntödéink 
megszüntetését.

Végeredményben minden lehetőségünk adott 
ahhoz, hogy a következő évtizedben gyökeresen 
megjavítsuk fémöntészetünk szervezettségét, 
technológiai összetételét és műszaki színvonalát ; 
megfelelő mennyiségű, olcsóbb, jobb minőségű 
és pontosabb öntvénnyel elégítsük ki az igényeket.

E lehetőségek realizálása komoly lépés lenne
szocialista iparunk anyagi-műszaki bázisának
korszerűsítése, a gyártás gazdaságosságának, te r 
melékenységének ugrásszerű növelése felé.
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L ity e jn o je  p ro izv o d sz tv o . 1962. 4. szám . 1— 3. old .

(Folytatás a 199. oldalról.)

A  féléves m u n k a  értékeléséhez h o z z á ta rto z ik  a  
vezetőség  m u n k á já n a k  értékelése  is. Az e lm ú lt félév 
a z t  m u ta t ta ,  h o g y  m ég  nem  m in d e n  vezetőség i ta g  
ta lá l ta  m eg  h e ly é t a  szak o sz tá ly i m u n k a  irá n y ítá sá b a n .  
É s  s a jn á la t ta l  kell m eg á llap ítan i, hogy  n é h á n y  k o rá b b a n  
a k tív , főleg az  idősebb  k o ro sz tá ly h o z  ta r to z ó  ta g tá r s  
je le n lé té t h iá n y o lju k  ren d ezv én y e in k en .

A k é t  n a p ire n d i p o n th o z  igen  so k an  h ozzászó ltak . 
A veze tőség  á llá s t fog lalt tö b b , a  szak o sz tá ly  te v é k e n y 
ségével összefüggő kérdésben .

A m e g a la k u lt m in tak é sz ítő  szak c so p o rtb a  igen 
so k a n  k é r té k  fe lv é te lü k e t.

A vezetőség i ü lés az a láb b i ta g fe lv é te le k e t h a g y ta  
jó v á  :
Gajáta Ferenc techno lógus, F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Juhász László techno lógus, F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
M arja i Ernő  szám v ite li ellenőr, Csepeli V as- és A célönt. 
Dénes György te rv ező , K G M T I.
Szilágyi Sándor üzem veze tő , G anz-M ávag.
Berán Ferenc m in tak ész ítő , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Hegedűs Zoltán igazga tó , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Kram m er L ipót m in tak é sz ítő , F a á ru -  és M in tak ész ítő 

gy ár.
Bábel László m in tak é sz ítő , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Dallos Ede m in tak é sz ítő , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Geiszler János m in tak é sz ítő , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Sztancsik Ferenc m ű v eze tő , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Fekete Tibor m ű v eze tő , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Trajkovics József főm érnök , F a á ru -  és M in tak ész ítő g y ár. 
Pfeifer János  üzem v eze tő , V illam os és K áb e lg y ár. 
Pálm ai Ferenc m ű v eze tő , S oproni V asön töde .
B álin t János m in tak é sz ítő , M o to rö n tv én y g y ár.
Kovács Vilmos m in tak é sz ítő , F a á ru  és M in tak ész ítő 

gyár.
B u m p f László m in tak é sz ítő , Csepeli V as- és A célön t. 
Szombati M ihály  esztergá lyos, Csepeli V as- és A cólönt. 
K aiser György m in tak é sz ítő , Csepeli V as- és A célön t. 
Gerstenbrein Ferenc m in tak é sz ítő , Csepeli V as- és 

A célönt.
Weinber József m in tak é sz ítő , Csepeli V as- és A célönt. 
Szabó József m in tak ész ítő , Csepeli V as- és A célönt. 
Sim on  András  m in tak ész ítő , Csepeli V as- és A célönt. 
Strohmayer Rezső m in tak é sz ítő , Csepeli V as- és A célönt. 
Hatos Ernő  m in tak é sz ítő , Csepeli V as- és A célönt.

Érnek Adóm  m in ta k é sz ítő , Csepeli V as- és A célönt. 
Nikolicza Jenő  m in ta k é sz ítő , Csepeli Vas- és A célön t. 
Nemes Sándor m in ta k é sz ítő , Csepeli Vas- és A célönt. 
Bonifart László m in ta k é sz ítő , Csepeli V as- es A célönt. 
Schlachta István  m in ta k é sz ítő , V illam osgép és K áb e lg v . 
Réti Is tván  m ű v e ze tő , V illam osgép ős K áb e lg y ár. 
Pétsy Sándor m in ta k é sz ítő , V illam osgép és K áb e lg y ár.

A vezetőség  a  to v á b b ia k b a n  a  I I .  félévi m u n k a 
te rv e t  tá rg y a l ta  m eg  s a n n a k  fő b b  irá n y a it  a  k ö v e t 
k ező k b en  h a tá ro z ta  m eg :

S zept. 6.

S zep t. 13 
S zep t. 20, 
S zep t. 27 
O k t. 4. 
O k t. 11. 
O k t. 18. 
O k t. 25. 
N ov. 1. 
N ov. 8.

N ov. 15. 
N ov. 22. 
N ov . 29.

D ec. 6. 
D ec. 13.

D ec. 20.

M in tak ész ítő  K lu b n a p
E lő ad ás : T ra jk o v ics , J . :  S zerkesztés és 
m in tak é sz íté s  k ap c so la ta i 
V ezetőségi ülés 
F ém ö n tő  k lu b n a p
E lő a d ás  : Ö n tö d e i te rm elés  szervezése 
M in tak ész ítő  k lu b n a p  
E lő a d ás : Rácz Ottó : H om okelőkész ítés 
F ém ö n tő  k lu b n a p  
S zab ad  k lu b n a p  
M in tak ész ítő  k lu b n a p
I I I .  Ö n tö d e i N ap o k  szervezésével k ap cso 
la to s  m egbeszélés 
F ém ö n tő  k lu b n a p  
V ezetőségi ülés
E lő a d ás  : Sáfár László : A z  ö n tö ttv a s
k ris tá ly o so d á sa
M in tak ész ítő  k lu b n a p
E lő a d ás  : V asip ari K u ta tó  In té z e t:  N y o m 
e lem ek  h a tá s a  
Szabad klubnap

Veres

A G ép ipari T u d o m án y o s E g y esü le t sopron i cso p o rt 
já n a k  10 éves ju b ileu m i ü n n ep é n  1962. jú n . 15-én Sáfár 
László : „ V a sö n tv é n y ek  m eg szilá rd u lása  so rán  le já t 
szódó je lenségek  n é h á n y  tech n o ló g ia i k ö v e tk ez m én y e” 
cím m el e lő ad á s t t a r to t t .  Az e lőadó  az e lőadás k e re 
té b e n  ism e r te t te  e té m á v a l k ap cso la to s  leg ú jab b  elvi 
m e g á llap ításo k a t . Az e lm életi m e g á llap ítá so k a t m ind ig  
üzem i ta p a s z ta la to k k a l igazo lta .

Macher
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K öon yű fém ötvözetek  öntési k ísérlete vákuum ban
B U Z Á N S Z K Y  A L B I N  (C sepeli F ém m ű )

DK : 621.74 : 669.7 : 621.52

A Csepeli Fémműben kísérletsorozatot haj
to ttunk végre öntészeti alumíniumötvözet visel
kedésének megállapítására vákuumban. A kísérlet 
elvégzésének célja az volt, hogy megállapítást 
nyerjen, vajon érdemes és kifizető-e könnyű
fémet vákuumban olvasztani és önteni. Elgondo
lásainknál csehszlovák kísérleti tapasztalatot hasz
náltunk fel [1]. A kiindulási alapanyag a Csepeli 
Fémműben ötvözött MSZ 3713 ÖAlSiMg (hipo- 
eutektikus) adagból vett 2 db 16 kg-os tömb 
volt. Egy-egy kiöntött kísérleti tuskó 5—6 kg 
súlyú voit, a tuskó átmérője 87 mm.

A kísérletet középfrekvenciás indukciós ke
mencében végeztük. Az olvasztáskor egyik kísér
let alkalmával sem modifikáltunk. A kísérletet 
négy változatban végeztük :

1. Olvasztás, pihentetés, öntés normál a t 
moszférában.

2. Olvasztás, öntés normál atmoszférában, a 
pihentetés vákuumban.

3. Vákuum alatt olvasztva, pihentetve és 
öntve.

4. Vákuum alatt olvasztva, pihentetés és 
öntés a latt argongáz atmoszféra.

1. Olvasztás, pihentetés, öntés norm ál
atm oszférában

A vákuumkemencét nem zártuk le, nyitott 
indukciós kemencében olvasztottunk. Olvasztási 
idő 51 perc volt (hideg kemencével indulva). 
Pihentetés kezdete előtt a hőmérséklet 735 0° 
volt, 5 perc pihentetés után 690 C°-on öntöttünk.

2. Olvasztás, öntés normál atm oszférában,
pihentetés vákuum ban

Olvasztási idő 34 perc, pihentetés kezdetekor 
a hőmérséklet 760 C°, a nyomás 1 torr, leszívási 
idő 4 perc volt.

A pihentetési idő vákuum alatt 3 perc 30 sec 
volt. Ez idő alatt a nyomás 1 torról, 2,3 torra 
emelkedett. A levegőleengedés 2 perc 30 sec időt 
vett igénybe, utána azonnal öntöttünk. Az ön
tési hőmérséklet 665 C° volt. Vákuum alatt semmi 
különösebb fürdőmozgást vagy gázeltávolodásra 
jellemző buborékokat nem tapasztaltunk. A fürdő 
felülete mindvégig nyugodt maradt.

3. Vákuum ban olvasztva, pihentetve, öntve

Olvasztás, pihentetés és öntés alatt a vákuum 
0,6—1,5 torr volt. Beolvadás után a fürdő felüle
tén apró buborékokat lehetett látni, amelyeket 
feltételezhetően a gázok eltávozása okozott. Be
olvadás után 5—6 perc múlva a buborék képző
dés megszűnt. Az anyagot 730 C°-ra fűtöttük 
fel, majd 5 percig pihentettük. Ez idő alatt a hő
mérséklet 720 C°-ra csökkent. Utána azonnal 
öntöttünk.

É  rk e z e t t  1962. V II .  16-án

4. Vákuum ban olvasztva, pihentetés és öntés 
argongáz atm oszférában

Hasonlóan eljárva, mint a 3. pontnál, de 
a pihentetés és öntés 150 torr nyomású argongáz
ban történt.

A kísérletek vizsgálati eredményei

a) K é m ia i  össze té te l.  A kémiai összetétel ol
vasztás folyamán nem változott. Magnézium le
égést feltételeztünk, de a kísérlet eredménye 
szerint a magnéziumtartalom nem csökkent. A szi 
lícium- és mangántartalom szórása feltehetően 
helyi dúsulásokból adódik. Ez máskor is előfordul, 
ha a próbát tömbből vesszük és nem külön ön
tö tt, színképvizsgálatra készült kis kokillába 
öntünk. Az összetétel alakulását az egyes kísér
leteknél az 7. táblázat mutatja.

b) Röntgen felvétel. Röntgen-felvétel alapján 
(1., 2., 3., 4. ábrák) gázporozitásban, ill. makró- 
szerkezetben jelentősebb eltérést nem lehetett

1. táblázat
Öntés utáni elem zési eredm ények

'CŐ
1 •’—s

s- -2

£  -U 00

K é m i a i ö s s z e t é t e l

^  Ф 'g
C u F e Si M g M n Ni Ti Z n

1 -es 0 , 0 5 0 , 5 0 8 ,1 0 , 4 0 ' 0 ,4 4 0 ,0 5 0,05 0 ,0 1

2 -es 0,05 0,51 7 ,8 0 ,29 0,50 0 ,0 5 0,05 0 ,0 1

3-as 0 ,05 0 ,50 8.2 0 ,29 0,45 0,05 0,05 0 ,0 1

4 -es 0 , 0 5 0 , 4 6 8 ,2 0 ,2 7 0 , 4 0 0 , 0 5 0 , 0 5 0 ,0 1

1. ábra. A z  1. kísérlet röntgenfelvétele
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ta p a s z ta ln i . A  tu s k ó  k ö z e p é n  s z ív ó d á s o k a t  é s z le l 
tü n k , a m i az  u tá n ö n té s  h iá n y á b ó l a d ó d h a to t t .

(■) Л töretpróba szerint a négy öntés makro- 
szerkezetéhen egymáshoz viszonyítva jelentősebb 
eltérés, javulás nincs (5. ábra).

d) Metallográfiái vizsgálat. A csiszolaton ál
talában durvább, tűs szilícium-eutektikum ki
válása látható. Az 1., 2., 4. kísérleti próbák szö
vete egyenletes. A 3. kísérletnél durvább alumí
nium-szigetek vannak (6., 7., 8., 9. úbrálc).

e) Mechanikai vizsgálatok. Szakító-, nyúlás- és  
keménységvizsgálatot végeztünk a tömbből ki
v á g o t t  é s  m e g m u n k á lt  4 — 4 db  8 m m  á tm é r ő jű  
p r ó b a te s te k e n . A p r ó b a te s te k e t  a  s z o k á so s  m ó 
d o n  h ő k e z e ltü k . A m e c h a n ik a i é r té k e k  ( 2 .  t á b l á z a t )  

je le n tő s e n b  e lté r é s t  e g y m á s h o z , ill. a  n o rm á l
ő . á b ra . A  n é g y  tö re tp ró b a  m a k r o s z e r k e z e te  

( f é n y e s  fe lü le t  a  b e fü r é sz e lé s  )

6. ábra. 1. kísérlet m etallográfiá i 
felvétele, 100  x  nagyítás

7. ábra. 2. kísérlet m eta llográ fiá i 
felvétele, 100  X nag yítá s

8. ábra. 4. kísérlet m etallográfiá i 
felvétele, 100 X nagyítás

4. ábra. A  4. kísérlet röntgen- 
felrétele

3. ábra. A 3. kísérlet röntgen- 
felvétele

2. ábra. A 2. kísérlet röntgen 
fel rét ele
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2. t á b lá z a t
A m e ch a n ik a i v izsg ála to k  eredm ényei

K ísé rle ti
e ljá rás

S zak ító 
sz ilá rdság ,

k g /m m 2

N yúlás , 
. 0//0

Ő5

K em énység ,
k g /m m 2

H B

1 a 26,5 1,0 121

1 b 29,5 1,8 118

le 26,0 0,8 115

ld 29,5 1,2 115

2 a 23,0 1,0 120

2 b 28,0 0,8 120

2c 26,5 1,3 120

2d 23,0 1,3 120

3 a 29,0 1,3 115

3 b 22,5 0,5 114

3c 26,5 0,5 114

3d 28,5 1,5 i 15

4a 29,5 1,5 1 18

4 b 29,0 1,3 120

4 c 25,5 1,5 120

4d 26,0 2,3 117

eljáráshoz képest nem mutatnak. A mechanikai 
értékek várt javulása a próbatesteken nem mu
tatkozott.

Összefoglalás

A kísérletek szerint tehát az ÖAlSiMg anyag 
1 torr nyomás körüli vákuumkezelése az anyag 
minőségét nem befolyásolja, a várt javulás nem

9. ábra. 3. kísérlet metallográfiái felvétele,
100 X nagyítás

következett be. Ezért az üzemi kísérletek alapján 
nem tarto ttuk célszerűnek a fenti anyagnak ol
vasztását, illetve pihentetését vákuumban. Arra 
vonatkozólag, hogy nagyobb vákuum javítja-e 
és ha igen, milyen mértékben az öntvények tulaj 
donságait, további kísérletek szükségesek. Az el
járás gazdaságosságának megállapítására csak az 
újabban végzett kísérletek eredményeinek isme
rete után kerülhet sor, a feltételezhető javulás 
és a gazdaságossági tényezők mérlegelése alapján.

IR O D A L O M

1. Eminger, Zd. u n d  Kletecka, Zd. : U n te rsu c h u n g  des 
V ak u u m s fü r  die G iessereiprax is (25. N em zetközi 
Ö n tödei K ongresszus 10. e lőadás).

4. N em zetközi N yom ásosöntés-K ongresszus

A  4. N e m z e tk ö z i N y o m á s o s ö n té s -K o n g re s s z u s t  
1963. m á ju s  6. és 10-e k ö z ö t t  r e n d e z ik  m e g  M ü n c h e n 
ben . A  h á ro m  é v e n k in t  m e g re n d e z é s re  k e rü lő  k o n g re sz -  
s z u s t  e d d ig  L o n d o n b a n , P á r i s b a n  és S tr e z á b a n  t a r 
t o t t á k .

A z E u ró p a i  N y o m á so s ö n té s  B iz o t ts á g n a k ,  a m e ly  a  
k ö v e tk e z ő  k o n g re s s z u s t  m e g re n d e z i, a  k ö v e tk e z ő  o r 
s z á g o k  a  t a g ja i  : B e lg iu m , N é m e t S z ö v e ts é g i K ö z tá r 
s a s á g , D á n ia , F ra n c ia o rs z á g , A n g lia , O la sz o rsz á g , H o l 
la n d ia , N o rv é g ia , A u s z tr ia ,  S v é d o rsz á g , S v á jc , S p a n y o l 

ország : a  kongresszuson  rész t vesznek ezen k ív ü l am e 
r ik a i és k e le teu ró p a i szakem berek .

A soron  k ö v etk ező  ko n g resszu st a  N ém e t N yom ásos 
Ö n tö d ék  S zövetsége (V erband  D eu tsch e r D ruckgies- 
sere ien  D üsseldorf, P o s ta fió k  8706) rendezi.

A 4. N em zetközi N y o m ásosön tés-K ongresszus első 
k é t  n a p já n  16 szake lőadás fog e lh an g zan i az ö tv ö ze 
tek rő l, a  nyom ásos ön tési e ljá ráso k ró l, azok  a lk a lm a z á 
sá ró l és gazdaságosságáró l, am ely ek e t fran c ia , angol, 
olasz, svá jc i, am erika i és n ém et szak em b erek  fognak  
ta r ta n i .  T o v áb b i k é t n ap o n  ü ze m lá to g a tá so k  lesznek.

Ö ntödei S zakosztá ly  ok tó b er h av i p ro g ram ja :

O kt. 4. M in takészítő  k lubnap .
O kt. 4. E lőadás: Rácz O ttó: H om okelőkészítő  b e re n d e 

zések h a tá sa  az ön tödei h om okkeverékek  m i 
nőségére.

O kt. 18. F ém öntő  k lu b n ap .
O kt. 25. M u nkab izo ttság i beszám olók.
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A z ön töd ei term elésszervezés néhány m egoldatlan  kérdése
B Á R Á N Y  I S T V Á N  (G anz-M ávag )

Az öntödei termelésszervezés célja az üzem
egység termelő tevékenységének, termelési ága
zatainak koordinálása, a kitűzött termelési célok 
leggazdaságosabb, legegyszerűbb módszerekkel 
történő megvalósítása, az üzemegység szerkezeté
nek, szervezeti összefüggéseinek oly módon való 
összehangolása, mely a termelő munka folyama
tosságát legjobban biztosítja.

A Gépipari Enciklopédia 14. kötete az ön
tödék osztályozásával, szerkezetével és tervezési 
problémáival foglalkozó I. fejezetét — a hazai 
szakirodalombán oly sajnálatosan mostohán ke
zelt kérdés tárgyalását — az öntödék osztályozá- 
zásával és szerkezetük leírásával kezdi.

Az említett mű a vas-, acél- és temperöntö- 
déket a bennük gyártott öntvények átlagos da
rabsúlya szerint 5 osztályba csoportosítja :

O sztály E lnevezés Ö n tv én y  á tlag sú ly , kg

I. K ö n n y ű 100 1 d b -ra  eső m ax . á tlag sú ly
I I . K özepes 1 000 1 d b -ra  eső m ax . á tlag sú ly

I I I . N ag y 5 000 1 d b -ra  eső m ax . á tlag sú ly
IV . N ehéz 1 5 000 1 d b -ra  eső m ax . á tlag sú ly

V. K ülönösen
nehéz 15 000 fe le tt

„Bármely osztályba sorolt öntödét teljesítő- 
képességétől függően, az évi öntvénytermelés 
tonnasúíyban való megállapítása és figyelembe
vétele mellett háromféle csoportba oszthatunk : 
vannak kis, közepes vagy nagy teljesítőképes
ségű öntödék” jegyzi meg az említett könyv 
anélkül, hogy választ adna arra, milyen mérvű

É r k e z e tt  1962. v j .  21-én.

A üzem

1. ábra. N agy teljesítményű öntöde szervezeti felépítése változó profil esetében

DK : 621.74 : 658.5

évi tonnatermelés alapján sorolja az öntödéket 
egyik, vagy másik csoportba ?

Öntödéinknek teljesítőképesség alapján való 
besorolása hazai viszonylatban is rendkívül kívá
natos, mivel egy-egy azonos csoportba sorolt 
üzemben a csoportra jellemző termelésszervezet 
kialakítása lenne megoldható.

Sajnálatos és elgondolkoztató tény, hogy ma 
valamennyi öntödénk, elsősorban vasöntödéink 
szervezete más és más. A termelésszervezet és 
termelés irányítás rendszerének kialakítását helyi 
sajátosságok, begyökerezett szokások, olykor szub
jektív, nem is mindég hasznos személyi érdekek 
vezetik. Az irányelvek, melyek az egyes öntödék 
műszaki vezetőgárdájának tevékenységi körét, 
felelősségét meghatározzák, nélkülözik annak a 
kívánatos egységességnek jellemzőit, melyek révén 
lehetőség nyílnék az öntödei ipar szervezett felső 
irányítására.

Alábbiakban három vasöntöde termelési szer
vezetét kívánjuk összehasonlítani és elemezni a 
szervezetben mutatkozó eltérő vonásokat.

A öntöde évi termelése : 8000 t  
В öntöde évi termelése : 7500 t  
C öntöde évi termelése : 3000 t

Ha kizárólag az évi átlag tonnatermelést 
vesszük szemügyre, az A és В üzemeket a nagy, 
a C üzemet pedig a közepes teljesítményű cso
portba sorolhatjuk, eltekintve attól, hogy a ton 
natermelést helyes-e az üzem sorolása tekinte 
tében kizárólagos tényezőként figyelembe venni. 
A három öntöde szervezeti felépítésének vázlatát 
az 1., 2. és 3. ábrák szemléltetik.

Az üzemek élén a gyáregység vezető, 
illetve а В üzemben gyárrészlegvezető áll. Az 

üzemegységek önállóságát illetően 
egyik egység sem önálló jogi sze
mély, hanem magasabb szervezeti- 
komplexumba sorolt termelési 
egység, az önálló intézkedési jog
körnek különböző szintjén.

A és C programszervei a 
gyáregységhez tartozók. В üzem 
programját a felettes termelési 
hatóságtól kapja.

A egység kapacitásának 80%-át 
belső, 20%-át külső,

В egység kapacitásának 70%-át 
belső, 30%-át külső,

C egység kapacitásának 30%-át 
belső, 70%-át külső igények 
kielégítésére fordítja.

A és G profilja rendkívül 
változatos. В kis mértékben kö
zép-, de túlnyomóan nagy súlyú
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В üzem

2. ábra. N agy teljesítményű öntöde szervezeti felépítése 
kevésbé változó profil esetében

öntvények előállításával foglalkozik. В egység a 
dolgozó összlétszám alig 50%-aval A üzemével 
csaknem azonos tonnatermelést produkál, bár 
termelésszervezési és irányítási feladatot nem lát 
el. Jellegében inkább egy magasabb szervezeti 
egység üzemeként, semmint öntödegyárként fog
ható fel.

Már a fentiekből is világosan következik, 
hogy kizárólag az évi tonnatermelés mennyisége 
alapján helytelen az öntödéket kis-, közép- vagy 
nagyüzem csoportokba sorolni.

Rendkívül változatos eltérést m utat mind
három szervezeti vázlat funkcionális és operatív 
jellegű szervezeti része, mint azt az 1. táblázat 
mutatja.

Az összehasonlítás célja a rendkívül eltérő 
szervezeti változatok jellemzése. Elemzésénél ön
ként kínálkozik annak gondolata, vájjon eme tú l 
zottan változatos szervezeti vázlatok egyszerűbb 
sémával nem helyettesíthetők-e ?

C üzem

üzem i , 
adminisztrátor

— Kupoto

.. кUjulyií 
öntvény csop.

_| Gép-és egyedi 
öntvény csop.

Tisztító,, , 
finomtisztito

_ | A tyákai
unto csop.

-J Kisegítőcsop.

■í. ábra. Közepes teljesítményű öntöde szervezeti felépítése 
változó profil esetében

A cél — a termelési feladatok maradéktalan 
megvalósítása, — azonos. A tevékenységek irányát 
a termelő egységek, üzemek, műhelyek termelő 
tevékenysége határozza meg. E szervek döntő 
feladata az üzemek termelő tevékenységének elő
készítése, regisztrálása, adatcsoportosítások és 
elemzések, a termelés okmányainak kiállítása, 
felhasználásuk ellenőrzése, elemző értékelő, ellen
őrző tevékenységek, gazdaságossági mutatók kép
zése, anyagok és szerszámok biztosítása stb., 
tehát olyan tevékenységek, melyek hiányában ter 
melő tevékenységük nem is lehetne a népgazdaság 
tudatosan működő szervezeti része !

A sok lehetséges terv közül a 4. ábra egy bár 
hol megvalósítható szervezet vázlatát szemlélteti.

A közölt szervezeti vázlat nagyteljesítményű 
öntödeüzem szervezete. Kis- és középüzemek 
szintjén a funkciók összevonhatók, osztályjellegű

■1. ábra. Közepes és nagy teljesítményű öntödék javasolt szervezeti felépítése
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1. táblázat

E lő fordu ló  szervek A В c M egjegyzés

Funkcoinális szervek :

T itk á rs á g .................................................. + 1 2 1 : G yvez. ad m . c so p o rt

B iz to n ság i m e g b íz o t t ......................... +
2 : T erm . oszt. lá t ja  el • 

B -, C -ben n incs fü g g e tlen ítv e
Ü zem gazdaság i c s o p o r t ..................... + 4 5 4 : S zám v ite li cso p o rt lá t j a  el

G yvez-i ad m in , és n y ilv á n ta r tá s  . 6 +
6 : T erm . oszt. lá t ja  el 
6 : T erm . oszt. lá t ja  el

B érelszám olás ....................................... + A -, C-nél ö sszv álla la ti bérelsz, v a n
S zám vite li c s o p o r t ................................ 7 + 8 7 : Ü zem g azd aság i cso p o rt

M u n k aü g y i c so p o rt ....................... '. . 9 +
8 : T erm . oszt. lá t ja  el
9 : Ü zem gazd . csop . lá t ja  el

Operativ szervek :

T echnológ ia i o sz tá ly  v . cso p ...........
M eta llu rg ia i o s z t á l y ...........................

+
+

+ +
T echn . c so p o rtb a  b e o sz to tt

T erm elési o s z t á l y ................................ + 10 + 10 : F e lső b b  szerv  végzi

tevékenységek csoportjellegűekké szűkíthetők, s 
egy-egy csoport jelleggel tervezett tevékenységet 
1—1 személy végezhet el. A tervezet értelemsze
rűen biztosítja a műszaki és termelési vonal között 
kívánatos egyensúlyi, önellenőrzési helyzetet s 
kifejezésre juttatja, hogy a termelés és a termelés 
tervszerű, céltudatos irányítása azonos jelentő
ségű tevékenységek, melyek állandó egyensúlya 
alapfeltétele a népgazdaság egységébe való harmo
nikus bekapcsolódásnak.

A javasolt szervezeti vázlat ügymenetének, a 
tevékenységek összefüggésének, az önellenőrzési 
szempontok kidolgozásának részletesebb javas

latát később egy önálló dolgozat keretében célszerű 
összefoglalni.

Mint ismeretes, az öntöde-üzemek lehetséges 
sorolási csoportjai a következők :

a) önálló öntödegyár,
b) nagy öntödeüzem,
c) közép öntödeüzem,
d) kis öntödeüzem.
Ahhoz, hogy valamely öntöde mely cso

portba sorolható, az évi tonnatermelésen kívül az 
alábbi tényezőket is figyelembe kell venni :

a) az üzem tevékenységétől független ténye-

2. táblázat

T ényezők

J a v a s o lt  k ö v e te lm én y

ö .  g y á r N ag y K özép

üzem

K is

Üzem tevékenységétől független tényezők :
1. 100 főnél tö b b  do lgozót fo g la lk o z ta tó  önálló  je llegű  te rm elő eg y ség . . 4 3 2 1

2 .  G ép esíte ttség  foka % -b an  (10%  — 1) ................................................ + 9 7 6 ö

3. T erm elő  üzem ek b r u t tó  m 2 te rü le te  1000 m 2 — 1 .......................  + 2 ,5 2 1,5 0,5

4. S o ro z a tm u ta tó  (ha az összterm elés 6 0 % -á t k itev ő  te rm elés jellege 
egyedi (1—5 db) : 5 , k is so ro za t ( 6 —26 db) : 4, so ro za t (26— 
100 db) : 3, n ag y  so ro za t (101—500 db) : 2, h a  tö m e g g y ártá s i 
(501—db -o n  felül) je lle g ű : 1 u. n. p rém iu m p o n t ad an d ó ) .............. +

5 .  A g y á r to t t  ö n tv é n y ek  á tlag o s b o n y o lu ltság i foka (1 fok  =  1 p o n t)  + 4 3 3 2

Az üzem tevékenységétől függő tényezők :
1. É v i á tlag o s te rm elés  1000 t-b a n  ...........................................................  + 10 7 3 1,2

2. É v i á tlag o s ö n tv . k ih o z a ta  % (10%  — 1) ....................................... -f- 6 ,5 6 5 5

3. A se le jt év i á t la g a  a  m eg en g ed e tt % fe le tt (1%  = —3 b ü n te tő 
p o n t)  .................................................................................................................  — 3 4 5 6

Következményes tényezők :
1. l m 2 form ázQ terü letre  eső év i te ljes  te rm elés ( t /m 2 év) ( 1 1 =  1) . .  + 3,8 3,6 3 3

2. 1 fo rm ázó ra  eső te rm elés  (t/fő  év) 10 t  — 1 .........................................  + 1,2 1,2 1,1 0,9
E g y éb , esetleg  fig y elem b e v eh e tő  tén y ező k  : m a g b o n y o lu ltság  je llem zője, hőkezelési ü ze m ó rák  szám a, szál 

lítá s i ú tv o n a l hossza, té te l  és d b  szám .
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zők (üzemek száma, gépesítési foka, terület nagy
sága, sorozatmutató),

b )  a z  ü z e m  te v é k e n y s é g é tő l  fü g g ő  té n y e z ő k  
( te r m e lé s ,  k ih o z a ta l ,  s e le j t  % ) ,

c) a  t e v é k e n y s é g tő l  fü g g ő , k ö v e tk e z m é n y e s  
t é n y e z ő k .

A fenti felosztástól függően a minősítés té 
nyezői, mint növelő és mint csökkentő jellegű 
tényezők jelentkezhetnek, amennyiben növelik, 
illetve alászállítják az üzem sorolásához szük
séges kategória-pontszámokat. A  2. táblázatban  
a sok lehetséges megoldás közül egyet kívánunk 
vázlatosan közölni, inkább tájékoztatás, mint 
javaslat jelleggel.

T erm elési a d o t t s á g a ik  m ia t t  ö n tö d é in k e t  
e g y e t le n  n a g y  e g y s é g b e  s o ro lt ,  a z o n o s  s z e r v e k n e k  
k e ll t e k in te n i ,  a m i  a  s z e rv e z é s i  te v é k e n y s é g e k  
eg é sz  s o r á n a k  a z o n o s  s z in te n  és  a z o n o s  e lv e k  
s z e r in t i  m e g o ld á s á t  k ív á n ja  és  f e l té te le z i .

Ennek szellemében indokolt egy olyan állandó 
jellegű munkabizottság felállítása, mely a KOM 
és az OMBKE Öntödei Szakosztály irányításával 
a z  ö n tö d é k  te rm e lé s s z e r v e z é s i  k é rd é s e iv e l  f o g la l 
k o z n é k , s j a v a s l a to t  d o lg o z n a  k i a  m e g fe le lő  t e r 
m e lé s i r á n y í tá s i  m ó d s z e r  k i a l a k í t á s á r a ,  
m ó d s z e r  k i a l a k í t á s á r a .

Az elmondottakat vitaindítónak, ill. a leendő 
munkabizottság kiinduló anyagának szántuk.

Lapszem le

Irányelvek szívódásmentes vasöntvények előállítására

G r e e n h i l l ,  J . M Szívódási h ib á k  v a s ö n tv é n y e k 
b en  —  a  fo rm a h a tá sa . B C IR A  Jo u rn a l,  1962. m árc ius, 
158— 165. o.

N ic h o la s ,  K .  E .  L . :  S zívódási h ib á k  v a s ö n tv é 
n y e k b e n  —  a  fém  h a tá sa . B C IR A  Jo u rn a l,  1962. 
m árc iu s, 165— 172. o.

A v a sö n tv én y e k b en  keletkező  sz ív ó d áso k  tö b b 
féle o k ra  v ez e th e tő k  v issza, tö b b e k  k ö z ö tt :

a)  Az ö n tö ttv a s  h e ly te len  összeté te le.
b)  H e ly te le n  ön tési hőm érsék le t.
c )  B e o l to t t  ö n tö t tv a s  h a s z n á la ta .
d )  A  ho m o k fo rm a h e ly te len  a n y a g a  v ag y  tö m ö 

ríté se .

a) Az öntöttvas helytelen összetétele
A m íg az ac é lö n tv én y ek  szívódásos h ib á it a  derm edés 

fo ly am án  beálló  zsugorodás okozza, ad d ig  a  v a s ö n t 
v é n y e k b e n  a  hasonló  h ib á k , pl. belső ü regek , porozi- 
tá s , b eh o rp a d ás, „b e h ú zó d á so k ” , m ind ig  az ö n tv é n y ek  
d erm ed és közben  b ek ö v e tk ező  tá g u lá s á v a l já rn a k . 
E z a  tá g u lá s  leg n ag y o b b rész t az a u s te n it-g ra f it  eu tek - 
t ik u m  k ép z ő d ésén ek  kö v etk ezm én y e . E n n e k  az  eu- 
te k tik u m n a k  az ö ssze té te lé t fő k én t a  k a rb o n , szilícium - 
és fo sz fo rta r ta lo m  befo ly áso lja  és ez ért az ö n tö ttv a s  
ö ssz e té te lén ek  kifejezésére n ag y o n  a lk a lm as a  „k a r-  
b o n eg y e n é rté k ” :

CE =  C%  +  '/a  (S i%  +  P % )

A z angolszász és f ra n c ia  iro d a lo m b an  szokásos k arb o n - 
eg y e n érté k k e l szem ben  K ö zé p -E u ró p áb a n  az Sc te l í 
té s i fok  te r je d t  el az ö n tö ttv a s  je llem zésére :

S c =
C%

4,23
S i%  +  P %

3
a  k e ttő  összefüggéséről a n n y it  kell tu d n u n k , hogy  ha 
C E  =  4,23, a k k o r 8,- =  I . A  ké tfé le  m u ta tó sz á m  
k ö z ö tti  á tsz á m ítá s  k ép le te i :

C E _ * . 2 3  —  C . ( A _ i )

S c
C

4,23 —  CE - f  C
(a referáló  m egjegyzése.)

V é k o n y fa lú  ö n tv é n y e k b e n  ( < 1 2  m m ) a  legcélsze 
rű b b , h a  S c =  1, ill. C E =  4,23. S zívódások  esetén  
a já n la to s a b b  a  k a rb o n ta r ta lm a t, se m m in t a  S i-tar- 
ta lm a t  növeln i. Az ü s tb e n  való  kezelés („ m o d ifik á lá s” ) 
n em  a já n la to s , m e rt a  sz ívódási h a jla m o t fokozza. 
H a  a  C E , ill. Sc tú l  n ag y , a  S i-ta rta lo m  csö k k en ten d ő .

V a s ta g fa lú  ö n tv é n y e k b e n  ( > 1 2  m m ) a  belső poro- 
z itá s  növ ek sz ik  a  CE, ill. Sc é r té k  növekedésével,

még az eutektikus összetételeit, te h á t  Sc =  1, ill. CE =  
=  4 ,3 %  é rté k e n  túl is. A v as ta g fa lú  ö n tv é n y ek b e n  
je len tk ező  sz ivacsosság  g y a k ra n  a n n a k  a  k ö v e tk e z 
m énye , hogy  a  k a rb o n ta r ta lo m , i l l .a C E  tú l n ag y . P é ld a  
az ö sszeté te l h a tá s á ra  :

3 ,6 %  C -ta rta lm ú , C +  1/ 3(Si -f- P )  =  4,6 össze 
té te lű  le n d k e rék  e lszó rt p o ro z itá s t m u ta to t t ,  az  össze 
té te l  m e g v á lto z ta tá s á v a l : 3 ,3%  C -ta rta lm ú , C -f-
-j- 1/ 3(Si -V P ) =  4,2 össze té te lű  len d k erek ek  p ed ig  épek .

A  sz ív ó d á s i h ib á t  a  fe n t ie k  é r te lm é b e n  a  P - t a r -  
ta lo m  is e lő se g ít i. E z é r t  is  a já n la to s  a  P - t a r t a l m a t  
c sö k k e n te n i és e lő írá s n a k  te k in th e tő ,  lro g y  n y o m á s 
á lló  ö n tv é n y e k b e n  a  P - t a r ta lo m  k is e b b  le g y e n  0 ,2  % - 
n á l  (h e n g e rfe je k , h e n g e rh á z a k ) .

b )  Ö n té s i  h ő m é r sé k le t

A n ag y o b b  ön tési h ő m érsék le t m ind ig  növeli a  szívó- 
d á s t, eg y rész t a  hű lő  fo lyékony  fém n ek  kezdő  derm edési 
h ő m érsék le tig  va ló  n ag y o b b  zsugorodása k ö v e tk e z té b e n  
m á srész t a  n ag y o b b  ön tési h ő m érsék le t erő seb b en  
igénybe veszi a  fo rm á t, a  fo rm a fa la k  jo b b a n  k itá g u l 
n a k  és ez m eg n ö v e lt sz ív ó d ást okoz. A  v a s ta g  ö n tv é n y e 
k e t  e zért n e m  s z a b a d  m e le g e n  ö n te n i .

A v ék o n y  ö n tv é n y e k b e n  a  cso m ó p o n to k  helyén , 
a  szö g le tek b en  k e letkező  b eh ú zó d ás m in d ig  tú l  m eleg 
ö n tés  k ö v e tk ezm én y e . Az egy ik  ö n tö d é b en  b izonyos 
a lk a tré sze k n é l m eg fig y elt s e le j ta rá n y t az 1. ábra 
szem lélte ti.

Öntési homerseklet .C’ Iő.5?g U
1. ábra

E g y  m ásik  g é p e s íte tt ö n tö d éb en  a  h en g e rfe jek  
se le jtjó n ek  v iz sg á la ta  a z t m u ta t ta ,  hogy  a kupolóhoz 
legközelebb eső ö n tő h e ly en  a  s e le jta rá n y  e lé rte  a  60—  
7 0% -o t is, a  tá v o l eső ö n tő h e ly en  ped ig  n u lla  v o lt.

A célm űi k o k illák b a n  is v iz sg á ltá k  a  sz ív ó d ást 
1210— 1310 0 °  ö n té si h ő m érsék le t k ö z ö tt ; az ön tési

( F o l y t a t á s  a  2 1 6 . o ld a lo n )
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K önnyűfém  dugattyúk gyártásának tanulm ányozása
a Szovjetunióban

T A M Á S  B É L A  — I M R E  J Á N O S  
(D ugattyú és Csapágyöntöde)

DK : 621-242.002 : 669.7

Népgazdaságunk a második 5 éves terv folya
mán nagy mértékben kívánja fejleszteni motor
iparunkat, így a dugattyúgyártásnak is fejlődnie 
kell mennyiségben és minőségben egyaránt. 
A hazai könnyűfém dugattyú gyártás továbbfej
lesztése érdekében vállalatunk szakemberei kül
földön folytattak tanulmányokat, elsősorban a 
Szovjetunióban tanulmányozták az automati
zált könnyűfém dugattyú gyártását.

A könnyűfém dugattyú gyártást hazánkban 
gépesíteni kell, főleg az öntést. Épp ezért e cikkben 
szeretnénk beszámolni a Szovjetunióban szerzett 
dugattyúgyártási tapasztalatokról, mint ahogy 
azt már korábban előadásban is megtettük.

A szovjet automata dugattyúöntés és meg
munkálás igen szép eredményeket ért el. Ezekről a 
szakirodalom is megemlékezik [1].

A Szovjetunióban a dugattyúkat nagy szériá
ban automatikus öntő és megmunkáló berendezé
seken, gépsorokon gyártják. Az egyes szakmai 
szervek az igény felmerülésétől a gyártás befeje
zéséig állandóan , együttműködnek és a termelő 
részlegeknek a felmerülő kérdésekben (anyag, 
selejt, szerszám stb.) minden segítséget megadnak 
még gyártás közben is. A dugattyú tervezését és a 
prototípus elkészítését a tervező intézet a kutató 
intézettel közösen végzi. Az öntők véleményét 
minden esetben kikérik, hogy a dugattyú alkal
mas-e sorozatgyártásra. Az együttműködés alap
ján a legtökéletesebb kooperáció alakul ki. Az önt
vénygyártáshoz a tervező és kutató intézetek az 
üzemnek alaptechnológiát adnak, amely kiinduló
pontja az új öntvény gyártásának. Ha pedig a ter 
melés folyamán probléma vetődik fel, úgy közben 
az üzemi szakemberekkel együtt az üzemben 
segítenek megoldani a kérdést. Az általunk 
tanulmányozott üzemben is ilyen módon állították 
üzembe az automatikus dugattyúöntő és meg
munkáló gépsort is. I t t  az ember szerepe a ter 
melésben csupán a gépek munkájának ellenőrzése 
és a gyártmány minőségének vizsgálata.

A tanulmány elsősorban az automata soron 
gyártott dugattyúkra, ill. ezek öntéstechnológi
ájára terjedt ki. Megjegyezzük, hogy a kézi 
kokillagyártás hasonlóan történik, mint nálunk. 
(Az általunk meglátogatott üzemben többféle 
dugattyút gyártanak gépi és kézi mozgatású 
kokillában, azonban csak egyfajta minőségű 
anyagból). Az ötvözettömböket készen kapják. 
Annak ellenére, hogy az alapanyag új anyagból 
készül, szövetszerkezete mégis finomabb a hazai 
tömbökénél. Nem tartalmaz feloldatlan részeket, 
oxidokat és egyéb szennyezőket, amelyek a gyár
tásra káros befolyással lennének. Korábban a gyár 
szilíciumos dugattyú ötvözettel dolgozott, de

Érkezett 1962. III . 12.

a gépi öntés nagy selejtszázaléka m iatt áttértek 
a rezes dugattyú ötvözetre.

Az ötvözet olvasztását villamos ellenállás
fűtésű, három kamrás kemencében végzik, mely
nek befogadóképessége kb. 2 t  folyékony fém. 
A kemence adagolása szállítószalaggal történik 
pontosan meghatározott időközönként. A hasz
nált tömbök összetétele :

Mg = 0,2—0,5%
Cu = 5 - 8  %
Si = 4 - 6  %
Fe = max. 1,5%
Zn = 0,6%
Mn = 0,5%

Ehhez a tömbanyaghoz 30% saját, tisztított 
hulladékot használnak (forgács, tápfej, öntési 
és megmunkálási selejtes dugattyúk). A tömböket 
a beadagolás előtt drótkefével, törlőruhával le
tisztítják és csak azután adagolják.

Üzemi előírás szerint összetételének a követ
kezőnek kell lennie :

Szennyezők :

Cu = 5—7,5%
Si — 4 - 5  %

Mg = 0,25—0,55%

Fe = max. 1,1%
Zn = 0,45%
Mn = 0,5%
Ni -- 0,5%

A szennyezők megengedett értéke max. 2,3%. 
Az automata soron gyártott dugattyúöntvények 
összetétele a megvizsgált próbák alapján a követ-

J- ä  О *±

C u % ...................  6,0 6,12 6,2 6,3
Si% ...................  5,44 5,46 5,16 5,4
Fe% ...................  0,98 0,80 0,98 1,02
Mg% ...................  0,42 0,40 0,42 0,44

Műszakonként többször vesznek' próbát és 
azt vegyvizsgálatnak és metallográfiái vizsgálatnak 
vetik alá. A tanulmányút ideje a latt alkalmunk 
volt meggyőződni arról, hogy az úgynevezett 
másodlagos alumíniumból gyártott dugattyúk, 
de a tömbök is, oxid és egyéb szennyeződésektől 
mentesek és finom töretűek. A gyártás folyamán 
az ötvözet egyes alkotói természetüknek meg
felelő arányban kiégnek. Ezért a műhelyben 
mindenkor rendelkezésre áll megfelelő segédötvö
zet az összetétel kiigazítására. A szilícium pótlá 
sára szolgáló segédötvözet összetétele pl. a követ
kező :

A

Si =  10—13%
Fe =  max. 0,35%
Ti =  0,1%
Mn =  0,1%
Cu—Zn =  0,15%

Mg kiégést fém Mg-mal pótolják.



Tamás В.—Imre J.: Szovjet tanulmányút Öntöde 1962. 9. sz. 213

Villamos ellenállásfűtésű teknős kemence 

Az olvasztókemence zóna beosztása :
olvasztásnál 3 zóna
fémgyűjtőnél 1 zóna 
anyagadagolónál 1 zóna 

A kemence teljesítménye 700 kg/óra

A kemence hőmérsékleti zónái :
I. olvasztó kamra 850 C°

II. fémgyűjtő 720—750 C°
III. pihentető kamra 700—710 C°
IV . adagoló  k a m ra  700— 710 C°

teljesen zárt rendszerben semlegesre beállított 
atmoszférában megy végbe. A különböző olvasz
tási zónákat belső tűzálló falazat választja el, 
amelyek 150 mm-rel a fürdő szintje alá nyúlnak.

A fürdőt nem mozgatják, a fém a fürdő 
szintje alatt levő nyílásokon á t egyenletesen 
áramlik zónáról zónára.

A fém a kemencéből a dugattyúöntő gépig 
csatornában áramlik. A csatorna zárt hengeralakú 
és villamos fűtésű. A csatorna végén találjuk a 
fém kifolyását szabályozó berendezést. Feladata 
a folyékony fém adagolását végző adagolónak 
a megfelelő időben történő zárása és nyitása.

В  В  m e ts z e l

1. ábra. Kemencebélés

A kemence négy részből áll és az egyes részek 
külön szállíthatók. A kemencerészek összeerősítése 
csavarokkal történik. A kemence fűtése a bolto
zatba beépített fémes ellenálló szalagokkal tör 
ténik (1. ábra).

A kemence mögött helyezkedik el a szakaszos 
mozgatású adagoló berendezés. Az adagolóra 
a tömbök ráhelyezését kézi erővel végzik. A vissza
térő hulladék mozgatása és kemencébe való 
juttatása mechanikusan szabályozott. A tömböket 
az adagolószalagra három percenként rakják rá, 
a hulladékot ugyancsak három percenként, de
1,5 perccel a tömbök adagolása után. Óránként 
max. 100 db tisztított megmunkálási vagy öntési 
selejtet szabad a kemencébe beadagolni. A hazai 
gyakorlattól eltérően az olvasztást nagy hőmér
sékleten végzik (800 C° felett), viszont az olvasztás

Az adagoló alatt fordul el a forgó- 
asztalos öntőgép, erre szerelik a 
dugattyú kokilla-szerszámokat 
egymástól 60°-ra úgy, hogy min
den részfordulat után egy ko- 
killaszerszám a beömlő részével 
a csatorna alá forduljon (2. ábra).

Az automatikus vezérlésű 
körasztalos öntőgép

A gép feladata, hogy az auto 
matikus vezérlés által meghatáro
zott időegység szerint adagolja a 
folyékony fémet a körasztalos 

iá4sm gépre helyezett öntő kokillákba.
A gép belső része egy henge

res dob, mely kb. 1,5 m átmérőjű 
és 2,5 m magas. Ennek talpaza
tára  fogaskoszorút szerelnek. A 
dugattyút, a kokilla szerszámo

kat, 6 db tartó  keretre szerelik fel, amelyek 
ívben a dob kerületére hajlanak.

A szerszámok működési szakaszait úgy han 
golják össze, hogy a dobban kiképzett kényszer- 
pályák irányításával három irányban dolgoznak 
az asztal forgásával egyidejűleg.

A rendszer kényszerpályás megoldású. Az 
asztal megindulása után az első munkaütemben 
a magrészeket bemártják a grafitos edénybe, 
amelyet a forgóasztal mellé szerelnek fel. A továb 
biakban a magrészek összerázódnak és a követ
kező munkaütemnél a kokillarészek is. Ezt köve
tően a kész mag becsúszik a helyére és a csapszegek 
is illeszkednek. Ezután az asztal elfordulásával 
a kokilla öntési helyzetbe kerül. Az asztalnak 
ebbe a helyzetbe való fordulása szabályozza 
az öntőberendezés vezérlő rendszerét, valamint
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az öntés befejezését (öntési idő 6,5 mp). Az asztal 
körülfordulásának időtartama kb. 90 mp, ez alatt 
az idő alatt végez el minden műveletet, ami a 
dugattyúöntéshez szükséges.

A gyártás közben a dugattyúszerszám-része- 
ket hűtik és bevonatokkal kezelik. A 3. ábrán 
a dugattyú öntőgép kokilláját, míg a 4. ábrán 
magrészét láthatjuk.

Az utolsó munkaütemben a leöntött dugattyú 
ról a gép mellett dolgozó munkás a beömlő részt 
kampóval letöri. Ezt követően a központi vezér
lésű dugattyú-kiemelőkar benyúl a dugattyúért, 
azt kiemeli és ráhelyezi a szállító szalagra, amely 
a dugattyúkat a konvejoros hőkezelő alagút 
kemencébe viszi. A dugattyú az öntőgépről kb. 
100—200 C° közötti hőmérsékleten kerül a konve- 
jor szalagjára. A hőkezelő kemence szintén vil
lamos ellenállásfűtésű, benne a levegő áramlását 
ventillátorral és beépített terelőlapátokkal sza
bályozzák. A kemence belső terében három részt 
különböztetünk meg.

A hőkezelő kemence hőmérsékleti zónái :

1. 100—200 C° között,
2. 200—230 C° között,
3. 80—120 C° között.

A dugattyút mozgató szalag sebességét úgy 
állítják be, hogy mire áthalad a kemencén, 
addigra a szükséges hőkezelés végbemenjen. 
A dugattyúk a szalagról egy kosárba esnek. 
A teljes kihűlés után a MEO szemrevételezéssel 
válogat. A dugattyúkat a megmunkáló szalagra 
szájjal lefelé helyezik. A szalag sebességét a meg
munkálási időnek megfelelően állítják.

Az első gépegység a szájjal lefelé fordított 
dugattyúk szájnyílását munkálja meg. A második 
gépegység a tájolószemeket (furatokat), a harma
dik gépegység a fenék részt és a dugattyú palástot 
nagyolja elő, ugyanakkor a felső gyűrűhornyok 
megmunkálását is elkezdi.

A negyedik gépegység a további hornyokat 
munkálja meg és elkezdi előfúrni a gyűrűhornyok
ban a furatokat. Az ötödik gép az összes gyűrű
hornyokat készre munkálja.

A hatodik gépegység a gyűrűhornyokat le
sarkalja és a vízszintes bevágást elkezdi. A hetedik 
gépegység a palástot köszörüli és a méreteket 
ellenőrzi. A nyolcadik gépegység a függőleges 
felvágást végzi. A kilencedik gépegység a dugattyú 
mosást, szárítását, a tizedik gépegység a finom 
köszörülést végzi. A tizenegyedik gépegység újból 
mosást szárítást és súly ellenőrzést végez. A tizen
kettedik gépegység a dugattyút kívül-belül be-

2. ábra. Autom atikus öntőgép
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4. ábra. K o k illa  m ag

zsírozza és csomagolja, majd a csomagoló asztalhoz 
szállítja. A gondosan zsírozott és csomagolt 
dugattyúkat ládákba kézi erővel rakják.

A dugattyú konstrukciója igen kedvező 
(5. ábra), kiválóan alkalmas automata soron való 
öntésre és megmunkálásra. A falvastagság a du
gattyú alaknál a dugattyú teljes körszelvényében 
egyenletes. A dugattyú szájnyílásába a megmun
káláshoz szükséges 2 db tájolócsapot öntenek be.

Az automata soron megmunkált dugattyúk 
súly- és mérettürései

1. A megengedett súlyeltérés max. 8 g.
2. A sugár be nem jelölése esetén a rádiusz 

min. 2—2,5 mm.
3. A szoknyavastagság eltérése bármely pont

nál max. 0,5 mm.
4. A kokilla készítésekor a be nem határolt 

dugattyúméreteknek a 3-as tűrési osztályon belül 
kell lenniök.

5. A dugattyú belső felületén a magrészek 
érintkezése látható.

6. A megmunkált dugattyúk felületén csak az 
átvételi feltételeknek megfelelően maradhat poro- 
zitás és hiba.

7. Hőkezelt dugattyúk keménysége 100—130 
HB, hőtágulása 20—200 C° között, 2 3 x l0 ~ 6 
mm/kal, C°, szakítószilárdsága 22 kg/mm2, nyúlá 
sai 0,8%.

8. A körkörösségtől való eltérés a megenge
dett méreten belül 0,005 mm. A tengelytől való 
eltérés 100 mm hosszan nem lehet több 0,05 mm- 
nél.

A furatok tengelyeinek metszeni kell a du
gattyú tengelyét, az eltérés max. 0,01 mm lehet.

9. A vizsgálat alapján a dugattyúkat cso
portokba osztják (méret, súly), azonban minőségi 
szempontból is több csoport van.

Az automatikus dugattyúgyártás terén szer
zett tapasztalatok azt bizonyítják, hogy érdemes 
anyagi áldozatot hozni érte. Az anyagi áldozat 
megtérül, mert a termelést a jelenleginek tö b b 
szörösére lehet növelni. A berendezés helykihasz
nálása is igen jó.

Az automata berendezés tervezésekor és kez
deti üzemeltetésekor a problémák egész sora 
merült fel. A hét részből álló dugattyúmag sok 
problémát okozott. Éppen ezért rátértek az egy
szerűbb konstrukciójú dugattyúkra és a mag- 
részek számát egészen 3-ig csökkentették.

Ez nagymértékben megkönnyítette a gyár
tást. A gyártott dugattyúkban fellépő feszültsé
gek is kisebbek lettek a megmunkálás és üzemel
tetés során. Egy sor, korábbi, káros jelenség is 
elmaradt. A leegyszerűsített keresztmetszetnek 
megfelelően a megmunkálás is módosult. A meg
munkált dugattyú felülete különleges alakot vesz 
fel, mert a dugattyú átmérője a henger perselyben 
szakaszonként változik az üzemeltetési hőmér
sékleten. így a besűlések, beragadások, leszaka
dások egyszerre elmaradtak. A mikroporozitások, 
amelyeket az öntés folyamán végleg kiküszöbölni 
nem lehet, egyáltalán semmiféle zavart nem okoz
tak.

Ha a dugattyú konstrukció öntészeti szem
pontból jó, akkor öntés után a hőkezelés a feszült
ség halmozódásokat könnyen egalizálja. De ehhez

ő. ábra. D uga ttyú

3 . á b r a . K o k i l la h á z
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a keresztmetszet átmeneteknél az éles sarkokat 
és a hirtelen, minden átmenet nélküli kereszt- 
metszet csökkenéseket kerülni kell.

Ebben a vonatkozásban a szovjet szakembe
rek között teljes az összhang és a gyártás szem
pontjából mindenkor az öntödék véleménye a 
döntő.

A szovjet szakemberek szerint, ha azt akar
juk, hogy a hazai dugattyúgyártás során az 
öntéskor, a megmunkáláskor és az üzemeltetés
kor fellépő problémák csökkenjenek, az alábbiakat 
kell hazai viszonylatban megtennünk :

1. Egyszerűsíteni a jelenleg bonyolultnak 
mondható dugattyú konstrukciót. (A hétrészes 
magból 3 részeset kell tervezni.)

2. A gyártáshoz jóminőségű ötvözetet kell 
felhasználni olyan tisztaságút, mint a szovjet 
Alv. 10 minőségű.

3. Ennek következtében a hőkezelt dugaty- 
tyúk keménységi szórásai egész minimálisak 
lesznek.

4. A gyártás folyamán mindig adódik bizo
nyos % mikroporozitásos öntvény. A jelenséget 
teljesen megszüntetni nem lehet. A felhasznál
hatóságot, a tűrhető mértékű porozitás — ame
lyet a műszaki feltételekben rögzíteni szüksé
ges — nem zárja ki.

5. A dugattyúk palástméreteinek megálla
pításakor figyelembe kell venni a dugattyú ötvö

(  F o l y t a t á s  a  2 1 1 .  o l d a l r ó l )

Ö ntési h o m ersek t  '  C  s í m  í  

2. ábra

h ő m érsék le tte l n ö v e k e d e tt a  szívódásos ö n tv é n y ek  
m ennyisége (2 . ábra).

A z  öntési hőm érséklet csökkentésekor term észe 
tesen  m ás tényezőkre is ügyeln i kell (pl. kem énység, 
hidegfolyás stb .), de a hideg fém  hatására felü let 
alatti hólyagosság is keletkezhet. H a azonban „be- 
húzódás” jelentkezik , az ön tési hőm érséklet csökkentése  
rendszerint segít.

c) A  vas beoltása (m odifikálás)

A z üstbe adagolt F eS i m indig  növeli a szivódást, 
kü lönösen  v ék o n y  fa lú  ö n tv é n y ek b e n . E z é r t  az össze 
té te l t  m in d ig  a já n la to sa b b  az ad a g b a n , se m m in t 
a  c s a to rn á b a n  v ag y  ü s tb e n  v á lto z ta tn i .  A  b eo ltás  
h a tá s a  c sö k k en th e tő , h a  a  v a s a t  tú lh e v ítjü k  és a  beo l 
tá s  u tá n  v á ru n k . H a  a  S i- ta r ta lm a t az  ü s tb e n  m égis 
n öveln i kell, k is  A l- ta r ta lm ú  F eS i h aszn á lan d ó . H a

zet hőtágulását, a szekrény méretek és a dugattyú 
üzemeltetése alkalmával kapott hőfutás folytán 
történő duzzadások mértékét. Mindezeket kísér
leti úton szükséges meghatározni és a kapott 
értékekből szerkesztett diagram alapján a du
gattyú-palást szükséges geometriai méreteit meg
állapítani.

6. Kísérletsorozatokat kell végezni, az összes 
fent felsoroltak tisztázása érdekében az öntő, 
a megmunkáló és a dugattyúkat felhasználó válla
latoknál.

Véleményünk szerint a probléma végleges 
felszámolását az jelentené, ha a dugattyú alap
anyag ötvözése, öntése és megmunkálása egy 
helyen történne.

A szovjet szakemberek javasolták, hogy 
a dugattyúk megmunkálását alaposabban kell 
tanulmányozni. Ennek alapján helyes lenne, ha 
a megmunkáló vállalatoktól szakemberek cso
portja ezt a kérdést a Szovjetunióban és az NDK- 
ban is tanulmányozná.
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okvetlenü l b eo lto tt ö n tö ttv a sa t kell ön ten i, m erev, 
erősen töm örített form át kell használn i.

d) A forma és jormázóanyaq hatása

A z  ö n tv é n y b e n  a n n á l  n a g y o b b  s z i v ó d á s  j e l e n tk e z ik ,  
m in é l  jo b b a n  m e g d u z z a d  a z  ö n t v é n y  a  f o r m á b a n  a  h ű lé s e  
s o r á n .  A  m éretnövekedésre akkor kerül sor, ha a  form a 
lágy , akár azért, m ert nincs jó l döngölve, akár azért, 
m ert tú l nedves, va g y  tú l kicsi a szénportartalm a. 
A száríto tt és v ízüveges va g y  cem entes form ák m ere 
vebbek és m indenképpen alkalm asabbak szívódás- 
m entes ön tvén yek  előállítására.

H a a form a m éretváltozásn ak  jól ellenáll, az 
utolsónak v isszam aradt fo lyék on y  fázist a  gra fitk i 
vá lás okozta  térfogatnövekedés benyom ja a  k ialakult 
zsugorodási hézagokba. E llenkező esetben  a  form a 
fa lakat nyom ja szét, a táp  fej bői a  fém  befolyik  ugyan, 
de nem  tö lti ki az üregeket. E zek  a  m egduzzadt ö n t 
v én yek  nehezebbek is és az ön tvén yek  nagyobb sú lya  
alapján előre m eg lehet á llap ítan i, hogy az ön tvén yek  
jók  lesznek-e v a g y  sem .

A  form ázó gyakran azért nem  döngöli kem ényre 
a form át, m ert a m inta á llapota, vag y  csekély  ferde- 
sége nem  tenné leh etővé a m inta  k iem elését. Ilyenkor  
a m in tá t kell rendbehozni.

Arra kell teh á t törekedni, h ogy  -— különösen nyers 
form ázáskor —- m inél kisebb nedvességtarta lm ú ho 
m okból, m inél kem ényebb form át készítsünk. E z ellen 
őrizhető akár a form án hom ok-kem énységm érővel, 
akár az ön tvén yen  az azonos m inta  alapján gyárto tt  
ön tvén yek  sú lya  v a g y  m érete szerint. Szívódásos 
v a g y  porózus ön tvén yek  előfordulása esetén  m inden  
egyéb  tén yező  (összetétel, ön tési hőm érséklet, tá p lá 
lás stb .) v izsgá la ta  e lő tt  m indig célszerű ellenőrizni, 
hogy az ön tvén yek  nem  m érethibásak v a g y  duzzad 
tak-e. ... C s e h  M .
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A  v í z ü v e g - s z é n s a v a s  e l j á r á s *

B A R T H ,  E.  (Béca)
DK. : 621.742.48 : 546.332.84

Schmidt és Philipp a német öntőiparba a víz
üveg-szénsavas forma- és magkészítő eljárást 
1952-ben vezették be. Létezik ugyan egy 1898- 
ból származó angol szabadalom, amelyet azonban 
nem használtak, mert akkor semmiféle gyakor
lati előnyt nem adott. A magkötőanyag és a szili- 
kátipar szakemberei még 1952-ben is úgy nyilat
koztak, hogy a vízüveg-szénsavas eljárás nem fog 
az öntőiparba bevonulni, mivel a háborús évek 
alatt, amikor hiánycikk volt az olajos magkötő
anyag, sokéves kísérletek azzal zárultak, hogy 
a szilikátoldatok természet adta tulajdonságaik 
m iatt nem használhatók fel öntészeti célokra.

Schmidt és Philipp-nek sikerült messzeágazó 
kísérletekkel a szüikátoldatokat oldható szer
ves anyagok hozzáadásával olyan állapotba 
hozni, amely lehetővé tette, hogy azokat az ön
tészeti homokok kötőanyagává dolgozhassák fel.

A vízüveg-szénsavas eljárás jellegzetes alap
vonása, hogy a széndioxid a vizes szilikátoldat- 
ból a

Na2Si03 +  C02 Na2C03 +  Si02 
vegyegyenlet értelmében gélszerű, kocsonyás kova
savat választ le. Ha kvarchomokot szilikátoldat- 
tal összekeverünk, akkor ez a kötőanyag vékony 
filmréteggel vonja be az egyes homokszemcséket 
és széndioxidot fúvatva á t ezen a homokon, a kép
ződő kovasavgél az egyes homokszemcséket az 
érintkezési pontokon összeragasztja és azok szi
lárd vázat alkotnak.

Az eljárás során a homok kötött víztartal
mát a nagy belső felületű szilikagél magához ra 
gadja és erősen fogva tartja, és ez a víz az öntés
kor csak lassan, folyamatosan szabadul fel, úgy
hogy ilyenkor nagyon kicsi a gázfejlődés, sokkal 
kisebb, mint az olajos vagy gyantás kötőanyagok 
esetében (1. ábra).

A kovasav nagyon gyenge sav, gyengébb 
a C02-nél, ezért a széndioxid tökéletesen kicsapja 
azt vizes oldatából. I t t  a hatékony folyamat 
tulajdonképpen a szilikátmolekulák aggregáló-

* Az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  1961. m á ju s  25 -én  t a r t o t t  ü lé sén  
e lh a n g z o tt e lő ad ás

dása (koagulálása) víz kilépése közben, amely 
folyamatnak sztöchiometrikus átalakulás esetén 
végül is amorf Si02-höz kellene vezetnie, melynek 
azonban felépítésénél fogva még nagyon csekély 
a kötőképessége.

Az Na2C03 — Si02 rendszer kötőképességét 
azonban nem tulajdoníthatjuk egyedül az Si02- 
nek. Sokéves kutató munka bebizonyította, hogy
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a keletkező nátriumkarbonát is egészen figyelemre
méltó részét képezi a kialakult hatékony kötés
nek. Ha széndioxiddal nagyon túltelítjük a ho
mokot, akkor az a nátriumkarbonát keletkezését 
is befolyásolja.

A vízüveg-szénsavas eljárás kötőanyaga lé 
nyegében alkalmas vízüvegből és olyan szerves 
segédanyagokból áll, melyek tovább növelik a 
kötőképességet és az Na20/S i02 arányhoz iga
zodó mennyiségben vannak a vízüvegben. Ezek
nek az elhagyása öntéskor sok kellemetlen jelen
séget okozhat.

Mivel a vízüveg a megmerevedést okozó fő
alkotórész, röviden megemlékezünk annak külön
leges tulajdonságairól.

A vízüveg a metakovasav (H2Si03) alkálisója, 1 
melyet úgy álhtunk elő, hogy fémoxidokat 
vagy fémkarbonátokat tiszta kvarchomokkal ösz- 
szeolvasztunk (Si02 +  2NaOH =  Na2Si03-H20).

Nátriumszihkátok vizes oldatának besűríté
sekor szilikátkristályok képződnek, melyeknek



218 Öntöde 1962. 10. sz. Barth, E.: Vízüveg-szénsavas eljárás

összetétele Na2Si03-H20, s így ezek az or
tokovasav savanyú sójának kristályai. Ezek a sa
vanyú sók vizes közegben nagyon jól hidroli- 
zálnak :
Na2H 2Si04 +  2H20  =  H4Sit)4 +  2Na+ +  20 H-

a fenti egyenlet értelmében a vizes sóoldat erő
sen lúgos kémhatású.

Ez az ortokovasav azonban csak fölös OH-  
ion jelenlétében stabilis. Ha a OH-  ion koncentrá
cióját gyenge sav hozzáadásával csökkentjük, 
megnő a hidrolíziskor képződött ortokovasav 
mennyisége. Ez a szabad ortokovasav azonban 
nem állandó ilyen körülmények között és két 
Si(OH)4 molekula azonnal egyesül egymással 
víz kilépése közben :

2Si(OH)4 =  (OH)3Si — О — Si(OH)3 +  H20
Ha az OH- ion koncentrációját tovább csök

kentjük, akkor mind több és több Si(OH)4 mole
kula kapcsolódik össze vízkilépés közben, úgy
hogy ily módon egyre hosszabb láncú polikovasav 
molekulák képződnek, amelyeknek vízben való 
oldhatósága a polimerizáció fokának növekedté- 
vel mindinkább csökken. Az Na20 -n S i0 2 össze
tételű alkálipoliszilikátok á tetrakovasav sóig be
zárólag vízoldékonyak. A speciális magkötőanya
goknak ez a hatékony vegyülete.
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Formák és magok készítésekor a kvarcho
mok megválasztása is fontos (2. ábra). A gyakor
latban a 0,1—0,2 — vagy a 0,1—0,3-as szem
nagyságú homokok váltak be leginkább, nagy 
magoknál a szemnagyság 0,2—0,4 mm lehet. 
Az agyagtartalom ne lépje túl a 0,5%-ot.

Zieglernek és Hammernek a leobeni Öntödei 
K utató Intézetben végzett vizsgálatai szerint, ha 
a homok finom iszapolható szemnagysága (isza
poláskor lebegő része) 2,5%-ra nő, a vízüveges 
forma kezdeti 13,5 kg-os nyomószilárdsága 
5,9-re csökken. Hasonló kísérleti eredményekhez 
ju tott az angol D. V. Atterton is.

Ha a tiszta kvarchomokhoz 0,5% agyagot 
keverünk, a megkötött forma nyomószilárdsága 
megközelítően azonos marad. Ennél is több agyagot 
keverve a homokba, lényeges nyomószilárdság 
csökkenést fogunk tapasztalni.

Mivel a használt kötőanyag megengedhető 
víztartalma kicsi, a nyomószilárdságnak nagyobb 
agyagtartalmaknál tapasztalható csökkenését az

zal magyarázhatjuk, hogy az agyag a kovasavtói 
vizet von el és ezáltal a kötést jelentő váz szilárd
sága gyengül. Ha plasztikus homokot akarunk 
előállítani és e célból legfeljebb 2% agyagot 
adunk a homokba, akkor ez bizonyos előnyöket 
jelent, azonban 0,5 súly % víznél többet ekkor 
sem szabad a homokhoz adni.

A homok megválasztásakor ezenkívül gon
dolni kell arra is, hogy ez a különleges kötőanyag 
alkálikus. Ha akár sók, ásványi anyagok vagy 
gázok lecsökkentik a pH értékét a formázás előtt, 
ez a kovasavgél korai kiválását és a kötőerő 
csökkenését okozza.

Minden olyan anyag, amely a vizet a rend
szerből elvonja, ilyen hatása m iatt érzékenyen 
megzavarja a kötést jelentő vegyi folyamatot. 
A kőszénliszttel végzett kísérletek azt mutatták, 
hogy pl. 1% kőszénliszt adagolása a nyomó
szilárdságot csak lényegtelenül csökkentette. Ha 
a kőszénpor mennyiségét fokozatosan 7%-ig nö
veljük, az 1% kőszénliszt esetén megállapított 
nyomószilárdságnak csak 48—60%-át fogjuk 
kapni. 1% szurokpor körülbelül 19%-kal növelte 
a nyomószilárdságot, de 3% se hatott jobban.

Azt a kérdést, hogy vajon a sarkos vagy 
a gömbölyded szemcséjű homok az alkalma- 
sabb-e, határozottan az utóbbit kell előnyben 
részesíteni.

Gyakorlati tapasztalat szerint a gömbölyded 
szemcséjű homoknak a legkedvezőbb a szilárd
sága és az üríthetősége. A sarkos szemcse ugyan 
szilárdabb váz kialakulását biztosítja a homok és 
kovasavgél között, nagyobb felülete m iatt azon
ban azonos kötőanyagmennyiség használatakor 
a vízüveg hártya vastagsága lényegesen csökken, 
úgyhogy végül is a gömbölyded alak kedvezőb
ben viselkedik a kötés szempontjából. Leöntés 
után a gömbölyded szemcséjű homokból készült 
forma esik szét a legkönnyebben.

A homok nedvességtartalma nagyon lénye
ges, különösen a tárolás és a levegőn való meg- 
keményedés szempontjából. 0,5% víztartalom 
tönkreteheti a magokat tárolás közben. A mag 
szilárdságának növekedése helyett ilyenkor foko
zatos csökkenés lesz tapasztalható. Ha a víz
tartalom 1%, a magok nagyon hamar elvesztik 
éleik kezdeti jó szilárdságát és nagyon rövid időn 
belül használhatatlanokká válnak.

Sikerült legutóbb egy új'szerves szárító segít
ségével a homok 3—4% nedvességtartalmát úgy 
megkötni, hogy az ilyen homokból készült mag 
a C02-vel való megkeményítés után is jól hasz
nálható és tárolható.

Keverőberendezésnek olyan gépet kell vá 
lasztani, amely gyorsan és intenzíven kever. 
Összehasonlították a kollerjáratban és az ,,S” - 
lapátos keverőben készített homokkeveréket és 
ebből az adódott, hogy az utóbbiban készített 
homokokból mindig nagyobb szilárdságú magok 
voltak gyárthatók. Ezeket a megfigyeléseket 
természetesen a gyakorlat is igazolja. Bizonyos 
keverési időn túl csökken a nyomószilárdság, amit 
a hosszú keverés közben a levegőből felvett C02 
hatásával lehet megmagyarázni.
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A kvarchomokhoz adagolandó kötőanyag 
mennyiségét a kész magok, illetve formák táro 
lásával, szállításával és az öntés körülményeivel 
szemben tám asztott követelmények határozzák 
meg. Míg acélöntés számára 6% kötőanyaggal 
készítjük el a homokot, a szürkevas öntvény 5%-ot 
kíván, könnyű és színesfém öntéskor pedig 4—5% 
a kedvező. A kötőanyag növelésével ugyan együtt 
jár a jóval nagyobb nyomószilárdság anélkül, 
hogy a gázátbocsátóképesség ugyanakkor jelen
tősen csökkenne, de a vízüveg mennyiségét 
az öntés utáni visszamaradó szilárdság nem kí
vánatos növekedése határok közé szorítja (3. 
ábra).

Kötőanyag °/« lő.444 U

3. ábra. Szilárdság és gázáteresztöképesség a kötőanyag- 
tartalom függvényében

A kötőanyag mennyiségének természetesen 
igazodnia kell a választott, illetve rendelkezésre 
álló homokhoz is. A gyakorlat azt mutatta, hogy 
0,1—0,3 mm szemnagyságú 3,5—5% kötőanyag
tartalm ú homokkal a szürkevas-, színes- és 
könnyűfém öntés területén jó eredmény érhető el. 
A homok keverését gondosan kell végezni. Taná
csos erre a célra külön keverőgépet használni, 
hogy káros idegen anyagoknak a keményedés 
folyamatát zavaró hatását elkerüljük. A keverő
gépbe hitelesített edényekkel adagoljuk az alko
tókat, mivel az összetételbeli eltérések jelentő
sen befolyásolják a szilárdságot, különösen pedig 
a visszamaradó szilárdságot.

Az adagolt homok legyen száraz és hideg, 
mert a meleg homok vízveszteséget okoz a keve
réskor és ilyenkor a homok részben megköt. 
A különleges magkötőanyagot a már homokkal 
megtöltött forgó keverőbe kell adagolni. A mérő- 
edényből maradék nélkül ki kell önteni a kötő
anyagot, nehogy a visszamaradó nagyfajsúlyú 
folyadék hiányozzék a homokból, mely a magok 
készítésekor zavarokat okozhat. Ha a homok
keverék receptje más őrölt anyagokat is fel
sorol, pl. kőszénlisztet, samottport, szurokport 
vagy használt magőrleményt, akkor ajánlatos 
ezeket még a kötőanyag adagolása előtt beadni 
a keverőgépbe.

Az előbb említett ,,S”-lapátos keverő leg
kedvezőbb keverési ideje 3—4 perc. Keverés 
közben a homoknak nem szabad felmelegednie, 
mert miként láttuk, a vízveszteség és a C02 fel
vétel m iatt zavarok keletkezhetnek. A kész keve
réket a gépből bádogtartályokba vagy szállítóko
csikba ürítik, és nedves ruhával vagy PVC térítők 

kel takarják le, hogy a levegőn való megkötést 
elkerüljék. A keverőgépet naponként kell ki
tisztítani, hogy a benne visszamaradt és időköz
ben megkeményedett homok kárt ne okozhasson 
a gépben.

A homokot 2—3 atm. túlnyomású C02 gázzal 
keményítik meg. Az acélpalackokban 50—60 atm. 
nyomáson cseppfolyósított C02-nek vízmentes
nek kell lennie. Ha a palackból a nagy nyomású 
C02-t kiengedik, a hirtelen expanzió m iatt a redu
kálószelep annyira lehűlhet, hogy bejegesedik. 
Ezen úgy lehet segíteni, hogy elektromos mele
gítőt szerelnek a palack és a redukáló szelep közé 
vagy még helyesebben úgy, hogy kétfokozatú 
redukálószelepet szerelnek a palackra, amely 
azonban legalább 2 m3 C02/perc gázmennyiséget 
tudjon átengedni. Ilyenkor a nagyobb átáramló 
keresztmetszet m iatt a befagyás veszélye kisebb. 
Az ilyen szelepeket expanziós kamrásszelepeknek 
nevezik. Nagyobb mennyiségű C02 fogyasztásakor 
a palackok eljegesedését C02 telep létesítésével 
kerülik el. Ilyen telep 6—8 egymásután kapcsolt 
palackból áll, és ezek a telepek a gyakorlatban 
jól beváltak. Az olyan öntödében, ahol sok víz
üveges formát vagy magot készítenek, a C02-t 
a telepből körvezetéken á t ju ttatják  az egyes 
munkahelyekre. Mivel à C02 másfélszer nehezebb 
a levegőnél, ezért a homoktároló edények lehe
tőleg ne a C02 kezelés közvetlen közelében le
gyenek, hogy a kezeléskor kiömlő C02-től a ho
mokot megvédj ük és annak idő előtti megkötését 
elkerüljük. A C02 bevezetésre használatos be
rendezések közül a gyakorlatban a következők 
váltak be :

1. a gumiból készült és különböző átmérőjű 
elárasztó harangok,

2. a fúvócsövek vagy szondák, melyeknek 
hossza a magszekrény méretéhez igazodik. 
A szonda 8 mm 0-jű, végén zárt cső, melynek 
palástján kb. 8 db I mm 0-jű  kiömlőlyuk van.

A réseit betéteket formák készítésekor szok
ták használni és ezek a levegőnek a magszekrény
ből való kivezetésére is alkalmasak, ha a magokat 
maglövőgépen készítik. Mivel a gázáram mindig 
a legkisebb ellenállás ú tját keresi, a C02-vel való 
kezeléskor ügyelni kell arra, hogy a magban levő 
levegőt, amelynek mennyisége a homok szem
nagyságától függ, a C02-vel a magból teljesen 
kiszorítsuk.

A vízüveges eljárás kifogástalan m intákat 
és magszekrényeket igényel, melyek megfelelő 
kúpossággal vannak elkészítve. Nagyon fontos 
az, hogy mennyi ideig ta rt a C02 kezelés.

Mivel a vízüveg spontán száradásakor lénye
gesen keményebb film képződik, mint C02 keze
lés után, a kezeléskor gondoskodni kell arról, 
hogy csak annyi C02-t vezessünk a formába 
vagy a magba, amennyi éppen feltétlenül szüksé
ges. Minden túlkezelés csökkenti a vízüvegfilm- 
mel elérhető szilárdságot és ezzel gyengíti a szili- 
kátvázat. A szükséges mennyiségű elméleti C02- 
igény a

Na2H2Si04 +  C02 =  Na2C03 +  Si02-H20  

egyenlet szerint számítható, csakhogy ez a számi-
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tás nem fedi a valóságot. A felhasznált vízüvegek
ben ugyanis a Na20/S i02 arány a valóságban 
nagyon különböző lehet, mert a vízüveg nemcsak 
Na2Si03 molekulákból áll, hanem már eleve 
tartalmazza ezeknek rövidebb vagy hosszabb 
láncú elegyeit, ami képletszerűen már nem ad 
ható meg.

A forma vagy a mag akkor kapott elegendő 
C02-t, ha a felületét ujjunkkal már nem tudjuk 
benyomni. Értelmetlen és gazdaságtalan dolog 
volna tehát, ha további befúvással akarnók 
a forma keménységét növelni, mert hiszen ezzel 
csak a tárolás alatt lejátszódó vegyi folyamatot 
gátoljuk meg. A forma vagy a mag a legnagyobb 
keménységet a C02 kezelés nélküli állapotban éri 
el. A kötőanyagnak bizonyos reakció-tehetetlen
sége van, s ezért ezt tekinthetjük a kötőanyagban 
még mindig benne levő kötőképesség tartaléknak. 
Minél gyorsabban köt meg egy kötőanyag a C02- 
vel való átfúvatás után és minél keményebb 
közvetlenül az átfúvatás után, annál kisebb lesz 
néhány óra múlva a szilárdsága. Szériagyártás 
számára a C02 megbízható adagolását a keres
kedelemben forgalomba hozott adagolókészülék
kel már nagyon jól megoldották.

Érdekes kísérletet végzett W. Schumacher 
a hővezetéssel kapcsolatban, melyben 3 formázó
anyagot hasonlított össze. A három anyag össze
tétele a következő volt :

1. szintetikus homok,
2. acél formázóhomok : 500 C°-on kiizzított 

samott-k varcit-grafitkeverék,
3. kvarchomok +  5% különleges vízüveg kö

tőanyag, C02-vel keményítve.
A formákat alulról vágta meg dagadó öntési 

eljárás szerint és azt igyekezett elérni, hogy a 3 
fajta anyagból készült magot egyszerre lepje el 
az acél. A magokba egyenlő mélységig termő- 
elemeket süllyesztett, majd termoelemmel 1460 
C°-os ötvözetlen acélt öntött az így elő
készített formába. Ezután a magok belsejében 
15 mp-enként mérte a hőmérsékletet.

E kísérletek azt bizonyították, hogy a szinte
tikus homoknak nagyon jó a hővezetőképessége, 
a C02-vel keményített és a kiégetett acél formázó
homok hővezetőképessége majdnem azonos volt, 
de a szintetikus homok értékénél kisebb. A víz
üveges homoknak a szintetikuséhoz képest kisebb 
hővezetőképességét egy szürkeöntöde kihasz
nálta és lendítőkerekek gyártására új eljárást 
dolgozott ki, mert míg a régi technológia szerint 
a lendítőkerék agyán 3 tápfejet kellett használni 
szívódási üreg elkerülésére, a vízüveges eljárás 
bevezetése óta csak egy volt szükséges. így 
17 kg-mal csökkent a folyékony fémszükséglet, 
s így havonta gyártott 1700 darab öntvény 29 
tonnával kevesebb folyékony fémből volt elő
állítható. Emellett megemlítendő, hogy a víz
üveges formának nagy az alaktartó képessége, 
s így még tekintélyes megmunkálási költség is 
megtakarítható lett.

Az eljárás szerint gyártott magok szilárd
ságának mérőszámai megfelelnek a követelmé
nyeknek, mert ha 0,1—0,2 mm szemnagyságú

homokot használunk, 5% kötőanyagot adunk 
hozzá, 15 mp-ig kezeljük C02-vel és 120 percig 
18 C°-os szobahőmérsékleten állni hagyjuk, akkor 
a kikeményítés előtti 136-os gázátbocsátóképesség 
142-re fog emelkedni, a nyírószilárdság 6, a haj
lítószilárdság 16, a nyomószilárdság pedig 15 
kg/cm2-nek fog adódni (4. ábra).

Perc — • *

4. ábra. Kezelési idő hatása a szilárdságra

A vízüveges kötőanyaggal elkészített homok
keverék nyers szüárdsága nagyon kicsi, plasztici- 
tása nagy, úgyhogy ez a formázóanyag egyrészt 
kevesebb döngölési munkát igényel, másrészt 
korlátlan alkalmazási lehetőséget nyújt a mag
lövőgépek számára.

A kísérletek azt m utatták, hogy ha a Georg 
Fischer-féle döngölő készülékkel 3—4 ütést mé
rünk a homok próbatestre, akkor 150—230-as 
gázátbocsátóképességet érünk el és azt, hogy ez 
a tömörség további ütésekkel már nem növel
hető. Mivel a vízüveges homok lúgos kénhatású, 
sokan attól féltek, hogy emiatt a kvarchomok 
kisebb hőmérsékleten fog zsugorodni, s ezért 
az alkalikus homok rá fog sülni az öntvényre. 
A gyakorlat azonban rácáfolt ezekre a felesleges 
aggályokra, mert a forma-fém felületen végbe
menő reakciók sokszor kedvezőbbek voltak, mint 
más kötőanyag használatakor. Például gömb
grafitos öntvényeknél a forma, a mag és a vas 
között oly kedvező viszonyok alakultak ki, hogy 
a vízüveges homokformázással elkerülhető a gömb
grafitos öntvény ismert felületi porozitása, ez 
pedig a megengedhető kisebb ráhagyások miatt 
nagy megmunkálási megtakarítást tesz lehetővé.

A vízüveges eljárás sok méltatójának kerüli 
el a figyelmét, hogy az öntödei célra alkalmas 
vízüveg tulajdonságai nem hasonlíthatók össze 
a közönséges, ún. kereskedelmi vízüveggel és hogy 
a vízüveg néhány jó tulajdonságát még fokozzák 
azok a szerves anyagok, melyeket különleges 
tulajdonságainak biztosítása érdekében ta rta l 
maz. Ezt az ipari terméket tehát új kémiai és 
fizikai tulajdonságok jellemzik.

Sok szakember takarékoskodni akarván tiszta 
vízüvegre té rt át, de ezeket a most említett kü 
lönbségeket az azonnal fellépő nehézségekből 
hamarosan megismerte.

Az ismertetett különleges vízüveg olyan 
anyagokat tartalmaz, amelyek a visszamaradó 
szilárdság kialakulását gátolják. Az öntéskor
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az egyes homokszemcsék felülete ugyan képlé
kennyé válik, de miután azok szilárd kötőanyagba 
vannak ágyazva, a folyékony fém eróziós hatása 
ellenére sem tudnak a formáról vagy a magról 
homokrészek leválni.

Mivel a jó gázátbocsátóképesség miatt, a jobb 
hővezetőképesség érdekében ez a módszer fino
mabb szemcséjű homokkal is dolgozhat, a víz
üveges magokat olyan esetekben is eredménye
sen használják, ahol régebben az olajos vagy mű- 
gyantás kötőanyagok a nagy ferrosztatikus nyo
más vagy a folyékony fém huzamosabb hőhatása 
miatt felületi salakosodást vagy ráégést okoztak.

A vízüveges homok felületének viselkedése 
természetesen szintén függ a falvastagságtól és 
az öntés hőmérsékletétől.

így például a könnyűfém öntvény nagyon 
szép felületű lesz vízüveges homokban és az ilyen 
mag is sokkal könnyebben távolítható el belőle, 
mint az olajos mag.

Éppen ezen a ponton lehet egy érdekes kü 
lönbségre rámutatni. Míg az alumíniumnak vi
szonylag kis olvadáspontján az olajos ma
gok (a magközóp és a magfelelület közötti nagy 
hőmérsékletkülönbség miatt) tulajdonképpen csak 
az öntéskor keményednek meg igazán, addig 
a vízüveges magokban éppen a kis öntéshőmérsék
let m iatt a nátriumkarbonát még nem olvad meg, 
és ez megkönnyíti a mag utólagos eltávolítását. 
De még nehézfém öntvények esetében is könnyen 
eltávolítható a vízüveges mag. Elfogadhatjuk, 
hogy a folyékony fém hőmérsékletéhez képest a 
forma felületén 100—200 C°-kal kisebb a homok 
hőmérséklete. A vízüveges mag szilárdsága csak 
akkor kezd nőni, ha a homok hőmérséklete eléri 
az 1000 C°-ot, mint pl. a szürkeöntvény vagy 
temperöntvény gyártásakor. Acél öntésekor vi
szont, ahol a homok kb. 1200 C°-ra hévül fel, 
ismét szilárdságcsökkenés tapasztalható.

Néhány példa a vízüveg-szénsavas eljárással 
elérhető időmegtakarításra.

700 mm hosszú, 150 mm vastag S-alakú mag 
szokásos módon való elkészítési ideje 60 perc 
volt, az új eljárással 6 perc.

Rendkívül bonyolult vízköpenymag régi el
készítési ideje 150 perc, az új eljárással 30 perc.

Bordázott ház (56 db, 40 mm magas borda 
10 mm-ként) formázási ideje szintetikus homok
kal 20 perc, az új eljárással 4 perc.

A vízüveg-szénsavas eljárás előnyei
A vízüveg-szénsavas eljárás a leggyorsabb, 

amellyel hideg úton másodpercek vagy percek 
alatt megkeményített, öntésre kész formák és 
magok gyárthatók.

Bár az egyedi gyártású magok készítésekor is 
tetemes megtakarítást tesz lehetővé akár az agya
gos, akár az olajos magokkal szemben, az eljárás 
mégis különösen alkalmas a következőkre :

1. Szekrény nélküli formák és magok mag
lövőgépen való sorozat- és tömeggyártására, mi
közben nincs szükség szárítócsészékre.

2. Méretpontos formák készítésére, rázófor
mázógépen nyitható formaszekrényben.

3. Mérethű formák sorozat- és tömeggyártá
sára szabványos formaszekrényben, közönséges 
formázógépen ; i tt  a vízüveges homokot minta 
homokként használhatjuk, töltőhomokkal együtt.

Az eljárás különleges ismertető jelei :

Formázáskor
1. Általánosan rövidebb gyártásidő,
2. eddig nem tapasztalt formázó teljesítmé

nyek, a formának maglövőgépen való készíté
sekor,

3. a homok kiváló hővezetőképessége miatt 
az öntvények tömörebb anyagszerkezetet m utat 
nak,

4. nincs az öntvényeken felületi pecse- 
nyésedés,

5. kisebb selejtveszély,
6. méretpontos öntvény,
7. csekély ráhagyás,
8. kisebb megmunkálási költségek.

Magok készítésekor
a) az igen rövid gyártásidő,
b) az igen rövid kötési idő,
c) nincs várakozási idő;
cl) nincs kemencében való szárítás,
e)  nem kellenek szárítócsészék,
f) pontos mérettartás,
g) csekély gázfejlődés öntéskor.



\

222 Öntöde 1962. 10. sz.

M inta- és öntéstechnológiák  készítése*
S E  F  F  E  L  G Y Ö R G Y  (G anz -M áv ag )

DK. : 621.726.1

Az ipar minden területén, ahol öntvények 
felhasználásával találkozunk — bár szerényen a 
háttérbe húzódva — a mintakészítő szakmá
nak is jelentős szerepe van. A korszerű ipar mind 
változatosabb és sokrétűbb öntvényigénye foko
zottabb követelményeket támaszt a mintakészí
téssel szemben. A mintakészítésről köztudomású, 
hogy az egyedi gyártáson alapul és túlnyomórészt 
kézi munka. Ezek a sajátosságok korlátozzák 
a mintakészítő üzemek termelésének fokozását, és 
növelik a minták elkészültének amúgy is hosszú 
átfutási idejét. Mindez örökösen visszatérő prob
lémaként jelentkezik öntödéinkben és közvetve 
az egész iparban.

E nehézségek csökkentésének elősegítése, vala
mint a mérethű öntvények selejtmentes gyártásá 
nak biztosítása m iatt különös gondot kell for
dítani a minta- és öntéstechnológiák kidolgozására. 
A jó minta- és öntéstechnológia készítésével kap 
csolatban a következőket kell szem előtt tartanunk.

Mindenekelőtt egy lényeges elvi kérdés 
tisztázása szükséges. Amikor technológiáról be
szélünk — függetlenül attól, hogy azt öntő vagy 
mintakészítő szakember készítette — nem tehe 
tünk különbséget öntés, valamint mintatechno
lógia között. A kettő lényegében annyira össze
forrott, hogy azokat elválasztani egymástól és 
megmondani hol kezdődik az egyik, hol végződik 
a másik, szinte már lehetetlen. Így például ha 
megadjuk a forma osztását, a legtöbb esetben 
azzal már meghatároztuk a minta osztását is. 
Vagy amikor a formázási helyzet meghatározása
kor bejelöljük a magok helyzetét és számát, azzal 
egyben meghatároztuk a minta alakját is.

A szétválasztható és tulajdonképpeni öntés
technológia csupán a formázás, magkészítés, össze
rakás és öntés műveleteire kiterjedő előírások, 
utasítások megadásából, valamint a beömlő
rendszer tervezéséből áll, míg a mintakészítő tech 
nológia a minta és magszekrények összeépítésé
nek előírására korlátozódik. Mindezek a teljes tech 
nológiába beépítve, mint műveleti utasítások 
szerepelnek.

Az öntés- és mintatechnológia ilyen nagy 
összefonódása mellett érthető, hogy nagyobb 
üzemeinkben — ahol jelentős öntödei technológiai 
részleg működik — az öntéstechnológia megadását 
és a formázással kapcsolatos elvi irányítást lé
nyegében a mintatechnológus végzi, míg az 
öntőtechnológus munkájának nagy része inkább 
a selejtanalízisre, selejtelhárításra és új módszerek 
bevezetésére szorítkozik. Azok az üzemek, ame
lyekben technológiai feladatok ilyen munkameg
oszlása eddig még nem jött létre, a fejlődés folya
mán előbb vagy utóbb — a módszerben rejlő 
előnyök felismerése után -— eljutnak majd erre 
a fokra.

* Az Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly  m in ta k é sz ítő  s z a k c so p o r tjá n a k  
1962. I I .  8 -á n  t a r t o t t  ü lé sé n  e lh a n g z o tt e lő ad ás . É rk . 1962. V I I I .  13.

Az elmondottakból következik a minta 
technológussal szemben támasztott egyik leg
fontosabb követelmény — a mintakészítés tökéle
tes ismeretén és gyakorlatán kívül — az öntödei 
munkákban, tehát formázástechnikai, összerakási 
és metallurgiai kérdésekben való nagy jártasság. 
Ezeket az ismereteket csupán az íróasztal mellett, 
vagy a mintakészítő műhely falai között elsajá
títani nem lehet. Ehhez sűrűn az öntödében kell 
tartózkodni és a problémákat ott, a gyakorlat
ban kell vizsgálni. Továbbá az új öntési módszerek, 
eljárások megismerése és állandó műszaki fej
lődés szükséges.

1. Öntési mód és osztósík meghatározása
A gépalkatrésznek a szerkesztő által elkészí

te tt rajzát, az ún. műhelyrajzot tüzetesen, min
den részletére kiterjedő figyelemmel kell tanul
mányozni. Csak akkor lehet a megfelelő techno
lógia kialakításához kezdeni, ha az öntvény alak
já t már tökéletesen magunk elé tudjuk képzelni 
és a rajz egyetlen részlete sem zavarja térbeli 
látásunkat. Mindezek után ismerni kell az öntendő 
darabszámot, mert az öntvény méreteinek fi 
gyelembevétele mellett az öntési darabszám hatá 
rozza meg az alábbi fontos szempontokat, melyek
ből a teljes technológia összetevődik :

I. Az öntés módját, mely történhet
a) homokformában, mely lehet :

1. száraz, vagy
2. nedves homokforma,

b) kokillában.
c) héjformában (vagy héjmaggal),
d) szénsavas-vízüveges formában (vagy

magban).
II. A formázás módját :

a) kézi :
1. mintával : natúr, vagy magos meg

oldás,
2. sablonnal,

b) gépi.
III. A minta anyagát :

a) fa,
b) fém,
c) műanyag.

IV. A minta minőségét :
I„ II. és III. osztály.

Az öntési darabszám ismeretének hiánya 
okozója lehet helytelen technológiák, meg nem 
felelő összeépítések használatának és még egyéb 
termelést gátló körülménynek. Mint pl. nagy 
sorozatgyártáshoz tervezett megoldás, mely ugyan 
eleinte drágának tűnik, de a nagy darabszám 
m iatt a költségek megoszlanak és így gazdaságos
nak bizonyul, míg kis darabszám esetében tú l 
zottan megnövelheti a minta és az öntvény gyár
tási költségeit. Mindezek elkerülése érdekében a 
technológusnak ragaszkodnia kell a várható önt
vény-igények ismeretéhez is.



Séf fel Gy.: Minta- és öntéstechnológiák Öntöde 1962. 10. sz. 2 2 3

Az öntési darabszám tisztázása után követ
kezik a legcélszerűbb öntési helyzet megválasz
tása.

Az öntési helyzet elsősorban az öntvény 
anyagától, méreteitől és alakjától függ. Az la  
ábrán egy szürkevasból készülő ház öntési hely
zete látható. A fém a forma alsó részét tölti ki és 
a  belső teret ún. belógatott maggal képezzük ki. 
Ezáltal nagyobb statikus nyomás biztosítható, 
míg fordított öntési helyzet esetében, tehát alul
ról nyomatva fel a fémet, annak nagy felhajtó 
erejével szemben körülményesebb lenne az el
szigetelés tökéletes biztosítása.

léczó  Beömlő

\ösw-i\

1. ábra. öntési helyzet megválasztása szürkevas és könnyű 
fém öntvénynél

Ugyanezen darab öntési helyzete könnyűfém 
esetében az lb ábrán látható. Az öntvényt a felső 
részben, míg a magot az alsó részben helyezzük el. 
Ezzel a megoldással az áramlási viszonyok kedve
zőbbek és a könnyűfém habosodási lehetőségeit 
korlátozni tudjuk. Az öntési helyzet megállapí
tása után bejelölhetjük az osztósíkot vagy osztó
síkokat.

Az öntési helyzet és osztósíkok meghatározása
kor az alábbi szempontokra kell ügyelni :

a )  Az öntvény nagyobb igénybevételnek ki
te t t  részeit — melyeknél különösképp fontos, 
hogy tiszta felületű és nagy szilárdságú legyen — 
lehetőleg alsó részbe kell elhelyezni.

b) A felső részbe ne kerüljenek mélyen le
lógó formarészek, mély natúrkiképzések, melyek 
könnyen leszakadhatnak, megsérülhetnek.

c)  Az osztósík helytelen megválasztása feles
legesen növelheti a magok számát, vagy megnehe
zíti az összerakást.

d) Több osztósík esetében — három, négy
részes formázásnál — az egymással párhuzamos, 
derékszögű, vagy egyéb helyzetű furatok, felüle
tek lehetőleg egy formarészbe kerüljenek, hogy 
elkerüljük az esetleges formamegemelkedésből 
és elcsúszásból eredő méreteltolódásokat.

Helytelen

2. ábra. Osztódarab helytelen és helyes kialakítása

Adódhatnak az öntvény alakjából eredő ese
tek, amikor a minta osztása nem célszerű. Kis 
darabszám esetén ilyenkor az öntő maga készíti 
el formázás közben az osztást. Nagyobb öntvény
rendeléskor azonban ún. osztódarabot, vagy dön
gölő lapot kell készíteni, amely pontosan követi 
a megadott osztósíkot. Az osztódarabok a hasz
nálat mértékétől függően készülhetnek fából, fém
ből, műanyagból vagy akár gipszből.

Ha az osztósík — ugyancsak az öntvény alak
jából adódóan — térbeli felületet alkot, akkor 
ügyelnünk kell arra, hogy ennek a felületnek a ki
ugrása a döngölő lapon minél kisebb legyen. Köny- 
nyebb érthetőség kedvéért tekintsük meg a 2a 
ábrát, amely egy helytelenül kiképzett osztású 
döngölőlapot m utat be.

Látható, hogy a minta osztása a formaszek
rény osztósíkjánál feljebb van és a kettőt egy 
leosztás köti össze. Ez a megoldás nem helyes, 
mert :

a) feleslegesen tagolttá teszi az osztást, amely 
így könnyebben megsérülhet.

b) Esetleg vékony homokrész marad a le
osztás és a formaszekrény között, amely könnyen 
leszakadhat. Mindezek elkerülésére nagyobb forma
szekrényt kell használni, ami több homok be- 
döngöléssel jár, ami növeli a gyártási költséget.

c) Körülményes a megfelelő beömlőrendszer 
elhelyezése.

Ugyanez az öntvény helyes osztódarabbal a 
2b ábrán látható.

Osztódarab készítésekor ügyelni kell arra, 
hogy az a felső részbe üljön és a formázást az öntő 
az alsó rész döngölésével kezdhesse.

Nem feltétlenül szükséges, hogy az osztó
síkból adódó formázási helyzet azonos legyen az 
öntés helyzetével. Hüvelyeknél, perselyeknél meg
szokott megoldás az osztott mintáról fekve tör 
ténő formázás és álló helyzetben való öntés
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Beomlómedence

3 . á b ra .  O sz to tt m in tá r ó l  fo rm á zo tt  h ü v e ly  á lló ö n té se

( 3 .  á b r a ) .  E z  jo b b  fo r m a  k id o lg o z á s i le h e tő s é g e t  
n y ú j t ,  m in t  az  ö n t v é n y  á lló  h e ly z e tb e n  tö r té n ő  
fo r m á z á sa , m ik o r  m é g  ta k a r ó m a g  a lk a lm a z á s á 
v a l  is  k o m p lik á ln i k e ll  a  fo r m á t  ( 4 .  á b r a ) .

2. M egm unkálási ráhagyások

Az öntési helyzet megállapítása és a formázás, 
valamint az öntési mód ismeretében megválaszt
juk a minta anyagát. Ezekután a műhelyrajzon 
feltüntethetjük a megmunkálási ráhagyások mér
tékét.

Általánosan elfogadott mód a minta- és öntés
technológiáknak a műhelyrajzon való feltünteté 
sére színes ironok használata. A megmunkálási 
ráhagyások jelölésére legalkalmasabbnak a vörös

szín bizonyult, az osztósíkok és magok berajzolá
sára általában a kék színt ajánlatos használni.

A megmunkálási ráhagyások mértékét az 
MSZ 2591 és MSZ 5735—51 szabványok írták elő, 
ezért ezek részletes ismertetését mellőzzük. Ellen
ben itt  kell felhívni a figyelmet egy idevonatkozó 
helytelen módszerre, amelyet egyes üzemek elő
szeretettel alkalmaznak. Ez pedig az a kényel
mes megoldás, hogy a megmunkálási ráhagyások 
pontos megadása helyett csupán az említett szab
ványokra hivatkoznak. Aki figyelmesen tanul
mányozta az idevonatkozó szabványokat, azt 
tapasztalhatta, hogy bennük a megmunkálási 
ráhagyások sokszor 100%-os eltérést is mutatnak 
aszerint, hogy az öntvényt mely osztályba sorol
ják. Ezek után el lehet képzelni, hogy ilyen eltéré
sek mellett mennyi felesleges megmunkálási költ
ség merülhet fel, vagy esetleg az elégtelen ráha 
gyás a legkisebb elcsúszás vagy helytelen megmun
kálási kiindulás esetén a darab selejtezésére 
vezethet.

A szabványban előírt értékeket nem lehet 
minden esetben kritika nélkül elfogadni és kate 
gorikusan alkalmazni. A ráhagyások meghatáro
zásakor a helyi adottságok mellett kialakult és 
a használt technológiával összhangban levő gya
korlati értékek mellett kell dönteni. Előfordul
hat, hogy az így kialakított megmunkálási rá 
hagyások jóval felülmúlják a szabványban előírt 
méreteket, ez azonban nem minden esetben áll 
ellentétben a gazdaságos gyártásra irányuló törek 
véseinkkel. Erre példa a Ganz-Mávagban 
évek óta öntöttvasból készült keresztfej vezeték, 
amelynek a felső részbe kerülő felületein 35—40 
mm-es ráhagyás van, míg a szabvány erre csupán 
17 mm-ig ad lehetőséget. A megmunkálási többlet 
azonban bőven megtérül, mivel a szükségszerűen 
felső részbe került kényes részek is tiszta, minden 
szennyeződéstől és gázlyukacsosságtól mentesek. 
Ilyen esetekben a hagyományos öntési módszerek
kel ellentétben külön felöntés felesleges, mert 
a felöntés szerepét bizonyos fokig a nagyobb 
ráhagyás is betölti.

A megmunkálási ráhagyások nagyságára az 
alábbi tényezők a mérvadók :

a) az öntvény mérete és alakja,
b) az öntvény anyaga,
ej az öntés helyzete,
d) az öntés módja.
A következőkben részletesebben megvizsgál

juk a fenti tényezők hatását a megmunkálási 
ráhagyások nagyságára :

a) Az öntvény mérete és alakja :
Az öntvény méretének növekedésével vagy 

csökkenésével arányosan nő, ill. csökken a meg
munkálási ráhagyások nagysága is. A méretük és 
alakjuk révén könnyen görbülő daraboknál a 
görbüléssel számolva, megfelelően növelni kell 
a ráhagyásokat.

b) Az öntvény anyaga :
A megmunkálási ráhagyások minimális értéke 

pl. öntöttvasnál 2 mm, acélöntvénynél 3 mm, míg 
könnyűfémnél 1 mm.

4. ábra. Á llva  form ázott hüvely  állóöntése
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c) Az öntés helyzete :
A felső részbe kerülő felületek— valamennyi 

fémnél — több ráhagyást igényelnek, mint a többi 
felületek. Az öntöttvasnál pl. ez 4—50 mm kö
zött is mozoghat, eltérően a szabványtól, amely 
5400 mm-es maximális öntvényméretnél felső 
határként csupán 21 mm ráhagyást engedélyez.

d )  Az öntés módja :
Nem használhatunk azonos megmunkálási 

ráhagyást pl. nedves vagy szárított formában 
történő gyártáskor. Az előző kevesebb, míg az 
utóbbi több ráhagyást igényel. A kokillában ön
tö tt könnyűfém, vagy a héjformában öntött 
acél és szürkevas öntvények minimális ráhagyás
sal gyárthatók.

A megmunkálási ráhagyások megadásával 
egyidejűleg határozzuk meg azokat a furatokat, 
melyek beöntését nem tudjuk vállalni, vagy nem 
tartjuk célszerűnek és így kialakításuk forgácsolási 
műveletre vár. Ennek a kérdésnek eldöntésekor 
ismét figyelembe kell venni az öntés módját. 
Ugyanis a kokillában és héjformában történő 
öntés sok esetben lehetőséget nyújt olyan kis 
átmérőjű furatok kialakítására is, amely homok
formában nem lenne megvalósítható. I t t  azonban 
szem előtt kell tartani még az öntvény megmunká
lásának módját is, mert pl. sokkal előnyösebb 
a megmunkáló üzem részére, ha fúrásra kerülő 
furatokat tömören öntve gyártjuk.

3. M agok k ia lak ítá sa

A minta-, ill. öntéstechnológiák kidolgozása
kor régebben általánosan elfogadott irányelv volt, 
hogy amennyire csak lehetséges csökkenteni, ill. 
kerülni kell a magok használatát, mivel azok egy
részt növelik a gyártási költségeket, másrészt 
minden egyes mag egy-egy hibaforrást jelenthet. 
A korszerű technológiák sikere azonban sok eset
ben megdöntötte ezt a véleményt, és ma már 
nem lehet általános érvényű elvként használni. 
Gyakorlati példaként említjük az alábbi eseteket.

Közepes méretű öntvények nagy sorozatú gyár
tása gazdaságosabbnak bizonyulhat, ha az önt
vényt teljesen magban képezzük ki és a minta 
szögletes kocka vagy henger alakú. Innen már 
csak egy lépés, hogy a m intát és a formázás műve
letét elhagyva a magokat egy állandó és pontos 
formába, összerakószekrénybe helyezzük. így folyt 
éveken keresztül a G-M-ban a telefongyári lég
hengerek öntése és így történik jelenleg a Diesel
mozdonyok hengerpár öntvényeinek gyártása is. 
Ha az ismertetett eljárást tovább tökéletesítjük 
pl. maglövőgépeken vagy szénsavas-vízüveges el
járással készült magok használatával, akkor a 
gazdaságosságot és méretpontosságot féltő utolsó 
aggályok is eloszlanak. Teljesen magban történő 
formázással gyártjuk a 12 hengeres Diesel-forgaty- 
tyúsház könnyűfém öntvényét is.

A magok bejelölése legtöbb helyen kék szín
nel történik. Több mag esetén a jelölést a könnyebb 
érthetőség kedvéért egyéb színek bevonásával is 
lehet végezni. Általában ne sajnáljuk a fárad 
ságot, és valamilyen rovátkolással jelöljük min

denütt a magok körvonalát, egymással vagy a for
mával illeszkedő felületeit, mert így sok félre
értésnek elejét vehetjük.

A belső üregek, vagy alámenő részek mag
ban való kialakításakor ne tévesszük szem elől, 
hogy azokat a magokat az öntőnek a lehető leg
egyszerűbb mozdulattal kell a formába helyeznie.

Ezért ügyeljünk arra, hogy azok a legcél
szerűbb módon kialakítva, a logikus összerakás 
sorrendjében kapcsolódjanak egymáshoz. Ezt a 
sorrendet fejezze ki a magok számozása is, amit 
a rajzon okvetlenül fel kell tüntetni.

Néhány példa a magok helyes vagy helytelen 
használatáról : A) A felerősítő szem, vagy perem 
közepén levő furatot, ablakot valamilyen ok

F o rm a  vagy m ag Forma vagy mag Forma vagy mag

\ Ö 5 W - i \

5. ábra. Szemek és furatok kialakítása

Régi megoldás

2.

\6 s* o - i\

6. ábra. Bordák elcsúszásának megszüntetése konstrukciós 
módosítással és választómagok közbeiktatásával
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m iatt nem abba a magba, formába akarjuk he
lyezni, mint amelyben a szem vagy perem van. 
Amint az 5a ábrán megállapíthatjuk, ez mindig 
kisebb-nagyobb elcsúszást eredményez.

A helyes megoldás ilyenkor, ha a furatot és 
szemet, illetve az ablakot és peremet ugyanab
ban a magban vagy formarészben alakítjuk ki (5a 
és 5c ábra).

B) A 6a ábrán levő henger vékony és sűrű 
hűtőbordáit csak két darabból álló magban 
tudjuk kialakítani. A magok osztásának találko 
zása mentén mindig nehezen tisztítható varratok 
voltak, azonfelül gyakori volt a bordák elcsúszása. 
Mindez nagy mértékben lerontotta az egyébként 
hibátlan öntvény esztétikai értékét.

A szerkesztők javaslatunkra a 6b. ábrán 
látható módon alakították ki a hűtőbordákat, 
mi pedig egy kis választómag közbeiktatásával 
oldottuk meg a kérdéses rész formázhatóságát.

Annak igazolására, hogy az öntvény alakja 
és a formázható mag mellett még egyéb okok is 
szükségessé tehetik egy mag létét, a következők 
szólnak]:

1 Ö5W-to]
10. ábra. M agbehelyezés oldalirányból

C) A takarómag, mely csak azt a célt szol
gálja, hogy az alsó részbe kerülő öntvény beömlő
lapkáit elhelyezhessük (7. ábra).

D) Választómag, a tápfej könnyű eltávolí
tása érdekében (8. ábra).

E) Beömlőrendszer befogadására szolgáló 
*-mg, főleg nagy és kényes könnyűfém öntvények
hez, amelyeknél nem kívánatos, hogy a beömlő 
fém a formaüregbe jutása előtt a nedves formán 
haladjon keresztül (9. ábra).

F) Külön említést érdemelnek azok az ese 
tek, amikor valamely magnak a formába helyez- 
hetősége m iatt a forma magüregét meghatározott 
mértékben nagyobbra alakítjuk ki és a magnak 
oldalirányba történő helyrecsúsztatása után a 
mögötte visszamaradó üreget homokkal eltö 
mítjük (10. ábra).

\Ö 5 W - 7 \

7 . á b ra .  T a k a r ó m a g  h a s z n á la ta  a  b e ö m lő la p k á k  m ia t t  

Felöntés

* -  

\Ö5W-s\

8 . á b ra .  V á la s z tó m a g  tö m ö r  tá p fe jh e z

Beömlő 

{ beömlőmag

Meglógások

\0 5 Ь 0 -9 \

9. ábra. B eöm lőm ag használata nyersform ában készí 
tett kö n n yű fém  forgattgúház öntvényhez

2. mag formába helyezése
• 'Felsőn

Magberokás ülőn 
eltőmee

Beömlómedence

Felöntés

2. beömlő- 
mag

2.mag becsuszfatása

Felsőrész teleönh/e
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A magok felfekvését biztosító magjelek alak
já t elsősorban az öntvényen levő nyílás határozza 
meg. Ahol ez nem döntő jelentőségű — mint pl. 
egy öntvény oldalán levő alámenő rész, melynek 
magban való kialakítása a formázhatóság szem
pontjából szükséges —, ott ilyen esetben a magjelek 
alakja a célszerűség és a könnyen formázható, 
egyszerű geometriai formák határain belül marad
jon. A túlzottan tagolt felületű magjelek tervezé
sét kerülni kell.

Ha az összerakás menete úgy kívánja, hogy 
egy belső teret több maggal kell kialakítani, 
akkor a következőket kell szem előtt tartan i :

a) A magok osztása lehetőleg sík felület 
legyen.

b) A magok osztósíkja mentén keletkező 
varrat tisztításkor könnyen hozzáférhető és eltá 
volítható legyen. Ha ez nem lehetséges, könnyen 
okozhat zavarokat az öntvény beépítése után. 
Ilyen eset pl. a belső égésű motorok hengerfejé
nek vízterében visszamaradó varrat, amely elő
segíti a vízkő lerakódását, károsan befolyásol
hatja a hűtést.

c) Csak elengedhetetlen esetben használ
junk osztott és ragasztott magokat, mert ezek 
gázkivezetésének biztosítása körülményes.

Ügyeljünk arra, hogy a mag-levegő megfelelő 
és biztonságos kivezetésére, valamint bonyolult 
tagolt belső tér tisztítására és a magvas eltávolí
tására megfelelő méretű nyílás legyen. Amennyiben 
ennek méretét, vagy számát nem találjuk kielé
gítőnek, a rajzot a szerkesztővel okvetlenül módo
síttatni kell.

A magjelek méreteit a mag méretei és a formá
zási helyzet határozza meg. Egy alsó részbe kerülő 
magjelet — amely lényegében biztosítja a mag 
fekvését — erősebben kell méreteznünk, mint 
ugyanennek a magnak a felső részbe kerülő mag
jelét. Ez elsősorban a gáz kivezetésére és csak 
másodsorban a mag pontos helyzetének beállí
tására van a formában. Kivételt képeznek azok 
a magok, melyeket a felső részbe felkötünk. Eze
ket a magjeleket ugyanúgy méretezzük, mint 
az alsó részbe kerülő magok vezető magjeleit.

A magjelek méretezése is —- a  célszerűség 
figyelembevétele mellett — elsősorban a techno
lógus gyakorlatával párosuló helyes szakismere
tére van bízva. A gyengére méretezett magjel 
esetleg nem nyújt biztonságos felfekvést, vagy a 
túlzottan nagyra sikerült magjel feleslegesen 
növelheti a magszekrény méreteit, a formaszek
rény méreteit és a formázásra kerülő homok 
mennyiségét.

A magok kialakításakor arra is gondolni kell, 
hogy azok helyes kivezetése és egymással való 
érintkezése révén a levegő-, illetve gázelvezetésre 
mód nyíljon. Ellenkező esetben a fejlődő gázok 
nem tudnak akadálytalanul eltávozni és a folyé
kony fémbe jutva selejtre vezethetnek.

4. Összerakási hézagok

A magok kialakításakor számolni kell a na 
gyobb méretű magok duzzadásából, valamint 
a fekecselésből eredő méretnövekedéssel. Ezért

a mag méreteitől függően oldalanként 0,5—6 mm 
méretcsökkentés ajánlatos. Szénsavas-vízüveges el
járással készült magoknál, valamint héjmagoknál 
ez a duzzadás és a velejáró méretnövekedés kisebb 
mértékű, gyakran figyelmen kívül hagyható.

Az összerakáshoz elengedhetetlenül szükséges 
a magberakási hézagok m iatt a minta magjelét a 
magok magjelénél nagyobbra, erősebbre készíteni. 
Ne idegenkedjünk a magberakási hézagok helyes 
mértékben való használatától, mert az össze
rakáskor ezek úgysem olyan mértékben fognak 
jelentkezni, mint ahogy ezt a mintán és a mag
szekrényben megadtuk. Nagyon sokat felvesz 
belőle a magdagadás, valamint a szárított forma 
dagadása, a mag és a forma többszöri fekecselése, 
valamint a levegőelvezetést szolgáló agyag-hurka 
használata. Ha mindezekkel nem számolunk előre, 
és nem gondoskodunk elegendő hézagról, akkor az 
öntő kénytelen a magjeleket reszelni. Ez pedig 
köztudomású, hogy a legsúlyosabb méreteltoló
dásokat okozhatja, valamint szennyeződést ju tta t 
ha t a formába.

A helyesen méretezett magberakási hézagok
kal kiküszöböljük a magreszelés szükségességét. 
Ily módon elkerülhetünk egy selejtokot és köny- 
nyebbé és gyorsabbá tehetjük az összerakási 
műveletet.

Felsőrész ,

b
I Ö5M-_jÚ

11. ábra. Alsó részben levő magjeleknél használt összerakási 
hézag a mag és a forma között 

D =  m in tam ag je l középm érete ; b — fo rm a és m agfelület közö tti
hézag
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A nagyméretű öntvényeknél, hogy az öntő 
munkáját a hézagok egyenletes elosztásában meg
könnyítsük, és elkerüljük az aránytalan és el
tolódott falvastagságok kialakulását, ajánlatos 
összerakó és ellenőrző sablonokat is készíttetni.

Az alsó részben levő magok hézagának mére
tezését a 11. ábrán közölt diagram szemlélteti.

A felső részben vagy felső rész felé eső magban 
elhelyezett és nem irányító jellegű magjelek 
hézagait kb. 50%-kal nagyobbra hagyjuk a dia
gramban megadott értékeknél.

Az 5. ábrán már ismertetett ablakmegoldás 
berakási hézagainak mértékét is elő kell írni.

5. M agok biztosítása

A magok helytelen berakásának megelőzésére, 
valamint a formában való elmozdulás meggátolá
sára -— ha a mag alakja ezt szükségessé teszi — 
a magjelek alakját bevált formák kialakításával 
biztosítani kell. Ezek a legjobban bevált és aján 
lo tt magbiztosítások a 12. ábrán láthatók.

Arra ügyelni kell, hogy a magbiztosítások 
mindenkor a forma alsó részébe kerüljenek 
(a felső részbe felkötött magok természetesen 
kivételt képeznek).

13. ábra. Lépcsős magjel

A 13. ábrán egyoldalú magkivezetés esetén 
használatos magjel lépcsős kiképzése látható, 
mely a mag hosszirányú csúszását és megfelelő 
méretek esetén billenését meggátolja.

A lépcsős magjel egy fejlettebb módja az 
ún. ikermagos megoldás, amely különösen könyök
csövek formázásához előnyös (14. ábra). Könyök
csövek magjelének más biztosítási módja a 15. 
ábrán látható.

\Ö3U0-1h\
14. ábra. Ikermagos megoldások

15. ábra. Könyökcsőmag biztosítása

Az alsó részbe kerülő magjeleknél — különö
sen szárított forma esetén — mindig elő kell 
írni a szennycsatorna kiképzését (16. ábra).

16. ábra. Alsó részben levő magjelek szennycsatornával 
való ellátása

6. Form ázási ïerdcség

A mintának a formából való kiemelhetősége 
és a magoknak a formába helyezhetősége érdekében 
a mintának és a magoknak a formával, valamint 
a magoknak egymással érintkező síkjait ferdére, 
illetve kúposra kell készítenünk. Az öntvényfelü
letek formázási ferdeségeit a mintán háromféle
képpen lehet kialakítani : az eredeti méret növelé
sével, csökkentésével, vagy egy középméret be 
tartásával (17. ábra).

Az ismertetett három megoldás közötti válasz
tást a felület méretei, a felület szerepe az öntvény

12. ábra. Magbiztosítások
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i  A  m ére t növelésével 

Eredeti hossz

2  A méret csökkentésével

.3. Középmérettel

a

17. ábra. Megmunkálatlan 
öntvényfelület

18a ábra. Megmunkálatlan öntvény- 18b ábra. A magjelek formázási 
felület formázási ferdesége ferdesége

felhasználásában, a formázás módja és maga az 
öntvény jellege dönti el.

A formázási ferdeségek mértékét az MSZ 
5727—52 szabvány szabályozza. A gyakorlatban 
használt ferdeségek mértékét a 181a, b ábrák 
és diagramok szemléltetik.

Az ábrából kitűnik, hogy a mintán levő meg
munkálatlan felületek formázási ferdesége a külső 
és belső felületeken különböző. A diagramban a 
formázási ferdeséget a szabványtól eltérően nem 
fokban, hanem a felületmagasságra vonatkoz
ta tva  mm értékben adjuk meg. Ezek használa
takor a tizedeket természetesen egész mm-re 
kerekítjük.

■ Figyelemmel kell lenni az osztásba eső mag
jeleknek a kiemeléssel egyirányba eső ferdeségére 
és az itt szükséges ösázerakási hézag közötti 
összefüggésre. A technológia kidolgozásakor hatá 
rozottan jelöljük be a minta magjelének formázási 
ferdeségét és ezen belül a mag függőleges síkját 
(19. ábra).

19. ábra. Osztásba eső magjelek formázási ferdesége és 
összerakást hézaga. A  magszekrény lehúzósikjának hely 

telen és helyes kiképzése

Az így létrejött méretkülönbség adja a mag
berakáshoz szükséges hézagot. Ha mindig így 
járunk el, akkor elkerülhetjük azt a hibás és hely
telen módszert, hogy a magszekrény lehúzó sík-

20. ábra. A magjel formázási ferdeségének helytelen és 
helyes alkalmazása a magszekrény lehúzósíkján

já t is minden esetben a minta formázási ferdesé
gére készítjük. Az ilyen magszekrényben készített 
mag ugyanis nem fekszik fel rendesen szárítás 
alatt, s magának a magszekrénynek a készítése is 
felesleges munkatöbbletet jelent a mintakészítő 
számára (20. ábra).

A formázási ferdeségek kialakításakor élni 
kell azzal a lehetőséggel, hogy a formázás technikai
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Lazitófa

21. ábra. M in ták lazító és kiemelő vasalása

törvényszerűségei bizonyos fokig a szerkesztőkre 
is kényszerítő hatással vannak. Ezért, ha a for
mázás érdekében szükséges, a konstrukció módo
sítását is igényelhetjük. A helyes formázási ferde- 
ség nagy mértékben növeli a minta élettartamát, 
mert az így készült minta kiemelése kevesebb 
lazítóütéssel jár. Külön gondosságot kívánnak a 
gépi formázásra kerülő minták ferdeségei. I t t  
különbséget kell tenni olyan minták között, melye
ket a gép a formából kiemel és olyan minták kö
zött, amelyekről a gép a formát leemeli. Az elsőnél 
kevesebb, az utóbbinál több formázási ferdeség 
szükséges. Ugyancsak megfelelő formázási ferde- 
séget és tökéletesen sima felületeket kíván a víz- 
üveges-szénsavas eljárás.

Az osztódarabok (döngölőlapok) osztásainál 
a két egymással érintkező homokfelület nagy 
fokú tapadása miatt, ha a darab alakja megengedi, 
40—45°-os ferdeséget is alkalmazhatunk.

A formázási ferdeségekkel egyidejűleg fog
lalkozni kell még a lazító és kiemelő vasalások 
beépítésének előírásaival is, mert ezek használata 
ugyancsak a minta élettartamának szempontjából 
igen jelentős. A 21. ábrán közölt két leghasznála

tosabb típuson belül számtalan szükség szerinti 
méret alkalmazható.

Döngölőlapról formázott alsó rész átfordí
tásakor a minta felkötésére ún. felkötő horog be
építését is elő kell írni (22. ábra).

7. Lejáró mintarészek
Az öntvény valamely kiemelkedő, ill. alámenő 

részének formázhatósága érdekében a kérdéses rész 
lejáratását és a lejáratás módját, vagy magba 
helyezését illetően a döntést mindenkor az öntési 
darabszámmal szorosan összefüggő gazdaságosság
tól, a mérettartás módosításának lehetőségétől, 
valamint a formázás módjától tegyük függővé.

Nagy darabszám, valamint mérettartás szem
pontjából jelentős öntvény esetében inkább a költ
ségesebbnek látszó megoldást válasszuk és használ
junk magot. Gépi formázáskor nem szabad lejáró 
részeket használni, mivel azok helyükről elrázód- 
hatnak és könnyen formasérülést okozhatnak, 
melynek javítására nincs lehetőség.

Ha a fentiek figyelembevétele mellett a 
lejáró részek használata célszerűnek látszik, akkor 
okvetlen előírandó a lejáratás és rögzítés módja. 
Az egyszerű, szeggel való lejáratást lehetőleg 
kerüljük, mivel ez sok pontatlanságot okozhat. 
Az aránylag legmegbízhatóbb megoldás az ún. 
fecskefarok, de még ennél a megoldásnál is aján 
latos a lejáratott részt feldöngölés ellen szeggel 
vagy dugóval biztosítani. Általában a lejáró minta 
részek legfőbb hátránya az eldöngölés veszélye, 
ami a formázás során a rögzítőszegek, vagy dugók 
eltávolítása után szokott előfordulni. Ennek elkerü
lésére a dugóval való lejáratást —■- ha a minta 
összeépítése erre lehetőséget nyújt — úgy oldjuk 
meg, hogy a dugó a mintán keresztül behúzható 
legyen.

Az ismertetett rögzítési módok mellett még 
tanácsos a lejáró szemek, peremek méreteinek 
növelése. Ez vonatkozik egyes, nem lejáró, és az 
összerakás pontatlansága m iatt könnyen méret
eltérést szenvedő peremekre, szemekre is.

8. M agszekrények

A minta- és öntéstechnológia elkészítésének 
során eljutottunk ahhoz a feladathoz, hogy beje
löljük a magszekrények nyitását és megoldását 
(23. ábra).

A  m a g o k  k ö zö tt 3 - 3  m m  h é z a g

Felsőrész
1 Ф 1 2 2 0

Ф570

i l
í  é k e s , le h ú z á s  m o g sz :

É- meg .ff

f ;

Г и т
I I 

!I 1 

1 1

t& 2

1 9 0 0

23. ábra. M agszekrények nyitásának, ül. a mag döngölési 
irányának bejelölése
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Egyetlen üzem technológiai osztályán vagy 
részlegén sincs lehetőség arra, hogy minden minta 
és magszekrény összeépítését részletesen kidolgoz
zák, esetleg axonometrikusan ábrázolják. Koráb 
ban egyes üzemeinkben történtek ugyanilyen 
irányú kezdeményezések, azonban a hazai, nagy
részt kis darabszámra épült termelési rendszerünk 
mellett nem váltották be a hozzájuk fűzött remé
nyeket. Hátrányuk a következőkben jelentkezett :

a) aránytalanul fel kellett duzzasztani a 
technológusok számát ;

b) a gyengébb képzettségű szakmunkások
ból kiölte az önállóság megszerzésére irányuló 
törekvést és így lelassult szakmai fejlődésük ;

c) komolyabb tételek kirajzolása a technoló
gusoktól is hosszabb idejű, elmélyült munkát 
igényelt, ami legtöbbször feleslegesnek bizonyult, 
mert az ilyen jellegű minták készítését úgyis a 
széleskörű szakmai ismeretekkel rendelkező cso
portvezetőkre bízzuk, akik a munka külön 
részletezése nélkül is megoldották és megoldják 
feladatukat ;

d) végezetül rengeteg vitára adott okot az a 
körülmény, hogy sok esetben egyszerű anyag
nehézségek, a faféleségek kereskedelmi méreteiben 
való választók hiánya m iatt a dolgozó a 
kirészletezett technológiától eltérő összeépítéseket 
kényszerült használni.

Mindez azonban nem zárja ki annak lehető
ségét, hogy a szokásostól eltérő összeépítések, 
újszerű megoldások esetén a részletek kirajzolá
sához esetleg térbeli ábrázolásához ne folyamod
junk.

A legtöbb mintakészítő üzemben az össze
építésekre, valamint magszekrény megoldásokra 
utaló rövid, többnyire szöveges technológiai u ta 
sítások készülnek, amelyek kivitelezését a mintaké
szítő kötelező szaktudására és a művezető állandó 
ellenőrző, Ш. irányító tevékenységére bízzuk.

A magszekrények nyitásának, tehát a dön- 
gölés irányának meghatározásakor lehetőleg arra 
törekedjünk, hogy az sík felület legyen, amely 
szárítás közben biztos felfekvést nyújt a magnak. 
Amennyiben ez nem oldható meg — pl. sablon
nal lehúzott magok esetéhen —, akkor gondos
kodjunk arról, hogy tömeggyártás esetén homok
ágy használata helyett, megfelelő szárítócsészék 
álljanak az öntöde rendelkezésére.

I t t  kell megemlíteni egyes lapátkerekek mag
jaihoz szükséges összerakólap előírását. Ha ennek 
használatától eltekintünk és a magokat nem 
összerakott állapotban, hanem külön-külön he
lyezzük a formába, akkor az utolsó magot csak 
oldalirányból lehet a helyére juttatni. Ezért ezen 
a részen a magjelnek megfelelő mértékben való 
kibővítéséről előre gondoskodni kell. A vissza
maradó üreget az öntő összerakás után, amint 
arról már egy ízben szó volt, eltömi.

Nagyméretű magszekrények daruval történő 
átfordításához fordítócsapok felszerelése szük
séges. Ugyancsak a nagyméretű magszekrények
nél szükséges előírni a magszekrény oldalának és 
fenekének egymáshoz rögzítésére szolgáló ékrend
szer felszerelését is. Előírás híján a magkészítő ács

kapcsok segítségével oldja meg a rögzítést, ami 
a magszekrény idő előtti elhasználódásához 
vezet.

Nem tudjuk, hogy a töhbi öntödében milyen 
sikerrel tudják használni a négy kulcsos mag- 
szekrények zárására az eddigi faékekkel történő 
zárás helyett az újabban elterjedt szárnyas csava
ros megoldást, de a G—M-ban ez nem vált be. 
Nem zárnak olyan tökéletesen, mint a faékek, 
mert tapasztalataink szerint szorítóhatást csupán 
egy pontban fejtenek ki.

9. Zsugormérték

A formában levő fém térfogata a dermedés 
folyamán bizonyos mértékben csökken, melynek 
mértéke a következő tényezőktől függ :

1. a fém összetétele,
2. az öntési hőmérséklet,
3. a lehűlési sebesség,
4. az öntvény alakja.
A különböző fémek zsugorodásának gyakor

lati zsugormértékei :
szürkevas........................................ 1%
a c é l ..................................................2%
könnyűfém ......................................1,5%
nehézfém ...................................... 1%

A gyakorlatban azonban a fenti értékektől 
szükség szerint eltérhetünk. A G—M könnyűfém 
öntödéjében pl. az egyszerűbb könnyűfém önt
vényeknél általában 1%-os, a tagolt és nagyméretű 
Diesel-forgattyúsházaknál 0,7%-os, míg a lineáris 
zsugorodást követő hosszú öntvényeknél 1,4%-os 
zsugormértékkel dolgozunk.

A zsugormérték megadásakor nem szabad 
figyelmen kívül hagyni az öntvény rendeltetését 
sem. Pl. kovácsoláshoz használatos sajtolószer
számok famintáinál tudni kell, hogy a szerszámok 
hideg, vagy meleg húzásra szölgálnak-e, ill. 
rajzméretei hideg, vagy meleg méretekként ér
tendők-e. Az előbbi esetben 1%-os zsugormértéket 
használnak, míg az utóbbinál figyelembe véve 
a munkadarabnak a sajtolás közben, ill. után 
létrejövő térfogatcsökkenését, a szerszám famin
tá já t 1,7%-os zsugormértékkel készítjük.

Nagyméretű acélkcrekeknél szokásos a külső 
méreteket 2%-os zsugormértékkel, míg a belső 
méreteket zsugormérték nélkül elkészíteni.

10. Egyéb utasítások
Az eddigiek folyamán szó volt már arról, 

hogy milyen mértékben vehetjük igénybe a szer
kesztők segítségét az öntvény módosításában, ha 
azt jelentős öntéstechnológiai okok indokolják. 
Az említetteken kívül még indokolt a konstrukció 
megváltoztatása ; ha

1. aránytalan a falvastagság-különbség,
2. kritikus helyen használunk éles szögletet és
3. mértéktelen az anyaghalmozódás, 

amelyek a dermedés folyamán a helytelen hűlési 
viszonyok hatására szívódásokat, repedéseket 
okozhatnak. Ezenkívül arra is ügyelni kell, hogy 
a gépi-, a szénsavas- és a héj formázásnál az élek, 
a sarkok lekerekítése megtörténjen.
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\ôsto-iï\
24. ábra. K ihajlásra hajlamos öntvény méretének bizto

sítása

Külön kell foglalkozni az alakjuk miatt 
vetemedésre, görbülésre hajlamos öntvényeknél a 
szükséges megelőző, technológiai intézkedésekre. 
A legegyszerűbb mód, ha a várható öntvény- 
görbüléssel ellenkező irányú görbüléssel készíttet
jük a mintát. Ha az öntvény alakja nem görbülésre, 
hanem a méretek várható kihajlására enged 
következtetni, akkor ezt egy vagy több, a falvas- 
tagsággal nagyjából azonos keresztmetszetű össze
kötő borda, léc közbeiktatásával akadályozhatjuk 
meg (24. ábra).

Több maggal készülő, bonyolult, belső tagolt- 
ságú öntvény esetében írjuk még elő, hogy a 
minta osztósíkjára fessék rá a falvastagságot, 
valamint csak magtámasszal biztosítható magok 
esetén a minta külső felületén is tüntessék fel a 
kritikus helyeken a falvastagságot.

Az öntési darabszám alapján még meg kell 
határozni a minta minőségét, I., II. vagy III. 
osztályú kidolgozást. A minőségi osztályozásnak 
megfelelően írjuk elő pl. az első osztályú kidolgo
zást, tehát sorozatgyártásra kerülő és ezért nagy 

r ! • • méretpontosságot, valamint 
esoresz er"s igénybevételnek jól el

lenálló összeépítést igénylő 
minták esetében :

1. túlnyomórészt ke
ményfa használatát,

2. a lejáró részek, vala
mint igénybevételnek leg
jobban kitett peremek, bor
dák, szemek, kényes mag- 
szekrénybetétek fémből 
vagy műanyagból való elké
szítését,

3. a legömbölyítések fá
ból vagy műanyagból való 
kifaragását,

4. esetleg fém- vagy 
műanyagminta készítését.

A minta- és öntéstech
nológia kidolgozásának befe
jező aktusaként az öntőtech
nológus megadja a legcélsze
rűbb beömlőrendszert. A tel 
jes technológia megadását 
szemlélteti a 25. ábra, ahogy 
azt a műhelyrajzon az ed
digi szempontok összefogla
lása alapján berajzoltuk. Az 
öntvény részletes méretezé
sétől most tekintsünk el és 
csupán a mintatechnológiát 
figyeljük meg.

Végezetül, bár nem ta r 
tozik a szorosan vett tech 
nológiai kérdésekhez, meg 
kell említeni a minták és 
magszekrények mérethűsé
gét, illetve a rajz méreteitől 
való eltérések megengedhető 
határait.

Köztudomású, hogy a 
legpontosabban elkészített25. ábra. Hengeröntrény részleten mintatechnológiája
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minta is — a fa technológiai sajátossága ré 
vén — a környezet nedvességtartalmának meg
felelően könnyen szenved méretváltozást. Ha 
ehhez a mintakészítő hibájából kifolyólag még 
egyéb méreteltérések is járulnak, akkor mindez 
könnyen selejtet eredményezhet. Felmerül tehát 
a kérdés, hol végződik az a határ, amelyen belül 
a mintaátvevő a rajztól eltérő méreteket — anél
kül, hogy ezek az öntvény felhasználhatóságának 
rovására mennének — megengedhet.

Az öntvények méreteltérési lehetőségét a 
szabványban nagy pontosságú öntvények esetében 
még külön kiemelt, átvételi feltételek is szabá
lyozzák. A bennük közölt előírások betartása 
kötelező. Ezek az előírások bizonyos fokú tűrési 
lehetőségeket engedélyeznek, azonban előfordul
hat, hogy még ezeken túl is elfogadható marad 
egy öntvény mérete. Ha ismerjük az öntvény 
berajzolásának menetét és az öntvény felhasználá
sának módját, akkor ezeken a szempontokon 
keresztül reálisabban tudjuk megítélni egy-egy 
méreteltérés jelentőségét a mintánál, vagy ha 
minden részletében tisztában vagyunk a formá
zásból eredő méretváltozások várható mértékének, 
akkor is másképpen fogjuk látni egyes minták 
mérethibáinak szerepét. Ezzel korántsem szándé
kozunk a mérettartásra vonatkozó és kötelező 
technológiai fegyelem lazulását elősegíteni, csupán 
az átvételi szerveknél a félmillimétereken és az 
öntvény felhasználása szempontjából befolyással 
nem bíró méreteken való, túlbuzgóságból eredő 
fennakadásra szeretnénk rámutatni.

Még egyszer fel kell hívni a figyelmet a minta-

és öntéstechnológiák kidolgozásakor elengedhe
tetlen részletességre és mindenre kiterjedő gon
dosságra, mely még fokozottabb jelentőségű, ha 
a m intát más üzemben készítik. Felületesen és 
hiányosan megadott technológia sok félreértésre, 
selejtre és a kötbérezésre adhat okot.

Szándékosan nem történt említés a fém- és 
műanyagminták technológiájának készítéséről, 
mert mindkét eljárás a mintakészítő szakmának 
oly komoly és nagy jövő előtt álló részét alkotja, 
hogy azok problémái külön tárgyalást érdemelnek. 
Ezért hely hiányában a sablonformázás technoló
giája is kimaradt, pedig ennek a szép formázási 
módszernek szélesebb körben való ismertetésére 
is nagy szükség lenne.

Az elmondottak sokak számára nem jelente
nek újat, csupán a közismert dolgok megismétlését. 
De még nem öleli fel teljes egészében az idevonat
kozó kérdések összességét. Szándékom volt itt 
megmutatni a kész technológiák mögött levő 
sokrétű és elmélyült munkát, amely a megoldások 
és lehetőségek szerteágazó szövevényéből iparkodik 
a legmegfelelőbbet és leggazdaságosabbat válasz
tani. Célom volt ezzel előmozdítani a minta- és 
öntvénytechnológia készítés jobb megbecsülését, 
mely sajnos sokak előtt — éppen a kész tech
nológiát megelőző, felelősségteljes munkát nem 
ismerve — még mindig bizonyos fokú lebecsülésre 
talál. És ha egy-egy megállapítás vitát vált ki, 
már akkor sem volt a munka hiábavaló, mert a 
vita lehetőséget nyújt egymás véleményének 
megismerésére és elősegíti valamennyiünk mű
szaki tudásának, tapasztalatának növelését.

K ö n y v i s m e r t e t é s

A M űszaki K ö n y v k iad ó  k ia d á sá b a n  1961 n o v em 
b eréb en  m eg je len t Chapó Elek, Gerédi József és Lam m  
Róbert „T em perön tvények” cím ű k ö n y v e , k b . 17 ív  
te rjed e lem b e n , 700 p é ld án y b a n .

K e ttő s  jó szán d ék  v e z e tte  a  szerző k e t a  h ézag p ó tló  
m ű  m eg írásak o r (ilyen tá rg y ú  k ö n y v  m a g y a r  n y e lv en  
m ég nem  je le n t m eg). E g y ré sz t az , hogy  a  k ü lfö ld ö n  
so k k a l tö b b re  é r té k e lt  és so k o ld a lú an  fe lh aszn á lh a tó  
te m p e rö n tv é n y  tu la jd o n sá g a it  a  h a z a i g é p k o n s tru k 
tő rö k k e l m eg ism ertessék , hogy  azok  te rv ező  m u n k á ju k  
so rán  b á t ra b b a n  h a szn á lják  k i a  te m p e rö n tv é n y  n y ú j 
t o t t a  n a g y  te c h n ik a i és g azdaság i e lőnyöket.

M ásrészt szól a  k ö n y v  az o k n ak  is, ak ik n ek  k ö te les 
ségük, hogy  az e lav u lt, im m ár ö tv en év es m ódszerekkel 
(berendezésekkel) g y á r tó  te m p e rö n té sz e tü n k e t fejlesz- 
szék. Szól te h á t  felsőbb szerv e in k n ek , és b u z d ítá s  és 
b izo n y ító  érv e k  g y ű jte m é n y e  az o k n ak  a  sz ak e m b erek 
nek , ak ik  e z t a  fe jlő d ést m á r ré g ó ta  sü rg e tté k  : m e rt 
a  k ö n y v  c sáb ító an  ism e rte ti a z o k a t a  m o d e m  te c h n o 
ló g iá k a t (gázfázisos te m p erá lá s , fek e te  te m p erö n tv é n y ), 
am ely ek  a  rég iné l jo b b , n ag y o b b  sz ilá rdságú , jó v a l 
n ag y o b b  n y ú lá sú  te m p e rö n tv é n y  g y á r tá s á t  az ed d ig i 
n é l g azd aság o sab b an  te sz ik  leh e tő v é , m e rt ism erte ti

a z o k a t a  m ó d szerek e t, am ely ek n ek  a  te m p e rö n té sz e t 
az  u tó b b i k é t é v tize d b en  ta p a sz ta lh a tó , m o n d h a tn i 
v ilág sik e ré t köszönheti.

A  „Temperöntészet” c ím ű  k ö n y v  e lv ita th a ta t la n  
érdem e, hogy  szerzői előre n éz tek , hogy  k ö n y v ü k  a  
fe jlő d és t szolgálja .

A  k ö n y v  a  k ö v etk ező  fe jeze tek b en  ism erte ti a  
te m p e rö n tv é n y g y á r tá s t  :

A )  A  te m p e rö n tv é n y g y á r tá s  tö r té n e te .
B )  A  te m p e rö n tv é n y g y á r tá s  e lm életi a lap ja i.
C)  A  te m p e rö n tv é n y g y á r tá s  techno lóg iá ja .
DJ A  te m p e rö n tv é n y e k  tu la jd o n sá g a i.
E )  A  te m p e rö n tv é n y e k  h ib á i és azok  ja v ítá sa .
F )  A te m p e rö n tv é n y e k  a lk a lm az ása  a  g é p g y á r tá s 

b an .
A sz á n d é k áb an  és cé ljá b an  o ly  ak tu á lis  k ö n y v  az o n 

b an  nem  d icséri a  K ia d ó t, sem  a  szerk esz tő t. A n ag y o n  
szegényes külső  m a g á b a  fo g a d ta  a z t, a m it a  szerzők 
először p a p írra  v e te tte k . A  k é z ira t n y o m d a i e lőkész ítésé 
ben  le h e te t t  ném i h ián y o sság , m e rt csak  ezzel m a g y a rá z 
h a tó k  az előfordu ló  stílu sb eli, szak m ai és szerkesztési 
fo g y a ték o sság o k .

H auer
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A h őálló  a lu m ín ium ötvözetek  h ő k eze lése
V I T Á N Y I  P Á L  oki. kohómérnök

DK.: 621. 785:669. 715. 018. 4.

A hőálló alumíniumötvözetekből gyártott 
öntvényeket rendszerint olyan területen használ
juk fel, ahol igénybevételük hőmérséklete a 200—1 
300 C°-ot is maghaladja. Ezek közé az alkatrészek 
közé tartoznak a különböző méretű motordu
gattyúk is.

Tudjuk, hogy nagy hőmérsékleten az ötvöze
tek szilárdsága és keménysége jelentősen csökken. 
Az alumíniumötvözetekben 200—300 C°-on már 
alakváltozás figyelhető meg.

A különböző ötvözeteknél az alakváltozás, 
valamint a lágyulás értéke és sebessége függ :

1. A szilárdoldat koncentrációjától és termé
szetétől.

2. A szilárdoldat felbomlásakor képződő má
sodik fázis mennyiségétől és jellegétől, de mindenek
előtt a képződő fázis koagulációjának sebességétől.

3. A nem oldódó fázisok eloszlásának jelle
gétől és formájától.

Leghosszabb ideig és legnagyobb hőmérsék
leten a tiszta szüárdoldatú ötvözetekkel szemben 
azok az ötvözetek tartják meg szilárdsági tulaj 
donságaikat, amelyekben már öntött állapotban 
megtaláljuk a nagy olvadáspontú második fázis 
képződményeit, vagy pedig, amelyekben a neme
sített szilárdoldatból hevítéskor bonyolult, las
san koaguláló kémiai vegyületek képződnek. 
Pl. S ( Al2MgCu), W (AluMgxSiyCuz), CuxNiy Alz 
fázisok stb.

Ezek a vegyületek a kristályszemcse belse
jében, vagy azok határán finom képződményt 
alkotnak (1. ábra).

1. ábra. Alum ínium -dugattyúötvözet nemesített álla 
potban, N  =  1 5 0 X

Ilyen hőálló ötvözetek a különleges szilu- 
minok. Hasonló ötvözetekből készítjük a motor
dugattyúkat is.

Némely ötvözetben nagyobb hőmérsékleten 
meg nem fordítható méretváltozás, rendszerint 
méretnövekedés megy végbe. Ez a méretnöveke
dés azzal magyarázható, hogy az üzem közben 
fellépő nagy hőmérsékleten a nemesített és gyen
gén megeresztett szilárdoldat felbomlik. Az opti-
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mális szilárdsági értékek elérésére ugyanis sok 
ötvözetet nemesítünk, majd 150—200 C°-on öreg
bítünk. Világos, hogy a 200—350 C°-on történő 
üzemeltetéskor az ilyen ötvözetek további meg- 
eresztésen mennek keresztül. A 200—300 C°-on 
történő megeresztés már nem javítja a szilárdsági 
értékeket, hanem lágyít, mert itt koaguláció, 
vagyis a már kivált részecskék növekedése megy 
végbe. A 200—350 C°-ig is felmelegedő alkatré 
szekben elkerülhetetlen a lágyító megeresztés. 
Ezért az ilyen ötvözeteknél nem célszerű előzetes 
hőkezeléssel maximális szilárdsági értékek eléré
sére törekedni [1].

Olyan ötvözetek, mint a homoköntészetben 
használt О AlSiMg nem sorolhatók a hőálló alu
míniumötvözetek csoportjába, mert az ilyen ötvö 
zetek az S (Al2AIgCu), W (AluMgxSiyCuz), 
CuxNiyAlz fázisok hiányában nagyobb hőmérsék
leten szilárdsági tulajdonságaikat gyorsan elvesz
tik.

Az alumíniumötvözetekben éppen a S, W 
fázisok azok, amelyek az ötvözet hőállóságát biz- 
sosítják. Az alumínium intermetallikus vegyüle
tek mikrokeménysége 200—900 kg/mm2, míg 
az ötvözet Brinell- keménysége különleges hőkeze
lés után is csak 130—140 kg/mm2 [2].

A hőálló sziluminötvözet szilárdoldatának 
felbomlásakor képződő szegregátum, formája és 
jellege az alkalmazott hőkezeléstől függ, és befo
lyásolja az ötvözet szilárdsági tulajdonságát és 
méretváltozását.

Az ötvözet szilárdságára és méretváltozására 
az adott hőkezelési eljárás mellett befolyással 
vannak még olyan tényezők is, mint a hőkeze
lésre kerülő öntvény bonyolultsága, darabsúlya 
és a dermedéskor keletkező makroszerkezet minő
sége, valamint az ötvözetben levő szennyezők, pl. 
Ее, Mn stb. E tényezők közül a gyakorlat számára 
különös jelentősége van az öntvény bonyolult
ságának és darabsúlyának. A megeresztő hőkeze
lés megválasztásakor az egy kg-nál könnyebb 
dugattyúöntvény megeresztési hőmérséklete és 
ideje egy bizonyos értékkel kisebb, illetve rövidebb 
lehet egy nagyobb súlyú (pl. 50 kg) dugattyúé
val szemben, azonos hőkezelési adagsúly esetén.

A gyakorlati életben a dugattyú-ötvözet 
tulajdonságainak (szakítószilárdság, keménység, 
méretváltozás) optimális határok között való 
tartása rendkívüli jelentőségű. Ezért kísérletet 
folytattunk abból a célból, hogy kialakítsuk a 
leggazdaságosabb hőkezelési eljárást.

A kísérlet céljára Duszil ötvözetből (1. táb
lázat) kokillába öntött 250 cm3-es motorkerékpár 
dugattyúöntvényt használtunk. A dugattyúönt
vény súlya 0,3 kg, méretei : külső átmérő 70 mm, 
magasság 90 mm, falvastagság a szoknyarésznél 
4 mm, a robbanótér felőli fenékrész 8—10 mm 
falvastagságban folytatódik.

A külföldi irodalomban a hőálló alumínium 
dugattyú-ötvözetek hőkezelésére vonatkozólag el
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D uszil-ötvözet összetétele 1. táblázat

Ö tv ö z e t Cu, % Si, % Mg, % N i, % j Mn, Zn, % T i °/ /0 A l, %
Fe,
%

D uszil 0,8— 1,2 1 1,5— 13 0,8— 1,2 0,8— 1,2 1 — --- ' 0 ,15 M 0,6
M -m aradék

térő javaslatokkal találkozunk. Bocsvar, A. A. [1] 
szerint a hőálló alumíniumötvözeteket nemesítő 
hevítés után 200—300 C°-on kell megereszteni. 
Ekkor a szilárdsági értékek ugyan csökkennek, 
de az optimális követelmények kielégítését bizto
sítani lehet.

A kísérletek lefolytatásához kiindulási alap 
ként Irmann, R. [3] által javasolt hőkezelési el
járás szolgált. Az általa közölt hőkezelés szerint 
az Al-Si-Cu-Mg dugattyú-ötvözet keménysége 
nemesítő hevítés nélkül 230 C° hőmérsékleten 
történő mesterséges öregbítéssel 110-ről 140
kg/mm2-re növekszik. Üzemi hőmérsékleten mé
retváltozás nem következik be.

A kísérleteket az alábbi módokon végeztük :
1. Hőkezelés nemesítő hevítés nélkül, köz

vetlenül öntött állapotból való megeresztéssel.
2. Nemesítő hevítés megeresztéssel (mester

séges öregbítéssel), miközben változott a hőn- 
ta rtás  ideje és hőmérséklete.

A hőkezelésnek az ötvözetre gyakorolt ha 
tá sá t keménység- és duzzadásméréssel vizsgál
tuk , ugyanakkor mikroszkópos vizsgálatokat is 
végeztünk.

Az öntvény méretváltozását, vagyis duzza
dását úgy állapítottuk meg, hogy a próbadarabo
kat esztergálással 68 mm átmérőjűre megmunkál
tuk . Az átmérő pontos megállapítása után ezeket 
350 C°-ra felfűtött villamos fűtésű laboratóriumi 
kemencébe helyeztük, majd 6 órai hőntartás 
n tán  levegőn hűlni hagytuk. A szoba hőmérsék
letre lehűlt próbadarabok átmérőjét ismét le
mértük. A hőkezelést és duzzadásmérést három 
szor megismételtük. A kapott mérési eredménye
ket a próbadarab eredeti átmérőjéhez viszonyí
to ttuk.

Az üzemben már előzőleg alkalmazott hő
kezelési eljárással a dugattyúöntvényeket 5Ö0C°-on 
5 órás hőntartással nemesítőleg hőkezeltük. Ezt 
követően azonnal vízben hűtöttük, majd 180 
C°-on 12—18 órás hőntartással mesterséges öreg
bítésnek vetettük alá. Ezzel a hőkezelési eljárás
sal a dugattyúk Brinell-keménysége 110—140 
kg/mm2 között váltakozott, a duzzadásvizsgálat 
eredményei pedig 0,04 mm méretnövekedést is 
kimutattak.

2. táblázat
Nem esítő hevítés nélkül végzett m egeresztések eredm énye

K ísérle ti
so rszám Ö regbítési ö re g b íté s  u tá n  m é rt 

é r té k ek

hőm ére.,
C°

idő,
ó ra

H B ,
k g /m m 2

D uzzadás,
m m

1 230 1 97
2 230 3 93 0,006— 0,025

Első kísérleteinket nemesítő hevítés kihagyá
sával végeztük. A próbadarabokat 230 C°-ra 
előre felfűtött kemencébe beraktuk, majd 1 és 
3 órás hőntartás után kiszedtük, és levegőn hűlni 
hagytuk. A vizsgálat eredményét a 2. táblázat 
tartalmazza. Az öntvényből vett mikrocsiszolat 
a 2. ábrán látható.

2. ábra. Duszil-ötvözet nemesítő hevítés nélkül 230 0°-on 
megeresztve, N  = 100 X

A következő kísérletsorozatban a próbada
rabot nemesítő hevítésnek is alávetettük, majd ezt 
követően 230 C°-ra felfűtött kemencében 1,5—6 
órás hőntartással öregbítettük. A hőkezelés után 
végzett mérések eredményeit a 3. táblázatban 
láthatjuk. A 3, 5 és a 6 órás hőntartással megeresz
te tt próbadarabokról készített mikrocsiszolat a 
3., ill. a 4. ábrán látható.

Nemesítő hevítés nélkül végzett megeresztés
sel a próbadarabok Brinell- keménységét sem sike
rült 100 kg/mm2-ig növelni, ugyanakkor a duzza
dás vizsgálatnál még jelentős méretnövekedést 
kaptunk (lásd a 2. táblázatban).

3. táblázat
Nem esítő hőkezelés után végzett m egeresztéssel kapott 

eredm ények

K ísé rle t
so r 

szám a

Ö regbítés ö re g b íté s  u tá n  m é rt 
é r té k e k

hőm érs.,
C°

idő,
ó ra

H B ,
k g /m m 2

D uzzadás,
m m

1 230 1,5 124 0,010— 0,024
2 230 2,5 114 0,012— 0,019
3 230 3,5 109 0,007— 0,018
4 230 4,5 103 0,009— 0,019
5 230 о 96 0,008— 0,013
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3. ábra. DuszU-otvozet nemesítve és 3 órás höntartással 
230 0°-on megeresztve, N  =  150 X

Nemesítő hevítéskor a nagyobb hőmérsékle
ten (220—240 C°) való megeresztés már sokkal 
kedvezőbben befolyásolta a próbadarabok vizs
gált m utatóit (3. táblázat). Valóban a gyakorlat
ban a dugattyúöntvényekkel szemben támasz-

4. ábra. Duszil-ötvözet nemesítve és 6 órás höntartással 
230 C°-on megeresztve, N  =  150 X

to tt követelmények (Brinell-keménység : 100—
125 kg/mm2, megengedett méretváltozás a dugattyú 
átmérőjéhez viszonyítva max. 0,29%) kielégítését 
előzetes nemesítő hevítéssel, majd 230 C°-on 
történő megeresztéssel nehézség nélkül biztosít
hattuk.

Az ő. ábrán a próbadarabok Brinell- kemény
ségének változását láthatjuk a megeresztő hőn- 
tartás idejének függvényében.

Ismeretes, hogy meghatározott hőmérsékleten 
végzett hőkezeléskor az alumíniumötvözetek Bri- 
nell-keménysége a hőntartás idejétől függően, 
a megeresztés kezdeti időszakában növekszik, 
majd elér egy maximális értéket, s a hőntartás 
további időszakában csökken. Az 5. ábrán látható 
diagram is hasonló folyamatot ábrázol.

Az 5. ábrában, valamint a 2. és 3. táblázat
ban szereplő mutatók összehasonlítása alapján 
a következőket állapíthatjuk meg. A hőálló 
ötvözetek hőkezelése után visszamaradó méret- 
változás (duzzadás) minimális határok között 
való tartása céljából kisebb, de kielégítő kemény-

5. ábra. A próbadarabok keménységének változása 
a 230 C°-os hőntartás idejének függvényében

1 = nemesítő hevítés nélkül, 2 = nemesítő hevítéssel

ség biztosítása mellett, célszerűbb az előzetes 
nemesítő hevítésnek alávetett öntvényeket na 
gyobb, az alkatrész üzemi körülményeit megköze
lítő (220—250 C°) hőmérsékleten megereszteni. 
A hőntartás idejének megválasztásakor figyelem
mel kell lenni arra, hogy az adott hőmérsékleten 
elérhető max. keménységhez szükséges időt jelen
tősen meg kell növelnünk.

A kísérletek, valamint a gyártás folyamán 
szerzett tapasztalatok azt bizonyítják, hogy az 
előzőekben vizsgált mutatók biztosítása érdekében 
az adag súlya csak minimális mértékben térhet 
el a hőkezelő kemence kapacitására beállított 
mennyiségtől, vagy pedig minden egyes súly
tételre új hőkezelési eljárást kell kidolgozni.

Hasonló elgondolások alapján fontos az is, 
hogy az adag megeresztési hőmérsékletének fel
vételéhez szükséges időt is pontosan meghatá 
rozzuk. Nem szerencsés megoldás az az eljárás, 
amikor az anyag megeresztési hőmérsékleténél 
kisebb, változó hőmérsékletű kemencébe kerül.

A kísérlet alapján a hőkezelési eljárást üze
münkben bevezettük. Eddigi eredményei a bevezető
ben kifejtettelméleti tételeket, valamint a kísérletek 
alapján levont következtetéseket teljes mértékben 
igazolták.

Az előzőkben ismertetett szilárdsági értékek 
az üzemszerű gyártásban is biztonsággal elérhetők. 
Gazdasági szempontból nem hanyagolható el 
az a tény sem, hogy az öregbítéshez szükséges 
villamosenergia az eredetinek több mint a felére 
csökkent. Ugyanakkor a hőkezelő kemence te r 
melékenysége, a megeresztés idejének csökkenése 
következtében, több mint négyszeresére emel
kedett.
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A z öntödei program ozás gépesítése*
B Á R Á N Y  I S T V Á N  (G an z -M áv ag  Ö n tö d e g y á r)

DK.: 331.875 : 358.511 : 621.74

Szocialista iparirányításunk alapvető cél
kitűzései és az irodagépesítés egyre jobban ki
bontakozó lehetőségei öntödei munkánkban is 
felvethetik a korszerűsítés gondolatát, mert évek 
és évtizedek óta „bevált és finomított” módszerek
kel manuálisan végzünk termelés irányítási, ter 
melés elemzési tevékenységet.

Az öntöde sajátos, egyéb üzemektől jelen
tősen eltérő szervezeti felépítésében a termelés 
programozása döntően fontos és széles körű mun
kát igénylő feladat. Alig találkozunk olyan öntö
dével, ahol a programozás rendszere a termelés- 
irányításnak ne jelentett volna rendkívüli fel
adatot. A kérdés bonyolultsága m iatt egy 
újszerű, gépesített rendszer gondolatának tájékoz
ta tó  jellegű ismertetése előtt le kell rögzítenünk, 
hogy a termelés ütemezését és irányítását végző 
termelési osztály alapvető feladata a termelés 
irányítása az előkészítő munkálatoktól a rendelé
sek beérkezésén át azok teljesítéséig, a kiszállításig.

Az előkészítő jellegű tevékenységek részletes 
ismertetése megtörtént [1]. A most vázolni kívánt, 
gépesítésre vonatkozó javaslat az előkészítő jellegű 
munkálatokat közvetlenül és visszahatóan nem 
érinti, bár a gépileg rendezésre kerülő statisztikai 
tömeg a gépesítés utáni előkészítő tevékenység 
alapját képezi.

Az előkészítő jellegű tevékenységeket meg
nyilatkozási formáikban és ügymeneti megoldásaik
ban talán eltérő, de lényegében azonos jellegű 
tevékenységek követik ; a rendelések beérkezése, 
azok elemzése, keretszámokkal való egyeztetése, 
kooperációs szerződések átvétele, határidőzés, 
visszaigazolás, a rendelt tételek programba állí
tása előtt a mintaellátással kapcsolatos teendők, 
durva- és finomprogram készítés, gyártási okmá
nyok előállítása, az üzemi termelésirányítással 
kapcsolatos teendők, ellenőrző, egyeztető és elemző 
tevékenységek, a program végrehajtásával kap 
csolatban selejtanalitikai és a selejt pótlásával 
kapcsolatos feladatok, az üzemgazdasági és szám
viteli tevékenységükben adatszolgáltatással és 
adatrendezésekkel kapcsolatos teendők stb., vagyis 
a feladatok olyan rendkívül széles skálája, melyek 
még egy jól működő szervezetben is igen sok 
manuális tevékenységet igényelnek.

A feladat részletes elemzése során önként 
felvetődik az a gondolat, miként lehetséges biz
tonságosabb alapokra helyezni és hasznosítani azo
kat a hatalmas előnyöket, melyeket a gépi adat 
rendezés biztosít adminisztratív munkánk terü 
letén ?

Mindenekelőtt hangsúlyozni kell, hogy a gépi 
adatszolgáltatás első alapfeltétele a tömeg- 
szerűség. A javaslat tehát elsősorban nagy üze
meinket érinti. 1

[1] B árány  I . :  M egjelenés a la t t .
* É r k e z e tt  1962. V I. 21-én .

Második alapfeltétel az átfogó jellegű kár
tyatervek összeállítása, és a felhasználásra kerülő 
nyomtatványoknek olyan formátumban való meg
tervezése, hogy adataikban, az adatok sorrendjében, 
csoportosításukban legjobban megfeleljenek a kár 
tyatervekben rögzített elveknek és kívánalmaknak. 
A javasolt gépi rendszer 80 számoszlopos lyuk- 
kártyára épített és külön szöveglyukasztást (Alfa- 
lyukasztó) tételez fel. Gyakorlatilag 80 számhe
lyet tartalmazó adatcsoportosítást kívánunk — a 
számoszlopoknak különféle módon végzendő ren
dezésével — a gépi adatfeldolgozás munkálataihoz 
biztosítani.

Alapvető célunk a programozási tevékenység 
manuális munkáinak gépesítése, a programozás 
biztonságosabbá, ellenőrizhetőbbé és gazda
ságosabbá tétele, és a felszabadult létszám átállí
tása az üzemi termelésbe.

A gépi adatszolgáltatásra épített programo
zás alapját a rendelésállomány úgynevezett bá- 
ziskártya-sorozat készlete képezi. A báziskártya
sorozat valamennyi rendelést tételenként dolgozza 
fel, s a lyukkártyán mindazokat az adatokat szám- 
rendszerben tartalmazza, melyek a rendelés- 
állomány további rendszerezéséhez és elemzéséhez 
szükségesek.

A rendelésállomány báziskártya-sorozata vala
mennyi rendelési tételt 1—1 külön lyukkártyán 
hozza az alábbi kártyaterv szerint :

K ártya n em e ................................... 3 számhely
Rendelő jele ................................... 2 számhely
Rendelési száma ...........................  6 számhely
Tételszám ......................................  2 számhely
Gyártási szám ..............................  9 számhely
Gyártóüzem jele ...........................  1 számhely
M unkaszám ....................................  9 számhely
R ajzszám ........................................  12 számhely
Repertorium sz á m .........................  4 számhely
M intaszám ......................................  12 számhely
Rendelt darabszám .......................  4 számhely
Egy darab s ú ly a ...........................  4 számhely
Összsúly..........................................  5 számhely
Tartalékszám .................................  7 számhely
Összesen..........................................  80 számhely

és külön Alfa-lyukasztással a megnevezés szöveg
kártyája.

A rendelések űrlapjait — a rendelőkkel tör 
ténő előzetes megállapodás alapján —- olyan 
rovatrendszerrel kell betervezni, mely az adato 
kat a kártyaterv szerinti csoportosításban 
tartalmazza. A rendelőjegy ideális megoldása 
gépi rendszerünkben természetesen az, hogy vala
mennyi tételről külön-külön nyomtatvány ké
szüljön. Ez a rendszer a jelenlegi általános gya
korlattal szemben az öntöde gyakorlatában 
— a számos tételből álló rendelések tételes bon
tását kell végrehajtani — rendkívüli könnyítést 
és a gépi feldolgozás alapjait biztosítja. A gépi
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feldolgozás biztonsága pedig végeredményben a 
rendelő zavartalan öntvényellátásának bizton
ságát és gördülékenységét eredményezi. A 
kártyatervben a rendelési nyomtatványok rova
ta it a következő sorrendben javasoljuk :

A rendelés tárgya.
A rendelő megnevezése.
Jelzőszám (2 számjeggyel).
A rendelő költséghelyszáma (4 számjegy).
A rendelés száma (6 számjegy).
Az öntöde gyártási száma (9 számjegy).
Az üzem számjele (1 számjegy).
A gyártóüzem költséghelyszáma (4 számjegy).
A gyártóüzem csoportszáma (2 számjegy).
A programozás sorszáma (a rendelésállomány 

báziskártyatervében nincs beépítve).
Hivatkozási száma, kiállító, kiállító bélyeg

zője, szállítási helye, ügyintéző és telefonszáma 
kötetlen szöveggel.

A megrendelt darabszám (max. 4 számjegy).
1 db öntvény súlya (max. 5 számjegy).
Rendelés összsúlya (max. 6 számjegy).
Rajzszám (12 számjegy).
Repertórium szám (4 számjegy).
Mintaszám (max. 12 számjegy), 

valamint a munkadarab megnevezése (max. 35 
betűből álló meghatározással), az anyag minősége, 
mérete, átvételi feltételek, felületi előírások stb. 
szöveggel.

Jó megoldásnak látszik az ajánlott rendelési 
nyomtatványt úgy szerkeszteni, hogy maga a 
rendelés egy példánya gyártási törzslapként 
igénybevehető legyen, hogy a műszaki osztályok, 
vagy normatechnológus és előkalkulációs szervek 
a rendelés egy példányán dolgozhassanak- Ez
zel a külön kézírott gyártási törzslap munkálatai 
megtakaríthatók. Ez esetben a rendelési nyom tat
vány elő- vagy hátlapján még szerepelóiök kell 
a normatechnológiai és súlyadatoknak, valamint 
az árképzéshez szükséges valamennyi tényező
nek is. A fenti csoportosításban kiállított, formai 
és tartalmi szempontokból előzetesen ellenőrzött 
rendelőjegy 1—1 jól olvasható példányából a 
Hollerith-gépkönyvelés kilyukasztja a rendelés- 
állomány báziskártyáit.

A kártyasorozat gépen rendezhető :
a) a rendelők jelzőszámai,
b) a rendelések emelkedő sorszámai,
c) a rendelési számokon belül a rendelés 

emelkedő tételszámai szerint.
Az osztályozón átfuttatva gépileg előállít

hatok a tablók, melyek az üzem teljes, tételes 
rendelésállományát tartalmazzák összmennyi- 
ség, tétel és darabszám, anyagminőség stb. bon
tásokban, a feldolgoztató üzem és a gépi adat- 
feldolgozás közötti előzetes megállapodások sze
rint. Havi vagy negyedévi összesítő tablók nagy 
mennyiségű rendelés esetében a rendelőnek 
akár visszaigazolásként is megküldhetők, s az 
azonos rendelésállomány-tablók az egymás közötti 
egyeztetést könnyítik meg. Ez a javasolt eljá
rás természetesen belső célokra történő gyártások
nál is hasznosítható, ahol az anyag rendezése 
a megrendelő gyáregységek szerinti csoportosí

tásban és az üzem belső kívánalmai szerint 
szervezendő meg. A közös rendelésállomány
tablók kölcsönös vezetése, a tervteljesítés idő
szakos egyeztetését könnyíti meg, és megszün
teti az ún. hiánylisták előállítását.

A teljesített tételek rendelésállományból való 
törlése kis vagy közepes darabszám esetén manuá
lisan, nagy tömegnél gépileg akkor oldható meg, 
ha az öntödei szállítmány jegyek rovatainak cso
portosítását a rendelési jegy adatcsoportosításá
val egyezően végezzük. A teljesített szállításról 
a gépkönyvelés un. mozgási hártyát lyukaszt, 
melyet havonta vagy negyedévenként a rendelés- 
állomány báziskártya készletén feltüntet, és a 
rendelésállományra vetítve ún. forgalmi tablót 
készít el.

A programosztály, vagy egyéb programszer
vek, termelési osztályok programozó tevékenységé
nek alapja a rendelésállomány báziskártya soro
zata. A gépileg előállított, szöveges lyukkártyákat 
a program szervek manuálisan rendezik rendelő, 
esedékesség, előállító műhely és ciklus, meg nem 
kezdett gyártás, megkezdett gyártás és befeje
zett gyártás szerint, s megfelelő manuális össze
rakás után bármely szempontot kielégítő tabló 
kat, sőt egyenesen műhelyprogramot állíthatnak 
össze, mert a rendezett anyagot leírógépen á tfu t 
tatva, a gépi adatfeldolgozás a kívánalom szerinti 
tablót órák alatt el tudja készíteni.

A programozók tehát manuálisan kiválo
gatják a kártyaállományból azokat a tételeket, 
melyeket a gyártásra programozniok kell, s a 
jelenlegi gyakorlattal ellentétben megtakarítva 
a géppel leírás olykor igen jelentős és sok hiba- 
lehetőséget rejtő munkálatait, 2—3 órán belül 
elkészíthetik a műhely havi, vagy negyedévi 
programját. A fenti szempontok alapján rende
zett kártyaállomány külön-külön dobozokba tárol
ható, és a legyártott tételek a napi szállítási érte 
sítők alapján manuálisan kiemelhetők (program 
asztal). így a rendelésállomány változása vizuáli
san is ellenőrizhető.

A program előállítására alkalmas ún. prog
ramkártya, amennyiben a program-sorszámot 
nem kívánjuk kézírással a tablóra felvezetni, 
a rendelésiállomány kézzel rendezett anyagának 
kibővítésével elkészíthető. A kiszedett rendelés- 
állomány kártyára a Hollerith-gépbe való adagolás 
előtt a program-sorszámot feljegyezzük, melyet 
a gépi adatfeldolgozás saját kártyasorozatára 
pótlólag belyukaszt s a kiegészített kártyasoro
zatból programtablót készít.

A Hollerith-gépen előállított programkártya 
négy példányban készül, melyből egy a gépi adat- 
feldolgozás birtokában marad, mint tősorozat. 
Három sorozatot a programszerveknek adnak át. 
Valamennyi programtétel lyukkártyájának 1—1 
példányát a gyártáselőkészítés kapja meg, ahol 
azokat a gyártási bizonylatok tasakjába helye
zik. A tasakból az üzembe küldendő egy példány 
a mintakivételezés szerszámlapjaként kerül fel- 
használásra, s ha a minta nem szorul javításra, 
mint átvételi elismervény a mintaraktár birto 
kában marad. Mintahiány esetén az illetékes
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mintabiztosító szerv (mintaintézőség) kapja. Meg
hibásodott minták visszaadásakor a hiba jel
legét vezetik rér, s ezzel a mintaüzem, mintaraktár 
szerveit figyelmeztetik a minta javításának szük
ségességére.

Egy kártyasorozat a termelési osztály vagy 
a programiroda birtokában m arad , a teljesítés 
tételes ellenőrzésére. A harmadik sorozatot havi, 
vagy negyedévi programjával együtt az üzem 
kapja kézhez önellenőrzés céljából.

Sokszorosító részleggel rendelkező, fejlettebb 
gyártáselőkészítés esetén az üzemi szállítmány
jegyet is a rendelésállomány kártyatervének meg
felelő adatcsoportosításokkal állítjuk össze. A szál
lítmányjegyek kivótelezési bizonylatokként kerül
nek lyukasztásra s a rendelésállomány csökkené
sét rögzítik.

Kellő tapasztalattal a gépi adatszolgáltatás 
által nyújtott lehetőségek öntödei munkánk egyéb 
területein termékelszámolás, termelésstatisztika 
stb. is hasznosíthatók.

E dolgozat szűkreszabott keretei közel sem 
elegendők ahhoz, hogy a kérdést minden szükséges 
vonatkozásában kifejthesse. A cél egy korszerűbb 
rendszer elvi ismertetése, melynek gyakorlati 
alkalmazása az üzemi adottságok szerint módosul
hat.

Befejezésül összefoglaljuk a javasolt rendszer 
biztosította előnyöket :

1. A rendelés űrlapja gyártási törzslapként 
használható fel, elmarad a törzslapok kézzel tö r 
ténő megírása.

2. Rendelésállományokról tételes lyukkár

tyá t kapunk, a kártyasorozatot a gépi adatszolgál
tatással megállapodás után bármilyen szükséges 
és lehetséges szempont szerint gépileg rendez
hetjük és tablózhatjuk.

3. Rendelésállomány-tablókkal az egyeztetés 
munkálatait könnyítjük, elmarad a hiánylisták 
gépelése.

4. A programozáshoz manuálisan előrendez
zük kártyaállományunkat, üzem és ciklus, munka- 
csoport stb. bontásokban, melyről a Hollerith- 
gép órák alatt előállítja a programtablót. így el
marad a program gépelési munkája.

5. Több példányban előállított program lyuk 
kártyák mintakivitelezési bizonylatot képeznek, 
valamint program és az üzemi termelésirányítás 
tételes eszközeit alkotják, így egyszerű rendszert 
dolgozhatunk ki (programasztal) termelés irányítási 
munkánk elvi és gyakorlati ellenőrzésére.

6. Uj rendszerű szállítmányjegyeinket a ter 
melés egyéb okmányaival együtt gépen előállít
hatjuk s bianco-okmányokként mellékelhetjük az 
üzem tasakjához. így e szállítmányjegyek ki
írása egyszerűsödik, mert csak a szállításra ke
rülő mennyiséget és a szállítás keltét kell kézzel 
beírni. A munka e megoldás révén gyorsabb, 
biztonságosabb és egyszerűbb lesz.

7. A programozás gépesítésére irányuló vizs
gálatok során az üzemi termelésirányítás és ki
értékelés egyéb ágazataiban is találhatunk gépe
sítésre alkalmas területeket, mellyel az iroda
gépesítés nyújtotta előnyöket még alaposabban 
hasznosítva korszerűbbé és gazdaságosabbá tehet
jük az öntödék tevékenységét.

M ű s z a k i  K ö n y v n a p o k

1962. október 22-től 

november 3-ig
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K ism arty  L .: G É P IP A R I  T Ä B L Ä Z A T O K  — M űszaki K önyvkiadó

A könyv a m atem atikai részben szám táblázatokat, fizikából a m echanika, hő- és fény 
tan képleteit, kém iából az üzem i kém ia összefüggéseit ism erteti. Továbbá a fém anyagok  
anyagism ereteit, a gyártástechnológia  adatait, és a v illam osgépeket és készülékeket 
tárgyalja technikusok szám ára szükséges szinten.
900 oldal, á ra  kö tv e 50,— Ft.

A n ta l—K ozm on—N agy: A  P R É S L É G Ü Z E M  G É P E I É S  B E R E N D E Z É S E I
— M űszaki K önyvkiadó

A könyv átfogóan ism erteti m indazt, am it a sűrített levegővel m űködtetett szerszám 
gépekről a velük  dolgozó üzem m érnököknek, technikusoknak, szakm unkásoknak tud- 
niok kell. N égy könnyen áttekinthető fejezetben  ism erteti a levegő állapotváltozásai
nak törvényeit, a sűrített levegő előállításának m unkafolyam atait, áram lástanát, va la 
m int a hazai és külföld i préslégszerszám ok jellegzetes főbb típusait.
620 oldal, á r a  kö tv e 44,— Ft.

G onda—L aboda: F O R R A S Z T Á S  — M űszaki K önyvkiadó. Ip a r i S zak k ö n y v tár

Szerzők a forrasztás lényegének  m egértéséhez szükséges fizikai, kém iai alapfogalm a 
kat, és a forrasztás fém anyagainak szilárdsági vizsgálatait ism ertetik . Foglalkoznak to 
vábbá a forrasztás hőforrásaival, kötések tervezésével, a forrasztás általános techniká 
jával, és nem  utolsó sorban egészségvédelm i, ille tv e  balesetelhárítási kérdésekkel.
338 oldal, á ra  fű zv e  22,— Ft.

H egedűs J .: F É M I P A R I  K É Z IS Z E R S Z Á M O K  — T áncsics K önyvkiadó

A  szerszám okat jól ism erő és azokat a m aguk helyén és m ódján célszerűen használó  
szakem ber ésszerűen és fáradság nélkül dolgozik, nem  fecsérli e l feleslegesen  erejét 
és idejét s teljes értékű m unka m ellett valóban m inőségi m unkát végez, A  fém ipari ké 
ziszerszám ok tüzetes leírása és alkalm azási területük ism ertetése m ellett a könyv szá 
mos gyakorlati tanáccsal is szolgál.
288 oldal, á r a  kö tv e 24,— Ft.

S zekeres G .: Ü Z E M I V E G Y É S Z E K  K É Z IK Ö N Y V E  — M űszaki K önyvkiadó

Ez a világirodalom ban is egyedülálló  m unka a vegyiüzem ben dolgozó vegyészek, m ér 
nökök és technikusok m indennapi teendőjükkel kapcsolatos szakterületek  tudnivalóit 
ism erteti összefoglaló  módon. K ülön értéke a könyvnek a vegyiüzem ek berendezései 
nek szerelésével, karbantartásával foglalkozó része, am elynek  táblázatai, m agyarázó  
ábrái nagy segítséget nyújtanak az üzem eltető vagy beruházást irányító mérnöknek.
1040 oldal, á ra  k ö tv e  104,— FT.

B oldizsár T .: B Ä N Y Ä S Z A T I  K É Z IK Ö N Y V  I II . kö te t. — M űszaki K önyvkiadó

E kötetben a bányam űveléssel közvetlen  kapcsolatban levő tárgyköröket ism ertetjük.
Az ásványok, kőzetek, a földtan és teleptan ism eretanyagát táblázatok teszik  áttekint 
hetővé. A  m űszaki földtan és a bányam űveléssel kapcsolatos tárgykörök ism ertetése, 
ilyen  terjedelem ben m ost elsőízben került az olvasó kezébe.
1380 oldal, á r a  k ö tv e  180,— Ft.

M ohácsy—B re tán —M olnár: A C É L B E T O N  S Z E R K E Z E T E K  — M űszaki K önyvkiadó

A tervező az épületek  biztonságával kapcsolatos előírásokat a tervezés folyam án az 
előírások gazdaságos alkalm azása m ellett, általában betartja; v iszont a szerkezetek  
gazdaságosságával kevesebbet foglalkoznak.
Az 1956-ban kiadott „Statikus tervezők kézikönyve” c. mű, nem  az előírások m agyará 
zatával foglalkozott, részben el is avult, és ma m ár nem  kapható, így fe ltétlenü l szük 
ség vo lt egy olyan könyvre, am ely a Szabályzat előírásainak betartása m ellett a stati 
kai tervezés gazdaságosságának szem pontjait is m egfelelő  sú llya l képviseli.
380 oldal, á r a  k ö tv e  68,— FT.
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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  n itrogénes gázöblítés hatása az öntöttvas tulajdonságaira
D r .  V A R G A  F E R E N C  és D r .  V E R E S K Ö I  J Á N O S

DK : 669.13.014.786

Bevezetés

A gázoknak az acél tulajdonságaira kifejtett 
hatását régóta kutatják, s a legutóbbi évek ered
ményei sok mindent tisztáztak. Nem mondható 
el ugyanaz az öntöttvasra, noha jelentősége nem 
kisebb az előbbinél. Minden nyersvasban és öntött 
vasban a gyártás természetéből következően van 
oxigén, nitrogén és hidrogén. Mennyiségük nem 
nagy (0,001% körüli) s éppen ez okozza vizsgá
latuk nehézségét [1].

Az oxigén szerepe aránylag a legtisztázot- 
tabb : oxidáló atmoszférában olvasztott vas tu 
lajdonságai mások, mint az ugyanolyan össze
tételű, normál körülmények között olvasztotté. 
A tempervas formaöntőképességét és temperál- 
hatóságát rontja az oxigén. A temperszénelosz
lásból arra lehet következtetni, hogy az oxigén 
karbidstabilizáló egy bizonyos mennyiségig, míg 
nagyobb mennyiségek esetén grafitképző hatása 
mutatkozik. Az oxigéntartalmú öntöttvas gáz
lyukacsos, rossz formatöltő, fordított kérgesedésre 
hajlamos stb.

A hidrogén általában gázhólyag alakban je
lentkezik, ami közvetlen selejtet okoz. A hidrogén 
karbidstabilizáló hatású, amit a temperálási fo-

É r k e z e t t  1961. V I. 1.

lyamatban lehet tapasztalni. A vékonyfalú öntvé
nyek kemény foltjai hidrogén hatásának tulajdo 
níthatók.

A nitrogénnek az öntöttvasra gyakorolt hatá 
sával keveset foglalkoztak. Egyes kutatók szerint 
karbidstabilizáló.

A kupolókemence olvasztóövében avascsep- 
pek és a levegő legbensőségesebben érintkeznek, 
ezért a kupolóban olvasztott öntöttvas nitrogén 
és oxigéntartalma ennek megfelelően nagy. A 
befúvott levegővel nitrogén kerül a legnagyobb 
mennyiségben a kupolóba, azért a nitrogén fel
vételének van a legnagyobb lehetősége.

Két tény — a nagy nitrogénfelvétel lehető
sége, és a nitrogén hatásának ismeretlensége — 
indokolta a kérdés tanulmányozását.

A kísérletek ismertetése

Patterson, W. [2] a nitrogént használja öblítő- 
gázként, amivel a folyékony vas oxigén- és kén
tartalmának csökkenését éri el, s ezáltal a gömb
grafitos öntvénygyártáshoz kevesebb magnézium
adagolás szükséges. Blanc, G. és Volianik, N. [3] 
oxigén, nitrogén, vagy levegő öblítéssel módosító 
hatást érnek el, s ezáltal a vékony öntvények 
megmunkálhatósága javul. Mindkét esetben a

1. táblázat
G ázöblítés h a tá sa  v illa m o s k em en céb en  o lv a sz to tt  ön tö ttvasra

J e l K ezelés
C sapolási
h ő m é r 
sé k le t

Ö ntési
h ő m é r 
sék le t

Ö s s z e t é t e l

c % S i % M n % P % s %

♦
N1 A lap  .................................................... 1460° 1300° 3,36 2,56 0,72 0,372 0,068

N 2 N H 3-kezelés 2 perc  ....................... 1480° 1160° 3,46 2,54 0,62 0,290 0,052

N3 Ш , -kezelés 4 perc  ....................... 1420° 1150° 3,28 2,53 0,60 0,330 0,030

N 4 A lap  .................................................... 1420° 1360° 3,23 2,88 0,64 0,370 0,065

N 5 N j-kezelés 2 p e r c ......................... .. . 1460° 1260° 3,30 2,55 0,66 0,380 0,062

N 6 N j-kezelés 4 p e r c .............................. 1480° 1180° 3,32 2,97 0,61 0,360 0,037
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cél az öblítés és ehhez palacknitrogént használ
nak, amelyet elektródagrafitból készült csövön 
fúvatnak a fürdőbe.

Folyékony vasnak nitrogénnel való ötvözésére 
két ú t van : 1. szilárd nitrogén vegyületekkel
való kezelés, pl. cianiddal vagy cianamiddal ; 
2. gázkezeléssel, ami történhet N2-gázzal vagy 
NH3-al. Az első gázt, mint kétatomos gázt az 
előzőkben említett szerzők öblítőgáznak használ
ták. Az NH3 katalizátor hatására felbomlik 
nascens nitrogénre és hidrogénre. A leghatásosabb 
katalizátor a vas, és azzal a tökéletes bomlás 
750—800 C°-on bekövetkezik [4].

Kísérleteinkkel tájékozódni kívántunk a fo
lyékony vasnak nitrogénnel való kezelésének a 
hatásáról.

Vizsgáltuk az N2 és az NH3 gázok hatá ■ 
sát villamos kemencében (I. és I I I .  kísérlet) és 
kupolókemencében (II . kísérlet) olvasztott vasra.

A kísérletekhez a kereskedelemben kapható 
N2 és NH3 palackgázt használtuk. Az üstbe 
lecsapolt folyékony vasba grafitrúdon vezettük 
be gázt, melynek a végén 1,5 mm átmérőjű 
lyukak voltak fúrva [2], majd a I I I .  kísérletben 
magában a kemencében végeztük el a gázkezelést 
10 mm furatú grafitcső segítségével.

I. kísérlet
Junker grafitrudas kemencében olvasztot

tunk. A betétanyag
50 kg nyersvas 
50 kg géptöredék 

1 kg FeSi (75%-os)
A csapolási hőmérséklet 1460—1500 C° kö

zötti (optikai pirométerrel mérve, korrigálatlanul).
Az adag túlhevítése után lecsapoltunk 30 

kg-ot s abból 4 db 600 mm-es hajlítópróbapálcát 
öntöttünk. További 30—30 kg-ot csapoltunk s 
azt kezeltük a kívánt ideig a megfelelő gázzal.

A kísérlet eredményét az 1. táblázatban fog
laltuk össze.

II. kísérlet
Ebben a kísérletben a nitrogénnek a kupoló

kemencében olvasztott vasra gyakorolt hatását 
vizsgáltuk.

A Vasipari Kutató Intézet 300 mm belső 
átmérőjű kemencéjében olvasztottunk 30 adagot 
a következő összetételben :

25 kg nyersvas, (62,5%)
15 kg géptöredék (37,5%)
4,8 kg koksz (12% betétre)

2 kg mészkő (41,7% kokszra vonatkoz
tatva)

Az első néhány üst vasat kísérleti célra nem 
használtuk fel, csak a 4. csapolástól kezdve, ami
kor a folyékony vas hőmérséklete elérte az 1380 
C°-ot.

Az egymásután csapolt üstöket N2, ill. NH3 
gázzal kezeltük és hajlítópróbapálcákat öntöttünk 
(2. táblázat), míg a kísérlet második részében 
1 perces gázkezelés után Mg -j- FeSi-mal kezeltük 
a folyékony vasat (3. táblázat)

III. kísérlet
Az I . kísérletben megadott adagösszetétellel 

egy-egy adagot megolvasztottunk, túlhevítettük, 
és alap öntése után magában a kemencében ke

ik táblázat
G ázöblítés h a tá sa  k u p o ló k em en céb en  o lv a sz to tt  ö n tö tt 

vasra

J e l K ezelés
ö ssz e té te l, %

c Sí M n P S

N7 A lap  ........... 3,60 1,49 0,48 0,16 0,066

N8 N 2-kezelés 
2 perc  . . . 3,64 1,65 0,56 0,16 0,055

N9 N 2-kezelés 
3 perc  . . .

3,66 1,68 0,50 0,17 0,040

N 10 N 2-kezelés . . 3,68 1,87 0,54 0,21 0,043

N11 A lap  ........... 3,69 1,81 0,56 0,21 0,058

N12 N H 3-kezelés 
2 perc  . . .

3,77 2,01 0,50 0,21 0,035

N13 N H 3-kezelés 
3 perc  . . . 3,62 1,63 0,48 0,20 0,034

3. táblázat
Gázöblítés és m agnézium  együttes hatása

Je l K e z e l é s
ö s s z e t é t e l S zilá rdság

n o / 
^  /0 S i% M n% P % s % °\B k g /m m 2

N18 A l a p ......................................................................................... 3,75 1,71 0,54 0,21 0,065 _

N19 N 2-kezelés 1 perc ig  -f- 0 ,1 %  Mg +  0 ,2 %  FeSi75 . . 3,67 1,55 0,50 0,21 0,050 11,48

N 20 N 2-kezelés 1 percig  +  0,2 M g%  -f- 0 ,2 %  FeSi75 . . 3,53 1,75 0,46 0,17 0,050 Z árv án y o s

N21 N 2-kezelés 1 percig  +  0 ,3 %  Mg -j- 0 ,2 %  FeSi75 . . 3,40 1,86 0,48 0,18 0,047 32,8

N22 N H 3-kezelés 1 perc ig  +  0 ,1 %  Mg +  0 ,2 %  FeSi75 5,56 1,82 0,42 0,18 0,017 14,65

N23 N H 3-kezelés 1 perc ig  +  0 ,2 %  Mg +  0 ,2 %  FeSi75 3,45 1,84 0,44 0,21 0,037 18,3

N 24 N H 3-kezelés 1 perc ig  +  0 ,3 %  Mg +  0 ,2 %  FeSi75 3,50 1,70 0,48 0,20 0,021 38,4
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4. táblázat
G ázöblítés v illa m o s k em en céb en

K e z e l é s

C sapó - 

lá si h ő 
m é rsék 
le t, C°

Ö ntési
h ő m é r 
sék le t,

C°

ö s s z e t é t e l S Z î l à r d s á  g

Je l
P  о /  
^  / о S i % M n % Р О /

г  / о
« о /  
°  / о "B aH . f

N25 A lap  .............................. 1420 1360 3,27 2,76 0,54 0,049 0,061 14,5 34,7 12,6

N26 N 2-kezelés 1 pere  . . . . 1460 1280 3,37 2,85 0,53 0,290 0,065 12,8 33,8 ■ --- -

N27
N28 N 2-kezelés 1 + 2  perc 1420 1320 3,34 3,02 0,52 0,282 0,065 14,0 33,5 11,7

N29 N 2-kezelés 1 + 2  +  2 
perc ........................... 1410 1290 3,34 2,92 0,49 0,291 0,064 16,5 33,4 9,4

m o A lap  .............................. 1420 1370 3,40 2,76 0,57 0,294 0,064 12,6 29,1 9,5

N31 N H 3-kezelés 1 pere  . . 1470 1320 3,32 2,77 0,57 0.290 0,063 17,2 38,7 10,7

N32 N H 3-kezelés 1 + 2  perc 1420 1320 3,42 2,80 0,58 0,290 0,063 26,8 42,2 7,5

N 33 N H g-kezelés 1 + 2 + 2  
perc  ........................... 1380 1300 3,29 2,78 0,55 0,292 0,062 38,3 60,1 9,8

N34 N H .j-kezelés 1 perc +  
0,2 Mg +  0,2 FeSi 1380 1260 3,32 2,49 0,59 I

T
t j

Оo
' 0,018 49,8 X\

N35 N»-kezelés 1 perc  +  
0,2 Mg +  0,2 FeS i 1390 1260 3,33 3,10 0,60 0,298 0,008 34,4 — ; —

zeltük 1 percig gázzal, majd próbát öntöttünk. 
További 2, majd ismét 2 perces kezelés után ismét 
próbát öntöttünk. Megismételtük a gázkezelés 
és a magnéziumos kezelés előzőekben ismertetett 
kísérletét is (4. táblázat).

A kísérletek értékelése

1. kísérlet
Az 1. táblázat adataiból a NH3- és az K2- 

befúvás hatására bekövetkező metallurgiai vál
tozásokat a következőkben foglalhatjuk Össze :

1. ábra. N H :J-kezelés hatása a szilárdsági tulajdonságokra 2. ábra. N  ̂ -kezelés hatása a szilárdsági tulajdonságokra
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3. ábra. N1 alap grafitképe
100 X

4. ábra. N1 alap szövetképe 
300 X

5. ábra. 2 perces N  H őkezelés 
hatása a grafitra 100 X

6. ábra. 2 p>erces NH^-kezelés 
hatása a szövetre 300 x

У. ábra. 2 perces N 2-kezelés 
hatása a grafitra 100 X

10. ábra. 2 perces N  ̂ -kezelés 
hatása a szövetre 300 X

8. ábra. N a alap szövelkepe 
300 X ’

11. ábra. 4 perces N 2-kezelés 
hatása a grafitra 100 X

7. ábra. N 4 alap grafitképe 
1 0 0  X
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12. ábra. 4 perces N%-kezelés hatása a szövetre 300 X

A karbon- és szilíciumtartalomban lényeges 
változás nincs. A mangán az NH3 kezelés hatására 
2 perc után 14%-kal, 4 perc után 16,6%-kal 
csökken. Nitrogén hatására lényeges változás 
nincs.

A foszfortartalom NH3 kezelés hatására 2 
perces kezelés után 22,2%-kal, 4 perces kezelés 
után pedig 11,3%-kal csökken az Nj jelű alaphoz 
képest. A nitrogénnel való kezelés lényeges vál
tozást a foszfortartalomban nem hoz.

Figyelemre méltó a változás a kéntartalom 
ban. Az NH3-kezeléshatására 2perc után 20,6%-os, 
4 perc után 55,8%-os kéntelenítés tapasztalható.

14. ábra. N г-kezelés hatása a szilárdsági tulajdonságokra

Kisebb mérvben jelentkezik ugyanez nitrogén 
befúvás esetén, ahol 4 perc után 43,2% a kén- 
csökkenés.

Igen figyelemre méltó a szilárdsági eredmé
nyek alakulása is. Az NH3-kezelés hatására a 
szakító-, a hajlítószilárdság és a keménység nő, 
és 2 perces kezelésnél van az értékek maximuma. 
A behajlás ugyanakkor csökken (1. ábra).

Nitrogén kezelés hatására a szilárdsági érté 
kek egyértelműen csökkennek (2. ábra).

A szövetvizsgálat a mechanikai tulajdonsá
gok ilyenértelmű változását alátámasztja. Míg

13. ábra. N  H őkezelés hatása a szilárdsági tulajdonságokra 15. ábra. 4 perces N 2-kezelés hatása a szövetre 300 X
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16. ábra. 2 perces N H 3-kezelés 
hatása a szövetre 300  v

17. ábra. 1 perces N  ..-kezelés és 
0 ,2%  M g-\- 0,2 F e S i hatása a  

grafitra

18. ábra. 1 perces N H  3-kezelés és 
0 , 3 %  M g  - f -  0,2 F e S i hatása a  

grafitra.

az Nx alap durva, néhol rozettás, lemezes grafit, 
perlit és kh. 5—10% ferrit (3—4. ábra), addig 
a 2 perces NH3-mal való kezelés után igen finom 
lemezes grafit, finom perlit, foszfid eutektikum 
található (5—6. ábra). A 4 perces kezelés után 
hasonló a szövet.

N2-kezeléskor a durva lemezes grafit—perlit— 
ferrites az alap (7—8. ábra), 2 perces kezelés

durvább grafitot és kh. 25% ferritet (9—10. 
ábra), 4 perces kezelés pedig rozettás, eutektikus 
grafitot és kb. 80% ferritet (11—12. ábra) ered
ményez.

Az NHj-kezeléskor a grafit és a perlit fino
modása magyarázza a szilárdsági tulajdonságok 
javulását. Az N2 fitvatáskor viszont a ferrit meg
jelenése, ill. mennyiségének növekedése, a grafit
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7 . . ábra. H N 3-kezelés hatása
a) alap (N 30), b) 1 perces kezelés (N 31), c) 1 + 2  perces kezelés (N 32), d) I  -t- 2 +  2 perces kezelés (N 33)

durvulása magyarázza a mechanikai tulajdon
ságok' romlását.

II. kísérlet
Az N2-, ill. NH3-fúvatás hatása a kupolóban 

olvasztott öntöttvasra a következő (2. táblázat):
A karbon- és a szilíciumtartalom az N2- és 

NH3-kezelés hatására a kupolóolvasztásra jellemző 
szórási határokon belül nem változik.

A mangántartalom az N2-kezelés hatására nem 
változik, de az NH3-kezelés hatására csökken 10,8, 
ill. 14,3%-kal. Foszforváltozás nincs, a kén viszont 
itt  is csökkenő irányt m utat (3 perces NH3-kezelés 
hatására 41,3% a csökkenés).

A szilárdsági tulajdonságok ebben a kísér
letben is N2-kezelés hatására rosszabbodnak (13. 
ábra), míg NH3-kezeléskor javulnak (14. ábra).

Az előzőkhöz hasonlóan a szövetvizsgálatok 
alátámasztják ezt a viselkedést, mert a 15. ábra 
a 4 perces N2-kezelés N10 jelű próbájának erősen 
ferrites szövetét, a 16. ábra a 2 perces NH3- 
kezelés N 12 jelű próbájának finom perlites 
szövetét mutatja.

Egy perces N2-kezelés utáni 0,1% Mg +  0,2% 
FeSi adagolás a grafit alakjára nincs hatással, 
de 0,2 Mg +  0,2 FeSi (17. ábra) és 0,3 Mg +  0,2 
FeSi kezelés hatására a grafit gömbös és az 
anyag nagyszilárdságú (3. táblázat).

Egy perces NH3 kezelés után 0,1% Mg -j- 
+  FeSi-nek és 0,2% Mg +  0,2 FeSi-nek nincs 
hatása a grafit alakjára, de a 0,3% Mg +  0,2% 
FeSi teljes gömbösödést biztosít (18. ábra), amik

a szilárdsági eredmények alakulásában is jelent
keznek.

III. kísérlet
Ez a reprodukáló kísérlet teljes egészében 

igazolta az előzőkben kapott eredményeket (4. 
táblázat). Az NH3-kezelés szövetfinomító hatását 
a 19ja—d ábrák is szemléltetik.

Összefoglalás

Az elvégzett kísérletekkel a nitrogénes gáz
öblítés hatását vizsgáltuk az öntöttvas tulajdon
ságaira, amikből a következők állapíthatók meg :

1. N2-kezelés hatására a grafit durvul, a 
szövet a kezelés tartam ától függően ferrites lesz, 
a szilárdsági tulajdonságok romlanak.

2. NH3-kezelés hatására a grafit finomodik, 
a szövet tisztán perlit lesz, a szilárdsági tulajdon
ságok javulnak.

3. Mindkét gázkezelés hatására a kéntarta 
lom 30—55%-kal csökken.

4. Egy perces gázkezelés után már 0,2% 
Mg adagolással is a grafit gömbalakú lesz.
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K ísérletek  k u p o l ó k e m e n c é v e l *
H A R R I S ,  K . G. (London)

DK : 621.745.34.001.4

Bevezetés

A kupolókemence jó működésének mércéje 
a következő :

a) kellő időben megfelelő minőségű vasat 
adjon,

b) állandó vashőmérsékletet és olvasztási 
sebességet biztosítson,

c) a szilícium és mangán leégés minél kisebb 
legyen,

d) általában gazdaságosan működjön.
A kísérletekhez használt kupoló jellemző ada 

tai a következők :

T eljes m ag asság  (szikrafogó és
lábak  nélkül) .............................

A  köpeny átm érője .....................
A  bélés belső átm érője ...............
H aszn o s m ag asság  a  fú v ó k ák tó l

az ad ago lóny ílásig  ....................
A dagolónyílás m é r e te ....................

12 200 m m  
1930 m m  
1219 m m

5790 m m  
1676 X 1066 m m

Nyolc darab derékszögű, párhuzamos acél
lemezből hegesztett fúvóka esetén a fúvósík és 
az összes fúvóka keresztmetszetterületének aránya 
mintegy 3 :1 .

Az adagolás villamos felvonóval szállított 
buktatóedénnyel történik 1524 kg anyaggal kézzel 
megrakva. A buktatóedény az adagolónyílásba 
buktatja a betétet.

A szélellátást 50 LE-s ventillátor végzi. 
Az ellenőrzést műszerekkel biztosítják.

A kupoló üzem e a kísérletek előtt
A kupolókemence üzemével szerzett megfigye

lések azt mutatták, hogy az olvasztott vas meny- 
nyisége, hőmérséklete és összetétele ingadozó 
és a béléskopás is egyenlőtlen a csapolónyílással 
szemben levő oldalon a fúvókák felett, és nagyobb 
az adagolónyílás oldalán. Feltevések szerint ezek 
a fogyatékosságok a helytelen alapkokszra vezet
hetők vissza és az elvégzett kísérletek célja azok
nak a tényezőknek megállapítása volt, hogy 
melyek befolyásolhatják az alapkoksz optimális 
magasságának kialakítását és fenntartását. Szá
mítások szerint hagyományos kupolóban a fúvó
kák felső élétől 1040—1220 mm magas alapkoksz 
tölti be legjobban feladatát. A kupoló aknáját 
ezután rendszeresen 1220 mm átmérőre bélelik 
ki és a kokszot térfogat alapján adagolják, amivel 
állandó és változatlan alapkoksz magasságot 
biztosítanak. A számos olvasztás során végzett 
megfigyeléseik alapján az alábbiakat állapítot
ták meg :

a) A folyékony vas hőmérséklete egyenle
tessé vált és minősége megjavult, kevésbé oxidá
lódott. Hőmérséklete az olvasztás közepe és vége 
felé mégis bizonyos ingadozásokat mutatott.

b) A kupoló bélésének kopása még mindig 
egyenlőtlen maradt.

* Az Öntödei Szakosztály 1961 m ájusában ta rto tt ülésén el
hangzott előadás kivonata. t

c) A fúvókák előtt az első vascseppek elő
ször a kupolónak azon az oldalán jelentek meg, 
ahol a bélés legerősebben kopott.

Ezek a megfigyelések arra utaltak, hogy az 
alapkoksz egyenetlen, mégpedig az adagolónyílás 
alatt mélyebb, mint a csapolónyílás oldalán. 
A buktató adagolást vizsgálva megállapították, 
hogy ez az egyenetlenség összefüggésben van 
a buktató adagolással. Minthogy ezen változtatni 
nem lehetett, ezért a hiba csökkentésére törekedtek. 
Ezért behatóan megvizsgálták, hogyan oszlanak el 
az adagok a kupoló aknájában.

A vasadag nyersvasból és kokillatöredékből 
állt. Ez utóbbi a nyersvashoz, kokszhoz és mész
kőhöz viszonyítva nagy tömeget jelentett. Ezek
nek az adagoknak a rézsűszöge a kupoló akná
jába való beadagolás után eltérő. A buktató 
edénybe a betét alkotóinak a berakási sorrendje 
általában a következő volt :

1. Fém (nyersvas és kokillatöredék), 2. mész
kő, 3. koksz. Az la ábrán m utatja be, hogy ezek 
a betétanyagok hogyan oszlottak el a kupoló 
aknájában. Ugyanezen az ábrán látható, hogy 
a vasbetét nagy tömbökből álló része a kokszot 
a kupoló ellenkező oldalára tolta el, minek követ
keztében az adagolónyílás oldalán a kokszréteg 
vékonyabb és a vasréteg vastagabb. Ennek követ
keztében az alapkoksz fenntartására ezen az olda
lon nem volt elegendő koksz. Az előbb említett 
zavarok, vagyis az egyenlőtlen béléskopás és az 
oxidáló olvasztás ebből eredtek.

Több olvasztás során végzett részletes vizs
gálat után — mikor is azt tanulmányozták, 
hogyan oszlanak meg a betétanyagok az aknában 
— a következő eljárást rendszeresítették :

a) A kupoló medencéjét alapkoksszal rak 
ták meg a fúvókáig, utána egyszerű terelőlapot 
helyeztek az adagolónyílás küszöbénél az aknába ; 
ezzel az adagkoksz beadagolásakor egyenletes 
eloszlást biztosítottak.

ruouuuy с о  U n u l  II  ly c U U

'koksz egyenlőtlenül helyezkedik el
Э

Kevesebb koksz, nem elegendő 
az alapkoksz pótlására, aminek 
következménye a falazol egye
netlen, féloldalas kiolvadása

b.

Az utoljára ada
golt koksz egyenle

tesen oszlik el a vas- 
0 /  oda gon-

1 0  L o s
_  <*> О

— О
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1. ábra. Az adagok eloszlása a kupolókemence aknájában  
az adagalkotóknak a buktató edénybe való berakási 

sorrendje szerint. Adagolási sorrend 
)  1. fém, 2. mészkő, 3. koksz b) 1. koksz, 2. mészkő, 3. vas
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b) A buktató edényben az anyagokat az 
alábbi sorrendben rakták be : 1. koksz, 2. mészkő 
(egyenletesen elhelyezve a kokszban az edény 
közepén) és 3. vasbetét (kokillatöredék és nyers
vas).

A lmpoló aknájának megtöltése után a buk 
ta tó  edényben az adagolási sorrendet megváltoz
ta tták  : 1. fém, 2. mészkő, 3. koksz ; ezzel az volt 
a céljuk, hogy ellensúlyozzák a koksz felhalmozó
dását az akna egyik oldalán és kiegyenlítsék az 
adagszintet.

Az lb ábrán hemutatja, hogyan oszlottak el 
a betétanyagok az aknában. Látható, hogy az 
la  ábrán vázolt eloszlással ellentétben itt már 
sokkal jobb a betét eloszlása, a rétegek kiegyen
lítődtek, csökkent a bélés kopása és az adag
szint kontúrja szabályosabbá vált.

Az adag  optim ális súlya

A kísérletek következő szakaszában meg
határozták azt a legkedvezőbb adagsúlyt, amely- 
lyel jó olvasztási sebesség és hőmérséklet érhető 
el. Úgy döntöttek, hogy a kupolóba kerülő vál
tozó mennyiségű anyagok közül (levegő, vas és 
koksz) a levegő mennyiségét állandó értéken ta r t 
ják, minthogy a levegő súlyszerinti szabályo
zása folytán ez volt a legkönnyebben megvalósít
ható. Ily módon azt kellett meghatározni, mekkora 
lesz a vasadag és kokszadag megfelelő súlya, 
az előre megállapított levegőmennyiséghez.

E célból kísérletsorozatot végeztek. Állandó 
szélmennyiség mellett változtatták a koksz és a vas 
súlyát, és figyelemmel kísérték a vas hőmérsék
letét, a csapolás gyakoriságát, az olvasztási 
sebességet, a bélés kopásának helyét és nagyságát 
a munkanap végén, és a salak és a vas össze
tételét.

Az alapkoksz egyenletessége, a szélmennyiség, 
továbbá a vas—koksz arány visszatükröződött 
a vas egyenletes hőmérsékletében.

E megfigyelések alapján meghatározták a 
levegő, a vas és koksz egymáshoz viszonyított 
legkedvezőbb arányát. Ezt az eljárást azután ki
terjesztették a különböző darabnagyságú kok
szokra is. I t t  50—100 mm-es, 100—150 mm-es 
és 150—300 mm-es darabnagyságú kokszra gon
doltak.

Az apró koksz egyenletes, kb. 75 mm-es 
kockaméretű volt. Ilyen koksz használatakor jóval 
alacsonyabb alapkokszot, nagyobb szélmennyisé

get és több kokszot adagoltak, ha ugyanolyan 
kupoló üzemet akartak fenntartani, mint nagy 
darabnagyságú koksz használatakor.

Az ilyen kupolóüzem gyakorlatilag egyen
letes minőségű öntöttvasat és állandó béléskiégést 
eredményezett és lehetőséget adott arra, hogy 
a kupoló üzemét többé-kevésbé megközelítő 
pontossággal előre meghatározhassák. A kupoló 
kezelőjének kiadott utasításokban lefektették a 
szabályos üzemeltetéshez és a különböző eredetű 
és darabnagyságú koksz használatához az üzem- 
feltételeket. Ilyen módon a folyékony fém ton 
nájára eső költségek csökkentek, ugyanakkor 
metallurgiai szempontból a következő eredménye
ket kapták :

a) forróbb és kevésbé szennyezett öntöttvas,
b) nagyobb olvasztási sebesség,
c) kisebb selejtmennyiség,
d) à bélés kisebb és egyenletesebb kopása,
e) a kupoló általában nagyobb hatásfokú 

olvasztása.
A 2a és 2b ábra alapján megállapítható, 

hogy míg a kiinduló állapotban a kupoló bélésének 
kopása átlagosan 310—370 dm3 (sőt néha a köpe
nyig kiolvadt), a hőmérséklet ingadozása 50 C° 
és a kokszfogyasztás több mint 14% volt, addig 
az új módszerrel 100—140 dm3 a béléskopás, 
10 C° a hőmérséklet ingadozás és 10,5% a koksz- 
felliasználás. Érdekességként megemlítik, hogy 
amikor az alapkokszot az adagolónyílás oldala 
felől a csapolónyílás irányában szándékosan lej
tősen alakították ki (tehát éppen fordítva, amint 
a koksz lejtése a kísérletek előtt), a legnagyobb 
kopásöv a csapolónyílás oldalára helyeződött át, 
amint a 2c ábrán látható.

Az adagok eloszlása az aknában
Az öntöde naponta többféle minőségű öntött 

vasat igényel. Nagy mennyiségben önt kis foszfor- 
és kéntartalmú hematitvasat, ugyanakkor bizo
nyos mennyiségben ö. v. 26 minőségű öntöttvas 
is szükséges. Nem mindig van lehetőség a külön
böző minőségű öntvények gyártásnak elkülöní
tésére és ezért az adagok keveredésének elkerülé
sére — amikor a kupolóban egymás után kétféle 
vasat olvasztanak —, az ebből eredő szeny- 
nyeződések megelőzésére megvizsgálták, hogy a 
kupoló aknájában az adagok hogyan oszlanak meg 
és keverednek.

I  Ö -2 1

2. ábra. A  kupoló bélése felülnézetben és metszetben
a )  a kísérletek előtt, b )  a kidolgozott olvasztási eljárás után, d )  az adagoló nyílással szembeni oldalon szándékosan felhalmozott 

koksz esetén, (minden ábrán az adagolónyílása bal oldalon és a esapolónyílása jobb oldalon van)
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S. ábra. A  foszforszennyezés hatása (k is  foszfortartálmú öntöttvas szennyeződéséről felvett diagram nagy foszfor-
tartalmú. adagok használatakor)

Ennek megállapítására egy-egy napon a ku- 
poló minden osapolásából próbát vettek és ezeket 
szilíciumra, foszforra és mangánra megelemez- 
tették. Megvizsgálták a beadagolt vas és a csapolt 
vas összetétele közötti összefüggéseket és ezeket 
diagramban rajzolták fel. A 3. ábra  m utatja a fosz
fortartalom görbéjét. Ezt a diagramot 1520 mm 
átmérőjű kupoló adatai alapján rajzolták fel, 
de ez erősen megközelíti azokat az eredményeket is, 
amelyeket az ismertetett vizsgálatoknál használt 
kupolóban kaptak.

Ha előzetesen kis foszfortartalmú vasat ol
vasztó kupolóba nagy mennyiségben nagy foszfor
tartalmú géptöredéket adagolnak, az alsóbb réte 
gek gyorsan szennyeződnek foszforral. így az 
említett példában három adag, azaz 6 tonna be
adagolása után a foszfortartalom 0,095%-ról 
0,22%-ra emelkedett. A kívánt mennyiségű kis 
foszfortartalmú vas biztosítására legalább két 
külön kiegyenlítő adagot kell bevinni a nagy 
foszfortartalmú vas beadagolása előtt. E két 
adagnak foszforszegénynek kell lennie. A szer
zett adatok alapján olyan adagolási rendszert 
dolgoztak ki, amely segítségével a kupoló alsóbb 
rétegeiben levő adagoknak a felsőbb adagoktól 
való foszfor- és kénszennyeződése a legkisebb 
mértékre leszorítható. A kutatómunka eredménye
képpen a kupolóból ma már olyan vasat nyernek 
gazdaságosan, amely helyes összetétele és metallur
giai sajátosságai folytán megfelel az öntöde kívá
nalmainak.

Tűzálló anyagok
Széntéglák

További kísérleteik annak megállapítására 
szolgáltak, hogyan viselkednek a kupolókemencé- 
ben a különféle tűzálló anyagok metallurgiai és 
gazdasági szempontból. Először széntéglát hasz
náltak és minthogy semmiféle irodalmi adatuk

nem volt arról, hogy az kupoló bélésanyagként 
használva hogyan viselkedik, kísérletek útján 
kellett erről meggyőződniök. Eközben az lebegett 
előttük, hogy ha a széntégla valóban felhasznál
ható a kupoló falazataként, a jelenlegi eljárással 
szemben különböző előnyöket nyerhetnek, mint 
pl. : 1. lehetőség nyílik a kupoló heti 5 napos 
működtetésére, 2. jelentősen csökkennek a kar 
bantartási költségek, 3. a kupolóból a nap folya
mán 1 x/2—2 órával korábban csapolhatnak, 4. ki
sebb és jobban ellenőrizhető lesz a salak mennyi
sége, és csökken a leégési veszteség.

4. ábra. Széntéglával bélelt kupoló aknájának metszete 
2 nap i olvasztás után
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Ennek elérése érdekében szükséges, hogy 
a széntégla bélés hosszabb időn át kellően ellen
álljon a szél oxidáló hatásának, ügy vélték, hogy
ha kellő figyelmet fordítanak az alapkokszra, 
annak fenntartására és a szélmennyiségre, a hosszú 
tartósságot ígérő széntégla-falazattal folytatott 
kísérlet kompenzálni fogja a kísérlet költségeit.

A 4. ábra vázlatosan m utatja a kupoló fala
zatának szerkezeti részleteit . A falazat elkészítésére 
a kupoló medencéjében a fúvókáig és az aknában 
a fúvókák fölött 1370 mm magasságig más-más 
eljárást használtak.

Falazat a íúvókák alatt

A medencét kívülről 228 X 114 X 76 mm 
méretű szigetelő téglákból vékony rétegben rak 
ták ki (4a ábra), magát a medencét pedig 228 X 
X 152/140 X 76 mm méretű széntéglákból ké
szítették (46 ábra). Ez utóbbiakat éktégla alakban 
228 X 152 X 76 mm széntéglákból faragták ki. 
A széntéglát összesen 9 sorban rakták egymásra 
és a felső réteg 37 mm-nyire közelítette meg az 
acél fúvókákat. A fennmaradó részt különleges 
tűzálló anyaggal döngölték ki (a 4. ábrán ponto
zással jelölve). Ezt a 9 széntéglasort szigetelő 
téglával vették körül (4a, ábra), hogy így bizto
sítsák a medencében a vas hőmérsékletét, mert 
a széntégla jó hővezetőképessége m iatt nagy lett 
volna a hőveszteség.

Falazat a íúvókák felett

A köpenyre a szegecsfejek bevonására elő
ször 12 mm vastagságban döngölt tűzállóanyag 
réteget vittek fel, utána az aknát 305 mm-es 
széntéglákból készítették el (4c ábra). A fúvókák 
fölött az aknában összesen 16 téglasort építettek 
be, a többi része pedig közönséges tűzálló téglából 
készült.

A salaknyílást és a csapolónyílást egyaránt 
előre képezték ki, mégpedig a salakoló nyíláshoz 
4 tűzálló téglát használtak, a csapolónyílást 
pedig különleges tűzálló anyagból döngölték sab
lon segítségével. A széntéglából készült falazatot 
híg bentonithabarcs védőréteggel bevonták, hogy 
a szárítás folyamán az oxidáló hatást csökkentsék. 
Ezután a széntégla falazatot és a fúvóka nyíláso
kat tűzállótégla burkolattal bevonták, majd 
a kupolót teljesen lezárták és 48 órán á t a me
dencébe rakott koksztűzzel szárították. Ezután 
a védő téglafalazatot a fenékajtó leeresztésével 
eltávolították, majd a kupoló fenekét finomra 
őrölt homokkal feldöngölték, ügyelve arra, hogy 
a fenék lejtése lehetővé tegye a vas és salak teljes 
leeresztését a napi üzem után.

A széntéglával falazott kupoló üzem e

A kupolót feltöltötték és a szokásos módon 
járatták, azzal a különbséggel, hogy a mészkő- 
hozagot csökkentették, mivel a bélés anyaga nem 
adott le Si02-t vagy Al20 3-t. A szokásosnál ke
vésbé savanyú salakkal kívántak dolgozni. A kupo
lót ezután 2 napon á t járatták a fenékajtó le
eresztése nélkül ; a vas hőmérséklete állandó ma

radt, az olvasztási sebesség azonban a szokásos
nál kisebb volt (mintegy 5,5 t/óra). Az első napi 
üzem végeztével a szelet leállították, a salakot 
leengedték és az éjszakai leégési veszteségek ki- 
egyenlítésére az alapkokszot feltöltöttek. A máso
dik napon nagy veszély jelentkezett. Bár a vas 
hőmérséklete és az olvasztási sebesség ugyan
olyan volt, mint az előző napi üzem folyamán, 
különféle zavarok jelentkeztek, míg végül is 
a köpeny a salakcsapoló nyílás fölött vörösizzóvá 
vált, és ez kiterjedt az egész fúvókasíkra. Ugyan
akkor a szélcsatornában meleg vas kezdett cse
pegni. Ekkor a kupolót leállították, a fúvógépet 
kikapcsolták és a fenékajtó leeresztése előtt a bé
lést sötétvörös izzásúra vízsugárral lehűtötték.

A bélést hidegen átvizsgálva nagy rongáló
dásokat állapítottak meg. A fúvókák fölött és 
alatt nagy területen kimarodások voltak észlel
hetők, a fúvókák pedig erősen oxidálódtak és 
revésedni kezdtek. A 4. ábrán a széntégla falazat 
körvonalait ebben az állapotban is bemutatják. 
A fúvókák alatt és fölött a széntéglák kiégtek, 
a levegő elsősorban a fugákban okozott rongáló
dásokat, míg a téglák többi része hegyes véggel 
állt ki. A 4. ábrán ezt a hatást eredményvonal 
jelzi. A salaknyílás teljesen tönkrement, bár 
a csapoló nyílás döngölt tömbje látszólag ép 
maradt.

A salak és vas jellemző összetétele az alábbi 
volt :

Salak : S i0 2 a i 2o 3 CaO Mn F e

(A) . . . . . . 35,2 17,2 38,5 3,2 3,1
(B) . . . . . . 38,1 15,5 36,9 3,6 4,0

Öntöttvas Si Mn S P

1,07 0,75 0,065 0,100

K övetkeztetések
1. Minden jel arra m utatott, hogy a levegő 

és a C02 okozta a széntégla falazat erős rongáló
dását azáltal, hogy a vörösen izzó bélés és az 
adagoszlop között átszivárogva, kiégette a téglá
kat. A hiba valószínűleg  az éjszaka folyamán 
kezdődött, amikor a kupolót lefojtották. Az égő 
alapkokszból felszálló meleg levegő és az 5800 mm 
magas akna által okozott huzat a különböző 
nyílásokon á t főként a fúvókák zárónyílásainál 
hamis levegő szívódott be. Ez a levegő beszivár
gott a forró téglafalazat fugái közé és o tt réseket 
hozott létre. Később, amikor megkezdték a fúva- 
tást, a levegő a bélés és az adagoszlop között 
haladva, ezeket a réseket „végigöblítette” . így 
a második napon a kimaródás gyorsan tovább 
terjedt, a már említett következményekkel.

2. A széntégla béléssel kapott metallurgiai 
eredmények igen kedvezőek voltak és ebben 
a tekintetben megerősítették a várakozásokat. 
A kupoló normális salakjában a fő alkotóelemek : 
44% Si02, 20% CaO és 18—20% A1.,03. Az ilyen 
összetételű salakok savanyúak és viszkózusak és 
e sajátságaik m iatt kb. 5% fémes vasat visznek el 
magukkal, cseppek alakjában. Ugyanakkor a bá- 
zisos oxidokhoz, az FeO-hoz és MnO-hoz nagy
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a vegyi rokonságuk. Az előzők együttes mennyi
sége kb. 13—15%. Amikor széntégla falazattal 
bélelt kupolóban olvasztottak, a salak jóval bázi- 
sosabb és folyékonyabb volt. Fémes vasat nem 
tartalm azott és a FeO és MnO együttes mennyisége 
a normális salaknak mintegy a fele volt. A salak 
eltérő összetételének eredményeként a vas kén
tartalm a csökkent, mégpedig 0,064%-ra. Ez az 
érték egyébként 0,09 és 0,10% között változott.

3. Ügy vélik, hogy az egy tömbben döngölt 
bélés jobb eredményeket adna, mint a széntéglá
ból falazott bélés. Ha a bélést a repedések bekövet
kezésének csökkentése érdekében jól és gondosan 
kiszárítják, nem fordulna elő olyan kimaródás, 
mint amilyennel most találkoztak. A kupolót 
jól el kell zárni és tömíteni, hogy szivárgás ne 
forduljon elő, ha az alapkoksz éjjelen át égve 
marad.

A kísérlet megfigyelései alapján a gondosan 
és jól kezelt széntégla bélés mind kohászati, mind 
gazdasági szempontból igen nagy előnyökkel 
járhat.

Ezek után már kézenfekvő az a javaslat, 
hogy a szorosan záró széntömb, amelyet pontos 
és jól záró felülettel készítenek, ki fogja állni 
azokat a veszélyeket, amelyeket az imént ismer
te te tt falazat fugáiban tapasztaltak.

Nagy alum ínium oxidtartalm ú  
téglából készített falazat

Elhatározták, hogy megvizsgálják, miképpen 
viselkedik a nagy alumíniumoxidtartalmú tégla- 
falazat a kupolóban, különös tekintettel a karban
tartási költségekre, a salak mennyiségére stb. 
A kupolókemencében a fúvókák fölött 660 X 860 
mm méretű falrészt 70% alumíniumoxidot ta r 
talmazó téglával falaztak ki. Ennek normális 
üzemi viszonyok mellett keletkezett kopását és 
kimaródását azonos üzemi feltételekkel működő 
közönséges tűzálló téglabélés kopásával hasonlí
to tták össze. A kapott eredmények biztatóak 
voltak, ezért arra lehetett számítani, hogy az 
ilyen téglabélés javítás nélkül legalább 6 napig 
fog tartani.

Ezután 70% alumíniumoxidot tartalmazó 
téglából egy teljes bélést falaztak ki az olvasztó 
övben : a kupolót a fúvókák fölött 12 sorban 
228 X 114/85 X 76 mm méretű, 70% A120 3- 
tartalmú éktéglával falazták ki. Kötőanyagként 
nagy alumíniumoxidtartalmú cementet használ
tak és a repedéseket, ill. hézagokat - a fúvókák 
körül és másutt — nagy alumíniumoxidtartalmú 
különleges döngölőmasszával döngölték ki. A íú- 
vókákat a kupoló belső átmérőjének megfelelően 
levágták, hogy végük a falazattal egy síkba essék. 
A medencét közönséges tűzálló téglából készítet
ték. A falazatot 2 napon á t lassan kiszárították 
és az alapkokszot a harmadik napon adagolták 
be, amikor a bélés kiszárítva készen állott.

A kupoló a feljegyzett adatok szerint jól 
dolgozott. A kísérlet folyamán az alábbi adatokat 
kísérték figyelemmel :

1. A vas csapolási hőmérsékletét, 2. a salak 
térfogatát és súlyát, 3. a salakcsapolónyílások

5. ábra. 70% alum ínium oxidot tartalmazó téglával bélelt 
kupoló bélésének kopása az olvasztóövben 7 napi olvasztás

után

számát, 4. a bélés kimaródásának helyét és terje 
delmét egy-egy napi üzem után.

Minden egyes salakolásból salakmintát vet
tek és ezt megelemezték az összes Fe-ra, Si02-re, 
Al20 3-ra, CaO-ra, Mn-ra és S-re.

A kupoló 7 napig volt üzemben és ezalatt, 
a bélés javítása nélkül kb. 180 t  vasat olvasztott. 
Az 5. ábrán látható a bélés kopása az egyes napok 
után. Azt tapasztalták, hogy a kimaródás nem 
volt nagy, a fúvókák felett 6 sorig terjedt és a leg
erősebb a 3. és 4. sorban volt. A 7. nap után 
a bélést 70% Al20 3-tartalmú téglával kijavították 
és ezután 10 napon át több mint 275 t  vasat 
olvasztottak. A 10 napi üzem alapján a követ
kezőket állapították meg :

a) Az 1 t  folyékony vasra eső átlagos falazat
kopás 7 kg volt. Ez jelentősen kevesebb a közön
séges tűzállófalazat átlagos kopásánál, ami 
18,1 kg/t.

b) A vas csapolási hőmérséklete egyenletes
volt.

c)  Az 1 t  vasra eső átlagos salaksúly 33 kg 
volt. Ez jóval kevesebb volt a közönséges tűz 
állófalazatéhoz képest, ahol a folyékony vas 
tonnájára 61 kg salak keletkezik. A 70% A120 3- 
tartalmú téglabélés használatakor a salak súlya 
napi 660—760 kg volt, ugyanekkor közönséges 
tűzállófalazat és jó adagvezetés esetén 1780—2030 
kg. Ugyanakkor általában naponta csak kétszer 
kellett salakolni, míg közönséges tűzállótégla
falazat esetén a napi négy salakolás a megszokott.

1. táblázat
A salak összetétele százalékban

70%  AI0O 3- ta r ta lm ú  
tég la

K özönséges
tű z á lló tég la

SiO . k b . 33,0 37,0— 42,0
A 1 ,0 3 25,0— 30,0 kb. 170
CaO 29,0— 35,0 29,0— 35,0
Mn 2,5—  4,5 3,0—  3,4
C a O /S i0 3 0 ,8 —  1 ,2 0,7—  0,9
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d) A salakpróbák vegyi összetételét az 
1. táblázatban hasonlítják össze a közönséges tűzálló
falazat használatakor kapottéval. A salak össze
tételét vizsgálva, az alábbi fő jellegzetességek 
állapíthatók meg :

1. Az Al20 3-tartalom átlagosan 50%-kai na 
gyobb, mint a közönséges tűzállófalazat salakjá
ban. Ez természetesen várható is volt, minthogy 
a téglák Al20 3-tartalma 70%, szemben a közön
séges tűzállótégla kb. 35% Al20 3-tartalmával.

2. A salak Si02-tartalma általában kisebb 
— mégpedig 33,0% — a közönséges tűzállótéglá
nál kapott 37—42%-kal szemben. Ez szintén vár
ható volt, mert a téglák Si02-tartalma kisebb 
volt.

3. A CaO-tartalom megközelítőleg azonos 
volt a kétféle tégla használatakor és általában 
29,0—35,0% (1. tábl.). Tekintettel arra, hogy 
a salak mennyisége jóval kisebb, a betéthez 
adagolt mészkő mennyisége több mint 35%-kai 
csökkenthető volt, ennek ellenére megmaradt 
a salak jó folyékonysága.

4. Lineáris összefüggés állapítható meg a 
salak CaO- és S-tartalma között (6a ábra). 
A salak kéntartalmának a CaO : Si02 viszony
számmal való összefüggését a 6b ábra szemlél
teti. A görbe arra enged következtetni, hogy a 
CaO : Si02 arány kis értékei mellett a kéntelení- 
tés kicsi vagy nullával egyenlő, míg nagyobb érté 
kek esetén a kén eltávolításának lehetősége 
megnő.

0,10 -  I

I_______ I_______ I • ■ I
25 30 35 30

Ca0%
\0ЬЬ5-бЗ[

6a ábra. A  salak kéntartalma a salak CaO-tartalmának 
függvényében

%
0,6 -
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M
0,3

0,2
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0
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6b ábra. A salak kéntartalma az CaO/Si02 viszony 
függvényében

Gazdaságossági szempontok
A kísérlet 10 napja alatt a kupoló karbantar

tási költségei igen csekélyek voltak és csak egy 
ötödét tették ki annak, mint a közönséges tűz 
állófalazattal ellátott kupolóé. Ugyanakkor azon
ban a 70% Al20 3-t tartalmazó téglával bélelt 
falazat készítésének költségei hatszorta nagyob
bak voltak, mint a rendes tűzállótégla esetében. 
Ez csaknem kizárólag az Al20 3-tartalmú tégla 
magas árára vezethető vissza. Ilyen módon a 
kísérleti időszak alatt a folyékony vas tonnájára 
eső fajlagos költség meglehetősen nagy volt.

Az ilyen különleges bélésanyag bevezetésével 
várható végleges eredmények meghatározására 
a 10 napos üzem alatt kapott értékeket 12 havi 
üzemre vonatkoztatták, beleszámítva bizonyos 
többletköltségeket a közönséges falazás költsé
geihez képest, amelyek a tapasztalt falazatkopás 
és az olvasztó övben a bélés salakja folytán fel
merültek. Számításuk során 1 tonnára eső költsé
gekre valamivel kisebb értékeket kaptak, de 
nem vették számításba az olvasztó öv felett levő 
falazat elkerülhetetlen kopását és pótlását, sem 
az előre nem látható zavarokat.

A nagy Al20 3-tartalmú téglabéléssel végzett 
kísérletből az alábbi következtetések vonha
tók le :

Metallurgiai szempontból többféle előny ta 
pasztalható :

a) A karbantartás jóval kevesebb lesz.
b) Kisebb a salak súlya és térfogata, ami 

mészkő megtakarítással jár. Ennek folytán az 
adagkoksz termikus kihasználása javul.

c) A salakolási időszakok rövidülnek.
d) A salak kéntelenítő hatású.
Gazdasági szempontok a metallurgiai elő

nyökhöz képest túlsúlyban vannak a közönséges 
tűzálló téglával szembeni nagy költségek miatt.

-I---------------1_________ I__________ I___________I________ _ J __________ L
Q7 08 09 10 1.1 12 13
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Következtetésele
1. Az adott kupolókemencében az égési vi

szonyoknak, az optimális adagsúlynak, az adagok 
eloszlásának és a bélés kopásának tanulmányo
zása alapján megfelelő módszert dolgoztak ki 
a kupoló működésének ellenőrzésére. Ebből külön
féle előnyök is jelentkeztek, pl. a vas forróbb 
és tisztább lett, a napi hőmérsékletingadozás 
50 C°-ról 10 C°-ra csökkent, megnövekedett az 
olvasztási sebesség, és csökkent a salak mennyi
sége. A bélés kopása a korábbi 310—370 dm3-ről 
átlagosan 100—140dm3-re csökkent és ugyanakkor 
állandó és egyenletes volt. A kokszfelhasználás 
több mint 14%-ról 10,5%-ra csökkent. A kupoló 
üzeme teljesen kielégítette az öntöde változó 
szükségleteit, a hematitvasból készült kokilláktól 
a kereskedelmi gépöntvényekig.

2. Kísérleteket végeztek széntéglákkal és 70% 
Al20 3-tartalmú tűzállótéglával. Az előbbiek hasz
nálatakor bázisosabb és jobban folyó salakot 
kaptak. A salakban fémes vasat nem találtak és 
a salak összes FeO- és MnO-tartalma mintegy 
fele volt a rendes salakénak, tehát kb. 7%-a, 
a korábbi 13—15%-kal szemben. Az eltérő salak

összetétel lényeges eredménye, hogy a fém kén
tartalm a 0,064%-ra csökkent, a szokásos 0,09— 
0,10%-kai szemben. A szénnek bélésanyagként való 
használata bizonyos előnyökkel jár, feltéve, hogy 
egy tömbben döngölik ki és nem tégla alakban 
használják. A 70% alumíniumoxidot tartalmazó 
tégla metallurgiai szempontból előnyös volt, csök
kent a karbantartás mértéke, csökkent a salak 
mennyisége (minek következtében mintegy 35% 
mészkő megtakarítás vált lehetségessé) és ezáltal 
növekedett a koksz termikus hatásfoka. A sala- 
kolási idők csökkentek, és a salak kéntelenítő 
hatású volt. Ennek a téglának a nagy ára azon
ban ellensúlyozza a közönséges tűzállótéglával 
kapott metallurgiai előnyöket.

Ezeket a teljesen gyakorlati jellegű kísérlete
ket mindenekelőtt azzal a szándékkal hajtották 
végre, hogy meghatározzák a kupoló működését 
befolyásoló tényezőket és ellenőrizzék kifejtett 
hatásaikat. Bár éppen gazdasági szempontból 
elhibázott dolog lenne akár a széntégla, akár 
a nagy Al20 3-tartalmú tégla használata, az így 
szerzett adatok azonban kétségtelenül értékesek 
és a hátrányok most már tisztázódtak.

K önyvism ertetés

Dr. Grochalski, R.: Öniödei form ázóanyagok.
(G iessereiform stoffen .) K iad ó  : Y E B  V erlag  T echn ik , 
B erlin , 1955. 333 o lda l, 250 á b ra , 38 tá b lá z a t .

A k ö n y v  m o n d a n iv a ló já t h a t  fe jeze tb en  tá rg y a lja  :
1. Az ön tö d e i fo rm ázó an y ag o k  tu la jd o n sá g a i (36 

o ldal),
2. K ész fo rm ázó k ev erék ek  v iz sg á la ta  (34 o ldal),
3. P é ld á k  fo rm ázó an y ag o k  fe lh a szn á lá sá ra  k ü lö n 

böző fo rm ázó e ljá ráso k h o z  (4 oldal),
4. F o rm á k  a la p a n y a g a i (64 o ldal),
5. S zerv e tlen  k ö tő a n y ag o k  (92 o ldal),
6. Szerves k ö tő a n y ag o k  (m ag k ö tő an y ag o k ) (54 

oldal),
Iro d a lo m , tá rg y m u ta tó  (9 oldal).
Az 1. fejezet a  fo rm ázh a tó ság g a l, a  nedves és száraz  

sz ilá rdsággal, a  tű zá lló ság g a l és gázáteresz tőképességgel, 
v a la m in t a  fo rm ázó an y ag o k  g á z ta rta lm á v a l foglalkozik. 
K ü lö n  tá rg y a lja  a  fo rm ázó an y ag o k  gazd aság o sság át, 
m ivel en n ek  m ennyisége a  g y á r to t t  ö n tv én y év e l n a g y 
jáb ó l m egegyezik , s így  erősen befo ly áso lja  az ö tv én y  
á rá t.

A  2. fejezet a z t tá rg y a lja ,  h o g y an  le h e t a  kész fo r 
m ázó k ev erék ek n ek  m e g h a tá ro z o tt cé lra  való  fe lh a szn á 
lá sá t m egvizsgáln i és m egíté ln i. T eljes egészében a 
g y a k o rla tra  tám aszk o d ik , m egfigyelései az üzem ből 
sz árm azn ak . Az egyes v iz sg á la ti e ljá rá so k a t az 1. fe je 
z e tn e k  m egfelelő so rren d b en  tá rg y a lja .

A 3. fejezetben sz ám ta la n  p é ld án  m u ta t ja  be, hogy  
az ö n té s te c h n ik á b a n  m ilyen  sokféle m ódon  le h e t egy 
b izonyos cél elérésére a  fo rm ázó an y ag o t fe lhasználn i. 
L eg tö b b  ön tö d e  m a  m ég hom ok fo rm ázó an y ag g a l d o l 
gozik, m elynek  k ö tő a n y a g a  az agyag . E lső so rb an  ezen 
az a lap o n  álló fo rm á zó e ljá rá so k a t ism erte ti. E zen k ív ü l 
á t te k in té s t  a d  a  s a m o tt, a  v ízüveges, a héjfo rm ázó  és 
v iaszk iv á lasz táso s  élj á rá so k ró l.

A 4. fejezetben ö sszegyű jti az N D K  h o m okelő fo r 
d u lá sa it, a  hom okvizsgáló  m ódszereke t. I t t  tá rg y a lja  
az acélö n tő d éi fo rm á zó a n y ag o k a t és v iz sg á la tu k a t.

Az 5. fejezetben igen rész le tes ism e rte té s t a d  az 
an y ag o k , a  cem en t és a  p ern y e  tu la jd o n sá g a iró l, 
v iz sg á la ti m ódszereirő l és kö tőképességükrő l.

.. A 6. fejezet a  szerves m ag k ö tő an y a g o k  k ém ia i szer 
k ez e té t, m a jd  a  n é m e t és szo v je t ja v a s la t sz e rin ti 
o sz tá ly o zásu k a t tá rg y a lja . A m a g k ö tő an y a g o k  tu la j 
donságairó l és azok  v iz sg á la tá ró l igen k im erítő  ism er 
te té s t  ad .

A k ö n y v  igen jó  á t te k in té s t  a d  a  fo rm ázó an y ag o k 
ró l, s igen jó  segédeszköze a n ém et ön tö d e i sz ak e m b erek 
nek , e lsősorban  a  h e ly i fo rm ázó an y ag o k  ism erte tésével. 
J ó l h a s z n á lh a tjá k  kü lfö ld ö n  is, m e rt igen a lapos ism er 
te té s t  a d  az elv i a lap o k ró l, v iz sg á la ti e ljá ráso k ró l és 
an y ag ism ere tb ő l.

H ason ló  m a g y a r  v o n a tk o z á sú  m ű  k ia d á sa  igen 
hasznos vo lna.

Varga Ferenc

Az Öntödei Szakosztály november havi programja :

Nov. 1. Mintakészítő klubnap
Nov. 8. A III. Öntödei Napok szervezése
Nov. 15. Fémöntő klubnap
Nov. 22. Szabad klubnap
Nov. 29. Előadás : Sáfár László
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E poxigyanta öntőm inták  és v iaszm inta-kok illák  készítése
precíziós öntéshez*

K O V Á C S  V I L M O S
D K  : 6 2 1 .7 2 5 .2 5  : 6 2 1 .7 4 .0 4 5

A műanyag öntőminták, szer
számok háromféle eljárással ké
szülnek. Ezek kiválasztása min
dig a munkadarab nagyságától, 
alakjától függ. A három eljárás :

1. /In tés
2. Rétegezés
3. Splining
Az első két eljáráshoz mester

darab, majd ezután öntőforma 
készítése szükséges. A harmadik 
eljáráshoz nem szükséges sem 
mesterminta, sem negatív forma. 
I t t  a m intát sablonok segítségével 
az erre a célra készített gyanták 
ból alakítjuk ki.

1. Az öntési eljáráshoz a mintát 
fából, nagy sorozatok esetén pedig 
fémből készítjük. Az utóbbival 
több, teljesen azonos méretű for
mát készíthetünk.

A famintát elkészítése után az 
erre a célra készített bevonó 
anyaggal lakkozzuk. Elsőrendű 
követelmény a mintákon és mag
szekrényeken a formázási kúpos
ság lelkiismeretes betartása, a 
felületek gondos megmunkálása. 
Csak tökéletes felületű minták 
után készíthetünk minden felületi 
megmunkálás nélküli öntőmintát, 
szerszámot, vagy egyéb alkat
részt. Ugyanez vonatkozik a réte 
gező eljárással készülő műanyag
mintákra is.

Miután a mintákat gondosan 
belakkoztuk (a fém, vagy mű
anyagmintákat nem kell lak 
kozni), előkészülünk a negatív 
formák kiöntéséhez.

A mintát egy alaplapra helyez
zük, csavarral odaerősítjük (1. 
ábra). A minta körül keretet állí
tunk, majd a keretet, a szabadon 
maradó alaplapot és a mintát 
gondosan bevonjuk választóa
nyaggal. A választóanyag szára
dása után frontréteget viszünk 
fel a mintára és az alapra. Miután 
ez félig megkeményedett, még 
ragadós állapotában az éles sar
kokat erősítő pasztával legömbö
lyítjük. A tiszta gyantával á tita 
to tt üvegszövetet ezután visszük 
fel, vigyázva arra, hogy a szövet 
mindenütt légzárvány mentesen 
a felületekre tapadjon. Erősítő

váznak az üregbe dróthálót tehe
tünk, majd az üreget töltőgyantá 
val kiöntjük. — Az anyag megke- 
ményedése után eltávolítjuk a 
m intát és a forma a mintakészítés
hez rendelkezésünkre áll.

Formát kisebb mintákhoz fa 
vázba is önthetünk. Ebben az 
esetben a m intát hídra függesztjük

(2. ábra), és helyét szegekkel rög
zítjük. A mintát, a híd alsó felét 
és oldalait választóanyaggal kezel
jük. Ezután a mintát a favázba 
helyezzük és az 5—6 mm hézagot 
kiöntjük. Ajánlatos mind a min
tá t, mind a fa vázat öntőgyantával 
előre bevonni, hogy a hézagot 
légzárványmentesen önthessük

M ís l t r m in la  
/ Keret

J/alasztoreteg 

, Drótszövet 

Üveg szó vet

Frontreteg 
Erősítő paszta 
Kalasztóréteg

A taplóp

Е Ж Б
C s a v a r

1. ábra. Negatív forma készítése öntéssel

Tartó csavar
Mesterminta

Fa váz a negativ 
formához

Ontogyanta

halasztó rétég

Ö-539-21

2 .  ábra. Favázbg öntött negatív forma

Kiemelő csavarok Tartó csavar JuLfolgo nyilas

_Ftogzitocsavar

s — Borítólap 

Negatív forma

Valasztoreteg 
Frontréteg 
Üveg sző vet 
Töltő gyanta 

15.539-31

* É rk . : 1962. V I I I .  13. 3. ábra. M inta  készítése öntéssel
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Híd. a kiemelő 
vasnak 

Takaró maszk 
Leszívó das (0,5-f,5 mm ) 
Választóréteg 

— Front gyanta 
~  Üveg szóvei rétegek 

Ontó gyanta
Negativ forma 

10 .539-4 i

4. ábra. M intakészítés takaró maszkkal

ki, mert a gyanta gyantán simán, 
könnyedén folyik. Ez utóbbi eljá
rás gyorsabb. Hátránya, hogy 
kevésbé állóképes, mert a faváz a 
hőre, nedvességre reagál, így hosz- 
szabb idő múlva megváltoztatja 
méreteit.

A forma elkészülte után ennek 
segítségével elkészítjük a mű
anyag m intát a 3. ábra szerint.

A formát választóanyaggal von
juk be. Ezután a frontréteget 
visszük fel a felületekre. Ennek 
félkemény, még ragadós állapotá
ban az éles sarkokat erősítő 
gyantával legömbölyítjük, hogy 
az üvegszövetet hézag, illetve 
légzárvány mentesen két.—három 
rétegben felrakhassuk. Ezt más
fél, két órán á t keményedni hagy
juk, majd az üreget töltőgyantá 
val a forma színéig kiöntjük. A 
kiöntött formára borítólapot he
lyezünk. A minta súlypontjának 
megfelelő helyen egy vagy több 
kiemelővasat öntünk le. Ezt a 
borítólapon áthajto tt tartócsa 
varral megfelelő mélységben he
lyezzük el. Az anyag megkemé- 
nyedése után a csavart kihajtjuk, 
de a kiemelők bennmaradnak.

Az osztott minták és mag- 
szekrények öntésekor a 4. és 5. 
ábrák szerint járhatunk el. A ta 

karólapok, maszkok nem takarják 
teljesen a formát, hanem külső 
méreteitől befelé csak 5 mm-t 
takarnak. Ezeken a helyeken, 
ahol a maszk takar, a gyanta oda
tapad, a szabad részeken beszívó
dik és kb. 1—1,5 mm-es mélyedés 
keletkezik. Ennek előnye, hogy a 
két fél összeillesztésekor nem kell 
az egész felületet csiszolni, ezek 
könnyebben összeilleszthetők.

1—2 darabos műanyagöntésre 
alabástromgipszből is készíthe
tünk formákat öntéssel, vagy fel
rakással. A gipszformákat azon
ban gondosan ki kell szárítani, 
száradás után védőréteggel ellát
ni. A gipszformában készített 
műanyagminták többnyire után- 
munkálást igényelnek, a gipsz
forma pedig egyszeri használat 
után tönkremegy. Gipszformá
ban így kevésbé bonyolult felüle
tű  mintákat készítünk.

Osztott magszekrények készítése 
egymásra öntéssel

Először a 6. ábra szerint fama
got kell készítenünk. A famag 
osztott, tiplizett, esztergált test, 
melynek sima részét a magszek- 
réViy fél szélességének megfelelő 
alaplapra helyezzük, és alulról

facsavarral odaerősítjük. (6b áb
ra.) A mintacsapot a csap átmé
rőjének megfelelő furatba ugyan
csak a fenéklapra erősítjük. Az 
egészet a magszekrény magassá
gának megfelelően körülkerítjük, 
választóanyaggal kezeljük. Ez
után frontréteget, üvegszövetet 
viszünk fel a már ismertetett 
módon, majd a teret töltőgyan
tával kiöntjük. Gyantatakaré 
kossági szempontból fabetétet is 
alkalmazhatunk, ebben az esetben 
ügyelnünk kell arra, hogy a fabe
té tet a gyanta teljesen körülve
gye, hogy levegő, nedvesség ne 
érje.

A fél magszekrény megkemé- 
nyedése után eltávolítjuk a fenék
lapot, a fél magra ráhelyezzük a 
famag másik felét (6c ábra). 
Két-három enyvponttal össze is 
ragasztjuk. A fél magszekrényből 
kiálló mintacsapokra a hüvelye
ket viasszal ráragasztjuk. Ezután 
az első félnél használt módszerrel 
kiöntjük a másik felet. Végül a 
6d ábrán látható módon, védő
lapot erősítünk rá.

Minta és magszekrény készítése 
natúrminta alapián

Ha a 7a ábrán látható kézike
rék mintáját és magszekrényét 
kell elkészítenünk, a mestermin
tá t az osztási síkig egy famagjelbe 
süllyesztve az alaplapra erősít
jük, és megfelelő magasságban 
egy fagyűrűvel körülhatároljuk, 
majd a már ismert módon kiönt
jük.

Megkeményedés után a mag
jelet a formából kiemeljük, a 
mintát pedig a formában hagy
juk. A 7b ábra szerint ezt tele 
öntve, a minta egyik felének 
megfelelő magot nyerünk. Ezt 
újabb alapra helyezzük, körül
kerítjük és kiöntve (7c ábra) 
kapjuk a műanyag magszek
rényt.

Ha a 7b ábrán látható formá
ból eltávolítjuk a mintát, ebben a 
7d ábrán látható mintatestet 
(magjellel) önthetjük ki. Ily mó
don teljesen pontos mintát és 
magszekrényt készíthetünk, mely- 
lyel igen pontos öntvények ké
szíthetők. Az eljárás alkalmaz
ható bármilyen bonyolult osztású 
munkadarabokhoz, függetlenül 
azok alakjától és nagyságától.

T a k a ró  m a s z k

L e sz ív ó  d a s  (  0 ,5-1,5 m m  ) 
F a m a g
■Választó rétég 
Front gyanta/ 
Uvegszövet rétegek 
Ontó gyanta 
K e r e t
Alaplap 1&533-5.1

5. ábra. M agszekrény készítése takaró maszkkal
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Műanyag mintakészítés famagra, 
vagy viaszlemez ráépítéssel 

(Master Wachs Plate)

Ezt az eljárást a hazai mintaké
szítésben még nem használjuk. 
Külföldön igen elterjedten alkal
mazzák olyan mintákhoz, ahol 
fontos az egyenletes falvastagság, 
s nem nagyon bonyolultak a felü
letek. Ilyenek a vékonyfalú védő- 
burkolatok, hajtóműházak és más 
hasonló minták.

A 8a ábrán egy 4 mm-es fal- 
vastagságú burkolat látható. En 
nek a magszekrényét famaggal 
készítjük el a 8b ábrán szemlélte
te tt eljárással. A kiszabadított 
famagot a 8c ábra szerint az erre 
a célra gyártott viaszlemezzel 
mintává alakítjuk (Master Wachs 
Plate). Ezt a viaszlemezt 40—50 
C°-ra infralámpákkal, vagy me
legítő szekrényben felmelegítjük. 
Az egyik oldala ragacsos lévén 
könnyen felrakható a famagra és 
azon lehűlve, megragad. A burko
lat szélén levő peremet megfelelő 
vastagságú viaszcsíkkal képezzük 
ki. Viaszlemez helyett a falvas- 
tagságot faanyaggal is felrakhat
juk.

Az így kialakított mintáról 
negatív formát készítünk, és a 
már ismertetett módon elkészít
jük a műanyag mintát (8d ábra). 
Ha a minta nem nagy darabszá
mú öntéshez szükséges, magát a 
famintát használhatjuk öntvény - 
gyártásra.

Ezzel az eljárással a faanyag 
megtakarítás mellett, pontos fal- 
vastagságú öntvények készíthe
tők.

Minta és forma készítése rétegező 
eljárással

Rétegező eljárással nagyobb 
méretű, 500x100 mm-es és ennél 
nagyobb mintákat készítünk, 
mert ezek kiöntése nehézkes és 
anyagigényes, ezenkívül a kellő 
szilárdságuk sem biztosítható.

A 9a ábra szerint a mintát az 
alaplapra helyezzük, 25—30 mm- 
re körülkerítjük, hogy az anyag 
elfolyását megakadályozzuk. Ez
zel egyben megfelelő erősségű pe
remet is kialakíthatunk. Ezután 
választóréteget, majd frontréte 
get viszünk fel. Ezt szilárdulni 
hagyjuk, de még ragadós állapo
tában az éles sarkokat erősítő 
pasztával kitöltjük, hogy az üveg

szövetet könnyen behajlíthassuk 
és a sarkokban a légbuborékokat 
elkerüljük. Helyes, ha az egész 
felületet tiszta gyantával átken 
jük, és felrakjuk az első réteg 
üvegszövetet, melyet ezután szin
tén átitatunk tiszta gyantával. 
A gyantát ecsettel kenjük fel. Az 
üvegszövet vastagságától függően 
5 mm-nél vastagabb réteget egy
szerre ne vigyünk fel, mert az 
ennél vastagabb rétegek kemé- 
nyedés közben nagyon átmeleg
szenek, és a forma könnyen defor
málódhat. A kész réteg a minta 
nagyságától függően 5—15 mm 
vastag. A kellő merevséget helye
sebb, ha merevítő anyagokkal 
biztosítjuk, minthogy a rétegek 
vastagságát növeljük. Erre a célra 
készítenek üvegszövettel erősített 
műanyagcsöveket. Ha ilyen nem 
áll rendelkezésünkre, használha
tunk panell-lapokból szabott bor
dázatokat. A merevítő anyagokat 
ragasztó gyantával, erősítő pasz
tával és gyantával á tita to tt üveg
szövet csíkokkal jól egymáshoz és 
a mintatesthez erősíthetjük. Ha 
faanyaggal merevítünk, helyes, ha 
előbb átitatjuk gyantával és egy 
üvegszövetréteget viszünk fel rá, 
hogy a nedvesség deformáló hatá 
sától, valamint az ütések káros 
rongálásától megvédjük.

A formát, mintát és magszek
rényt a 9a, b, c ábrák szerint 
készítjük. Faanyagú merevítő 
elemeket azért jobb panell lapok
ból készíteni, mert ezek kevésbé 
vetemednek, méreteiket jól ta r t 
ják mind szélességben, mind vas
tagságban.

Splining eljárás

Ezzel az eljárással nagyméretű, 
bonyolult felületű minták készít
hetők. Ehhez az eljáráshoz nem 
szükséges mestermintát készíte
nünk, hanem egy megfelelő erős
ségű mintavázat. Szemléttetőnek 
a 10a ábrát vegyük alapul.

A mintavázat szakaszokra 
osztjuk. A szakaszok távolsága a 
minta külső méretének megfelelő
en 80—100 mm. Az ábrán szá
mokkal feltüntetett metszési pon
tokon, a minta külső méreteinek 
megfelelő bordákat készítünk 
enyvezett lemezből, műanyagból 
rétegező eljárással vagy alumíni
um lemezből. A minta hosszában 
panell lapból, erős alapkeretet 
készítünk, és erősítő gerincet épí

tünk a keretre, melyekbe besüly- 
lyesztjük az alkotó bordákat. A 
bordákra, a külső széltől 10—12 
mm-re tartóléceket szerelünk, me
lyekre dróthálót erősítünk. A bor
dákra beszerelés előtt a külső 
mérettől számított 6—7 mm-es 
központon, egymástól 10—12 
mm-re lyukakat fúrunk, hogy a 
gyanta a szomszédos szakasszal 
érintkezzen. Ezután spatulával 
durván felvisszük az alapréteget 
úgy, hogy kb. 2 mm-rel a bordák 
külső szélétől visszaálljon (10b 
ábra). Ennek megszilárdulása 
után másfél—két óra múlva sab
lon segítségével az alapgyantából 
még egy réteget viszünk fel, me
lyet elsimítunk úgy, hogy a külső 
bordáktól maximum 1 mm-re 
legyen. Ezt is szilárdulni hagy
juk. Szilárdulás után az 1 mm-re 
visszaálló részt frontgyantával 
kitöltjük, melyet gondosan el
simítunk. A simítást hajlékony 
acéllemezzel végezzük.

Ez az eljárás gyakorlatot igé
nyel, ezért helyes, hogy mielőtt 
komoly munkát készítünk, né
hány próbadarabon gyakoroljuk 
a felület kidolgozását.

Hasonlóképpen járunk el a 
magszekrények készítésekor. El
sőrendű szempont mind a minta, 
mind a magszekrények készítése
kor a megfelelő erősségű méret
álló vázak készítése, melyeket a 
nedvesség káros behatásától tisz 
ta  gyantával vonunk be.

Viaszminta-kokilla készítése mű
anyagból precíziós öntéshez

Az eljárás lényegét a 11. ábrán 
látható ütközőkar kokillájának 
készítési technológiája szemlélte- 
teti.

A kokilla előállításához mes
terminta elkészítése szükséges, 
melynél a fém zsugorodásán kívül 
figyelembe kell venni a viasz zsu
gorodását is. Kisebb daraboknál, 
kb. 35—40 mm-ig, az utóbbi el
hanyagolható.

Az ábrán látható két furat mé
retei szerint acélcsapokat készít
tetünk. A 11c ábra szerint a 
mestermintát a kokilla fél ma
gasságának megfelelő vastagságú 
alapba süllyesztjük, az osztás vo
naláig. Mintacsapot helyezünk rá 
és a beömlőnyílás átmérőjének 
megfelelő anyagot süllyesztünk a 
fenékbe. Hogy a viasz hűtését 
jobban elősegítsük, alumíniumból
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hűtőköpenyt készítünk, melyet 
beöntünk a műanyagba.

A hűtőköpeny készítéséhez 
plasztillinből 2 mm vastag lemezt 
hengerelünk. Az alap két szélén 
kb. 100—120 mm távolságra 2 
mm vastag léceket helyezünk el, 
hogy az alap és a henger között 
egyforma vastag plasztillin réte 
get nyerjünk. A plasztillint tal- 
kummal hintjük be, hogy se az a- 
laphoz, se a hengerhez ne ragadj on. 
Plasztillin lemezzel bevonjuk az 
alapból kiálló fél mintát is, hogy 
biztosítsuk a hűtőköpeny és a 
minta között a 2 mm vastagságú 
műanyag réteget. A plasztillin be
vonatra 6—7 mm vastagságban 
gipszpépet rakunk fel. Ezután a 
formát megfordítjuk, fenéklapot 
és a kiálló mintafelet szintén be
vonjuk plasztillinnel, majd erre is 
6—7 mm vastag gipszpépet ra 
kunk fel. A gipsz megkötése után 
könnyen levehető.

A felesleget lefaragjuk, öntő
forma készítésre alkalmassá tesz- 
szük, majd megszárítjuk és sel- 
lakkal belakkozzuk. A gipszfor
mák után alumíniumból öntetjük 
mindkét rész hűtőköpenyét. Az 
alumínium öntvény fedőrészén 
10—15 mm távolságra, 4—5 mm 
átmérőjű lyukakat fúrunk, a lég
zárványok elkerülésére. Sima felü
letű mintadarabokhoz alumínium 
lemezből is készíthetünk hűtő 
köpenyt úgy, hogy szalagfűrészen 
kivágjuk a megfelelő vastagságú 
lemezeket, és kialakítjuk a hűtő- 
elemeket. A hűtőelemeket a ko- 
killatest oldalain kivezetjük, hogy 
a kokillatest gyors hűtését bizto
sítani tudjuk. Miután a előkészü
letekkel és alkatrészekkel elké
szültünk, összeállítjuk a kokilla- 
formát a 11c ábra szerint. A for
mába annyi anyagot öntünk, 
hogy a m intát ellepje. Ekkor be
helyezzük a hűtőelemeket, a 
visszamaradó gyanta keverékhez 
még hozzá adunk annyi vasport 
és palalisztet, hogy éppen folyé
kony maradjon, hogy a formát ki
töltse. A megsűrűsödött keverék
ből a formát félig öntjük. A masz- 
szába alumínium lemezeket, le
mezdarabokat nyomkodunk — 
amennyi belefér —, majd tovább 
öntve újra lemezdarabokat ra 
kunk be addig, míg a forma szint
jét 4—5 mm-re megközelítjük, 
ezután teleöntjük.

Az öntvényt szilárdulása után 
megforditjuk és a szükséges javí

tásokat elvégezzük. Két-három 
kúp alakú bemélyedést fúrunk 
bele és hasonlóképpen kiöntjük, 
mint az első felet. A kúp alakú 
bemélyedésekből a másik ré 
szen kúpok alakulnak, melyek 
biztosítják a két rész pontos il
leszkedését. A szilárdulás után 
az öntvényt körülcsiszoljuk, majd 
az osztásnál szétvesszük, a min
tá t kivesszük, a szorítócsavaro
kat felszereljük és kész a kokilla.

Gépalkatrészek, villamos szige
telések, másoló minták, a minta 
készítésben alkalmazott módszer
rel szintén készíthetők.

Egészségvédelem

Műanyagok feldolgozásához jól 
szellőző, vagy szellőztethető he
lyiség és elszívóberendezés szük
séges. Mivel a keletkező gázok 
súlyosabbak a levegőnél, az el
szívást a padlószinten kell elhe
lyezni. A melegítő kamrákat is 
elszívókkal kell ellátni.

Mind a gyanta, mind a tér- 
hálósítók, az ezekre érzékeny sze
mélyeknél bőrgyulladást, súlyo
sabb esetekben ekcémát okoznak. 
Ezért a gyantához, a térhálósí - 
tókhoz, vagy a kettő keveréké
hez kézzel nem szabad nyúlni. 
Szerszámaink : keverőfa, spatula 
és lószőr elosztóecset. Kezünket, 
arcunkat zsíros lanolinos krém
mel kenjük be, vagy az erre a 
célra készített filmképző kenőcs
csel védjük, vagy gumi kesztyűt 
használjunk.

Étkezés előtt elengedhetetlen 
a kézmosás, úgyszintén WC hasz
nálat előtt is ! Az oldószerek 
közül a bőrre a legkevésbé ártal 
mas az aceton. Tisztogatásra 
mégis csak a legszükségesebb eset
ben használjuk, mert az oldott 
gyanta, vagy keverék könnyeb
ben okoz bőrbántalmakat, gyul
ladásokat.

Legjobban beváltak a polietilén 
edények, mert ezeket nem kell 
mosni oldószerekkel, acetonnal. 
A maradék gyantakeveréket az 
edényekben bent hagyjuk, az ott 
megkeményedik és mivel a’ poli
etilénhez nem ragad, onnan köny- 
nyen eltávolítható.

Védőruhaként teljesen zárt ka 
rú és nyakú fehér műtősköpenyt 
használjunk. A fehér köpeny fo
kozottabb tisztaságra, elővigyá
zatosságra serkent. Ezek mosásá
ról a vállalatnak kell gondoskod

nia, a dolgozó haza nem viheti, 
mert családja egészségét veszé
lyeztetheti.

Általános irányelv a munka 
közbeni legnagyobb tisztaság. A 
megkeményedett gyanta bőr
bántalmakat nem okoz, az egész
ségre ártalmatlan. Oldhatatlan, 
nedvességnek, sóknak, savaknak, 
lúgoknak, tehát mindenfajta kor
róziónak ellenáll.

Az eddig kipróbált alapanya
gok : a svájci ,,CIBA” cég „Aral- 
d it” gyártmányú (1. és 2. táb
lázat), az angol Shell cég „Epi- 
kote” gyártmányú és a cseh
szlovák műgyanták (3. táblázat). 
A táblázatok az egyes anyagok 
tulajdonságairól, felhasználási te 
rületéről is tájékoztatást adnak.

Összefoglalás

Az epoxi-öntőgyanták a minta 
készítésben előnyösen használ
hatók. A mintakészítés módját a 
minták alakja, mérete határozza 
meg. Az epoxigyanták viasz- 
minta-kokillák készítésére is al
kalmasak. A műanyag mintaké
szítés különleges egészségvédelmi 
előírások betartását követeli meg.

M agyarázó  szöveg az 1. tá b lá z a t 
hoz.

Frontgyanták:  SPF 400 : F eh ér, 
sz ínezhető , ec se tte l fe lh o rd h a tó  0 ,2—  
0,3 m m -es v a s ta g sá g b a n  n em  foly ik , 
m eg m u n k á lh a tó  közép k em én y  fe lü 
le te t  ad .

S JF  401 : F eh é r, sz ínezhető , e c se t 
te l v ag y  s p a tu lá v a l  2,3— 2,5 m m -es 
ré te g  v ih e tő  fel. R u g a lm as, m eg m u n 
k á lh a tó  fe lü le te t ad , k isebb  a la k í 
tá so k , ja v ítá s o k  vég ezh e tő k  vele.

S1F 402 : F eh é r, sz ínezhető , e c se t 
te l 0,9— 1,1 m m  v as tag o n  h o rd 
h a tó  fel, n em  fo ly ik  m eg. K em én y , 
nehezen  m eg m u n k á lh a tó  fe lü le te t ad .

S  W 403 : F ek e te , sp a tu lá v a l 5—  
15 m m  v a s ta g o n  v ih e tő  fel. K em énye- 
dés u tá n  2— 3h-n keresz tü l 60— 70 
C°-on hőkezelve, nehezen  m e g m u n 
k á lh a tó  fe lü le te t ad .

S W  404: K ék , ecse tte l fe lv itt 
0 ,8— 0,9 m m  v a s ta g  ré te g  nem  
fo ly ik  m eg. K em én y , nehezen  m e g 
m u n k á lh a tó  fe lü le te t ad . S zerszám  - 
kész ítésre  a lk a lm as  g y a n ta  típ u s .

iSPF 405 : H őálló , hőkezelést ig én y 
lő g y a n ta , ec se tte l h o rd h a tó  fel. 
A hőálló  szerszám ok  180 C°-ig m eg 
t a r t j á k  sz ilá rd sá g u k a t.

Rétegező gyanták : Az „ A ra ld it’’ 
L W  550, L W  551 és L Y  554 r é te 
gező g y a n tá k  h e ly e tt  h a s z n á lh a tu n k  
A ra ld it ,,M ” v ag y  , ,N ” g y a n tá k a t .  
A hozzá való  té rh á ló s ító  H Y  956-ból 
100 g g y a n táh o z  20 g k everendő .

L W  552 : 180 C°-ig h őálló , h ő 
k ezelést igénylő  g y a n ta . Ü veg- 
szö v e t ré teg ek  á t i ta tá s á ra ,  hőálló  
szerszám ok erősítésére  h asz n á lh a tó .
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1. táblázat
„A R A L D IT ” g y an ták  különféle szerszám ok  és a lk a trészek  készítéséhez

F ro n tg y a n tá k R étegező  g y a n tá k Ö n tő g y a n tá k Splin ing
g y a n tá k

S
W

 
4

0
0

о

;
GQ S

W
 

4
0

2 cc
Оrt

£
m

r*
оrt<

Ю
оr*

У1

О
LO
Ю

LO
Ю

£

Ю
LO

M

rí
S

£

c
(N

£
О C

W
 

21
1 LO

rí

>
go

со
rt

go S
V

 
4

17

О

rí

í>
GO

rí

со

E llenőrző , szerelő, hegesztő  sab-
Ionok, n e g a tív  fo rm ák , m in ta
d u p l ik á to k ....................................... X X ' X X X X X

F ú ró sab lo n o k  .................................... X X - X X X
A n y am in ták  ......................... ............. X X X X X X X X X
M ásoló, p a n to g rá f  m i n t á k ........... X X X, X
F esték szó ró  sab lonok , csészék . . X X X X X
S ajto ló  és m élyhúzó  szerszám ok  . X X X X X X X X
E jtő k a la p á c s  szersz. csésze ........... . X X X X X ' X X

E jtő k a la p á c s  szersz. b é l y e g ......... X X X X

N y ú jtv a -h ú z ó  szerszám  ................ X X X X X X X X X

B everő  m i n t á k .................................. X X X X
Befogó szerszám ok  ......................... X X X X X X X X
Ö n tő m in ták , fo rm a la p o k ................ X X X X X X X
M agszekrények  h o m o k fú v á sra  . . . , X X X X
G u m isa jto ló  s z e r s z á m o k ................ X , X X X X
G u m isa jto ló  szerszám  b e té te k  . . X X X
K erám ia i ipar szerszám ai ........... X X X X X X X X

H őálló  szerszám ok  v ák u u m o s
fa ip a ri fe lh aszn á lá sra  ................ X X v X

öntő gyanták : A  C W  210, S Y  f ro n tg y a n tá t ad u n k . Az S U 7 102- ra b o k ra  fe lv ág v a  első ré te g n ek  rak - 
115— 416— 417 különleges igénybe- bői 12 kg a já n lh a tó , m íg az STF to l-  ju k  fel.
v é te ln ek  n em  k i te t t  szerszám ok  ké- bői 8 kg. Az M -g yan tábó l szükség  A Vetrotex 620 egy m  széles, vas- 
sz ítésére a lk a lm as. A  h á t té r  k itő l- ese tén  f ro n tg y a n tá t is k ész íth e tü n k  : ta g , laza  szövésű , k ivá ló  g y a n ta  
tésére , k isebb  m in tá k  ön tésére , ne- 100 sr. g y a n táh o z  20 sr. I l Y  056-t, felszívó képességű  an y ag . T en y érn y i 
g a tív  fo rm ák  készítésére  az „A rai- 100 sr. 0,04 m m  szem csenagvságú  n ag y ság ú  d a ra b o k ra  fe lv ág v a  rak - 
d it  ,,M- és N -g y a n tá k ” m egfelelőek, k v a rc lisz te t, 2— 5 sr. ti tá n d io x id o t ju k  fel, b o n y o lu lt fe lü le tek re  ré te - 
V ekony  ré teg ek  ön tésére  100 sr. és 2— 5 sr. A erosil-t. g ező g y an táv a l á t i ta tv a .  E g y  m enet-
M- v ag y  N -g y an táh o z  20 sr. H Y  ben  k ét ré teg n é l tö b b e t az átm ele-
956-os té rh á ló s ító  és 10— 300%  tö ltő -  Felületvédelemre gedés m ia tt  n em  sz ab ad  fe lrak n i,
an y ag -k ev erék  h aszn á lh a tó . V astag  A QZ 1 je lű , kék sz ín ű  fo ly ék o n y  Meg kell v árn i, m íg  a  reakció  meg- 
ré teg ek  k iön tésé re  100 sr. M- v ag y  b ev o n ó an y ag  2— 4 ré teg b en  ecse tte l szűn ik . E z  20— 25 C°-on 2— 3 ó ra  
N -g y an táh o z  10 sr . H Y  908 té r-  h o rd h a tó  fel. Á lta láb a n  fa, g ipsz, ó ra  a la t t  b ek ö v e tk ez ik . A  m u n k á t 
há ló sító  és 10— 700%  tö ltő a n y a g  p lasz tillin , v iasz, gum i s tb . m in tá k  ez u tá n  fo ly ta tn i lehet, 
h aszn á lh a tó . és n e g a tív  fo rm ák  b ev o n á sá ra  hasz- Merevítő anyagok : A ra ld it üveg-

C W  2 1 1  : 180 C°-ig hőálló  hő- n á lju k . szö v et e rő sítésű  csövek  Q U  6 0  je l 
kezelést igénylő g y a n ta típ u s , m ely  A  QZ 2 sá rgás, á tlá tsz ó , k é t kom - zéssel az a láb b i m é re tek b e n  kerül- 
tö ltő a n y a g  fe lh aszn á lásáv a l hőálló  ponensű , 10 : 1 a rá n y b a n  keverendő  n ek  fo rg a lo m b a  :
szerszám ok készítésére a lk a lm as. zom ánc, 2— 4 ré te g b en  ecse tte l v ag y  A ra ld it hengeres cső 1", 1 ,75"

Sp lin ing  gyanták: Az S Y  420 szó róp iszto llyal h o rd h a tó  fel. T öbb- 0 -ben. 
a la p g y a n ta  zöldszínű. A  m in ta -  szőrös ig én y b ev é te ln ek  ellenálló  fe- A ra ld it négyszögle tes cső 1,75 X
váz a lk o tó  b o rd á i köztes része it tö lt-  lü le te t ad . X 2,25"-os m é re tb en ,
jü k  k i vele úgy , ho g y  a  m in ta  külső  Formaleválasztók: A QV 10 p a s z tá t E ze k e t a  csö v ek e t ré tegező  eljá- 
szélétő l 1 m m -re v isszaü ljön , ez t á l ta lá b a n  n y ers  fűrészek leválasz- rássa l k észü lt m in tá k , m agszekré- 
a  rész t s im ító  e ljá rássa l f ro n tg y an - tá s á ra  h aszn á lju k , de m in d en  fo rm a n y ék , szerszám ok  m erev ítésére  hasz- 
tá v a l  tö l t jü k  ki. és m in ta  le v á la sz tá sá ra  a lk a lm as, n á lju k . A  csövek  felerősítése ragasz-

Az S Y  121 fehérsz ínű  fro n t-  S zilárd  á lla p o tb a n  n eh ez íti a fel- tá ssa l, g y a n tá v a l á t i t a to t t  ü v e g 
g y a n ta , m ellyel a  m e g k em én y ed e tt h o rd ás t . szö v e t sza lag o k k al tö r té n ik . A csö-
a la p g y a n tá t b o rítju k , m a jd  sim ító- A  QZ 11 sz ín te len  fo lyékony  ol- v ek e t —  csav a rm e n e tsze rű  fe lvágás 
la p p a l m ére tre  dolgozzuk . d a t ,  2— 3 ré te g b en  ecse tte l hord - u tá n  —  te tsz és  szerin t h a j l í th a tju k .

Ragasztó gyanta: A z A W  120 h a tó  fel. M ásodpercek a la t t  szá rad . A  k e le tk e z e tt rések e t erősítőpasz- 
g y o rsan  kem ényedő  g y a n ta típ u s . K i- P u h a  ronggyal fényesre po líro zh ató , tá v a l,  üv eg szö v e t szalaggal m ere- 
sehb  ja v ítá so k h o z , rag asz tá so k h o z  B o n y o lu lt fe lü le tek  is g y o rsan  be- v ítjü k . Az ü v eg szö v e tek  g y a n ta -  
ü v eg v ag d a lék k a l k ev e rv e  erősítő- v o n h a tó k . felvevő képessége kb . egyenlő  azok
p a s z tá t k é s z íth e tü n k  belőle. F ő leg  Erősítő vázanyagok: QT 50 üveg- m 2-en k én ti sú ly áv al, 
erősítő  csövek ra g a sz tá sá ra  hasz- szá l-vagda lóko t e rősítő  p a s z ta  készí-
n á lju k . té sére  h aszn á lju k . R é tegző  g y a n tá -  Magyarázó szöveg a 2. táblázathoz

A m ű a n y ag  m in tá k , m agszekré- v a l g ittsze rű v é  k ev e rjü k , m a jd  sár- T u d n iv a ló k  a  tö ltő -  és v ázan y a -
n y ek  és szerszám ok  készítéséhez k o k a t g ö m b ö ly ítü n k  le vele, üveg- gokró l. L egfőbb  szem p o n t, hogy  a 
S ÍT  402 v ag y  S ÍT  404 f ro n tg y a n ta  szövet a lá . ' tö l tő - é s  v áz an y a g o k  nedvesség, olaj,
h a sz n á la ta  esetén  rétegező- és ön tő- A QT 51 ü v egszöve t szalagok  30, zsír és m ás egyéb szennyeződéstő l 
g y a n tá k  az „ A ra ld it” M- v ag y  N- 75, 150 és 1200 m m  szélességben és m e n tesek  legyenek , m é rt ezek  e rő 
t íp u s o k a t vesszük  igénybe, а  И  Y  056 50 m  hosszú te k ercsek b en  kerül- sen  b e fo ly áso lják  a g y a n ta  kem é- 
és H Y  908 té rh á ló s ító k k a l. A hasz- n ek  forgalom ba . Á lta lá b a n  kevésbé n y ed ésé t, és kem ényedése u tá n i  fi- 
n á lan d ó  m ennyiségek  : 100 kg  M- b o n y o lu lt fe lü le tekhez  h aszn á lju k , z ik a i és kém ia i tu la jd o n sá g a it ,
g y an táh o z  15 kg H Y  956 és H Y  908, A  Vetrotex W  41/B  1,2 m  széles, A  g y a n ta  és tö ltő a n y a g  k ev e rék e t 
v a la m in t 10 kg  té rh á ló s ító  sziiksé- v ék o n y szá lú  ro sta-szö v ésű  an y ag . 80— 120 C°-on 2— 3 ó rá n  á t  m ele- 
ges. Az M -gyantához á l ta lá b a n  20 % B o n y o lu lt fe lü le tek re  te n y é rn y i da- g ítjü k . A  m eleg ítés a l a t t  a  k ev erék



2. táblázat

T ö ltő a n y a g o k

A tö ltő a n y a g o k  je lle m z ő  tu la jd o n ság a B e fo ly á su k  a  g y a n tá k ra

B ek ev erésk o rF a js ú ly ,
k g /d m 3

T érfogat-
sú ly ,

g/100 c m 3

S
ze

m
cs

e
n

ag
y

sá
g

,
m

m Szín

100 súly- 
rész g y an 

táh o z 
szükséges

G y an ta típ u s B ekeveréskor M egszilárdu lás u tá n

C IBA  M .................. 2,7 95— 110 0,1 Sárgás 
b a rn a

150— 250 H id e g e n  kem ényodő 1, 3, 10 1, 2, 5 1 jó l sz ínezhető
2 em e li a  v iszkozitást
3 k ö n n y e n  bek ev erh ető
4 n e h e z e n  beosom ósodó
5 n e h e z e n  becsom ósodó
6 g y o rs a n  ülepedik
7 le b eg v e  m arad
8 g y o r s í t ja  a  kem énye-

d é s t

9 v á z a n y a g  
10 n e d v sz ív ó

CIBA  N  .................. 2,7 87— 88 0,1 S ö té t 
szürke

120— 250 H id e g e n  kem ényedő 3, 10 1, 2, 6, 7

K ré ta p o r  .................. 2,7 100— 120 0,1 Sárga 50— 300 H id e g e n  kem ényedő 1, 3, 10 1, 2, 5

K a o lin ......................... 2,6 25— 45 0,1 V ilágos- 
sárga

25— 200 H id e g e n  kem ényedő 1 , 4 ,  10 1, 3

T alkum  ..................... 2,7 50— 60 0,5 Fehér 25— 200 H id e g e n  és m elegen 
kem ényedő

1, 3, 10 1, 2, 6, 7, 8

P a la l i s z t ..................... 2,5 45— 10 0,6 S ö té t 
szürke

25— 150 H id e g e n  és m elegen 
kem ényedő

3 1, 3, 7, 9

K v arc lisz t ................ 2,65 100— 110 0,06 Szürke 100— 400 E le k tro m o s  szigetelő  
9 9 ,2 %  S i0 2,
F e  nélkül

1, 3, 6 1, 4, 7, 9, 10, 11
M egszilárdu lás u tá n

P o rce lán lisz t ........... 2,4 100 0,06 F ehér 100— 400 H  id eg en  kem ényedő 1, 3, 6 1, 4, 7, 9, 10, 11, 1 je le n té k te le n  zsugor
2 jó  m e c h .  m egm un- 

k á lh a tó s á g
3 k ö ze p es  mech. 

m e g m u n k á lh a tó sá g
4 ro ssz  m ech . m eg 

m u n k á lh a tó sá g

5 a lk a lm a tla n  elek tr. 
sz ig e te lő

6 jó  s ík o s  felület
7 jó  kopásá llóság
8 jó  ü tő sz ilá rd ság
9 jó  e lek tro m o s 

sz ig e te lő
10 c se k é ly  tágu lási 

k o e ffic ien s
11 j a v í t j a  a  hőv ezetést

12 jó  hősz igete lő

13 c se k é ly  fa jsú lyem elk .
14 n a g y  fajsú lyem elk .

15 c s ö k k e n ti  az exo- 
te r m  reakció t

K v a r c h o m o k ........... 2 ,65 . 100— 110 0 ,1— 1 Szürke 300— 700 H id e g e n  és m elegen 
kem ényedő

3, 6 1, 4, 7, 9, 10 , 11,

C s il lá m p o r ................ 2,6— 3,2 45— 55 0,1 Szürke 25— 100 H id e g e n  és m elegen 
k em ényedő

2, 4 2, 6, 7, 9, 12

V u lk á n h a m u ........... 0 ,3— 0,5 5— 15 0 ,5 — 2 Sárgás 
b a rn a

10— 30 H id e g e n  kem ényedő 2, 3, 7, 10 1, 3, 5, 12, 13

P a r a f a l i s z t ................ 0 ,2— 0,3 5— 10 0 ,1— 2 Sárgás 
b a rn a

5— 10 H id e g e n  kem ényedő 2, 4, 7, 10 2, 5, 8, 12, 13

G r a f i t ......................... 2 ,3— 2,6 25— 45 0,1 F ekete 30— 80 H id e g e n  és m elegen 
k em ényedő

3, 8 1, 2, 5, 6, 7, 11

F é m p o ro k .................. klf. klf. klf. klf. klf. H id e g e n  kem ényedő 3, 6, 8 1, 2, 5, 6, 10, 11 
14, 15

F ém forgács .............. kif. klf. klf. klf. klf. H id e g e n  kem ényedő 3, 6, 8 1, 2, 5, 6, 10, 11, 
14, 15

F ém d a ra b o k  ........... klf. klf.
•

klf. klf. klf. H id e g e n  kem ényedő 3, 6, 8 V ázanyag e m e li a 
mech. és h ő v e z . 
tu la jd o n s á g o t

G y a p o tp e h e ly ......... 1,5— 1,55 1,2— 15 — Fehér 10— 20 H id e g e n  kem ényedő 1, 2, 3, 7, 10, 1, 2, 5, 8, 12 , 13

Ü v eg szá lv ag d a lék  . 2,4— 2,6 — F ehér 20— 35 H id e g e n  kem ényedő 1, 2, 3, 7 1, 4, 7, 8, 9, 10, 
12

Ü v e g p a p la n ..............  | 2 ,4— 2,6 __ — Fehér 20— 80 H id e g e n  kem ényedő 9 V ázanyag

Ü vegszövet .............. 2 ,4— 2,6 —  - Fehér 100— 300 9 V ázanyag
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m eg szab ad u l a  n ed v esség tő l és a 
b e k e v e rt levegőtő l. A  m eleg ítés n incs 
k áro s h a tá s sa l a  g y a n ta  kev erék re . 
A  szövetfélesógek, v a la m in t a  sz á l 
a la k ú  v áz an y a g o k  növ elik  az  ü tő 
h a jlító - , sz ak ító -h a jlító -, nyom ó- és 
ru g a lm asság i-m o d u lu st, a  p o ra la k ú  
tö ltő a n y a g o k  növ elik  a  k em énységet, 
a  n y o m ó sz ilá rd ság o t és a  ru g a lm a s 
ság i-m o d u lu st. V iszon t az ü tő -h a j- 
lító  sz ilá rd ság o t erősen  és a  h a j l í tó 
sz ilá rd ság o t kevésbé csö k k en tik . A ke- 
m ényedés m ind ig  hőfejlődéssel já r , 
k ü lönösen  n a g y  tö m eg ű , v a s tag fa lú  
ö n tv é n y ek , v a la m in t h á t té r  k itö l 
té sek  esetén . A fellépő tú lm eleg e 
d é s i (35— 40 C° fe le tt)  d u rv a  0 ,5—  
2 m m  szem csenagyságú  tö ltő a n y a g  
h o zzáa d ásá v a l m ég  tű rh e tő  é rté k en  
ta r th a t ju k .  íg y  n em  lép n ek  fel 
belső  feszü ltségek , e lhúzódások . Az 
i t t  fe lsoro lt tö ltő a n y a g o k  n a g y  része 
h a z a i v isz o n y la tb a n  beszerezhető .

Magyarázó szöveg a 3. táblázathoz
V álasz tó  an y a g o k  : A  M old Wiz 

fo lyékony , ecse tte l v ag y  szó róp isz 
to lly a l h o rd h a tó  fel.

A  Releasil 7 és Releasil 16 sz ili 
konzsíros kev erék ek .

H áz ilag  e lő á llíth a tó  v á la sz tó a n y a 
gok  :

100 sr . sz é n te tra k lo rid , 2— 5 sr . 
m éhviasz ,

100 sr. tr ik ló re tilé n , 2— 5 sr. m é h 
viasz,

100 sr. te rp e n tin , 2— 5 sr. m é h 
v iasz.

H áz ilag  e lő á llíth a tó  pó ru se ltö m ő  
an y ag , főleg gipsz n e g a tív  fo rm ák  
fe lü le té re  100 sr. esapv iz , 6— 7 sr. 
poli vin ilal k o h o l .

Az i t t  kö zö lt g y a n ta - tö ltő a n y a g  
rec ep te k  csu p án  irán y a d ó k . A g y a n 
t á k  és té rh á ló s ító k  á llan d ó ak , m íg  
a  lá g y ító  és t ix o tro p  (kocsonyásító ) 
an y ag o k , v a la m in t a  tö ltő a n y a g o k  a 
k ia la k u lt g y a k o rla t és a  szükség le 
te k  sze rin t á ll í th a tó k  össze.

Csehszlovák gyanták
Öntögyanták : ChS E poxi 1200, 

ChS E poxi 2100, ChS E poxi 2200 
t is z ta  g y a n tá k . Az 1200-as és 2100-as 
v ag y  az  1200-as és 2200-as g y a n tá k  
1 : 1 a rá n y ú  kev erék éb ő l a  fen ti 
tá b lá z a to k  a la p já n  m in d  fro n t- , m in d  
ön tő- és tö l tő g y a n tá t  ö sszeá llíth a 
tu n k . A  té rh á ló s ító t a  re n d e lt g y an ta -  
m ennyiséggel e g y ü tt  szá llítják .

Kész öntő gyanta : A z Eprosin  
Z-04  tö ltő a n y a g ta r ta lm ú , m elyhez 
m ég to v á b b i tö ltő a n y a g  k ev e rh e tő  
a  k ész íten d ő  m u n k á k tó l függően.

Rétegező gyantának h a s z n á lh a t 
ju k  a  2100-as és 2200-as, v a la m in t 
& ChS E poxi 110 g y a n ta típ u s o k a t .  Az 
1200, 2100 és 2200 g y a n ta típ u so k 
hoz g y o rs ító t is sz á llítan a k , m e ly e t 
á l ta lá b a n  0 ,6 % -b an  kell a  g y a n tá 
hoz k ev ern i, ezzel a  kem ényedési 
idő  20 C°-on a  felére (5— 6 ó rára) 
c sö k k en th e tő . A  té rh á ló s ító k a t a  
k ev e rék ek  g y a n ta ta r ta lm á h o z  v iszo 
n y í tv a  a d ju k  (pl. 100 g g y a n ta  +  
100 g tö ltő a n y a g ). H a  20%  a  té r-  
h á ló sító  és a  k ev e rék b ő l 100 g -o t 
v eszü n k , a  g y a n ta ta r ta lo m  50 g, 
ehhez 10 g  té rh á ló s ító t a d u n k . A  tö l 
tő a n y a g  n em  vesz ré sz t a  k ém ia i 
fo ly a m a tb a n .
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модельных плит, продувной м онтаж ной плиты, 
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T he a u th o r  describes several u n iv e rsa l co-o rd i 

n a te  m a tc h -p la te s  in  co n n ectio n  w h erew ith  f a 

v o u rab le  experiences a re  ga in ed  in  th e  co u n tries  

in  frien d ly  re la tio n s . H e  m e n tio n s th e  e x 
changeab le  u n d e rp la te , th e  m a tc h -p la te  fram e, 
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T ests m ade in order to  select the su itab le in 
duction  and th e  particular line pair. The tests  
were carried out w ith  the Spectro-Lecteur A uto- 

4 m atique Q uantom eter ty p e  Cameca. The re 
su lts h ave been  controlled b y  a Spectrograph.
T he e lab o ra te d  m e th o d  req u ires  20— 30 m in u tes  
a n d  h as  an  accu racy  o f ± 0 .0 0 5  ab so lu te  p e r 
cen tage .
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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

Form ázógépek gyorsan cserélhető  felszerszám ozása
T O K Á R  I S T V Á N  o k i. k o h ó m é rn ö k  

G ép ip ari T e c h n o ló g ia i In té z e t

Az elmúlt évtized alatt a világ minden táján 
komoly erőfeszítéseket tettek az egyedi és kis 
sorozatú öntvények gyártásának gépesítésére, mert 
csak a gépesítéssel lehet a gazdaságosság és minő
ség kérdését gyökeresen megoldani. Szakembereink 
körében gyakran megnyilvánul az a szemlélet, 
hogy a mi sajátosságaink nem teszik lehetővé a 
gépesítést, mert nincsenek nagy szériáink. Az orszá
gos öntvényigény tömegszerűségének vizsgálatára 
most nem térünk ki. Feladatul jelenleg azt tűztük 
ki, hogy a nemzetközi szakirodalom tükrében 
képet adjunk az egyedi és kis sorozatú öntvény- 
gyártás gépesítésének lehetőségeiről. A megoldás 
általában két fő irányban jelentkezik :

1. Egyetemes formázóberendezések pl. ho 
mokröpítő, homokfúvó és homoklövő berendezések 
létrehozása útján.

2. A meglevő hagyományos formázógépek
nek (rázó, rázó-préselő és préselő) gyorsan cserél
hető mintalapokkal való felszerszámozása.

Míg az első irányvonal lehetőségeit, vélemé
nyünk szerint, döntően a rekonstrukciók és új 
létesítmények tervezésekor lehet figyelembe venni, 
addig a második irányzat lehetőséget ad a meglevő 
formázógépek felhasználására egyedi és kis soro
zatú öntvények formázásakor. Ezért a továbbiak 
ban összegezzük a formázógépek gyorsan cserél
hető felszerszámozásával kapcsolatban a rendel
kezésünkre álló külföldi tapasztalatokat.

Gyorsan cserélhető felszerszámozás alatt olyan 
mintalap konstrukciót és mintalap rögzítési mód-

É rk e z c tt :  1962. X . 17.

T á b l á z a t  a z  1 .  á b r á h o z

Jelölés
A  f . o r m á z ó s z e k r é n y  b e l s ő  t e r ü l e t e ,  F

F  «= 25 
d m 2

25— 50
dm 2

50— 100
dm 2

1— 1 .5
m 2

F  ^  1,5 
m 2

K ,  mm ............... 25 50 100 100 200
(25) (50)

ti , m m ................. 6 6 10 10 1 4
(4) (6)

. . .  ...

0 ,  m m .................
.

A z  R N — 54/M PM — 22 017 s z a b v á n y  s z e r i n t

A záró jeles é r té k e k e t r i tk á n  h aszn á lják .

szert értünk, amely lehetővé teszi a minta gyors 
cseréjét a formázógépen és egyszerű, kézi formá
zásnál használatos faminta felhasználását gépi 
formázáshoz. Ily módon minimálisra csökkenthe
tők a mintacserével járó időveszteségek és a 
mintakészítési költségek, és a gépi formázás gazda
ságossá válik egyedi és kis sorozatú termelés esetén 
is [1, J0],

A gyors mintacsere megoldásának legelső 
módja a koordináta mintalapok alkalmazása volt. 
A Lengyel Népköztársaságban kidolgozták az egye
temes koordináta mintalapok rendszerét [1].

A koordináta mintalapokon a minta beállítása 
és rögzítése koordináta furathálózat segítségével 
történik. A furatok átmérőinek és a furatok közötti 
távolság meghatározása a mintalap szerkezete és 
méretei alapján történik, míg viszont a mintalap

c

/. ábra. Egyetemes koordináta m intalapok furathálózata
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A-A

Ж 3L

. p

2 .  á b r a .  A  k o o r d i n á t a  j  u r a t  s o r o k  t á r o l s á g a  a  k ö z p o n t o s í t ó  
f u r a t t ó l

méreteit a formaszekrény méretei szabják meg. 
Az 1. ábra az egyetemes koordináta mintalapok 
furatainak átmérőjét és a furatok közötti távolsá
got tünteti fel a formaszekrények méreteinek függ
vényében.

3 .  á b r a .  F A - 1 0 0  t í p u s ú  f o r m á z ó g ö p  r ö g z í t e t t , e g y e t e m e s  
k o o r d i n á t a  m i n t a l a p j a

1 —  0,3  x 0 ,3  m m  m é re tű  h o rn y o k , 2 —  a  b e tű k e t  és s z á m o k a t ki kell 
v é sn i, 3 —  C (e lk é sz ü lt a  k észü lék  sze rin t) ,  -t —  a  m in ta la p  je lö lése, 
5 —  az F A — 100 t íp u s ú  fo rm ázó g ép , 0 —  eg y e tem e s  m in ta la p , 
7 —  M l4 c sa v a r , 8 —  ru g ó s  a lá té t ,  9 —  0  20 m m -es b e á llító  csap , 

1 0  —  ru g ó s  a lá té t ,  11 —  M l6 c sa v a ra n y a

T á b lú z f f t  a  3 .  á b r á h o z

A központo- A k o o rd in á ta  fu ra to k
jelölése

szekrény fu rá to k 1) E F n 25 a  =  к V 25
a h

belső m ére te , te n g e ly tá - szélesség- hosszúság- m m m m m m m  m
m m volsága, ben , m m ban. mm

C m m
1

500 - 400 600 Л— V 1— 15 540 440 450 
18 ■ 25

350 
14 X 25

25 25

500 X 360 600 A — U 2— 14 540 400 450 300 25 30
18 - 25 1 2 - 25

450 X 400 540 B — T 1— 15 490 440 400 350 25 25
16 X 25 14 X 25

450 X  360 540 t í— T 2— 14 490 400 400
16 X 25

300
1 2 X 25

25 30

A szovjet irodalom a koordináta mintalapok
nál a furatok közötti távolságot 50 ±  0,1 : 100 ±  
■± 0,1, vagy 200 ±  0,1 mm-bon adja meg, a m inta 
lap méreteitől függően [2]. A hibalehetőségek esök- 
kentésére a furatsorok közötti távolságokat a 
központosító furattól úgy javasolják megadni, 
ahogy az a 2. ábrán látható.

A minta mintalaphoz való rögzítésének módja 
szerint a koordináta mintalapokat három esoportra 
osztják [1] :

1. Rögzített egyetemes mintalap. A minta 
cseréjéhez a koordináta mintalapot le kell szerelni 
a formázógép asztaláról. Olyan esetekben hasz
nálják, amikor a formázógép asztala és présfeje 
közötti távolság m iatt minimális vastagságú min
talappal kell dolgozni. E csoporthoz tartozik a
3. ábrán látható a lengyel FA-100 típusú formázó
gépre kialakított koordináta mintalap.

2. Mozgatható egyetemes mintalap. Tulaj

donképpen az előbbinek egy tökéletesített válto 
zata, s az a lényege, hogy a formázógép asztalához 
forgópánt és csavarok segítségével rögzítik. A min
tacsere úgy történik, hogy a csavarkötést meg
eresztik, majd daru vagy egyéb emelő berendezés 
segítségével a mintalapot a forgópánt csapja körül 
elfordítják. A kívánt elfordítási szögnél (max. 45°) 
alátámasztják, s így a minta rögzítését alulról 
elvégezhetik. A 4. ábrán látható „Hermann 3000” 
típusú formázógépre kialakított mintalap is e kon
strukciós csoporthoz tartozik.

3. Egyetemes mintalap, cserélhető koordináta 
mintalap rátéttel. Kis és közepes asztalméretű 
formázógépeknél (FK-2, J-43, FN-2 stb.Jhasznál 
ják, ha a formázógép-park vegyes és ezek az asztal
méretben, valamint a mintalap rögzítésének mód
jában különböznek egymástól. Ebben az esetben 
arról van szó, hogy a felszerszámozás bizonyos 
elemeit úgy alakítják ki, hogy minden típusú
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5 . á b r a .  K ö z b e n s ő  m i n ta la p  c se ré lh e tő  r á té t te l  ( ö s s z e á l l í t á s )
1 —  Ш 6 rögzítő csavar, 2 — egyetem es rátét, 3 — 0  20 mm-es bc- 
állító csap, t - rátét, 5 — 118 X 14 csavar, <i — rugós alátét. 

7 M12 csavar. 8 —  rátét II

Ó6H7

3 t =

A - A

/. ábra. H ennáim  t>000 típusú formázógép mozgathaló 
egyetemes koordináta mintalapja  

Л — a H e rm a n n  3000 t íp u s ú  fo rm ázó g ép , 1. —  e g y e tem es  m in ta la p , 
2 —  fo rg ó p á n t  a la p , 3 —  v ég lap , 4 —  c sa p /te n g e ly ,  5 —  0  32 b e á llító  
csap , G —  c sa v a r , 7 —  Fogan tyú , 8 —  tá m a sz , 9 —  csap , 10 —  rugós 
a lá té t ,  11 —  M18 c sa v a ra n y a , 12 —  ru g ó s  a lá té t ,  13 —  M l 2 c sa v a r , 
14 —  0  10 m m -es b e á llító  csap , 16 —  M 12 c sa v a r , 10 —  b e á llító  csap , 

17 —  I I .  fo g a n ty ú

formázógépen alkalmazni lehessen. К célból a for
mázógép asztalára olyan közbenső mintalapot 
szerelnek, amely lehetővé teszi egységes, szabványo- 
nyosított rátétek használatát. Az 5. ábrából meg
állapítható, hogy a közbenső mintalapra külön
böző méretű szabványos rátéteket lehet felszerelni. 
E rátétek tulajdonképpen az egységes koordináta 
mintalapok (fí. ábra), amelyekre a mintát előre 
felerősítik, majd a mintával együtt csavarokkal 
rögzítik a közbenső mintalaphoz.

Hasonló, do gyorsabb mintacserét biztosító 
megoldást javasolnak a szovjet szakirodalomban 
[5]. A formázógép asztalára a 7. ábrán látható 
mintalapkeretet szerelik fel, amelyben a mintalap

6 .  á b r a .  E g y e te m e s  k o o r d in á ta  m in ta la p  rá té t
1 —  0,3  X 0,3  h o rn y o k , la  —  a  s z á m o k a t és b e tű k e t  k i k e ll vésn i.
2 —  a h o ssz irá n y ú  fu r a to k  je lö lése , 3 —  a  k ö r  k e re sz tm e ts z e tű  fu ra to k

je lö lése , 4 —  a  m in ta la p  je lö lése

Táblázat a 6. ábrához

M inta lap  jelölése
K ö z p o n to 

s ító  vezető-

K o o rd in á ta  fu ra to k  
je lö lése

D
m mhosszúság  X széles 

ség, m m
fu ra to k  

tá v o lsá g a , C 
m m

h o ssz irá n y 
b a n

kei’eszt-
irá n y b a n

m m
F =  n л  25 0  =  к X 25 M

5 0 0 X 460 000 B — Y 2— 18 050 540 500 
20 X 25

400 
18 X 25

90

500 X  500 4 000 C— X 2- 18 500 500 450
18X 25

400 
16 X 25

90

5 0 0 X 320 000 C— X 5— 15 590 410 450
18X 25

250
10X 25

00

450 X  400 540 D — W 3— 17 530 480 400 
10 X 25

350 
14 X 25

80

400 X 400 4Ü0 E— U 3— 17 480 480 350
14X 25

350 
14 X 25

80
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7. ábra. M intalapkeret
1 —  k e re t,  2 —  fo rm ázó g ép  a sz ta la , 3 —  c sa v a ro k  a  k e re tn e k  a  í'o rm ázó- 
gép a sz ta lá h o z  való  rö g z íté sé re , 4 —  szo r ító  c sa v a r  a  m in ta la p  b e té t  

rö g z íté sé re

L r.T  x

9. ábra. Fúrókészülék
1 —  0  16 inm -es  b e á llí tó  c sa p , 2 —  0  12 m m -es á lla n d ó  ( rö g z íte tt)  
p e rse ly , 3 — 0  5,7 m m -es  c se ré lh e tő  p e rse ly , 4 —  rá té t ,  5 —  0  12 
m m -es b e á llító  csap , 6 —  vésn i ( t .  i. s z á m o k a t és b e tű k e t) ,  7 —  0 ,1—- 

, 0,3 m m -es h o rn y o k

számára fészket képeznek ki, ahová mintacsere 
esetén a mintával felszerelt koordináta mintalapot 
be helyezik, majd a keretben levő szorító csavarok
kal rögzítik.

Л koordináta mintalap furatait, valamint a

Y - Y

beállító és rögzítő csapok alá szükséges furatokat 
fúró-szerelőlap (8. ábra) és a kiegészítéseként 
szolgáló fúrókészülék (9. ábra) segítségével képe
zik ki [lj.

Л szovjet szakirodalom szerint a faminták 
lapra szerelése a következő, igen eredeti módszer 

szerint történik [5] : a technoló
gus a rajzon megadja a szerelőcsa
pok koordinátáit. Ezeket a ponto
kat az egyik fél-minta osztósík
ján a pontosság igénye nélkül 
bejelölik, majd olyan fúrókészülé
ket (1U. ábra) helyeznek rá, 
amelyeknél a furatok közötti tá 
volság azonos a koordináta min
talap furatai közötti távolsággal 
és szögekkel ráerősítik. Ezután a 
fúrókészülék megfelelő furatain 
két, maximum három 20 mm mély 
furatot készítenek, amelybe ugyan 
csak a fúrókészülék furatain ke
resztül beverik a 11. ábrán lá t 
ható szerelőcsapot. A csapokban 
levő M-8 menetes furat a min
talaphoz való felerősítést szolgál
ja. Ezután a fúrókészüléket leve-

P 0/2At .

1 —  0  12 m m -es b e á llító  c sa p , 2 —  0  16 m m -es b e á llító  csap , 3 —  l'úró- 
k é szü lók , 4 —  rö g z í te t t  fú ró p e rse ly . 5 —  la p , 6 —  M 16 c sa v a r , 7 r u 
gós a lá té t ,  8 —  M 16 c sa v a ra n y a , 9 —  fo g a n ty ú , 10 —  0  12 m m -es 
b eá llító  h ü v e ly , 11 —  0  16 m m -es b e á llító  h ü v e ly , 12 —  a h o rn y o k a t  
k i ke ll vésn i, 13 - a  fu r a to k a t  az M b e tű v e l je lö lt  o ld a l fe lő l kell 
fú rn i (ez a  m in tá k  fú rá s á ra  v o n a tk o z ik ) , 14 —  az eg y e tem es  m in ta 
l a p o k a t  a  P  b e tű v e l je lö lt  o ld a l felől kell fú rn i

Táblázat a S. ábrához

B eállító  fu ra to k  
jelölóso

F o rm ázó szek rén y  b e lm ére te

hosszúság,
m m

szélesség,
m m

1—12 700 560
2—11 630 500
3— 10 560 450
4—  9 500 500 és 320
5—  8 450 400
6—  7 400 400

10. ábra. Fúrókészülék
X —  a la p , 2 —  p e rse ly , 3 —  8 db  3 m m -es á tm é rő jű  f u r a t  a  fú ró k ész ü 

lé k  szö g ek k e l tö r té n ő  rö g z íté sé re
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12. ábra. A minta osztósíkja
a —  sze re lő csap o k k a l, b —  k ö z p o n to s ító  tü s k é k k e l, 1 —  m in ta , 

2 —  rö g z ítő  csap , 3 —  k ö z p o n to s ító  tü s k e

13. ábra. A  szerelő csapok helyének bejelölése a második 
fél-mintára

1  — első fél-m inta, 2 — második fél-m inta, 3 — központosító tüske. 
4 — szerein csap 5 — fa vezetőcsap

szik, így az egyik fél-mintában két vagy három, 
egymástól pontosan a koordináta mintalap furatai 
közötti távolságra levő csapot kapnak (12 a 
ábra). Ahhoz, hogy ezeket a koordinátákat ponto 
san átvigyék a másik fél-mintára is, a már helyü
kön levő csapokra központosító tüskéket húznak 
(12 b ábra), majd ráhelyezik a minta másik 
felét is, A két fél-minta pontos egymásra illesz-

15. ábra. A minta rögzítése a mintalaphoz
1  — koordináta m intalap, 2 — rögzítő csap, 3 — m inta, 4 — csavar

tését úgy biztosítják, hogy a minták készítésekor 
a fél-mintákat összefúrják és fa-vezetőcsappal lá t 
ják el. A vezetőcsap hossza nagyobb, mint a köz
pontosító tüske magassága (13. ábra). így biztosít
ják a felső fél-minta pontos vezetését az alsóhoz

A - A b - b

képest. Ha tehát a felső fél-mintát rányomják a 
központosító tüskékre, ezek pontosan bejelölik a 
második fél-mintán a szerelőcsapok központját. 
Ezekre a középpontokra keresők segítségével rá 
teszik a fúrókészüléket (14. ábra), majd szögekkel 
ráerősítik a mintára. Ezután a már leírtak sze
rint elvégzik a fúrást, majd a vezetőcsapok 
beverését. A 15. ábra azt mutatja, hogyan tö r 
ténik a mintának a mintalaphoz való felerősí
tése. A beömlőrendszer elemeit a mintalap fu 
rataiba helyezett fadugókhoz szögekkel erő
sítik fel.

16. ábra. M intalapkeret fa m intalap betéttel

I  —  fo rm áz ó sze k ré n y , 2 —  v e ze tő  csap , 3 —  m in ta la p k e re t ,  4 —  ru g ó s  
a lá té t ,  5 —  c s a v a ra n y a , 6 —  csap  a  m in ta la p b e té t  k ö z p o n to s í tá s á ra , 
7 —  sz o r ító c sa v a r , 8 —  c s a v a ra n y a , 9 —  m in ta la p b e té t ,  10 —  m in ta ,
I I  —  e llenő rző  csap , 12 —  fo rm ázó g ép  a sz ta la ,  13 —  c sa v a r , 14 —  f a 

c s a v a r , l ő  —  a lá té t ,  16 —  a lá té t

Formázógépek gyorsan cserélhető felszerszá- 
mozásának tipikus példái láthatók a 16. és 17. 
ábrákon [2, 3, 4]. Ebben az esetben a formázógép 
asztalára egy bizonyos formázószekrény méretnek

14. ábra. A  fúrókészülék beállítása a második fél-mintára  
1 —  fú ró k ész ü lék , 2 —  p e rse ly , 3 —  k ö z p o n t k e reső
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A - A

1 7 .  á b r a .  M i n t a l a p k e r e t  f é m  m in ta la p b e té t t e l

1 —  form ázószekrény, 2 — mintalapkeret, 3 — minta

2

1 8 .  á b r a .  A l a k o s  o s z ló s ík  k ik é p z é s e  m in ta l a p k e r e t t e l  

1 —  m in ta la p k e re t ,  2 —  a lak o s  o sz tó s ík k a l k ik é p z e tt  m in ta la p b e té t

megfelelő keretet szerelnek fel, amelybe fa (16. 
ábra), vagy fém (17. ábra) minta-betétet helyez
nek. A mintacsere 0,5—1,5 percig tart, amíg 
régebben 15—20 percet vett igénybe [4]. Előnye 
még, hogy lehetővé teszi alakos osztósík viszony
lag egyszerű kialakítását (18. ábra). A betétek 
rögzítése történhet szorító csavarral (19. ábra), 
vagy lecsavarozással (20. ábra). A betétek pontos 
beállítását a formakeretben vezetőcsapok bizto
sítják. Eredeti megoldás látható a mintacsere 
gyors megoldására 261 és 271 típusú formázógépek
nél (21. ábra) [4]. Ezt a megoldást 400x300, 
500x400 és 500x500 mm-es kézi formázószek
rényeknél használják. A megoldás lényege az, 
hogy a formázógép asztalára vezetőcsappal [2] 
és központosító csappal ellátott keretet szerelnek 
fel. Ezen helyezik el az előre felszerelt mintával 
a mintalapot, majd a formázószekrényt, miközen 
a mintalap és a formázószekrény egymáshoz viszo
nyított beállítását közös vezetőcsap és központosí
tócsap biztosítja.

Elvileg hasonló megoldás látható a 22. ábrán 
is [6] azzal a különbséggel, hogy a formázógép 
asztalára olyan magas hegesztett kivitelű keretet

szerelnek, amely lehetővé teszi, hogy kétoldalú 
mintalapot használjanak, és szükség esetén gyor
san lecseréljék. Ráadásul felére csökkent a minta 
lapok száma is.

Gyorsan cserélhető mintalap konstrukciót és 
mintalapra szerelési módszert dolgoztak ki az 
NDK-ban [7]. A megoldás elvi vázlata a 23/a 
ábrán látható. Lényege a következő : a formázógép 
asztalára két oldalon nyitott, doboz alakú alátétet 
szerelnek, amelynek (2) felső lapján furatot képez
nek ki a (4) leszorító kúp részére. Ezen helyezik 
el a (3) mintalapot, melynek közepén ugyancsak 
furat van a leszorító kúp részére. A mintacsere 
úgy történik, hogy a (9) leszorító éket kiütik, a 
leszorító kúpot a mintával együtt kiemelik, majd 
újat tesznek helyébe, és az ékkel rögzítik.

19. ábra. A mintalapbetét rögzítése szorító csavarral
1 —  m in ta la p k e re t ,  2 —  s zo r ító c sa v a r , 3 —  a lá té tle m e z , 4 —  fa  m in ta 
l a p b e té t ,  5 —  ru g ó s  a lá té t ,  6 —  fém  m in ta la p b e té t ,  7 —  c sa v a ra n y a

20. ábra. A mintalapbetét rögzítése csavarkötéssel 
a — fa m intalapbetét, b  —  fém m intalapbetét, c  — 'felülnézet 

(közös az a  és b  ábrákra)
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21. ábra. 261 és 271 típusú formázógépek gyorsan 
cserélhető jelszerszámozása

1 —  k e re t ,  2 —■ v e ze tő  c sa p , 3 —  fo rm áz ó sze k ré n y , 4 —  m in ta la p ,  
5 —  k ö z p o n to s í tó  p e rse ly , 6 —  k ö z p o n to s ító  csap , 7 —  le sz o rító  fü l, 

8 —  v eze tő  rés

Л mintát a leszorító kúphoz rögzítik és nem 
a mintalaphoz, mint általában szokás. A minta 
felszerelése a leszorító kúpra speciális : a leszorító 
kúpnak megfelelő furattal ellátott szerelő minta-

Eííee)

22. ábra. Gyorsan cserélhető kétoldalú mintalap 261 és 271 
típusú formázó gépekhez

1 —  fo rm ázó g ép  a s z ta la ,  2 —  k e re t,  3 —  k é to ld a lú  k e re t,  4 —  fo rm áz ó 
sze k ré n y

lapon (1) (231b ábra) történik, amelyet úgy 
szerelnek állványra, hogy tengelye körül elfordít
ható legyen. A felszerelés menete a következő : 
A leszorító kúpot behelyezik a furatba. Ezután 
kerettel ellátott átlátszó papírt helyeznek a sze
relő mintalapra, majd a mintalapon elhelyezik a 
mintát (8) és a (7) leszorítókarral leszorítják. Mi
után a lapot átfordították, a leszorított minta 
körvonalait a papíron bejelölik. Ellenkező oldalról 
facsavarokkal rögzítik és a csavarokat rögtön ki 
is veszik. A lapot visszafordítják, a leszorítást 
megeresztik, a mintát megemelve a papírt alóla 
kiveszik, majd a m intát az eredeti helyeken végleg 
a leszorító kúphoz rögzítik. Ezután a mintával

3 2 1 2 I 6

‘ O f H  <j t  ^  y -  L j
9̂  Г ■ ^ nl«—

ő7 i.. J

23. ábra. A gyors mintalap csere megoldása leszorító 
kúp segítségével

a —  a  le szo rító  k ú p  rö g z ítése , b —  a  m in ta  fe lszere lése  a  le szo rító  
k ú p ra

egybeépített leszorító kúpot a furatból kiemelik 
és az első fél-minta felszerelése ezzel kész. A másik 
fél-minta felszerelése úgy történik, hogy a szerelő
mintalapra felteszik a leszorító kúpot, ráhelyezik 
a berajzolt átlátszó papírt. A berajzolt körvonal
nak megfelelően felhelyezik a mintákat, majd a 
továbbiakban a már leírtak alapján felerősítik a 
leszorító kúpra.

Merőben új az a javaslat, hogy a gyors minta 
cserét mágneses mintalap alkalmazásával oldják 
meg olymódon, hogy antimágneses anyagból ké
szült mintalapba permanens mágnest építenek 
be [8]. A faminta osztósíkjára vékony acéllemezt 
tesznek, ami biztosítja a mágneses rögzítést. 
A minta beállítását csapszegek koordináta hálóza
tával biztosítják.
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Ö ntödei berendezések  a Szovjetunió népgazdasági ered m én yein ek
kiállításán

A kiállítás állandó jellegű öntödei részlege a 
legújabb szovjet öntödei berendezéseket m utatja 
be. Hogy a kiállított anyag mennyire nyomon 
követi a fejlődés menetét, arra az jellemző, hogy 
másfél hónappal később megismételt látogatás 
alkalmával a kiállítás új anyaggal fogadott ben
nünket. A működés közben bem utatott berendezé
sek és makettek 'egy része prototípus.

Az alábbiakban bemutatunk néhányat a gaz
dag anyagból :

A gömbgrafitos öntöttvasból készült öntvény
gyártással kapcsolatban a következők méltók 
említésre :

A z  A M C S -1,5-típusú m odifikáló  berendezés 
(1. ábra)

A magnézium beadagolása 0,5—1,5 t  befoga
dóképességű üstökbe 6 kg/cm2 nyomás alatt 
történik.

A berendezés kezelésével kapcsolatos minden 
művelet automatikusan végezhető. A hidraulikus 
vezérlés berendezései különállóan bárhol elhe
lyezhetők.

1. ábra. A M O S-1,5-típusú modifikáló berendezés

A berendezés főbb részei a következők : ház, 
fedő, bajonett-zár, magnéziumot adagoló beren
dezés, szifonos üst, a szivattyút vezérlő berende
zés, az automatikus vezérlés kapcsoló szekrénye, 
nyomás szabályozó szelep, vezérlő pult, ciklon, 
biztonsági szelep, vízleválasztó.

A folyékony fémet tartalmazó üst behelyezésé
től kezdve minden folyamat az előre megállapított 
program szerint megy végbe.

Jellemző adatok :

Fémhőmérséklet................. . 1300—1500 c°
Hőmérsékletcsökkenés . . . . 30—50 c°
Mg-felhasználás ................. . 0,15—0,25 0//о
FeSi-felhasználás ............... 0,2—0,4 0//0
N yom ás.............................. 2—4 kg/c.m2
Kezelési idő ....................... 1—3 perc
A kezelés ciklusideje ........ 3—4,5 perc
Külső méretek : átmérő . . . . 1750 mm

magasság. . 3300 mm

For galt y ús tengely gömbgrafitos öntöttvasból
A 4D-19/30-típusú, 160 lóerős Diesel-motorok

ban gömbgrafitos öntöttvasból készült forgaty- 
tyús tengelyeket használnak. A gömbgrafitos 
öntöttvasat kupolóban olvasztott öntöttvas mag- 
néziumos és forroszilíciumos kezelésével nyerik. 
Mechanikai tulajdonságai :
Szakítószilárdság ...................  48—60 kg/mm2
Nyúlás ..................................  1,5—4,5 %
Keménység ............................. 192—255 HB

Gömbgrafitos öntöttvasból készült forgattyús 
tengelyek használata acéltengelyek helyett a követ
kező előnyökkel jár : a fémszükséglet egyharma- 
dára csökken, a megmunkált tengely 25%-kal
könnyebb, az önköltség 54%-kal kisebb.

Oépi berendezés
gömbgrafitos öntvények sorozatgyártására
A tulajdonképpeni berendezés egy hidraulikus 

vezérlésű kokilla. Az egyik kokillafél egyenesvonalú 
mozgást végez, a másik 60°-ra elfordul.
Jellemző adatok:
Maximális öntvény s ú ly ...............  700 kg
Kokilla alátétlapok távolsága

zárt helyzetben.................  320—470 mm
Kokillák záróereje .......................  90 t
A főhenger löket hossza.........  300 mm
Teljesítmény ............................. 6—12 db/óra
Méretek . . ' .................  2500 x 1500 x 1500 mm
S ú ly .................................................  8 t

A kokillához egy túlnyomással dolgozó kezelő 
berendezés és kétkemencés hőkezelő részleg ta r 
tozik. A kokillák hegesztett szerkezetűek. A fém
mel érintkező felületük kis karbontartalmú acél
öntvény. A kokillák előmelegítését olajjal megtöl
tö tt állapotban villamos energiával végzik. Hűtésük 
szintén olajjal történik. A kokilla munkafelületé
nek hőmérsékletét 150—250 C° között tartják.

Bő választékban m utattak be különböző for
mázógépeket és automatákat :

Tipizált automatikus gépsor 
kis öntvények gyártására

A beépített formázó automaták az üres szek
rényeket fúvással töltik meg és ezt követően pré
selik. A beömlő tölcsérek középen helyezkednek
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Jellemző adatok :

el. A formák szállítását végző konvejort négy 
pár négy munkahelyes homokfúvó automata szol
gálja ki, amelyek közül egy tartalékberendezésként 
szerepel. Az üres formázószekrónyek szétválasztá
sát, továbbítását, a formázó automatára helyezését, 
valamint az elkészített formák továbbítását, 
összerakását automatikus berendezések végzik.

Az összerakott formák terhelését a lejtős 
görgősorra helyezett súlyzókkal a formázószekrény 
vezérli. A súlyok visszajuttatása a görgősorra 
ugyancsak automatikus. Az ürítés pneumatikus 
kinyomó és vibráló berendezésen történik.

A formázószekrény belső
m ére te i.....................  440x320x 125 mm

Óránkénti formázószekrény
szám 3 géppáron .....................  900 db

Formázó automaták mű
ködése .............................  elektrohidraulikus

Konvejor mozgási sebesség.............. 10,5 m/pere
Konvejor kocsik osztása ................ 1400 m
A formák középpontja közti

táv o lság ....................................... 700 mm
helyigénye .................................  54 m2
A leírt berendezés jelenleg az Uráli Autógyár

ban dolgozik.

91271-típusú formázó félautomata 
(2. ábra)

A berendezés részei : rázó-préselő formázógép 
szekrény továbbító, szekrény fogadó, szekrény 
kiadó, fordító berendezés, vezérlőszekrény. Teljes 
gépesítés esetén óránként 120 forma előállítására 
alkalmas.

2. ábra. 91271-típusú formázó félautomata 

Jellemző adatok :
Ciklusidő .................................................... 10 sec
A formázószekrény méretei . 400 X 500 X 100 mm
Az automata m éretei.............  10x4,5x3,5  m
Súly ........................................................... 20 t
Meghajtó motor teljesítménye .............  5 kW
Levegő szükséglet

ciklusonként ............................................ 7,5 m3

Jellemző adatok :
Formázószekrény
méret ...............  500 X 400 X 200 mm
Kiemelési magasság .........  150 mm
Legnagyobb emelő erő . . . .  150 kg
Sűrített levegő nyomása . . 5—7 atm

Méretei :
hossz ...........................r 2640 mm
szélesség ....................... 1450 mm
magasság .....................  1500 mm

Súly ....................................  1670 kg

FP-l-típusú formázó automata 
(3. ábra)

Szekrény nélküli formázás céljaira szolgál. 
Két hatmunkahelyes karusszelből és a hozzátar
tozó szállító berendezésekből áll. Az automata a 
következő műveleteket végzi el : A szekrény ráhe- 
lyezése, a minta befúvása, a formázószekrény meg
töltése, rázása, préselése, levegőzése és a forma 
kiemelése. Az alsó részt a magberakás helyéhez 
továbbítja. A bemagozott alsó részek a felső részek
kel egyidejűleg az összerakó berendezéshez kerül
nek. Ezután automatikus összerakás és konvejorra 
továbbítás történik.

Onlo kom/ejor 
haladási iránija

Szaltdo
r e n d s z e r  A J s s *  S S M J l

Felső r e sz t  kész ítő  k a ru ssze l A Lsőreszl k é sz ítő  k a ru ssze l
3. ábra. Autom ata formázó berendezés
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4 . á b r a .  A K F - 2 - t í p u s ú  h é j fo r m a  k é s z í tő  a u to m a ta

Kokilla-konvejor
3—100 kg-os öntvények gyártására alkalmas. 

A szállítóeszköz szerepét a talajon elhelyezett 
kocsis konvejor tölti be, amelyen a kokillagépeket 
helyezték el. A kocsiosztás 1600 mm. A konvejor 
legnagyobb sebessége 6 m/perc. A konvejor sajá 
tossága, hogy egy harmadik sín is tartozik hozzá. 
Ezen a sínen támaszkodik a konvejoron levő 17 
kokillagép. A sűrített levegőt egy teleszkópos el
osztó berendezés ju tta tja  a kokillagépekhez.

A folyékony fémet egy 4—4,5 t/óra teljesít
ményű kupoló biztosítja. Az öntvények a kokillá- 
ban 40—120 másodpercig tartózkodnak. Öntés 
előtt a kokillák munkafelületét grafit alapú szusz
penzióval kezelik. A kokillákat ürítés után víz
függönnyel hűtik. A berendezéssel egyműszakos 
üzem esetén évente 6000 t  öntvény gyártható, 
85%-os kihozatal mellett.

Héjformázó gépek közül az alábbiak méltók 
említésre :

AKF-2-típusú héjforma készítő automata 
(4. ábra)

Az automata két munkahelyes, részei a (6) 
mintalap, az (1) tartály  a (2) sisak-kemence, amely 
egyik helyről a másikra jár, miközben elvégzi a 
héjforma kisütését és továbbítását a (3) szállító- 
szalagra, a (4) közbenső szállító segítségével.

A héjforma leemelését az (5) berendezés végzi, 
amely a sisak-kemencével együtt mozog. A tartály 
utántöltése gyantás homokkal szintén automati
kusan történik, átfordított helyzetben.

A berendezés automatikus üzemben a követ
kezőképpen dolgozik : gombnyomásra pneumati
kus henger segítségével a minta a homoktároló 
tartállyal együtt 360°-os fordulatot végez. Időrelé 
kapcsolására a lap kiinduló helyzetbe kerül, ahol 
is a sisak-kemence beborítja. Az emelő szerkezet 
a kisütés után a fél-formát kiemeli és ez a kemencé
vel együtt a második munkahelyre jut. I t t  a beren
dezés a szállítószalagra továbbítja és a formakészí-

ч ,
tés a leírt módon megismétlődik. Újabb héjforma 
készítése előtt a berendezés a lapot automatikusan 
letisztítja és befújja.

Jellemző adatok:
Teljesítmény .......................  60—90 forma/óra
A mintalap méretei .........  400 X 850 mm
A minta legnagyobb magas-

s á g a ............................... 150 mm
A mintalap legnagyobb heví-

tési hőmérséklete.......... 380 c°
Méretei :

hossz ............................. 3,6 m
szélesség ....................... 2,2 m
magasság ..................... 2,6 m

S ú ly ...................................... 5 t

Többmunkahelyes héjformakészítö berendezés
(5. ábra)

A berendezés 400 X 600 X 560 mm-es öntvé
nyek számára képes héjformát készíteni automa
tikus üzemben.

A gyantás-liomokkoveréket az előmelegített 
mintalapra ju ttatja, a felesleget eltávolítja és 
elevátor segítségével a tartályba szállítja. A kisü
tés folyamatos alagút kemencében történik, két
oldalú villamos hevítéssel. A mintalap továbbítása 
a görgőkön pneumatikus kocsik segítségével tö r 
ténik.
Jellemző adatok:
Teljesítmény .........................  240 fél-forma/óra
Mintalapok száma ...............  17 db
Méreteik :

h o ssz ...............................  6000 mm
szélesség .......................  2000 mm
magasság .......................  3560 mm

S ú ly ........   5000 kg

A Szovjetunióban az utóbbi időben nagyon 
elterjedtek a maglövő gépek. Nagyobb méretű 
magok készítésére félautomata vagy automata ki
vitelben készülnek.
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5 . á b r a .  T ö b b m u n k a h e ly e s  h é j fo r m a  k é s z í tő  b e re n d e zé s

305-típusú magfúvó-lövő félautomata 
(6. ábra)

Vízszintes és függőleges osztású magok gyár
tására egyaránt alkalmas. A félautomatikus üzem 
gombnyomásra pneumatikus vezérléssel valósít
ható meg, ekkor a következő műveleteket végzi 
el : a magszekrény összeszorítása, a tolattyú zárás, 
íúvás, a magszekrény eleresztése, a tolattyú nyi
tása, új keverék adagolása. A ciklusidő 5—7 
másodperc, a teljesítmény 360 fúvás óránként.

6. ábra. 305-típusú félautomata maglövőgép

Jellemző adatok:
Maximális magszekrény

méretek ...................  280 X 280 X 300 mm
Maximális magsúly .......................  7 kg
Sűrített levegő nyomása .................5—6 kg/cm2
Külső méretek :

hossz..........................................  1367 mm
szélesség....................................  750 mm
magasság .............    2385 mm

Súly .................................................. 1300 kg

Négy magszekrényes félautomata maglövőgép 
Egyszerű és bonyolult, max. 30 kg súlyú magok 

előállítására szolgál. A használható magszekrények 
maximális méretei 300x650x150 mm. Teljesít
ménye 500 mag óránként. A következő művelete
ket végzi egyidejűleg :

1. A magszekrény automatikus megtöltése 
homokkal,

2. C02 — kezelés,
3. mageltávolítás,
4. a magszekrény befúvatása.
A homokkeverék adagolása szintén automa

tikus. A berendezés szerkesztői figyelembe vették 
az öntödei viszonyokat és zárt kivitelben készí
tették el.

A gépet a Cseljabinszki Traktorgyár használja.

Jellemző adatok :
Energia felhasználás ......... .........  1 kW
Feszültség ....................................  270—380 V
Levegő nyomás ................. ........ 5—6 atm
Méretei :

szélesség ................... ..........  1700 mm
magasság ..................... .........  2600 mm
hossz 1960 mm

S ú ly ...................................... .........  3200 kg

A 28B7-típusú maglövő félautomata 
(7. ábra)

A félautomata berendezés a magszekrényt a 
lövőfejhez szo rítja , m eg tö lti, leengedi és a  lövő 
hengert feltölti keverékkel. Általában a 28P8 
típusú kétmunkahelyes fordító-kiemelő automatá 
val párban dolgozik. Mindkét gép munkáját fél
automatikus üzemben vezérlő pultról irányítják.

7 . á b r a .  2 8  B 7 - t í p u s ú  m a g lö v ő  f é la u to m a ta  é s  2 8 P 8 - t íp u s ú  
f o r d í tó  k ie m e lő  b e re n d e zé s

Ш4-71
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Jellemző adatok. 28B7 28P8
Magszekrény méretek :

hossz . . . . 800 mm 800—900 mm
szélesség .. 600 mm 600—700 mm
magasság . 400 mm 150—400 mm

Magsúly .......... 40 kg 60 kg
Teljesítmény . . 160 mag/ó 160 mag/ó
Méretek :

hossz . . . . 2280 mm 2865 mm
szélesség .. 1810 mm 2000 mm
magasság . 3515 mm 2335 mm

A talajszint alatt 600 mm 200 mm
S ú ly ................. 6285 kg 3650 kg

A fémek nyomásos öntése területén az alábbi 
újdonságokat láttuk :

D U V -1  au tom atikus adagolása  
vákuum os berendezés

Al- és Mg-ötvözetek vákuum alatti öntésére 
szolgál. A gép egyetlen gombnyomásra sorjában 
a következő műveleteket végzi : a kokilla zárása, 
a vákuumszivattyú bekapcsolása, fémbeeresztés, 
sajtolás, meghatározott idő után a kokilla nyitása, 
öntvénykidobás. Az alkalmazott vákuum 20 mm 
Hg-oszíop. A gép teljesítménye 150 öntvény órán 
ként.

517-típusú, vízszintes, hidegkamrás, 
nyomásos öntőgép

Színesfém öntvények sorozatgyártására alkal
mas gép. Váza hegesztett kivitelben készül. A fém
nek a kokillába történő juttatása fokozat nélküli 
sebességváltóval szabályozható. Az öntvények nyo
más alatt tartásának idejét időrelé szabályozza. 
A fémmagok eltávolítása hidraulikus. A baleset- 
védelmet fotoelem biztosítja. A berendezés üte 
menkénti és félautomatikus vezérlése gombnyo
másra történik. Sorozatgyártása 1962-ben kezdő
dik.

Jellemző adatok:
Záró erő ..................... 600 t
A kokilla max. magassá

ga ........................... 770 mm

Л kokilla min. magas
sága ....................... 550 mm

Sajtoló erő ............. . . 25—45 t
A fémre gyakorolt nyo

móerő ................... 400—800 kg/cm2
A legnagyobb öntvény 

súlya ................... 12,5 kg
Számított teljesítmény 45 önt vény/óra
Alapterület méretei . . . 8925x3184 mm
S ú ly ............................... 36 500 kg

Forrószeles kupolók kiállított makettjei közül a 
következő típus ta rtha t érdeklődésre számot :

CNIITM AS forrószeles kupolája 
(8—9. ábra)

A kupoló főbb előnyei a következők :
1. A folyékony vas szabályozható felhevítése, 

1400—1520 C°-os hőmérséklethatárok között.
2. Az eltávozó füstgázok megtisztítása. Eze

ket a feladatokat a kétlépcsős előmelegítőből nyert 
550 C°-os levegővel, valamint gáztisztító berende
zések beépítésével valósítják meg. A kétlépcsős 
rekuperátor egy radiációs és egy konvekciós foko
zatból áll. A rekuperátorok anyaga H25T tűzálló 
acél, kívülről hőszigeteléssel ellátva.

A gázok tisztítása két fokozatban történik. 
Először a rekuperátorok előtt pernye leválasztás 
a ciklonban, a rekuperátorok után pedig nedves 
tisztítás.

Az adagolást oly módon oldották meg, hogy 
a kupoló teljesen zárt és az összes gázt átvezetik 
a rekuperátorba.

A 8. ábrán látható berendezés legfontosabb 
részei : (1) a kupoló, (2) az adagoló berendezés, 
(3) adagoló tölcsér, amely légmentesen lezárja a 
kupolót, (4) ciklon, (5) elégető kamra, (6) reku
perátor a) radiációs, b) konvekciós, (7) levegő 
fúvó berendezés, (8) nedves gáztisztító, (9) füst
elszívó.

Maga a kupoló a következő részekből áll 
(9. ábra) : (1) légmentesen záró adagoló beren
dezés, (2) automatikus adagszint szabályozó, 
(3) a fúvókák és az olvasztóöv vízhűtése, (4) tűz 
álló bélés, (5) a fúvókák hőszigetelése.

E544-8!

8. ábra. A CNIITM AS forrószeles kupolája és a hozzátartozó berendezések
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9. ábra. A kupoló a zárt adagoló berendezéssel

116-típusú homokkeverő

Egyre jobban terjed a 116-típusú nagytelje
sítményű homokkeverő berendezés. Nyersformá
zási technológiával dolgozó öntödék számára 
ideális gép.

Mag-, minta- és töltőhomok előállítására 
szolgál. A következő műveleteket végzi : portala 
nítás, nedvesítés, keverés, hűtés és elegyítés. Szer
kezete lehetővé teszi a beadagolás és ürítés helyé
nek tetszés szerinti elhelyezését. A keverést 
három különböző magasságban, függőleges ten 
gelyen excentrikusán elhelyezett gumiabroncsos 
görgő végzi. A berendezés főképpen nyersformá
zási technológiával dolgozó nagy sorozatú öntvény- 
gyártó üzemekben használható eredményesen.

Jellemző adatok :
Tányér á tm é rő ...............

m agasság.................
Görgők száma ...............

átmérője .................
m agassága...............

A függőleges tengely for
gási sebessége.............

2 300 mm 
500 mm 

3 db 
830 mm 
100 mm

61,5 d/pforerc

10. ábra. Gyorsan cserélhető m intalap

A ventillátor fordulatszáma 1 100 ford/perc
teljesítménye .............  13 000 m3/óra

Levegő nyomás .............  150 mm vízoszlop
Villanymotor teljesítménye 114 kW
M éretei.........  5000x4500x3500 mm
Súly ................................. 12 500 kg

Egyedi és kissorozatú öntvények gyorsan cserélhető 
technológiai kellékei ( 10. ábra)

Gyorsan cserélhető mintalapok alkalmazására 
a Moszkvai Sztankolit az alábbi megoldást javasolja
1. A gyorsan cserélhető kellékek a 800 X 650 mm-es 
szekrényméretig a következő részekből állnak :

a) öntöttvas keret, amelyet a formázógépre 
erősítenek, mint a mintalapot,

b) falapok, amelyekre a mintákat szerelik,
c) a központosítás és rögzítés céljait szolgáló 

két szorító ék, valamint
d) két csavar.
A falapra szerelt minta cseréjét a formázó

5—10 másodperc alatt végzi. így biztosítható 
a formázok nagy teljesítménye, valamint az önt
vények jó minősége, egyedi gyártás esetén is.
2. Nagyobb méretű formázószekrények esetén a 
kellékek a következők :

a) Öntöttvas mintalap.
b) A vezető csapokhoz viszonyítva szimmet

rikusan elhelyezett, egymásra merőleges ún. koor
dináta vezető. A mintákon az osztósíkban megta
lálhatók a vezetőknek megfelelő mélyedések.

c) A mintalap közepén és a mintán a felerő
sítő csavar furatát helyezik el.

Vörös Á .—Rácz J.

30. N e m z e tk ö z i Ö n té s z e t i  K o n g r e s sz u s , P r á g a

Az Ö ntészeti E gyesü letek  N em zetközi Szövetsége a  C sehszlovák K o h ásza ti és Ö n 
tészeti E gyesü lete t b íz ta  m eg a  30. N em zetközi Ö ntészeti K ongresszus rendezésével. 
A  K ongresszust 1963. szep tem b er 1— 6. közö tt ta r t já k  P rág áb an .

A K ongresszus m o ttó ja : K iválóbb  m inőség, nagy  pontosság  és gazdaságosság az 
öntvénygyártásbain.

A fen ti tém ak ö rb e  illő  előadások  m ax im u m  15 g ép e lt o lda las szövegét ném etü l, 
angolul vagy fra n c iá u l az ö n té sz e ti Szakosztályon  k ere sz tü l legkésőbb 1963. ja n u á r  
31-ig ke ll k ik ü ld en i a R endező B izottsághoz. R észletesebb  fe lv ilág o sítás t a  Szakosztály

vezetősége ad. ön tödei Szakosztály Vezetősége
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M agnézium  m eghatározása göm bgrafitos öntöttvasban
D r .  P A P P  L A J O S  és V Á R A L L J A Y  L Á S Z L Ó  

D e b re ce n . G ö rd ü lő c sap á g y g y á r
DK 545.82 : 669 .7 2 1 : 669.136.8

Az utóbbi időben az ipar igényeinek meg
felelően öntödéink egyre nagyobb mennyiségű 
gömbgrafitos öntöttvasat állítanak elő. A labora
tóriumokban felmerül az igény a gömbgrafitoso- 
dást eredményező elem, elsősorban a magnézium 
meghatározására, melynek pontos ismerete elen- 
gedhetelen a biztonságos gyártáshoz. Az ide
vonatkozó irodalmat tanulmányozva elsősorban 
klasszikus, főleg gravimetriás kémiai analitikai 
módszerekkel találkozunk. Ezek igen hosszadal
masak, és főleg az itt szokásos magnéziumtartalom 
mellett pontatlanok.

Ezért a magnézium színképelemzéssel történő 
meghatározása mellett döntöttünk. A színkép- 
elemzéses magnézium meghatározás nem új, 
azonban üzemünkben az öntöttvasban való magné
zium meghatározás eddig nem volt megoldva a 
gyártás igényeinek megfelelően.

A célszerű gerjesztés és a célszerű vonalpár 
kiválasztásával kezdtük módszerünk kidolgozá
sát. Rendszeresen végigvizsgáltuk az ésszerűnek 
látszó gerjesztési módokat, de nem találtunk 
olyan gerjesztést, melynél az eredmények a 
megengedett hibahatáron belül lettek volna. Eb 
ből arra következtettünk, hogy a nagy szórás oka 
a magnézium egyenetlen eloszlása a mintákban, 
így a célszerű gerjesztés és célszerű vonalpár 
kiválasztását meg kellett előznie a hiba kiküszö
bölésének. Ilyen szempontok szerint megvizsgál
tunk több gömbgrafitos öntöttvasat és azt talál
tuk, hogy azok magnéziumtartalma származási 
helyüktől függően (Debreceni Gördülőcsapágy
gyár, Mezőgazdasági Gépgyár, Járműfejlesztési 
Intézet) különböző mértékű szórást m utatott 
a mért feketedés-különbség alapján. A szórás 
mértékét az 1. táblázatban közöljük.

A felvételeket ellenelektródás módszerrel 5 mm 
átmérőjű, 120°-os kúpszögű szénelektródával készí
tettük. A vizsgált helyek a lehető legközelebb estek 
egymáshoz, 3 cm3-nyi felületen helyezkedtek el.

Megkíséreltük e hiba megszüntetését hőkeze
léssel (homogenizálással). E célból a próbadara 
bot 0,5—20 óráig 400—600 C°-on tartottuk, 
azonban ezeknél sem észleltük a fentebb említett 
szórás csökkenését. Ez az ú t tehát nem volt jár 
ható. Ezért oldatos színképelemző módszert dol
goztunk ki. Kísérletet végeztünk elsősorban arra

É r k e z e tt  1961. I I .  22 -én .

vonatkozóan, hogy mennyi az a minimális öntö tt 
vas forgácsmennyiség, mely már „homogén” , azaz 
ugyanazon mintából készített több oldat azonos 
eredményt ad. Azt találtuk, hogy a vizsgálandó da
rab átlagolt forgácsából 1 g forgácsminta szükséges 
ahhoz, hogy biztonságos eredményt szolgáltasson. 
Ez a mennyiség a rendelkezésünkre álló legin
homogénebb öntöttvasból is elegendő volt.

Ezután kísérleteket végeztünk az oldatos 
módszer célszerű'gerjesztési feltételeinek kiválasz
tására. Az alábbi szempontok szerint választot
tuk meg a gerjesztést :

a) A szikrázási görbe minél rövidebb idő 
alatt érje el az egyenes szakaszát, azaz minél 
rövidebb előszikráztatási időt kelljen alkalmazni.

b) Az elemzési szórás minimális legyen.
c) A magnézium-vonal intenzitása jól mér

hető legyen.
A fenti célok elérésére megvizsgáltuk a mag

nézium szikrázási görbéjét a kapacitás és induk
ció változása mellett, az idő és koncentráció függ
vényében. A szikrázási görbét kvantométeren 
(Spectro—Lecteur Automatique Tip. Cameca 
gyártmány) vettük fel, a magnéziumtartalmú 
vas oldatába meghatározott mélységig merített 
szénelektródák szikráztatásával. Vizsgálatokat vé
geztünk a bemerítés időtartamára vonatkozóan, 
s azt találtuk, hogy a kapott feketedés, ill. kon
centráció érték 3 sec-től 15 sec-ig nem változott. 
A kapott szikrázási görbéket átlagoltuk, s ezt 
az alábbiakban közöljük (1. ábra).

a) Először megvizsgáltuk egy olyan öntött 
vas oldatát, melybe nem adagoltak magnéziu
mot (ezt 0% Mg-tartalmúnak vettük). A 2802,7Á, 
ill. a 2795,53 Á-ös magnézium vonalat, a 4045,5 Â, 
ill. 2779,3 Á-ös vasvonal, mint összehasonlító 
vonal ellenében mértük. A magnézium az oldat
ban nem volt kimutatható, ugyanis a tiszta szén
hez viszonyítva (Ringsdorf Spektralkohlen RV1) 
a magnézium vonal intenzitása nem nőtt olyan 
mértékben, hogy azt 10-3 nagyságrendben ki 
lehetett volna fejezni.

A vizsgálatok azt mutatták, hogy az indukti
vitás növelése a szikrázási görbe egyenes szakaszá
nak beállását az idő függvényében elnyújtja.

b) 0,01% magnéziumtartalmú oldatot vizs
gálva (a magnézium mennyiséget úgy állítottuk be, 
hogy a magnéziummentes öntöttvas oldatához 
pontosan ismert magnézium törzsoldatból olyan

Különböző m inták leketedéskiilönbségc 1■ táblázat

F elv . A В C D

Ö n t ö t t v a s  j e l e  

E  1 F Gr H I J

Á F

1 . 71,5 78,0 74,0 84,0 82,0 53,0 93,0 70,0 85,0 92,0
2. 61,0 87,0 82,0 87,0 78,0 68,0 91,0 82,0 96,0 86,0
3. 73,0 97,0 86,0 80,0 82,0 60,0 62,0 91,0 99,0 87,0
4. 71,0 86,0 84,0 85,0 85,0 60,0 98,0 75,0 99,0 82,0
5. — 80,0 75,0 80,0 77,0 — 90,0 42,0 96,0 94,0
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i  Üres szén 
2. OX~os oldat

1. ábra. Szikrázási görbék különböző magnézium- 
tartalmakkal

mennyiséget adtunk, hogy za 0,01% magnézium
nak felelt meg) azt találtuk, hogy a kapott fekete
déskülönbség érték a 0%-hoz viszonyítva meg
felelő abban az esetben, ha a gerjesztést szikra- 
szerűen állítjuk.

c) A fentiekhez hasonlóan előállítottunk 
0,1% és 0,25% magnéziumtartalmú oldatokat, s 
ezekről is felvételeket készítettünk.

Az a—c pontokban felsorolt felvételek AF 
értékeit és a hozzájuk tartozó koncentráció érté 
keket a 2. táblázatban közöljük.

2. táblázat
Л A F  é rlékei a m a g n éz iu m ta rta lo m  függvényében

K o n cen trác ió A F s A F k

0 %  Mg — 82 8,0
0,01 %  Mg - 7 4 11,0
0.1 %  Mg — 39 36,0
0,25 %  Mg — 20 59,0

A táblázatban feltüntetett értékeket úgy nyer
tük, hogy a szikrázási görbék kezdődő egyenes 
szakaszát vettük. Ennek szemléltetésére a szikrá
zási görbét a 2. ábrán közöljük. A szikrázási gör
béket Spectrolecteur Automatique készüléken 
9000 cm kapacitás, 0,0 mHy rezgőköri adatokkal, 
Feussner-rendszerű gerjesztővel készítettük.

Módszerünket kipróbáltuk spektrográfon 
(tehát lemezre készítve a felvételt) és kipróbál
tuk kvantométeren. Mindkét módszer jól használ
ható a gyakorlatban.

A homogenizált forgácsból 1 g-ot bemérünk, 
s azt 40 ml desztillált víz + - .5  ml cc H2SÖ4 
•'legyében melegítéssel oldjuk, majd a hidrogén 
fejlődés megszűnése után pár csepp 1 : 1 hígítású 
(desztillált vízzel hígított) H N 03-mal oxidáljuk. 
Ezután még néhány percig forraljuk és a betömé- 
nyedett oldatot 20 ml-re feltöltjük.

A fenti oldatot kis méretű Petri-csészébe 
öntjük, s ebbe belemártjuk 5 sec-ig a függőleges 
elrendezésű elektródokul szolgáló 0  5 mm, 120°-os 
kúpszögű színképtiszta szenet, melyet 2,3 mm 
elektróda távolság beállítása után 9000 cm kapa
citással és 0,0 mHy rezgőköri önindukcióval szik- 
ráztattunk 60 sec-ig. Miután a porózus szén 
beszívta az oldatot, betesszük az elektróda áll
ványba, s a fenti rezgőköri adatokkal 30 sec-ig 
újra szikráztatjuk. Ezután kivéve az elektróda-

úFs = log -В.г79в. /Sppldrogrâfml
rFe2779.3

2. ábra. .1 JFs és A F i változások a magnéziumlartalom  
függvényében

állványból, a bemártást fenti módon megismétel
jük (a nagy pontosság érdekében ez elengedhetet
len). Az így előkészített szenet újra lie fogva az 
elektródatartóba, 30 sec előszikráztatási és 50 ser 
expozíciós idővel, 20 mikronos réssel, Agfa-Blau 
Rapid lemezre felvételt készítünk.

A kiértékelő görbe felvétele. Magnézium men
tes öntöttvasból a leírtak szerint oldatokat készí
tünk, s ahhoz a végtérfogatra való feltöltés előtt 
az alábbi koncentrációknak megfelelő magnézium 
mennyiséget adjuk egy olyan magnézium törzs
oldat segítségével, melyet pl. magnéziumoxid- 
ból kénsavas oldással készítettünk és pontosan 
ismerjük magnéziumtartalmát :

1. oldat 0,00% Mg 3. oldat 0,10% Mg
2. oldat 0,01% Mg 4. oldat 0,25% Mg

Ezekből az oldatokból az ismertetett módon 
felvételt készítünk, s a lemezen mórt feketedések 
fotometrálása alapján elkészítjük az általános 
kiértékelő görbét (2. ábra). Ez alapján az ismeret
len magnéziumtartalmú öntöttvas magnézium- 
tartalm át kiértékelhetjük. Ez az eljárás kb. 8 
órát vesz igénybe, de ezt csak hosszabb időközön
ként kell megismételni. Maga a meghatározás 
20—30 percet igényel, tehát gyors. Pontossága 
+  0,005 abszolút%.

Az eljárás relatív hibája :
0,01% Mg-tartalom esetén 10— 11%
0,10% Mg-tartalom esetén 6— 8%
0,25% Mg-tartalom esetén 3— 5%

A kiértékelést a magnézium 2798,53 Á-ös vona
la alapján kell végezni, a vas 2779,3 Á-ös vonalát, 
mint összehasonlító vonalat használva. Ha kvanto 
méteren (közvetlen mérőeljárással) dolgozunk, 
akkor a 2802,7 Á-ös magnézium-vonalat és a
4045,5 Á-ös vasvonalat alkalmazzuk.
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T anulm ányút a Szovjetunióban

1962. június 30-tól július 9-ig 30 magyar öntö
dei szakember látogatott el a Szovjetunióba.

Az utazást az IBUSZ közreműködésével az 
OMBKE Öntödei Szakosztálya szervezte.

Az utazás főcélja a homokröpítős formázás és 
konvejoros öntvénygyártás tanulmányozása volt.

Az alábbiakban rövid tájékoztatást kívánunk 
nyújtani a látottakról :

1. Először a Moszkvai Sztankolit Szerszámgép- 
öntödét látogattuk meg. Az eredetileg 30 000 t  évi 
termelésre tervezett öntöde ma már majdnem 
ennek háromszorosát gyártja. Gyors ütemben fej
lesztik a precíziós szerszámgépöntvények gyártá 
sát. I t t  alakult ki a moszkvai körzet mintakészítési 
központja. Újabban öntödei berendezések gyártá 
sával is foglalkoznak (homokröpítők, homokkeve- 
rők, űrítőrácsok, ventilátorok stb.). Ezeket expor
tálják is.

A jó szervezettség, a fegyelem és az ügyes 
helykihasználás jellemzi az egész gyárat.

Mintakészítő üzem
A mintakészítést két fő részre bontják : elő

készítésre és mintakészítésre. Az előkészítő mű
helyben történik a faanyag leszabása, magszekrény 
és mintakeretek készítése. A faanyag leszabásához 
saját maguk készítette célgépeket használnak.

Ilyen pl. : a szegmensvágó célgép. Ezen a gé
pen szegmenseken kívül bármilyen szög alatt vé
gezhető deszkák vagy lécek végeinek levágása.

A fűrésztárcsás daraboló célgéphez görgősoron 
adagolják leszabásra a deszkákat vagy léceket.

A minták összeépítése egyszerűbb, mint ná 
lunk. Facsavar helyett szöget vagy 15—20 mm 
0 -jű  fa dugókat használnak. Ilyen megoldásokkal 
elérik, hogy a termelékenység közel háromszoros 
a magyar mintakószítő műhelyekhez viszonyítva, 
ugyanakkor a minták a céljuknak megfelelnek.

Homokröpítős formázás

A nagy formák jelentős részét homokröpítővei 
készítik. A formázás menete a következő : A fél
m intát döngölőlapra helyezik, majd a formázó 
konzolos megoldású, elfordítható homokszállító 
szalagokról szórja be a vízüveges mintahomokot, 
50—80 mm vastagon. (Ha a vízüveges homok órá
kat áll a levegőn a kötési folyamat a tetején meg
indul, ezért felhasználáskor ezt a réteget el kell 
távolítani).

A szekrény ráhelyezése után szükség szerint 
több száz homokkapcsot helyeznek el. (Ezek 6 mm 
S-jűek, ezáltal a helyszínen kézzel is alakíthatók). 
Ezután a 4% nedvességtartalmú töltőhomokot ho
mokröpítővei szórják be. A mélyrészeket és a 
forma felső részét kézi légdöngölővei utándöngölik.

A szénsavazás mintán keresztül történik, a 
mintába fúrt, kb. 3 mm 0-jű,  egymástól 70—80 
mm-re levő furatokon át. A szénsavat központi 
telepről kapják. A hálózati nyomás 3—4 atm.

A kezelési idő 8—15 perc. Sorozatgyártás ese
tén a minta oldalai tüske-rendszerűen lejárnak.

Nagy sorozat esetén a minta törzs szögvasból 
készül.

Kis sorozatú minták oldalai nem járnak le. 
Ezeknél a szénsavazó furatok jóval ritkább elhe
lyezésűek. A 0O2 hatására dugó alakú kötött cso
mók keletkeznek, amelyek a forma szilárdságát 
és m érettartását biztosítják, míg a nem kötött 
részek könnyebbé teszik a minta kiemelését.

Az elkészített formát fekecselik, majd kézi 
gázégővel a fekecset szárítják.

A levegő-szúrásokat a megkötött formába lég
pisztollyal, igen gyorsan utólag fúrják.

Az álló beömlőket samott idomokból, vagy 
ezek mintájára vízüveges magokból készítik.

Konvejoros öntvény gyártás

Az öntvények zömét konvejorsoron gyártják. 
A következő szekrényméreteket használják :

4 5 0  X  3 5 0 X  2 0 0 ,  8 0 0 X  6 5 0 X  2 5 0 ,  3 0 0 ,  3 5 0 ,  

1400X1000X^500, 2800x1400x 500 mm. Szovjet 
gépeken kívül Nichols és Hermann típusokat 
használnak.

A kis konvejoron egy géppáron 3 fő dolgozik. 
A homok adagolása a formaszekrénybe, a gépek fe
lett elhelyezett homokbunkerokból, kb. 1 m hosszú 
vízszintes szalaggal történik. A töltőkeretet első
sorban azért használják, hogy a homok ne hulljon 
a szekrény mellé. Sajtolás előtt a töltőkeretet le
veszik. A szekrényt kézzel helyezik a konvejorra. 
A formaszekrények egyik perselye ovális. Szűrő
magot rendszeresen alkalmaznak. Az ürítőrácsnál 
a beömlőt, tápfejet melegen letörik. Az öntvény 
egy kissé emelkedő lemeztagos szalagra kerül, 
amely elektromos meghajtású csillékbe juttatja. 
Tartalékként külön ürítőrács van beépítve.

Magkészítés

A sorozatban készített magokat rázógépen 
gyártják. A kézi magkészítéskor a nagyobb mag
szekrényekbe a homokot szalaggal adagolják. 
Koksz helyett töltőanyagként fagyaluforgácsot 
használnak. Vízüveges magot csak keveset készí
tenek.

A sorozatban gyártott magok összeépítésére 
különösen nagy gondot fordítanak. Erre a célra 
külön műhelyrészük van. I t t  javítják, tisztítják a 
magokat, az alsó és a felső félmagot itt  építik 
össze, az akasztóhelyeket is i tt  dolgozzák el úgy, 
hogy az egybeépített mag emelésére csak egy nyí
lást hagynak, amelyet összerakáskor utólag maggal 
zárnak le. A magokat függő konvejorral szál
lítják.

Gáz- és porelszívás

Az egész üzemben óránként 3,5-szeres légcsere 
van, a tisztítóműhelyben 6—10-szeres.

Az öntőhelyeket és ürítprácsokat helyi elszí
vóval is ellátták.
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Gyorsan cserélhető minták és lapok
Kis sorozatok gyártásakor a kisebb méretű 

formaszekrények mintalapjának gyors cseréjét úgy 
oldották meg, hogy öntöttvas keretben szorító
betét segítségével cserélik a fából készült betét- 
mintalapokat. A m intát kb. 1000xl000-es lap 
méretig cserélik. A minták vezetését kereszt alakú 
vezetővel oldották meg, a rögzítést csavarral old
ják meg.

Kupolák

Az üzemben 2 X 4  db előgyűjtős kupolóke- 
mence van. Adataik : 0  1 2 0 0  mm, hasznos magas
ság, 5 m, teljesítmény 10—12 t/óra. A fúvókák 
elhelyezése egysoros, méretük 200X300 mm. Kb. 
300 mm-rel a fúvókasor fölé 8 db gázégőt építettek 
be. Ezekben földgázt égetnek el, melyhez a levegőt 
a kupoló szélgyűrűjéből vezetik. Az olvasztóövet 
— tekintettel a 1 8 — 2 0  órás üzemidőre — táskás 
vízhűtő elemekkel látták el, a belőlük távozó víz 
hőmérséklete 50—60 C°. A kupoló adagolását 
Chenard-rendszerű daruval végzik. Az adagoló 
téren mérlegkocsit használnak. A kupoló kémény
terében kb. 2 8 —30 db U-alakú csövet építenek be 
és a levegőt ezekben, mint rekuperátorokban me
legítik elő 3 0 0 — 3 2 0  C°-ra.

Az előgyűjtőben a folyékony vas hőmérsékle
té t beépített termoelemmel mérik és regisztrálják. 
A folyékony vas minőségét 20X80 mm méretű 
hűtőlapra öntött próba törete alapján ítéhk meg.

Homokelőkészítés

Nedves homokregenerálást alkalmaznak. Új 
homokelőkészítő-művük építése folyamatban van, 
melyben jelenleg a gépek bekötése folyik. A kötő
anyagot csővezetéken keresztül külön épületből 
folyékony állapotban zagyszívattyúval szállítják, 
a vízüveges homokhoz lazítóanyagként bitumen 
oldatot használnak.

Automata konvejor-sor
Tervezett teljesítménye 450 X 350 X  150 mm-es 

szekrényméret esetén 240 forma/óra. Kísérleti 
járatokkal is elérték már a 220 forma/óra teljesít
ményt.

A mintákat 6 munkahelyes karusszel asztalon 
helyezték el.

Első munkahely : mintalapnak levegővel való 
lefújása.

Második munkahely : formaszekrény ráhelye-
zése.

Harmadik munkahely : a szekrény félig való 
megtöltése homokkal (lehet mintahomok is), rázás.

Negyedik munkahely : teleadagolás és rázás.
Ötödik munkahely : sajtolás vibrálással.
Hatodik munkahely : szekrény leemelés á t 

fordító szerkezettel, továbbítás a konvejor felé.
A szekrények a fordító és összerakó automatá 

ról letoló segítségével a konvejorra jutnak. I t t  tör 
ténik az öntés. Az ürítőrács keretére a szekrényt 
automatikus letoló juttatja, ahol egy függőleges 
pneumatikus henger a szekrényből a homokot, az 
öntvénnyel együtt az ürítőrácsra kinyomja.. A szek

rényt másik két tolószerkezet ju tta tja  vissza a 
konvejorra, ahonnan a konvejor-sor fölé épített 
automata berendezés felemeli, és szétszedi a két 
szekrényt. A szekrények lejtős görgősoron jutnak 
vissza a formázó karusszelre.

A Sztankolit a kővetkező öntödei berendezése
ket gyártja :

Homokkeverőgép

A nálunk is ismert 114 típusú keverőket gyárt
ják. Olyan üzemekben, ahol szárított vagy víz
üveges formázás és magkészítés folyik, ezeket a 
gépeket használják.

Homokröpítő

A 296 M típusú gépeket gyártják. A homok
röpítő teljesítménye 20 m3/óra, legnagyobb kinyú
lása 7500 mm. A gép munka közben a homokszállí
tó szalag irányában levő síneken elmozdulhat.

A homokröpítő elektrohidraulikus vezérlésű, 
melyet a szórófej mögött ülő munkás működtet.

Ezenkívül ürítő és öntvénytisztító berende
zéseket, valamint ventillátorokat gyártanak.

2. A leningrádi Szverdlov gépgyár öntödéje

Ebben az üzemben nagyméretű szerszámgép- 
öntvényeket gyártanak. A gyár által készített esz
tergapadok, gyalugépek, présgépek, precíziós fúró
marógépek kész súlya esetenként 350—400 tonnát 
is elér. Ennek megfelelően 80—100 tonnás öntvé
nyeket is készítenek.

Homokröpítő berendezésen kb. 4000x2000 
mm-es formákat készítenek úgy, hogy a mintalapot 
fordítóasztalon helyezik el. A forma az átfordítás 
után görgősorra kerül. Max. 40 tonnás öntvények 
formájához vízüveges homokot is használnak. Új 
homokkeverék használatával is próbálkoznak, 
melynek összetétele 6% vízüveg, 1% nátriumhid- 
roxid, 4% agyag, 20% gázkoksz. A formát C02-vel 
kezelik, fekecselésre nincs szükség.

A nagy magokat ugyancsak homokröpítővei 
készítik. A homok adagolást tányéros adagolóval 
szabályozzák.

A konvejoron 800 x  680 X 250 mm-es szekrénye
ket használnak. A konvejoron belül két pár formá
zógép van. A szekrények görgősoron jutnak a 
konvejorra. E konvejornál is találunk tartalék
ürítő rácsot.

A nagyméretű formákat felületileg szárítják.

öntvényjavítás

Nagy öntvények csúszórészein, asztalain dugó
zással és CAM betétezéssel (vas—cink) végeznek 
javításokat.

Elektrohidraulikus öntvénytisztítási kísérletek

Az eljárás Ljudkin szovjet feltaláló tervei 
szerint készült. A berendezés kísérleti stádiumban 
van még. Lényege a következő : A tisztításra 
kerülő öntvényt idomacél keretre helyezve és rög
zítés után 2—3 méter mélységű vízfürdőbe engedik
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bele. Az öntvényhez 120—130 mm távolságra 
katódot helyeznek el. Ez a katód az öntvény egyik 
oldala mentén mechanikusan mozgatható.

A nagy feszültségre transzformált és egyen- 
irányított áramot beállított távolságú szikraközbe 
vezetik. A szikraköz másik gömbjét a hatódhoz 
kapcsolják. A szikraköz távolságát úgy szabályoz
zák, hogy a villamos kisülés 40 kV feszültségnél 
következzék be.

A villamos kisülés 6 milliomod másodperc 
alatt játszódik le, és ekkor 200 000 kW energia van 
a szikraköz pólusán felhalmozva. A berendezés 
tulajdonképpen a villamos energiát közvetlenül 
munkává alakítja.

Az öntvénytisztítás elvi lefolyása a következő:
A szikraközben fellépő átütés pillanatában a 

katód és az öntvény között is kisülés lép fel. Ennek 
hatására az öntvény fémfelületéről a víz 6—8 
km/mp sebességgel megindul a katód felé. Ez a 
mozgási sebesség már kozmikus sebességnek nevez
hető. A felgyorsult vízrészecskék a környezet 
nyugalmi állapotban levő vízrészecskéi közé nyo
mulnak, tehát az öntvény felülete közelében rövid 
ideig nagy nyomású vízréteg hat. Ez a nagynyomás 
az öntvényfelület felé (mint légüres tér felé) a vizet 
visszataszítja. Az öntvényfelületről való víz eltá 
vozás és visszaérkezés közötti idő százezred mp 
nagyságrendű.

E z a  ren d k ív ü l n ag y  sebességű vízm ozgás az 
ö n tv én y  felü letén  levő form a- és m aghom ok része 
k e t leszak ítja .

A katódot a villamos kisülések alatt az öntvény 
falával párhuzamosan és attól a fent leírt távolság
ban mechanikusan mozgatják.

Az előttünk bem utatott kb. 100kg-os öntvény 
tisztításához 250 villamos kisülésnek megfelelő, kb. 
4 percnyi idő volt szükséges. A víz felületén a ki
sülések alatt áramlásszerű vízmozgás és buboréko
lás tapasztalható, fröcskölési veszélytől nem kell 
tartani.

A művelethez bonyolult berendezés kell : nagy 
feszültségű transzformátor, egyenirányító, konden
zátor stb. és külön kapcsolóterem a szükséges mű
szerekkel.

Az eljárás energiafogyasztását táblázatba fog
lalt adatokkal szemléltették, amely összehasonlí
to tta  a vízsugaras tisztítást a kísérleti berendezés
sel :

Ö n t 
vény-
sú ly ,

kg

K isü 
lések
szám a

Vili. energ , felh ., 
kW ó

T isz títá s i idő, 
perc

Vízsug. E le k tr .
h id r. V izsug. E le k tr .

h id r .

75 50 5,3 0,4 10 4Д
218 160 5,3 0,14 10 6,4
230 260 8,0 0,18 15 10,5

A kísérleti eljárás a tisztítási idő rövidsége, a 
tisztított öntvényfelület jó minősége és a csekély 
villamosenergia-felhasználás m iatt figyelemre 
méltó és gyors elterjedésére lehet számítani.

A tájékoztatás szerint ez az eljárás fémek dara 
bolására és sajtolására is felhasználható.

3. A leningrádi „LEPSZE” armatúragyár

Kisebb armatúraöntvényeket, csapokat, sze
lepeket stb. gyárt, fekete temperből. Acélöntödé
jük csupán egynegyedét termeli temperöntödéjük 
termelésének.

Gépi magkészítés

Nagy sorozatban gyártanak magokat, saját 
gyártmányú (Sz P. M. típusú) fekvő dugattyús 
magsajtoló gépeken. A maghomok kötőanyaga 
szintetikus olaj (petrolátum). A nyers szilárdság 
növelésére szulfitlúgot adagolnak. Minden magot 
csészében szárítanak. A magok gyártása folyama
tos. A magokat a gépektől függőkonvejor szállítja 
el a szárítóhoz. A szárítás hőmérséklete 200—220 
C°, időtartama 2 óra. Sem héj, sem vízüveges 
magot nem használnak. A szárított magokat egy
másra rakva a földön tárolják.

Kis konvejor

A  konvejoron a 400 X  300 X  100-as formákat 
szekrény nélküli formázással állítják elő. A szét
nyitható szekrénykeretet a dolgozó kézzel helyezi 
a rázógép asztalára. Rázás közben fogja, nehogy 
elmozduljon, majd kézzel leemeli, átfordítja és a 
konvejorra helyezi. Ily módon óránként 4 0 —60 
forma készül.

Az öntőjárda kb. 1,5 méterenként görgővel 
alátámasztott gumiszalag. A szalag alatt lemez
pódium van. Súlyozás előtt lemezköpenyt húznak a 
formákra.

Nagy konvejor

K ét dolgozó 7 órás műszakban géppáronként 
300 formát készít el 800 X  700 X  200-as szekrények
ben. A magok behelyezése a konvejoron történik, 
külön két összerakó és egy magberakó van a kon- 
vejoroknál. A 8 gépből az első három csak alsó 
részt, a másik három csak felső részt gyárt. Két 
gép tartalékként szerepel. A súlyozást külön mozgó 
konvejor végzi, amely szinkronban halad a nagy 
konvejorral. A szekrénynek az ürítőrácstól való 
visszaszállítása 800 mm széles gumiszalagon törté 
nik. A folyékony fémet duplex eljárással állítják 
elő. Az öntvényeket az ürítőrácstól 1 m széles 
lemezszalag hozza fel. Emellett állnak a beömlőt 
leverő dolgozók. Az öntvényt ládába rakják, a 
beömlőt visszahelyezik a szalagra és ez a szalag 
végén esik ládába.

Osztályozás, köszörülés

Az öntvényeket koptatás után köszörülik. 
Ötletesen oldották meg az osztályozást. A vegyes 
öntvényeket adagoló bunkerba mágnessel adagol
ják. Az öntvények innen egy pódiumon levő gumi
szalagra kerülnek. A szalag mellett álló válogatók 
az öntvényeket a szalag túlsó oldalán levő bunke
rokba dobálják megfelelően osztályozva. Az önt
vények innen egy surrantólemezen lecsúszva két, 
kettős köszörűgép között elhelyezett asztalra kerül
nek. A köszörűs erről szedi le őket és köszörülés 
után a mögötte levő ládába dobja.
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Műanyag minta-készítés

Az EPOXI alapú műanyag mintákhoz gipsz 
anyamintát, gipsz vagy műanyag kokillát hasz
nálnak. A gipsz anyamintát pl. kézikerék minta 
esetében, sablonnal alakítják ki. Töltőanyagként 
márványport, üvegport, vasport vagy homokot 
használnak.

Beszámolónkban nem törekedtünk teljes á t 
fogó képet adni. Csupán tájkoztatást kívántunk 
nyújtani a Szovjetunióba látogató szakemberek
nek, hogy ismertetőnk alapján helyszíni tanulmá
nyozás céljából kiválasszák az őket érdeklő meg
oldásokat.

Rácz József—Vörös Árpád

Ü zem i hírek

50 éves a  Csepeli Vas- és A célöntődé

A  C sepel M űvek  v ezérig azg a tó ság a , a  Csepeli 
A célm ű, a  Csepeli V as- és A célö n tö d ék , v a la m in t az 
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 
he ly i c s o p o rtja  1962. sz e p te m b e r  28— 29-én ü n n e p i 
k o n fe ren c iá t re n d e z e tt  a  csepeli k o h á s z a t m e g a la k u lá 
s á n a k  fé lévszázados ju b ile u m a  a lk a lm áb ó l.

A m eg n y itó  b eszéd e t a  Csepeli M u n k á so tth o n b a n  
dr. Horgos Gyula, a  kohó- és g ép ip ari m in isz te r  első h e 
ly e tte se  t a r to t ta ,  m a jd  Fogarasi János, az  A célm ű 
főm érnöke  e m lék e ze tt m eg a  csepeli k o h á sz a t tö r té n e 
té n e k  fo n to sa b b  esem ényeirő l.

Ezután Tarján Ferenc, a Csepel Művek műszaki 
igazgatója több csepeli dolgozónak kitüntetést nyújtott 
á t .

A  V as- és A cé lön tődébő l Bebiák Jánosné, Doma 
Sándor, K artali József, K anyó M ihály , Cseppentő János  
a  K o h á sz a t K iv á ló  D olgozója  k i tü n te té s t ,  H avasi 
László, Forsthoffer Ernő, Waltner Antal, Mészáros 
M ihály, Karácsonyi Sándor p ed ig  M in iszteri E lism erő  
O klevele t k a p o t t .

K i tü n te t té k  Klust József és Rubács Antal n y u g 
d íja so k a t is, a k ik  a  csepeli V asö n tö d e  m eg in d u lásak o r 
m á r  C sepelen d o lg o z tak  és a  csepeli ö n tö d éb ő l is m e n te k  
n y u g d íjb a .

A z ü n n ep ség en  m e g je len t Czottner Sándor n eh é z 
ip a ri m in isz te rn ek , a k i a  csepeli acé lm ű b en  év tized ek en  
á t  d o lg o zo tt, Szanyi Jenő, a  Vas- és A eélönfödék  ig a z 
g a tó ja  b ro n z ö n tő sz o b ro t n y ú j to t t  á t .

A  k o n feren c ia  rész tv ev ő i ízléses e m lé k p la k e tte t  és 
je lv é n y t k a p ta k  em lékül.

E z u tá n  a  V ask o h á sza ti S zak cso p o rt a  M űszak i 
K lu b b a n  t a r t o t t  e lő ad á so k a t, m íg  az  Ö n tö d e i S zakcso 
p o r t  a  M u n k á so tth o n b a n  f o ly ta t ta  m u n k á já t .

Kálmán Lajos, a  V as- és A cé lö n tö d ék  fő m érnöke 
rész le tesen  is m e r te t te  a  v as- és ac é lö n tv é n y g y á rtá s  
csepeli fe jlő d ésé t, am ely  az első év  1215 to n n á já ró l a 
m áso d ik  v ilá g h áb o rú ig  k e re k en  év i 10 ezer to n n á ig  
n ő t t ,  de  a  fe lszab ad u lás  u tá n  ro h am o s fe jlő d ésn ek  
in d u lt , m íg  e l ju to t t  az  ide i 33 ezer to n n a  te rm elésig , 
am ely  n a g y  ü te m b e n  fe jlő d ik  to v á b b .

Az első nap programját ünnepi ebéd zárta le a 
csepeli Rákóczi étteremben.

Szept. 29-én folytatódtak az előadások :
Rácz Ottó, az  ö n tö d é k  k ísé rle ti o sz tá ly á n a k  v eze tő je  

az  ö n tö d e i fo rm ázó  k ev e rék ek ,
Rácz József, az  ö n tö d é k  te ch n o ló g ia i o sz tá ly á n a k  

v eze tő je  a  g y á rtá se lő k ész íté s  és az ö n tö d e i te ch n o ló g iák  
fe jlődésérő l sz ám o lt be.

Szilágyi Imre, az öntödék fejlesztési osztályának 
vezetője a kis öntvónysorozatok gyártásának gépesíté
séről tartott előadást, ismertetve a csepeli 1. sz. vas
öntöde rekonstrukciójának tervét.

A  k é tn a p o s  k o n feren c ián  ré sz t v e t t  szak em b erek  
á t te k in té s t  k a p h a t ta k  a  csepeli k o h ásza t és h az án k  
le g n ag y o b b  vas- és acé lö n tö d é je  50 éves m ú ltjá ró l, 
fe jlődésérő l és p e rsp e k tív á já ró l.

A z ö n tö d e i tá rg y ú  e lő ad á so k a t la p u n k  1963. fe b 
r u á r i  sz ám á b an  k özö ljük . K. L.

K önyvism ertetés

Pogodin— Alexejev, G. I . — Geller, Ju . A .— Rali - 
sladt, A . G.: M etallkunde, A nalysenm ethoden , L ab o r 
a rbe iten  u n d  A ufgaben  (F é m ta n , ana liz ism ódszerek , 
la b o ra tó r iu m i m u n k á k  és fe la d a to k ). N ém e tre  á td o l 
g o z ta  : D r. S chiebold , E . (M agdeburg) ; V E B  V erlag  
T ech n ik , B erlin , 1956. 559 o lda l, 333 á b ra , 53 tá b lá z a t .

A z e re d e ti o ro szn y e lv ű  ta n k ö n y v e t  h ason ló  cél 
la l fo rd íto t tá k  le az N D K -b a n  n ém etre . A  fém ek n ek  
a z o k a t a  v iz sg á la ti m ó d szere it ta r ta lm a z z a , am ely ek e t 
a  fé m ta n b a n  h asz n á ln a k  : a  te rm ik u s  a n a líz is t, a  
m ik ro - és m a k ro v izsg á la t m ó d szere it, a  sz ilá rd ság 
m érést, a  f iz ik a i tu la jd o n sá g o k  m e g h a tá ro z á sá t, a  h ő 
kezelést, a  b in é r  és te rn é r  egyensú ly i d ia g ra m o k  sz a b á 
ly a it ,  az  acél, az  ö n tö ttv a s  és a  sz ínesfém ek sz ö v e tszer 
k e z e té t. 515 fe la d a t seg ítségével v ez e ti be  az o lv asó t 
a  fém ek  ism ere tébe .

M o n d a n iv a ló já t 6 fe jeze tben  és fü ggelékben  ism er 
te ti .

Az I .  fe jeze t (198 o ldal) a  m e ta llo g rá fia  v izsg ála ti 
m ó d szere it ism erte ti, n ev eze tesen  : te rm ik u s  ana líz is ,

m ak ro szk ó p o s és m ik ro szk ó p o s v iz sg á la to k , m ech an ik a  
v iz sg á la to k , kem énységm érés, f iz ik a i tu la jd o n sá g o k  
(e lek trom os ellen á llás, m ágnesesség , h ő tá g u lás )  v iz sg á 
la ta .

A  I I .  fe jeze t (66 o ldal) a  b in é r  és te rn é r  ö tv ö z e te k  
eg y en sú ly i d ia g ra m ja it  tá rg y a lja .

A  I I I .  fe je ze tb en  (5 o lda l) a  k ép lék en y  a la k v á l 
to z ásró l és a  rek risz ta llizác ió ró l v a n  szó.

A  IV . fe jeze t (91 o ldal) az acél és az  ö n tö ttv a s , 
az  V. fe jeze t (27 o ldal) a  sz ínesfém ek  szövetfé leségeit, 
tu la jd o n sá g a it  és hőkezelésé t ism erte ti.

A  V I. fe jeze t (69 o ldal) a z o k a t a  sz e m p o n to k a t 
tá rg y a lja ,  am ely ek  a la p já n  az ig én y b ev é te ln ek  m e g 
felelő ö tv ö z e te t és h ő k ezelést a  g y a k o r la tb a n  m e g v á 
la sz tjá k .

A  függ elék b en  a  S zo v je tu n ió b a n  s z a b v á n y o s íto tt 
ip a ri ö tv ö z e te k  ta lá lh a tó k  m eg.

A k ö n y v  k iá llítá sa  a k iad ó  jó  m u n k á já t dicséri.

Varga Ferenc



2 8 4  Öntöde 1962. 12. sz.

A D üsseldorfi Ö ntőnapokról

IS S E L D O

E SS)

A Német Öntők Egye
sületének székhelyén, Düssel
dorfban zajlottak le 1962. szep
tember 1—9. között az öntö
dei napok, melynek során tu 
lajdonképen három, egymás
tól térben és időben elkülöní
te tt program bonyolódott le. 
Az ünnepélyes megnyitást kö

vetően, a program első részét, a Német Szövet
ségi Köztársaság több ismert nevűvidéki öntö
déjének látogatása jelentette. A program máso
dik részében a 2. Nemzet Öntödeközi Kiállí
tást és Vásárt (GIFA 1962) rendezték meg és 
ezzel párhuzamosan, a harmadik részben szak
mai előadások hangzottak el a Rajna-part mel
letti vásárcsarnok minden szempontból korszerű, 
hatalmas méretű épülettömbjeiben. Az üzem- 
látogatást, a kiállítást, az előadásokat a rendező 
intézmények tökéletesen szervezték meg és bo
nyolították le.

A GIFA öntödei napok megrendezését több 
körülmény indokolta. Ezeket a körülményeket és 
azok közötti összefüggéseket célszerű néhány, a 
német öntőipar fejlődésére jellemző adaton ke
resztül megvilágítani. Az NSZK öntödei gép
gyártási ipara, a 2000 öntöde, a több mint 
225 000 közvetlenül vagy közvetve foglalkoztatott 
személy munkája és az ahhoz kapcsolódó termelés 
mind öntvényben, mind berendezésben igen jelen
tős. Az 1955. évben termelt vas-, acél- és temper- 
öntvény mennyisége 3 639 000 tonna volt, ami
1961. évben már 4 282 000 tonnára emelkedett. 
Az 1955. évben 73,4 millió DM értékben előállí

to tt berendezésből kb. 36%-ot exportáltak. A 
széles területet felölelő öntészet és ehhez kap 
csolódó szakágazatok, a berendezések, eljárások 
kialakításával, újabb alap- és segédanyagok fel- 
használásával igen gyorsan és sokat fejlődtek az 
1956. évi 1. Nemzetközi Öntödei Kiállítás meg
rendezése óta.

Az öntészet teljes keresztmetszetére vonat
koztatott fejlődés eredményeit kiállítás és vásár 
formájában lehet legszemléltetőbben és legered
ményesebben az országon belüli és azon kívüli 
szakembereknek bemutatni. Az öntödei fejlesztés 
egyes időszerű kérdéseit pedig célszerű volt nyil
vános szakmai előadásokon megtárgyalni. Az 
előadásra kerülő berendezések rendszeres üzemi 
használhatóságáról közvetlen tapasztalatok szer
zését biztosították a szervezett öntödei tizem- 
látogatások.

A felsorolt feladatok sikeres megoldását jelen
tette a GIFA 1962. megrendezése.

Az öntőipar technikai fejlődését az utóbbi 
években mindenekelőtt a közvetlen termelő mun
kát jelentős vagy ahhoz szorosan kapcsolódó 
munkafolyamatok nagyfokú gépesítése és auto 
matizálása jelentette. Az öntödei berendezések 
gyártásával foglalkozó cégek a kiállításon bemu
ta ttak  komplexen gépesített vagy automatizált 
formázóanyag-előkészítő, forma-, és magkészítő-, 
olvasztó-, öntő-, tisztítóberendezéseket, amelyek 
konstrukciós megoldásokban igen nagy válto 
zatosságot m utattak. A látottak alapján önkén
telenül is felvetődött, hogy melyek azok a körül
mények, amelyek indokolták az öntvénygyártás 
fejlesztését és ezek a fejlesztések milyen jelentős

2. ábra. A kiállttá« látképe
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3. ábra. A kiállítás bajárata

eredménnyel jártak. Erre röviden a következő 
megállapítások tehetők :

A gépipar és más iparágak részéről az igények 
növekedése elsősorban a minőségi, a nagy értékű 
öntvényekben jelentkeznek. Az öntvényekkel - - 
mint szerkezeti alkatrészekkel — szemben támasz
to tt nagy szilárdsági követelmények biztosítása 
mellett további szigorítást jelent a szűk méret
határ egyidejű betartása is. A méretpontos, nagy 
szilárdságú öntvények biztonságos és gazdaságos 
gyártására való törekvés az alább felsorolt fon
tosabb berendezések, anyagok, eljárások kifej - 
lesztését eredményezte :

A vasöntészetben metallurgiai előnyei m iatt 
a bázisos, vízhűtéses, forrószeles kupolókat, acél- 
öntészetben az LD oxigén befúvatásos konver
tereket használják széles körben.

Fémöntészetben a villamos árammal való 
olvasztás gazdaságosságát javították egyrészt a 
betét növelésével, másrészt a hálózati frekvenciás 
kemencék tökéletesítésével.

Új megoldásokkal bővítették a folyékony fém 
kezelését (rázóüst), tárolását, melegen tartását, 
szállítását, adagolását és szétosztását, amelyek 
már megfelelnek az öntési folyamat gépesítésé
nek, automatizálásának.

Formázóanyagok területén a műanyagbázisú, 
hidegen vagy melegen keményedő kötőanyagok 
használata terjedt el. Ez többek között lehetővé 
tette elsősorban az erősen tagolt, bonyolult fel
építésű, kis méretű magok utólagos szárításának 
kiküszöbölését, a meleg magszekrényben való elő
állítás következtében.

Forma- és magkészítő berendezések gyártá 
sában elismert cégek kiterjedten hasznosították 
az eddigi tapasztalataikat, valamint újabb elgon
dolásokat valósítottak meg a berendezések mű

ködésének tökéletesítésére, automatizálására. A 
kiállított és működtetett nagy számú gép közül 
egy sem volt, amelynél az alsó és felső formázó 
szekrény egyszerre történő elkészítésének ideje 
az 1 percet meghaladta volna. Л legtöbb formá
zási és öntési eljárás végső célja a folyamatos 
és automatizált gyártás.

Magas technikai szintet értek el a kis nyo
mású kokillaontéssel, a folyamatos rúd- és per
selyöntéssel. A precíziós öntés (50 kg darabsúlyig 
való kiszélesítése az újabb felhasználási területek 
egész sorát nyitja meg. Л vákuum alatt végzett 
folytatólagos olvasztás és öntés jelenleg fejlesz
tés alatt áll.

A mintakészítésben az öntőgyantás eljárás 
terjedt el, és különösen nagy a jelentősége a nagy
frekvenciás magszárításnál használt, szárítócsé
szék esetében. A nyomásos és precíziós öntéshez 
szüksége« kokillak előállításában mind nagyobb 
területet foglal el az elektroeróziós megmunkálás.

Az öntött szerkezeti alkatrész minőségének 
további javítása összefügg a nagy szilárdságú 
gömbgrafitos öntöttvas fajták beoltásos kezelé
sével, amelyekhez különböző Mg-os segédötvö
zeteket javasolnak.

Az öntödei anyagvizsgálatban igen nagy 
számban alkalmazzák a roncsolásmentes eljárá 
sokat, mint pl. az izotópos, röntgen, mágneses 
és ultrahang vizsgálati módszereket.

A fentiek előrebocsátása után a kiállításon 
bem utatott berendezések, eszközök, tárgyak stb. 
a következő főbb területeket ölelték át :

Öntödei gépek és berendezések. Különböző 
forma- és magkészítő, homokelőkészítő berende
zések. Tisztítógépek és szerszámok. Légsűrítők 
és szerszámok. Forma-, mag- és homokszárító, 
olvasztó- és hőkezelő kemencék. Öntőüstök és 
öntőberendezések. Nyomásos-, kokilla- és pörgető 
öntőgépek. Folyamatos öntőberendezések. Minták, 
kokillák, nyomásos öntőformák előállítására szol
gáló szerszámgépek. Betétanyag előkészítő be
rendezések. Minta-, magszekrény, kokilla, nyo
másos öntőszerszám megoldások. Szállítóberen
dezések és eszközök. Formázószekrények. Olvasztó- 
és égőberendezések. Felületvédelmi berendezések 
és tartozékaik. Légtisztító, fűtő- és portalanító 
berendezések. Munkavédelmi-, munka-, egészség- 
ügyi-, világítási berendezések. Mérő-, szabályozó-, 
regisztrálóműszerek és berendezések. Anyagvizs
gálati- és laboratóriumi eszközök.

Nyers- és segédanyagok. Formázó- és mag
homokok. Forma és magkötőanyagok, bevonó
anyagok. Tűzálló építő- és döngölőanyagok. 
Olvasztó tégelyek. Mintaanyagok. Nyersvasak és 
ötvözetek. Színfémek és segédötvözetek. Egyéb 
különleges segédanyagok.

A felsorolt témakörökhöz tartozó kiállított 
tárgyak elhelyezése 60 000 m2 fedett csarnok 
területet és 1800 m2 szabad, fedetlen területet 
vett igénybe. A kiállításon összesen 376 cég vett 
részt, ebből 74 cég 12 külföldi államból állított 
ki. A külföldi kiállítók között szerepeltek belgák, 
dánok, angolok, franciák, hollandok, osztrákok, 
svédek, svájciak, csehszlovákok és amerikaiak.
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I. ábra. Kiállitócaarnok

Л kiállítást közel 113 000 szakember és ér
deklődő nézte meg, akinek több mint 40%-a 
külföldi volt. Л külföldiek közül nagyszámú érdek
lődő volt a dél-amerikai államokból, Amerikából, 
Japánból, Indiából, Ausztráliából, Dél-Afrikából 
(32 fő!), Izraelből, az arab országokból stb. Jelen 
tős számban voltak a szocialista államokból, 
főleg a Szovjetunióból, Csehszlovákiából. Magyar- 
országról — tudomásom szerint — 7 személy 
vett reszt az öntödei napokon.

Az Őntészet műszaki-gazdasági fejlesztés kér
déseivel foglalkozó 14 szakmai előadást és azt 
követő vitát több, mint 4000 érdeklődő hallgatta 
meg. Pontosabb előadások címei és az előadók 
a következők voltak :

Direktor Dipl.-Ing. 0. Reif, W etzlar: A gépesítés 
lehetőségei és határai az öntödékben.

Dipl.-Ing. H. A. Krall, W ürzburg: Költséges 
gépek és berendezések gazdaságosan kihasz
nálható élettartama.

Dipl.-Ing. W. Klingenstein, S tu ttgart: Öntödék 
tervezésének és korszerűsítésének szempont
jai a beruházó részéről.

Dipl. Ing. G. Engels, Düsseldorf: Magszekrény
ben keményedő magok gépi előállítása. 

Dipl.-Ing. E. Beiersdorf, Berlin-Tegel : Pneuma
tikus szállítás jelenlegi helyzete az öntödék
ben.

Dipl.-Ing. W. Venus, München : A nyomásos 
öntőgépek jelenlegi helyzetéről és fejlődési 
irányairól.

Ing. W. Riege, Mülheim (Ruhr): Formázógép 
teljesítménye a gépesítés mértékének függ
vényében .

Dr. se. nat. W. W. Magers, Düsseldorf: Melegen - 
hidegen keményedő műanyagbázisú kötő
anyagok.

Ing. H. Weinberg, Balingen : Elektronikus mér
legek az öntödékben.
Az előadások közül a „(liesserei” legutóbbi 

számai már többet leközöltek.
Összefoglalóan megállapítható, bogy a kiál

lított berendezések és eszközök meggyőző módon 
m utatták be a korszerű és gazdaságos öntvény- 
termelés megvalósításának lehetőségeit és formáit. 
Közvetlen benyomások alapján irányt és meg
oldásokat kaptunk arra vonatkozóan, hogy hazai 
öntödéink fejlesztésében hová kell jutnunk.

Sári Vince

Szakosztályi h írek

Az Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  m áso d ik  féléves m u n k á já t 
1962. I X .  13-án vezetőség i üléssel k ezd te . Az ü lés n a p i 
re n d jé n  az  a láb b i k érd ések  szerep e ltek  :

1. I I .  féléves m u n k a te rv  m e g v ita tá sa ,
2. a  sz ak o sz tá ly i m u n k a  kérdései.

A z e lfo g a d o tt m u n k a te rv  h a v i rész le tek b en  m eg 
je len ik  az Ö n tö d éb en .

A  sz ak o sz tá ly i m u n k a  id ő szerű  k érd ése in ek  t á r 
g y a lá sa  so rá n  S áfár L ászló  e lnök  b eszám o lt a rró l a 
kezdem ényezésrő l, am ely n e k  k e re téb e n  jú liu s , au g u sz 
tu s  h ó n a p b a n  a  S zak o sz tá ly  ta g ja i tö b b  alkalom m al 
m e g v ita t tá k  a  K ö zp o n ti B izo ttság  K ohó- és G ép ip a rra  
v o n a tk o zó  h a tá ro z a tá t ,  ille tv e  a  h a tá ro z a tb ó l az ö n tö 
d ék re  v o n a tk o zó  k é rd ések e t. A  m egbeszéléseken  ré sz t 
v e t te k  a  K G M , a  k u ta tó  és te rv e z ő  in té z e te k , v a la m in t 
a  n ag y o b b  ö n tö d é k  képviselő i is. É rté k e s  ja v a s la to k  
h a n g z o tta k  el az ö n tö d é k  p ro g ram o zására , k ö zp o n ti 
irá n y ítá s á ra , szak em b er e l lá tá sá ra  v o n a tk o zó a n . E z e k 
n ek  a  k érd é sek n e k  a  m e g o ld ásáb an  a  S zak o sz tá ly  
te v ék e n y  sz erep e t k ív á n  játs.zani.

A vezetőség i ü lés n é h á n y  h a tá ro z a to t  fo g ad o tt 
el a  sz ak o sz tá ly i m u n k a  irá n y ítá s á n a k  m e g k ö n n y í 
té sére .

A  vezetőség i ü lés az a lá b b i tag fe lv é te le k e t fo g a d ta  el : 
V o d e lák  B é la  oki. ko h ó m érn ö k , K G M T I 
V arg a  J á n o s  te rv ező , K G M T I
G ál L ász ló  m in tak ó sz ítő , F a á ru  ós M in takósz ítő  G y ár 
B a lk ay  B éla  te c h n ik u s , S o roksári V asön töde  
K o llá r  F eren c  tech n o ló g u s , G anz-M ávag 
B á n k i A n ta l m ű v eze tő , B u d a i M in takósz ítő  K TSZ

Becző V ilm os m ű v eze tő , G anz-M ávag
B e rg th a lle r  I s tv á n  techno lógus, S o roksári V asön töde
H o rv á th  A n d rás  techn o ló g u s, S o roksári V asöntöde
K iss L ászló  te rv ező , K G M T I
B a ra n y a i R ó b e rt te rv ező , K G M T I
S ch lan g er A n d rá s  te rv ező , K G M T I
R a jk i Jó z se f  m ű v eze tő , V örös Csillag T ra k to rg y á r  
C zab án  B éla m ű v eze tő , G ö rd ü lő -csap ág y g y ár

V. A.

S zak o sz tá ly u n k  vezetősége m eg b íz ta  k é t  ta g tá r -  
s u n k a t,  Küstel Alfréd ós Cseh Miklós oki. k o h ó m é r 
n ö k ö k e t, v a la m in t a  D ebrecen i H e ly i C so p o rto t, la p u n k  
3 u to lsó  é v fo ly a m án a k  b írá la tá v a l.  A b írá la to k  lé n y e 
ges m o n d a n iv a ló já t k iv o n a to sa n  k ö zö ltü k  az  Ö ntöde 
Î. év i 7. szám áb an .

A  I I I .  29-én t a r t o t t  szak o sz tá ly i vezetőség i ülés 
a  b írá la to k  ism erte tése  ós m e g v ita tá sa  u tá n  b iz o ttsá g o t 
h ív o tt  lé tre  az ezzel k ap c so la to s  h a tá ro z a ti  ja v a s la t 
e lkész ítésére . A  b iz o ttsá g  ta g ja i  Szy G éza, d r . H a jtó  
N á n d o r  és H o rv á th  L ászló  ta g tá r s a k  v o lta k .

A  b iz o ttsá g  h a tá ro z a ti  ja v a s la tá t  e lk ész íte tte  és 
e z t a  S zak o sz tá ly  sző k éb b  vezetősége a  k ö ze lm ú ltb an  
e lfo g ad ta . Az a lá b b ia k b a n  k ö zö ljü k  a  h a tá ro z a t  te ljes  
sz ö v eg é t.

Határozat
Az Ö ntö d ei S zak o sz tá ly  az  O M B K E  a la p sz a b á 

ly á n a k  88. § j /  p o n tjá b a n  fo g la lt jo g á t g y ak o ro lv a  
h á ro m  fe lk é rt b írá ló v a l m e g v iz s g á lta tta  az „ Ö n tö d e ” 
c. szak lap  (Ö n tö d ei S zak o sz tá ly  fo ly ó ira ta , K o h ásza ti
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L a p o k  m e llé k le te )  h á ro m  é v re  v is sz a m e n ő  s z á m a it ,  
o ly a n  cé lla l, h o g y  az  m e n n y ib e n  felel m eg  a  s z a k la p p a l 
sz e m b e n  t á m a s z th a tó  ig é n y e k n e k .

A  v iz s g á la t  e re d m é n y é n e k  m e g ism e ré se  u t á n  a  
S z a k o s z tá ly  V eze tő ség e  az  ,,Ö n tö d e ”  jö v ő b e n i  f e la d a 
t a i t  és a n n a k  v é g r e h a j tá s á n a k  m ó d já t  a z  a lá b b ia k b a n  
h a tá r o z ta  m e g , és k ö te le z te  a  s z e rk e s z tő t ,  to v á b b á  az  
.,Ö n tö d e ” s z e rk e sz té s é v e l e ls ő so rb a n  fo g la lk o z ó  s z a k 
o sz tá ly i ta g o k a t,,  h o g y  a  „ H a t á r o z a t i n a k  m u n k á ju k  
v ég zése  k a p c s á n  sz e re z z e n e k  é rv é n y t .

1. A la p  c é lja  és fe la d a ta i  :
a )  I s m e r te s s e  az  ö n tó s z e t tá r g y k ö ré b e  ta r to z ó  

tu d o m á n y o s  e re d m é n y e k e t.
b )  K ö z ö ljö n  o ly a n  g y a k o r la t i  (ü zem i) e re d m é n y e 

k e t ,  e l já r á s o k a t ,  m e ly e k  a z  ö n té s z e t m ű sz a k i fe j le s z té 
s é n e k  e lő seg ítő i le h e tn e k .

c )  I s m e r te s s e  a z o k a t  a z  iro d a lm i fo r rá s b ó l s z á r 
m azó , v a g y  ta p a s z ta la tc s e r e  ré v é n  á t v e t t  e l já r á s o k a t ,  
m e ly e k  a  h a z a i ö n té s z e t  e g é sz é b e n  v a g y  ré s z é b e n  
e re d m é n y e se n  m e g h o n o s íth a tó k .

d )  A d jo n  re n d s z e re s  t á jé k o z ta t á s t  a  S z a k o s z tá ly  
a  m u n k a b iz o t t s á g o k  és a  v id é k i c s o p o r to k  é le té rő l , 
m ű k ö d é sé rő l.

e )  L eg y en  e szk ö ze  a  s z a k m a i to v á b b k é p z é s n e k .
2. A z 1. p o n tb a n  fo g la lt  c é lk i tű z é s e k n e k  e ls ő so rb a n  

az  a lá b b i e sz k ö z ö k  ig é n y b e v é te lé v e l fe le lje n  m eg  :
q )  T e g y e n  k e z d e m é n y e z é s t a r r a  v o n a tk o z ó a n , 

h o g y  az, ö n tó s z e tte l  fo g la lk o z ó  k ö z g a z d a s á g i és ip a r -  
p o litik a i k ö z le m é n y e k  is je le n je n e k  m eg .

b )  I n d í t s a  m eg  a  „ M ű sz a k i —  g a z d a sá g i h í r e k ” 
r o v a to t .

c )  T ö re k e d jé k  a r r a ,  h o g y  a  sz a k c ik k e k  a  m e g 
é r té s ü k h ö z  szü k sé g e s  te r je d e lm e t  n e  h a la d já k  m eg . 
A  h o s s z a b b  c ik k e k e t  le h e tő le g  m e g o s z tá s  n é lk ü l, 
e g y sz e r re  k ö z ö lje , b iz to s í tv a  íg y  az  o lv a só  s z á m á ra  a  
jo b b  és g y o rs a b b  tá jé k o z ó d á s t .

d )  A  S z e rk e s z tő  B iz o t ts á g  k ö z ö lje  a  S z a k o s z tá ly  
V eze tő ség év e l az  ü z e m e k , a  v id é k i  c s o p o r to k  és m u n 
k a b iz o t ts á g o k  te v é k e n y s é g é n e k  re n d s z e re s  m e g ism e ré 
s é re  v o n a tk o z ó  o ly a n  e lg o n d o lá s á t ,  m e ly  a lk a lm a s  
tu d ó s í tó  h á ló z a t  m e g te re m té sé re  v o n a tk o z ik .

e j  I n d í t s a  m e g  a  „ L a p s z e m le ”  r o v a to t  —  az  
„ Ö n tö d e i  fo ly ó ira tf ig y e lő  s z o lg á la t”  esel,leges k o r l á to 
z á s a  á r á n  is.

j )  M ű v e lje  a  m a g y a r  n y e lv e t ,  a  h e ly e s  n y e lv -  
h a s z n á la t r a  v o n a tk o z ó la g .  A z „ Ö n tö d e ”  ta r ta lm a z z o n  
i r á n y m u ta tó  je g y z e te k e t .  E g y e s  c ik k e k e t  s z a k k é p z e t t  
n y e lv é ssz e l b ír á l ta s s o n  m e g , és a  b í r á l a to t  v a g y  a n n a k  
lén y eg e s  ré s z é t  k ö z ö lte sse  a  la p b a n .

g )  T a r ta lm a z z o n  a  la p  o ly a n  k ö z le m é n y e k e t
•—• e z e k  e se tle g  az  f /  p o n t t a l  v o ln á n a k  ö ssze fü g g ésb e  
h o z h a tó k  —  m e ly e k  e g y es  ö n té s z e t i  fo g a lm a k n a k  
le író  é r te lm e z é s é t t a r ta lm a z z á k .

h )  A  la p  c ik k a n y a g á t  e ls ő s o rb a n  h a z a i  sz e rz ő k  
m u n k á já b ó l  á l l í t s a  össze , k ü lfö ld i  sz e rz ő k  a n y a g á t  
c s a k  o ly a n  m é r té k ig  v e g y e  ig é n y b e , m e ly  a  la p  c é ljá v a l 
<5s f e l a d a tá v a l  ö ssze fü g g .

i )  K ö z ö ljö n  v i t a in d í tó  c ik k e k e t  e g y es  id ő sz e rű  
ö n té s z e ti  k é rd é s e k k e l k a p c s o la tb a n ,  k ü lö n ö s  t e k in te t te l  
a r r a ,  h o g y  ezek  a  v i t a in d í tó  c ik k e k  a  le g fo n to s a b b  
n é p g a z d a sá g i c é lk itű z é s e k k e l ö sszh an g b an , le g y e n e k , 
és íg y  a  v i t a  e re d m é n y e  a  c é lk i tű z é s e k  m e g v a ló s í tá s á 
b a n  e re d m é n y e se n  h a s z n o s í th a tó  le g y e n .

A z Ö n tö d e i S z a k o s z tá ly  v e z e tő sé g e  á l t a l  h o z o t t  
je le n  h a tá r o z a t  m e g v a ló s í tá s á v a l a  S z a k o sz tá ly  
fo ly ó ir a ta  a  m a g y a r  ö n tó s z e t t a r t a lm a s  s z a k la p ja . le s z , 
és h a th a tó s  s e g í ts é g e t fog  n y ú j t a n i  a  m a g y a r  ö n tö d e i 
s z a k e m b e re k  ré s z é re  a z  ö n tésze t, id ő s z e rű  és tá v l a t i  
f e la d a ta in a k  te lje s íté s é h e 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 le t  

Ö n tö d e i  S z a k o s z tá l y á n a k  V e ze tő ség e

A  F ó m ö n tó sz  (S zak cso p o rt a  n y á r i  s z ü n e t  u tá n  
s z e p te m b e r  2 0 -án  t a r t o t t a  e lső  k lu b n a p já t ,  m e ly n e k  
k e re té b e n  H a ja s  S á n d o r  o k i . k o h ó m é rn ö k  t a r t o t t  
e lő a d á s t  „ K ö n n y ű f é m  ö tv ö z e te k  o lv a s z tá s a , k ü lö n ö s  
te k in te t t e l  a  g á z ta r ta lo m  v á l to z á s r a ”  c ím m el .

A  sz e re n c sé s  té m a v á la s z tá s  n a g y sz á m ú , HO fő n y i 
h a l lg a tó s á g o t  v o n z o t t .  É rd e k lő d é s ü k e t  a z  e lő a d ó  m in 
d e n  v o n a tk o z á s b a n  k ie lé g íte t te ,  m e r t  i s m e r te t t e  a  
f e n t i  té m a k ö rb e  t a r to z ó  k ü lfö ld i k u ta t á s o k  fo n to s a b b  
e re d m é n y e it  és az  e z ek b ő l le s z ű rh e tő  m e g á l la p í tá s o k a t .  
A t é m a k ö r t  m in d  e lm é le ti ,  m in d  p e d ig  g y a k o r la t i  
s z e m p o n tb ó l m e g v i lá g í to t ta .  A z  é r té k e s  iro d a lm i 
ö ssz e fo g la ló t k ie g é s z í te t te  s a j á t  k ís é r le te iv e l is.

A  F é m ö n té s z  S z a k c s o p o r t  o k tó b e r  1 8 -án  u g y a n 
c s a k  e lő a d ó i ü lé s t  t a r t o t t .  E n n e k  k e re té b e n  J u h á s z  
P é te r  o ld . k o h ó m ó rn ö k  „ S ta t is z t ik u s  m in ő sé g i e lle n ő rz é s  
ö n tö d é k b e n ”  c . e lő a d á s á b a n  o ly a n , a  f e j le t t  ip a r i  o r 
s z á g o k  ö n tö d é ib e n  s z o k á so s  e lle n ő rz ő  m ó d s z e re k re  
h ív ta  fe l a  f ig y e lm e t ,  a m e ly e k e t  h a z a i  ü z e m e in k b e n  
m é g  e g y á l t a lá n  n e m  is m e rn e k . A z ig e n  é rd e k e s  és 
id ő s z e rű  té m á k h o z  a  le lk e s  h a l lg a tó s á g n a k  ú g y s z ó lv á n  
m in d e n  t a g j a  tö b b s z ö r  h o z z á sz ó lt .

P>P
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L u p t á k  E r n ő — N a r a n c s ik  P á l — B á n k y  ( t y u l a  : Pre
cíziós öntés. A  k ö n y v  A /5  f o r m á tu m b a n , fű z v e  je le n t  
m eg . A  347 o ld a lo n  256 á b r a  és 38 tá b l á z a t  v a n .  A  
k ö te t  á r a  : 32 ,—- F t .  A  k ö n y v  e ls ő so rb a n  m é rn ö k ö k n e k , 
te c h n ik u s o k n a k  k é s z ü lt ,  d e  m ű v e z e tő k  és  s z a k m u n k á s o k  
is h a s z o n n a l  f o r g a th a t já k .  A  M ű sz a k i K ö n y v k ia d ó  a  
S zeg ed i N y o m d á v a l  k é s z í te t te .  M e g je le n t 1 9 6 2 -b en .

R ö v id  té n y le g e s  b e v e z e té s  u tá n ,  a z o n b a n  m é g  m in 
d ig  b e v e z e té s k é n t  tá r g y a l j u k  a  v ia s z m in tá s  ö n té s  és 
h é jfo rm á z á s  k ü lfö ld i  és h a z a i  t ö r t é n e t é t ,  a lk a lm a z á s i  
t e r ü le té t ,  v a la m in t  g a z d a sá g o ssá g i v iz s g á la tá t .  M a jd  a  
k ö n y v n e k  k b . 5/ 6- á t  k i te v ő  V i a s z m i n tá s  ö n té s  rósz 
k ö v e tk e z ik  az  a lá b b i  b o n tá s b a n  :

A  v ia s z m in tá s  ö n té s  fo rm á z á s te c h n o ló g iá ja  c . fe je 
z e te n  b e lü l  i s m e r te t ik  az  ö n tö t t - ,  p ré s e lt-  és fo rg á c so lt-  
s z e r s z á m o k  k é s z í té s é t .  A  v ia s z m in tá k  e lő á l l í tá s á n a k  
t á r g y a lá s á t  az. a la p a n y a g o k  is m e r te té s é v e l és  ö ssz e 
h a s o n l í tá s á v a l  k e z d ik . L e í r já k  a  v ia s z m in tá k  k iv á la s z tá 
s á n a k  s z e m p o n tja i t ,  a  v ia s z k e v e rő k e t és  -p ré se k e t, 
a  p ré se lé s  te c h n o ló g iá já t ,  a  b o k r o s í tá s t .  R ö v id e n  k i t é r 
n e k  a  h ig a n y m in ta  k é sz íté sé re . E z  u t á n  a  b e v o n á s t ,  
h é jk é p z é s t  t á r g y a l j á k ,  v a la m in t  e n n e k  tű z á l ló -  é s  k ö tő 
a n y a g a i t ,  te c h n o ló g iá já t  és a  h o m o k s z ó rá s t .  A  fo rm á k

b e á g y a z á s a  c . fe je z e tb e n  k i té r n e k  az  a n y a g o k ra ,  a  
te c h n o ló g iá ra , a  szü k sé g e s  g é p i b e re n d e z é s e k re  és  a  
s z á r í tá s r a .  E z t  k ö v e t i  a  v ia s z m in i a  k io lv a s z tá s a  m eleg  
le v e g ő v e l, m e le g  v ízze l, v a g y  v e g y i ú to n .  B e sz é ln e k  az  
iz z í tá s  te c h n o ló g iá já ró l ,  sz ü k sé g e ssé g é rő l és e szk ö ze irő l.

A p re c íz ió s  ö n tö d é k  k ü lö n le g e s  o lv a s z tó  b e re n d e 
zése i m e g k ív á n tá k ,  h o g y  a  s z e rz ő k  k ü lö n  fe je z e tb e n  
t á r g y a l j á k  az  a c é lo k  és fé m e k  o lv a s z tá s te c h n o ló g iá jn l  
és e z e k  b e re n d e z é s e it .

A z  ö n té s  c . f e je z e tb e n  —  fo n to s s á g a  m i a t t  —  e lső 
s o rb a n  az  a c é lo k  ö n té s é v e l fo g la lk o z n a k , a  k ö n n y ű -  és 
s z ín e s fé m e k  ö n té s é t  c s a k  é r in t ik .  A  k ü lö n b ö z ő  ö n té s 
m ó d o k  t á r g y a lá s a  u g y a n c s a k  m eg fe le lő  h e ly e t  k a p .

E z e k  u t á n  m e g le p ő e n  v is s z a té r n e k  az  o lv a s z tá s ra , 
ia m n e k  A z ö n té s  m e ta l lu r g iá ja  c ím e t  a d já k .  I t t  t á r g y a l 
já k  a  s a la k k ó p z ő d é s t ,  d e z o x id á lá s t  é s  p ih e n te té s t .  E z e k  
a  k é rd é s e k  v a jo n  m ié r t  n e m  az  o lv a s z tá s  fe je z e tb e n  
k a p t a k  h e ly e t  ?!

A z ö n té s  u t á n i  m ű v e le te k  s o r á b a n  é r in t ik  a  k i v e ré s , 
t i s z t í t á s ,  e lle n ő rz é s  és  h ő k e z e lé s  p ro b lé m á i t .

A z in d o k o la t la n u l  te r je d e lm e s  a n y a g v iz s g á la t  f e je 
z e tb e n  a  k é m ia i,  m e c h a n ik a i  é s  ro n c s o lá s  m e n te s  a n y a g - 
v iz s g á la t ta l  fo g la lk o z n a k .  É r th e t e t l e n ,  h o g y  eg y  k ö z ö n 
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séges k é m ia i la b o r a tó r iu m  k ó p é t  m ié r t  k e l l e t t  N a p ie r-  
tő l  á tv e n n i .  A  té m a k ö rö n  b e lü l  le g é rd e k e se b b  a  fe lü le t-  
m in ő sé g  m é ré se  c. a lf e je z e t .  E  fe je z e tb e n  á l t a lá b a n  c sa k  
a  s z o k v á n y tó l  v a ló  e lté ré s re , a  p re c íz ió s  ö n té s  sp ec iá lis  
v iz s g á la ta ir a  k e l l e t t  v o ln a  k i té rn i .

A  v ia s z m in tá s  ö n tö d é k  te rv e z é se  c. f e je z e tb e n  a  
p re c íz ió s  ö n tö d é k  g a z d a s á g o s s á g á t v iz s g á ljá k  a  k ö v e t 
k ező  b o n tá s b a n  : k é z i e rő v e l m ű k ö d te te t t ,  k isg é p e s íté s -  
se l e l l á to t t ,  te l je s e n  g é p e s í te t t  és a u to m a t iz á l t  ö n tö d é k .

E z t  k ö v e t ik  a  g a z d a sá g o s sá g g a l, a s e le j t  o k o k k a l 
és k ik ü s z ö b ö lé s ü k k e l fo g la lk o z ó  fe je z e te k .

A  H é jf o r m á z á s  c. ré sz  —  te rm é s z e te s e n  a  te c h n o 
ló g ia i a d o tt s á g o k tó l  fü g g ő e n  —  te le p íté s é b e n  ig e n  h a 
so n ló  a  v ia s z m in tá s  ö n té s é h e z . A  h é j fo rm a k é sz íté s  
te c h n o ló g iá já n a k  t á r g y a lá s á t  a  h é j g y á r tá s i  a la p a n y a g o k  
is m e r te té s é v e l k e z d ik , a  szem csés  tű z á l ló - ,  a  k ö tő - ,  
le v á la s z tó -  és ra g a s z tó  a n y a g o k k a l  ; m a jd  a  fo rm á z ó 
k e v e ré k  k é sz íté sé v e l és v iz s g á la tá v a l  f o ly ta t já k .  K i 
té r n e k  a  h é jfo rm á z á s  m in ta p r o b lé m á ira .

B e h a tó a n  fo g la lk o z n a k  a  h é jfo rm á z á s  te c h n o ló g iá 
j á v a l  és ö n té s te c h n o ló g ia i  v o n a tk o z á s a iv a l ,  íg y  a  h é j-  
fo r m á z o t t  a c é lö n tv é n y  tá p lá lá s á v a l .  I s m e r te t ik  a  h é j-  
fo rm á z ó  g é p e k  k ü lö n b ö z ő  t í p u s a i t  és a  g y á r tá s  k ö z b e n  
m u ta tk o z ó  g y a k o r ib b  h ib á k  k ik ü sz ö b ö lé s i m ó d s z e re it .  
K ü lö n  fe je z e te t  s z e n te ln e k  a  h é jm a g g y á r tá s n a k ,  
k i té rv e  a  h ib á k r a ,  a  m a g o k  ö s s z e ra k á sá ra .

A  h é jfo rm á k  ö n té s e  c . fe je z e tb e n  fo g la lk o z n a k  
a  h é ja k  h ő s z i lá rd s á g á v a l,  a - h é jfo rm á n a k  a  le- 
liű lés i seb e ssé g re  és a z  a n y a g ö s s z e té te lre  g y a k o ro l t  
h a tá s á v a l .  A  h é j f o r m á z o t t  ö n tv é n y e k  t i s z t í t á s a  c. 
f e je z e te t  a  S e le jt  o k o k  c . f e je z e t  k ö v e t i .  E z  u t á n  t a l á l 
j u k  a  m é r e tp o n to s s á g g a l és m u n k a v é d e le m m e l fo g la l 
k o zó  rö v id  fe je z e te k e t .  A  h é jfo rm á z ó  ü z e m  te rv e z é se  
c . f e je z e tb e n  k i té r n e k  az  a la p a n y a g tá ro lá s  h e ly s z ü k sé g 
le té re , a  h o m o k e lő k é sz íté s re , a  m in ta k é s z íté s re , a  h é j- 
fo rm á z ó  g é p e k  k a p a c i tá s á r a ,  a  h é jm a g  k é sz íté s re , a  h é j 
e g y e n g e té sé re  és ö s s z e ra k á sá ra , a  h é jö n tő  t e r ü le t 
s z ü k s é g le tre . A  k ö n y v  a n y a g á t  A  h ó jfo rm á z á s  a lk a lm a 
zási te r ü le te  és g a z d a sá g o s s á g a  c . f e je z e t te l  z á r já k .

H a  e g y  sz a k e m b e r  e k ö n y v e t  m e g lá t ja  a  k ö n y v -  
k e re s k e d é s e k  k i r a k a tá b a n ,  a  c ím re  p i l la n tv a  n e m  s e j t 
h e ti ,  h o g y  a  k ö n y v  a  h é jfo rm á z á s sa l  is  fo g la lk o z ik . 
N e m  s e j th e t i  —  h a  e rre  a  c ím b e n  n e m  h ív já k  fe l k ü lö n  
a  f ig y e lm é t  — , m e r t  a  h é jf o rm á z á s t  n e m  s z o k tu k  
p re c íz ió s  ö n té s n e k  te k in te n i .  D e  h a  a n n a k  te k in te n é n k  
—  a m i t  a  m ű b e n  k ü lö n  m e g  k e l l e t t  v o ln a  m a g y a rá z n i  —-, 
a k k o r  a  k ö n y v b e n  h a so n ló  te r je d e le m b e n  fo g la lk o z n i 
k e lle tt  v o ln a  m in d  a  m é r e tp o n to s s á g , m in d  p e d ig  a  
fe lü le tm in ő sé g  s z e m p o n tjá b ó l in k á b b  „ p re c íz ió s  ö n té s 
n e k ”  te k in th e tő  k o k illa -  és n y o m á s  a la t t i  ö n té s se l is.

E g y s z ó v a l a  k ö n y v  t a r t a l m i  ö s s z e á llí tá s a  k is sé  sz o 
k a t la n ,  a z  a r á n y o k  a z o n b a n  m é g  in k á b b . H a  az  a r á n y o k  
(6 : 1) a la p já n  í té ln é n k  m e g  a  v ia s z m in tá s  ö n té s  és 
h é jfo rm á z á s  n é p g a z d a s á g i je le n tő s é g é t,  a k k o r  a z t  h i- 
h e tn ő k , h o g y  a  h é jfo rm á z á s n a k  a  v ia s z m in tá s  ö n té s  
m e lle t t  a lá r e n d e l t  s z e re p e  v a n ,  h o lo t t  e n n e k  f o r d í to t t j a  
igaz . ( I t t  a  p re c íz ió s  ö n tö d é k  m e g le p ő e n  n a g y  s z á m a  
(k b . 60 ) s e n k i t  se té v e s sz e n  m e g , m e r t  ez a  s z é t ta g o l ts á g  
em e  ö n té s z e ti  á g u n k n a k  in k á b b  e lm a r a d o t ts á g á t ,  m i n t 
sem  f e j le t ts é g é t  m u ta t j a ,  a m i t  a  s z e rz ő k  a  „ k ís é r le ti  
m ű h e ly ”  k i té te l le l  k ív á n n a k  sz é p íte n i .)  A  h ó jfo rm á z á s  
je le n tő s é g e  ö n tv é n y g y á r tá s u n k  te r ü le té n  le g a lá b b  o ly  
n a g y , m in t  a  v ia s z m in tá s  e ljá rá s é , s ő t  n a g y o b b .  A lk a l 
m a z á s i te r ü le te  m in d in k á b b  b ő v ü l és sz é le se d ik , p l. a  
fé m ö n té s z e t te r ü le té r e ,  a m irő l a  sz e rz ő k  s a jn o s  n e m  
e m lé k e z n e k  m eg .

M in d e z e k  a la p já n  m e g á l la p í th a t ju k ,  h o g y  a  h ó j 
fo rm á z á s  lé n y e g e se n  n a g y o b b  te r je d e lm e t  é rd e m e lt

v o ln a  m eg , te rm é s z e te s e n  ö n á lló , k ü lö n  k ö te tb e n .  E z  a  
g o n d o la t  a z z a l is  a lá tá m a s z th a tó ,  h o g y  a  h é jfo rm á z á s  
e g é sz é t tá r g y a ló  m a g y a r  m u n k a  m é g  n e m  je le n t  m eg , 
ezze l s z e m b e n  a  p re c íz ió s  ö n té s rő l  1 9 5 2 -b en  m á r  je le n t  
m e g  m a g y a r n y e lv ű  k ö n y v , F e ld m a n  o ro sz b ó l f o r d í to t t  
m u n k á ja .  É s z re v é te le im m e l k o rá n ts e m  a k a ro m  k é t 
s é g b e v o n n i a  v ia s z m in tá s  e ljá rá s ró l  k ia d o t t  k ö n y v  
jo g o s u lts á g á t ,  a n n á l  in k á b b , m e r t  F e ld m a n  k ö n y v e  
b iz o n y o s  v o n a tk o z á s o k b a n  m á r  e la v u l t ,  h is z e n  a  12— 13 
é v v e l e z e lő tt i  á l l a p o to k a t  tü k r ö z i .  M á s ré sz t ez a  m u n k a  
id e g e n b ő l f o r d í to t t  v o lta  m i a t t  n e m  f o g la lk o z h a to t t  a  
m a g y a r  v is z o n y o k k a l .

M in d e z e k  k ia d ó i  v o n a tk o z á s o k  és n e m  é r in t ik  a  
sz e rz ő k  m é ly  s z a k é r te le m m e l m e g ír t  m u n k á já n a k  
é r té k é t .  ^

Py-

F r e ib e r g e r  F o r s c h u n g s h e f te .  В .  59. Ö n té s zé t  k ö te te  
az  1960. jú n iu s  8— 11-e k ö z ö t t  t a r t o t t  X I I .  F re ib e rg i 
B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  N a p o k  e lő a d á s a in a k  I I .  r é s z é t 
ta r ta lm a z z a .  A  k ö te t  167 o ld a lo n  137 á b r á t  és 13 t á b 
l á z a to t  ta r ta lm a z .  K ia d ó ja  az  A k a d e m ie  V e rla g  B e r 
l in b e n . K ia d á s i  é v e  1962. Á ra  19,—  D M .

A  k ö te t  e lső  e lő a d á s a  a  b o lg á r  Balevszki, A. T. 
és Dimov, J . to l lá b ó l  s z á rm a z ik , m e ly n e k  té m á já t  az  
a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  n y o m á s o s  ö n té s é re  h a s z n á l t  gg. 
ö n tö t tv a s b ó l  k é s z í te t t  k o k il lá k k a l  s z e r z e t t  t a p a s z ta l a 
t o k  k é p e z ik .

C z ik e l ,  J .  é s  Q u a p i l ,  G . a  k o k il lá b a  ö n tö t t  a la k o s  
a c é lö n tv é n y e k  a n y a g p ro b lé m á iv a l  fo g la lk o z ik .

Czikel, J .  és Stölzel, K . „ A  k o k il lá b a n  ö n tö t t  te m -  
p e rö n tv ó n y e k , e z e k  m in ő sé g e , v iz s g á la t i  m ó d s z e re  és 
s z a b v á n y o s í tá s a ”  c ím e n  t a r t o t t a  m e g  e lő a d á s á t .

C s is z á r  M i k l ó s  t a g t á r s u n k  r e f e r á tu m á n a k  c ím e  : 
N a g y s z ilá rd s á g ú  ö n tö t tv a s b ó l  k é s z í te t t  ö n tv é n y e k  e lő 
á l l í tá s a .

D r á p a l ,  S t .  (P rá g a )  a  m a n g á n  h a t á s á t  v iz s g á lja  a  
te m p e rö n tv é n y  c e m e n ti t je n e k  s ta b i l iz á lá s á r a  és s z é t 
b o m lá s !  k in e t ik á já r a .

Drápal, St. m á s ik  e lő a d á s á b a n  a  1 3 %  C r - t a r ta lm ú  
ö n tö t t  a c é lo k  h ő k e z e lé s i k é rd é s e iv e l fo g la lk o z ik .

Nándori Gyula t á g t á r s u n k  k a n d id á tu s i  d is s z e r tá 
c ió já n a k  e g y  ré s z le té v e l sz e re p e lt , m e ly n e k  c ím e  Szili- 
k á tz á r v á n y o k  v iz s g á la ta  ö n tö t tv a s b a n .

A  c seh  W e b e r , К .  e g y ik  e lő a d á s á b a n  a  h a jó ö n tv é 
n y e k  te c h n o ló g iá já ró l  b e sz é l t, m íg  m á s ik  e lő a d á s á t  a z  
a c é lö n tv é n y e k  te r m ik u s  a n a líz is é n e k  sz e n te lte .

Freiberger Forschungshefte, В  70. öntészet k ö te te  
а  X I I I .  F re ib e rg i  B á n y á s z a t i  és K o h á s z a t i  N a p o k  
(1962 . m á j .  24— 27.) e lő a d á s a i t  ta r ta lm a z z a .  T e r je d e lm e  
183 o ld a l 154 á b r á v a l  és 23 tá b l á z a t t a l .  A  k ö te t e t  a z  
A k a d e m ie  V e rla g  a d t a  k i  B e r lin b e n  1 9 6 2 -b en . Á ra  
18 ,60  D M .

C z ik e l ,  J .  a  fo sz fo r r id e g sé g e t o k o zó  h a tá s á r ó l  b e 
s z é l t a c é l fo r m a ö n tv é n y e k k e l  k a p c s o la tb a n .  K i t é r t  a  
je le n sé g  e lh á r í tá s i  le h e tő sé g e ire .

Koutsky, J . a  m e ta l lu rg ia i  té n y e z ő k  h a t á s á t  t a g 
l a l t a  a  1 3 % -o s  k ró m a c é lb ó l k é s z í te t t  v íz tu r b in a  ö n t 
v é n y e k  r id e g sé g é re .

S tu r m ,  J .  e lő a d á s á n a k  c ím e  « M e g m u n k á lh a tó  
s z ü rk e v a s  k o k il la  ö n tv é n y e k  e lő á l lí tá s a .

C z ik e l ,  J . — H e r f u r th ,  K .  és M a i- R .  a  c irk o n  h a tá s á t  
v iz s g á l tá k  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k b e n .

Krumnacker, M .— Nitsche, J .  és L e b e r ,  H .  a z  A1— Si 
és  A1— C u— T i t íp u s ú  ö n té s z e t i  a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
ö n té s te c h n ik a i  tu la jd o n s á g a iv a l  és sz i lá rd s á g i v is z o 
n y a iv a l  fo g la lk o z o tt .

P y -
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