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Az öntvénygyártás helyzetének néhány kérdéséről*
K A L M A N  L A J O S  

oki. kohómérnök

Az öntvény gyártás kiszolgáló jellegű ágazat, 
amelynek mennyiségben és minőségben ki kell 
elégítenie a felhasználók igényeit. Különösen nagy 
mennyiségű és egyre javuló minőségű öntvényt 
igényel a gépipar, ennek szerszámgépeket, jármű
veket, motorokat, mezőgazdasági gépeket, ház
tartási eszközöket stb. előállító ágazatai. Ezért 
elképzelhetetlen a gépgyártás fejlődése az öntvény- 
gyártás egyidejű vagy inkább a készterméket 
időben megelőző fejlesztése nélkül.

Az öntödei ipar szervezete
A gépipar még ma sem mentes attól az elavult 

szemlélettől, hogy az öntödéknek úgy kell kielé
gíteniük a felhasználó igényeit, hogy beépülnek 
annak gyártelepébe a helyi feladatoknak megfelelő 
legolcsóbb színvonalon. Ez rendszerint — éppen 
az öntödei technológia szempontjából a vegyes pro
fil, a kis mennyiség és a gyakran változó választék 
miatt — alacsony technológiai és gépesítettségi 
színvonalat jelent az öntödében. Az alacsony 
technológiai színvonalon előállított öntvény pedig 
visszahúzza a későbbi forgácsolás technológiai szín
vonalát és termelékenységét is, a méretek pontat
lansága, az öntvények rossz felülete és az ezek 
miatt szükségszerűen megnövelt forgácsolási rá
hagyások következtében.

Nem sokat változtat a lényegen az sem, ha 
ezt a szemléletet iparági szinten akarjuk érvénye
síteni, vagy ha ilyen alacsony színvonalú öntödéket 
szervezetileg összevonunk. A közös vezetés ilyen 
esetben legfeljebb csak bizonyos profilrendezés 
lehetőségét teremti meg.

A fejlett ipari országokban már régen eltértek 
a mindenáron való vertikális gyártás elvétől, és 
a készterméket előállító vállalatok kész szerelvé
nyeket, géprészeket vásárolnak az arra szakosított 
üzemektől : így öntvényeket is, több felhasználót 
ellátó szakosított öntödéktől. A Szovjetunióban 
sorra épülnek olyan nagy teljesítményű öntödék, 
amelyek egy-egy ipari körzet teljes öntvényszük
ségletét elégítik ki olyan közös igazgatás alá tar-
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tozó technológiai egységekben, amelyeknek nagy
sága magas színvonalú gépesítést, korszerű techno
lógiák alkalmazását teszi lehetővé.

A hazai gépipar fejlődésének ingadozásait 
szorosan nyomon követte az öntödék fejlesztésé
nek hullámzása az elmúlt két évtizedben, de még 
az utóbbi 2 —3 évben is.

Az 1962-ben elhatározott és megkezdett öntö
dei fejlesztési terveket 1963-ban felülvizsgálták : 
lassították vagy leállították. Egy évvel később 
ismét az öntödék gyorsabb fejlesztését határozták 
el az időlegesen visszaesett és ismét fejlődésnek 
indult gépipari igények kielégítetlensége miatt.

A korszerű nagyüzemi öntödék 5—6 évig 
tartó beruházásában keresztülvitt ilyen éves inga
dozás a tervek felülvizsgálata, korszerűsítése, nem
egyszer a kapacitások és a személyzet átcsoporto
sítása miatt lényeges időeltolódást okoz a megvaló
sításban, természetesen az igények korszerű kielé
gítésében is. E hiányok pótlására újabban kis
gépesítési kampány indult, amely javít ugyan a 
helyzeten, de a nagy beruházásokat pótolni nem 
tudja, tehát csak gyorsan amortizálódó esetben 
indokolható.

Csak az ipar egyes ágazatainak fejlődése ismert 
tételesen 5- 10 évre előre, többségében csak össze
vont gyártmányok, sőt gyártmánycsoportok fejlesz
tési üteme meghatározott. E keretek konkrét 
kitöltését csak az éves tervektől várhatjuk, mert 
a KGST szakosítási tevékenységének érvényesülé
sétől, valamint a nyugati piac ingadozásaitól is 
függ az egyes gyártmányok mennyiségi alakulása.

Az alkatrészeket, illetőleg konkrét öntvénye
ket előállító öntödék hosszú átfutású fejlesztését 
ezért alig lehet másként elképzelni, mint olyan 
korszerű termelőegységek létrehozásával, amelyek 
öntéstechnológiai szempontból egynemű öntvé
nyek gyártására (nem előállítására !) alkalmasak.

A helyes arányokban kiválasztott és k ü l ö n 
b ö z ő  feladatok ellátására alkalmas termelő egy
ségek — főként egységes vezetéssel — képesek 
rugalmasan követni azokat a választékbeli eltoló
dásokat, amelyek részben az igények minőségi 
fejlődésével, részben a nemzetközi munkamegosz
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tással összefüggésben elkerülhetetlenül létrejön
nek. Az öntvényigény kisebb bár nem jelenték
telen — hányadát előnyös a gyártás különleges 
volta miatt célöntödékben kielégíteni (pl. fürdő
kád, dugattyúgyűrű, ' hengerpersely és acélművi 
kokilla).

Szervezeti vonatkozásban nem lehetünk elé
gedettek az eddig megtett lépésekkel. Az 19(13 
áprilisában megalakult Öntödei Vállalatnak az 
ország területén szétszórt, többségében korszerű
sítésre szoruló, nagyon vegyes profilú üzemeket 
kellett vállalati szinten egyesítenie, amelyek az 
ország öntvénytermelésének 1/4 részét képviselik.

Földrajzi elhelyezkedése Sopron—Kisvárda— 
Eger—Mohács helységnevekkel, profilja pedig a 
vas-, acél- és temperöntvénveken, öntödei segéd
anyagokon és mintákon kívül hajó-, gyümölcslé- 
gyártó gépsor, hegesztett és varratnélküli korró
zióálló cső stb. gyártásával jellemezhető. Fém
öntéssel nem foglalkozik.

Nincs szervezeti kapcsolata az ország leg
nagyobb öntödéivel (LKM, Csepel Művek, Ganz- 
MÄVAG stb.), és 13 vasöntödéjének átlagos ter
melése (5400 t/év) kisebb, mint a rajta kívül álló 
30 KGM vasöntöde átlaga (6000 t/év).

Jelentékeny méretű központi szervezete a 
főváros négy, egymástól távoleső helyén működik, 
és igyekszik az országban termelő egységek ope
ratív irányítását magára vállalni, ezzel természe
tesen erősen korlátozva azok önállóságát. Fiz a 
helyzet visszás jelenségeket eredményezett. Most 
olyan decentralizálási folyamat indult meg, amely 
nagyobb önállóságot kíván biztosítani a végre
hajtásban a helyi vezetőknek.

Az Öntödei Vállalat létrehozása előtt a KGM 
Öntödei Műszaki Bizotfság javasolta, hogy adott
ságai miatt az új öntödei egység középirányító 
szervként (pl. tröszt) működjék. Kétéves műkö
dés és nem fájdalommentes helyzetfelülvizsgálat 
után kell most az eredeti javaslat megvalósítása 
irányába lépéseket tenni.

Egyértelműen kitűnik a fentiekből, hogy bár 
az Öntödei Vállalatnak már most is jelentékeny 
szerepe van az ország vas- és acélöntvénytermelésé- 
ben, szükség van olyan központi KGM szervezetre, 
amely hatékonyan képes irányítani az egész önt
vénygyártást, termelési és fejlesztési kérdésekben egy
aránt. Az ilyen irányban megkezdett intézkedése
ket egyértelműbben és gyorsabb ütemben lenne 
kívánatos végrehajtani.

Oktatási kérdések

A megoldandó szervezési és fejlesztési felada
tok sok szakember képzését teszik szükségessé. 
Füzért üdvözölte mindenki örömmel, hogy a Mis
kolci Nehézipari Műszaki Egyetemen 1965 első 
hónapjaiban megalakult az Öntödei Tanszék, 
mely az iparral együttműködve — néhány óv 
múlva — az öntvénygyártás egyik szellemi köz
pontjává fejlődhet. Ez szükséges is, hiszen onnan 
várják az új öntödék, de a régiek is, a jól képzett 
és az eddiginél szakosítottabb, tehát gyorsabban 
aktívvá váló öntödei mérnököket. Ennek feltétele 
a megfelelő évi 30—40 fő beiskolázott létszám és

a korszerű üzemek igényeit kielégítő tananyag 
összeállítása, amit az ipar szakembereinek a 
bevonása csak előnyösen befolyásolhat.

A tervezett nagy vas- és fémöntödék techni
kus- és szakmunkás-ellátását csak kismértékben 
lehet áthelyezéssel megoldani, ezt a beruházással 
egyidejűleg ugyanott létrehozandó iskolákkal kell 
biztosítani.

Minden oktatási formában figyelembe kell 
azonban venni, hogy az önt vény előállítás elvi 
alapjainak megmaradása mellett az egyes gyár
tási eljárások az utóbbi években lényeges fejlő
désen mentek át és a gépesítés is egyre nagyobb 
területet vesz át a kézi munkától. A munkafolya
matok komplex gépesítése és a legkorszerűbb eljá
rások elsajátítása a tananyag szerves és fontos 
részét képezze.

A meglevő kapacitások jobb kihasználása
Magyare'szágon az elmúlt évben kb. 1/3 

millió t  öntvényt gyártottunk, amelynek 78,5%-a 
vasöntvény ; 16,5%-a acélöntvény ; 3,4%-a köny- 
nyűfém- és 1,6%-a nehézfémöntvény voit.

Az Országos Tervhivatal adatai szerint 1970- 
ban 40%-kal több öntvényre lesz szükség nem nagy 
választékeltolódással. Azonban ma is számottevően 
nagyobb az öntvényigény, mint az öntödék terv
számai.

Az öntödei kapacitások jó kihasználása és 
továbbfejlesztése tehát egyaránt fontos feladatunk, 
amelyeket párhuzamosan kell megoldanunk.

A kapacitások kihasználását sok szerv, bizott
ság vizsgálta és vizsgálja, fontos megállapításokat 
is tesznek, de javaslataik ritkán érvényesülnek, 
mert egyrészt nem tudják az öntödét érdekeltté 
tenni a kívánt többtermelésben, másrészt nincs 
olyan intézkedési jogkörük, amellyel a megoldás 
előtt álló akadályokat el tudnák hárítani és az 
öntödének megfelelő segítséget nyújtani.

Figyelemre méltó pl., hogy számos fővárosi 
öntöde dolgozik két, sőt három műszakban, ,de 
nem egv vidéki öntödében egyetlen termelő műszak 
van, annak ellenére, hogy környékén jelentős a 
munkaerőkínálat és az általa gyártott öntvény 
országos hiánycikk (pl. Kisvárda, radiátor).

A második műszak megindításának bizonyára 
vannak feltételei (pl. öltöző), de a feltételek meg
teremtése aránytalanul kis erőfeszítés az elérhető 
eredményhez képest. Mégis csak ritkán lehet egy
szerű és gyors megoldást találni.

Javítja a kapacitások ésszerű kihasználását 
az elmúlt évben életbe lépett intézkedés, amely 
szerint a KOHÉRT rendszeresen ellenőrzi az 
öntvényrendelők és szállítók kapcsolatát, az öntö
déket ösztönzi a programszerű szállításra, a ren
delőt pedig az előrelátó, kapkodásmentes 
igénylésre.

A nem önálló, gépgyárakba beépült öntödék 
esetében gyári szempontból a gazdasági mutatók 
alakulására általában nem előnyös az öntöde terme
lésének növelése (pl. Ganz-MAVAG vasöntödéje), 
ezért nehezen tudja saját tartalékait feltárni, ille
tőleg felhasználni.

Ezek a vizsgálatok és intézkedések segítenek 
ugyan a napi feladatokban, de ezek és a megkezdett 
kisgépesítési tevékenység sem tudja megoldani az
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egyre növekvő igények teljesítését sem mennyi
ségi, sem minőségi szempontból. Ezért a lehetséges 
legnagyobb ütemben folytatni kell a már megkez
dett nagy öntödei rekonstrukciókat és a nagy léte
sítmények telepítését. így is jelentékeny hiány 
mutatkozik az országos öntvénymérlegekben 
1970-ben, de addig is minden évben.

Az öntvénygyártás meglevő kapacitásának 
jobb kihasználására irányuló erőfeszítések egy
részt a műszakszámok növelésével hozhatnak 
jelentékeny eredményt, ahol az lehetséges, más
részt nem egy olyan gyártási eljárás, technológia 
ismert és alkalmazott már egyes üzemeinkben, 
amely termelékenyebb a hagyományosnál, ezért 
bevezetésük a meglevő területen és a meglevő lét
számmal is többletet biztosíthat.

A közepes és nagyobb vas- és acélöntvénye
ket még ma is sok helyen készítik szárított for
mában. Ez lassú átfutású, a szárításkor a forma- 
részek deformálódnak, az öntvények pontatlanab
bakká válhatnak, ezért nagyobb forgácsolási 
ráhagyásokat kell alkalmazni, a szárítókemencék 
hasznos beépített területet foglalnak el és energiát 
fogyasztanak. Általánossá kell tenni azoknak az 
öntödéknek a gyakorlatát, amelyek szárítókemen
céiket lebontják, mert a vegyi úton kötő minta- 
homokok használatával feleslegessé tették a formák 
szárítását. A cementformázás, a vízüveges vagy 
újabban a furán alapú kötőanyaggal kötött minta- 
homokok egyaránt lehetővé teszik a felsorolt 
hátrányok kiküszöbölését és a gyorsan átfutó, 
mérethű, ezért kisebb forgácsolási ráhagyással elő
állítható formák és öntvények gyártását.

A nagyméretű magok gyártásában ugyanezt 
az elvet kell és lehet is követnünk, hiszen a ma 
világszerte legkorszerűbbnek ismert kötőanyag, a 
hidegen kötő furángvanta öntödéink rendelkezé
sére áll : a Kőbányai Műanyaggyár ki tudja elé
gíteni az öntödék igényeit.

Talán már sok magyar öntödei szakember 
ismeri ezt az anyagot az irodalomból, de még 
kevesen próbálták ki a gyakorlatban. Ezért kell 
itt is rámutatni arra a régen alig elképzelhető 
lehetőségre, amelyet használata' nyújt. A csigás 
vagy karos keverőben előkészített homok a mag
szekrénybe töltve 20—30 percen belül megköt min
den külső beavatkozás nélkül. A felhasználás előtti 
nagy szilárdság, amely a hagyományos magvasak 
használatát csaknem teljesen feleslegessé teszi, 
azzal az előnnyel párosul, hogy az öntés után a 
mag szétomlik, ami az öntvénytisztítás munkáját 
nagymértékben csökkenti.

A szervezésben és az említettekhez hasonló 
korszerű eljárások bevezetésében rejlő tartalékok 
feltárásából a legnagyobb hiba lenne olyan téves 
következtetés levonása, hogy a fejlesztés ütemét 
csökkenteni lehet az új létesítmények és a nagy 
öntödei rekonstrukciók vonalán. Ha a feltárt tar
talékok nagysága megengedi, folytatni kell azok
nak a korszerűtlen és elsősorban budapesti .—  
kisebb öntödéknek a megszüntetését, amelyeknek kor
szerűsítése nem lehetséges vagy nem gazdaságos, 
és megszüntetésük városrendezési vagy iparpoliti
kai szempontból előnyös lehet : csökkentheti a 
főváros iparát a vidék javára.

Most már nehezebb ilyen irányban lépéseket 
tenni, mint néhány évvel ezelőtt, az átmeneti 
igénycsökkenés időszakában. Akkor a fejlesztés 
ütemének csökkentése helyett annak fokozása és a 
korszerűtlen kapacitások nagyobb ütemű meg
szüntetése jobb helyzetet teremtett volna. Csak 
szerény eredménynek tekinthetjük ezen a téren a 
Fémáru- és Szerszámgépgyár és a Ganz Törzsgyár 
vasöntödéinek leállítását.

Különösen a fémöntödék termelése erősen el
aprózott : a К GM 34 könnyűfémöntödéje 11 ezer, 
21 nehézfémöntödéje 5,5 ezer tonnát termel. Ha 
ebből kiemeljük a Csepeli Fémmű és a Ganz- 
MÁVAG nagyobb öntödéit, csupa kis, szétszórt, alig 
korszerűsíthető üzemet találunk. Ezek leállítása 
nagyrészt a tervezett új fémöntöde létesítéséhez 
kapcsolódik.

Az új létesítményekben és a nagy rekonstruk
ciókban törekedni kell a kapacitások korszerűségé
nek és koncentrálásának biztosítására. Az erősen 
korlátozott jelentőségű —- bár a lehetséges alkal
mazási területen nagyon előnyös — különleges 
gyártási módok : precíziós öntés, Shaw-eljárás, 
héjformázás stb. mellett a vas- és acélöntvények 
gyártásában továbbra is a homokformázás marad 
túlsúlyban, amellyel az öntvények mintegy 95%-a 
készül.

A homokformázás korszerűbb módszerei

A homokforma és homokmag, — amelyeket 
minden öntvény öntése után szét kell roncsolni és 
ismét újból elkészíteni — maradnak elsősorban a 
vas- és acélöntvények formaelemei.

Ezektől a formaelemektől, ill. a belőlük készült 
formáktól azt kívánjuk, hogy kis méretszórással 
és forgácsolási ráhagyással, szép felülettel kerülje
nek ki belőlük az öntvények. A termelékenység 
növelése, az átfutási idő csökkentése érdekében 
előállításukat és összeszerelésüket, öntés után pedig 
ürítésüket és újrafeldolgozásukat a lehető legna
gyobb mértékben gépesíteni kell.

A törekvés iránya egyrészt az öntéskor szilárd 
(állja a fém nyomását) és ürítéskor könnyen lazít
ható forma és mag ; másrészt az előállítás folyama
tát megszakító és lelassító forma- és magszárítás 
kiküszöbölése, ami a gépesítés és automatizálás 
egyik előfeltétele.

A korszerű üzemekben a kisebb méretű, leg
feljebb 150—200 kg súlyú vas- és acélöntvények 
formáit bentonittal kötött kvarchomok mechani
kus tömörítésével állítják elő, és összerakás után 
öntik. Ez a nyersformázás a jövő egyik várható 
irányzata marad, azonban a jelenleg eléggé álta
lánosan formázógépre szorítkozó gépesítés helyett 
komplex gépesítéssel, részleges automatizálással.

A formafelek kívánt méretpontossága és mé
rettartása a forma magassági méreteitől függően 
tisztán nyomással, kiegészítő vibrálással vagy elő
zetes homokbelövéssel érhető el. Az eddig szokásos 
1,5—2,5 kp/cm2 nyomás helyett azonban legalább 
7, sőt 10-—15 kp/cm2 nyomások adják a legjobb 
értékeket.

A formakeménység egyenletességét a minta 
alakjához alkalmazkodó sajtoló fejjel, rugalmas
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nyomómembránnal, egyenként működtetett saj
tolófejrészekkel stb. lehet biztosítani.

Az eddig általános használt rázással való tömö
rítés egyrészt nagy energiafelhasználása, másrészt 
zajossága miatt fokozatosan háttérbe szorul.

Az USA-ban 1962-ben tartott öntödei gép- 
kiállításon olyan gépegységeket mutattak be, ame
lyek óránként 150—180 formát készítettek 500 X 
X  350x300 mm méretben.

Egy dán szabadalom legfeljebb 15 kg önt
vénysúlyig óránként 240—800 formát állít elő 
automatikus munkafolyamatban.

A nagy teljesítményű automata formázógép
sorok termelési szintjének biztosításához a for
mázó egységen kívül természetesen megfelelő ki
szolgáló berendezéseket : homokadagoló, átemelő, 
fordító, összerakó, szállító, mintalapcserélő és 
ürítő gépek szükségesek — szorosan összehangolt 
működtetéssel.

Egyértelműen megállapítható, hogy az auto
matizálásnak nem kizárólagos feltétele a sorozat- 
nagyság (ütemidőn belül cserélhető a mintalap), 
hanem a formázószekrények és a mintalapok egy
ségesítése egy-egy formázógépsorban.

Nagyobb formák előállításához más módsze
rek kialakulása és továbbfejlődése várható.

A szárítás kiküszöbölése érdekében a mintára 
vegyi úton hidegen kötő mintahomok (vízüveg, 
furán stb.) kerül, és a forma további részét vagy 
hasonló anyaggal, vagy töltőhomokkal töltjük fel.

A gyorsan kötő mintahomok keverése és for
mába juttatása folyamatos üzemű keverő-töltő 
gépekkel történik, a ma mixer-slinger néven ismert 
jellegű gépekkel, a töltőhomokot pedig nagy telje
sítményű homokdobó gépekkel (sandslinger) lehet 
a formába szállítani és egyenletesen tömöríteni. A 
keverő-töltő gép már ismert típusai 3—10 m3/óra 
gyorsan kötő homokkeveréket, a homokdobó 
gépek 10—50 m3/óra formahomokot bocsátanak 
át, de teljesítményük tovább növelhető. Megfelelő 
fordító, szétemelő és egyéb kisegítő, szállító beren
dezésekkel nagy formák készítése olyan formázó
egységbe foglalható, amely a termelékenységet a 
jelenleginek többszörösére javíthatja.

A magkészítés fejlődésében is két fejlődési 
irányzat állapítható meg egyértelműen, amely a 
jövőre nézve is elhatározó jellegű. Mindkét irány
zat közös vonása — de ez közös a formakészítéssel 
is —, hogy a ciklust megbontó és az átfutást lassító 
szárítást kiküszöböli.

A magok kézi döngölése megszűnik, és a kisebb 
(legfeljebb 10—15 liter űrtartalmú) magokat lövés
sel, a nagyobbakat keverő-töltő gépekkel és vibrá
lással tömörítik, kötésüket pedig a magszekrény
ben vegyi úton (hidegen vagy melegen), de külön 
kemence nélkül oldják meg.

A maglövőgépek a homokkeveréket lövés- 
szerűen juttatják a magszekrénybe, és a kötőanyag 
jellegétől függően (vízüveg, furán, fenol-gyanta 
stb.) szénsav-adagolással vagy hőhatással végzik a 
kötést. A legtermelékenyebb a vízüveges-szénsavas 
és a meleg magszekrényes furános eljárás, amelyek 
mindegyike 10—20 mp-enként egy magszekrényre 
való kisebb magot biztosít.

A nagyobb magok gyártásának ütemét a ke
verő-töltő gép és a hozzátartozó kisegítő berendezé
sek szabják meg. A ma ismert és a magkészítés 
műveletei miatt már alig fokozható sebességgel 
szilárduló kötőanyagokkal a töltőgép alól kikerülő 
magszekrényből 20—60 perc múlva kiemelhető a 
legnagyobb méretű mag is (vízüveges vagy furános 
kötésű).

Ha a mag a magszekrényben szilárdul meg, 
méretpontos formaelemeket, magokat kapunk. 
A fő- és kisegítő műveletek gépesítése, a merevítő 
magvasak csaknem teljes elhagyása, a szárítás ki
küszöbölése jelentékeny termelékenységnöveke
dést biztosít a magkészítésben, de az öntvénytisz
títás homokoló-faragó műveleteit is lényegesen 
csökkenti, feleslegessé teszi.

Ezek a korszerű forma- és magkészítési eljá
rások akkor használhatók ki teljes mértékben, ha 
az automatizálás szintjéig gépesítjük az egyes 
részfolyamatokat, és ezek szorosan kapcsolódnak 
egymáshoz. Ez pedig a jelenleg még szétszórt öntö
dei egységekből nagy egységekbe való gyártási kon
centrálást követel meg.

De nemcsak a formázással és magkészítéssel, 
hanem az öntvénygyártás egyéb fázisaival, pl. az 
olvasztóművekkel szemben támasztott követelmé
nyek is változnak : kisebb energiafelhasználással, 
jobban kezelhető energiahordozókkal (pl. forró 
szeles vagy földgáz póttüzeléses kupolóval a koksz- 
felhasználás csökkentése érdekében) jobb anyag- 
minőséget kell biztosítani.

E cikk keretei nem nyújtanak lehetőséget az 
öntvénygyártás bonyolult szervezeti és technoló
giai kérdéseinek részletes elemzésére, ezért csak a 
felsorolt néhány szempontra irányította a figyel
met.

Összefoglalás

Foglalkozik az öntödei ipar szervezetével és 
fejlesztési kérdéseivel. Elemzi az Öntödei Vállalat 
létrehozatalával kapcsolatos problémákat. Kitér az 
öntészeti közép- és felsőfokú oktatás kérdéseire. 
Részletesen vizsgálja a meglevő kapacitások jobb 
kihasználásának lehetőségeit. Elsősorban a homok
formázás korszerűbb módszereivel járó előnyöket 
taglalja.
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A formázóanyagok fejlődésének hajtórugói 
az öntvények nagy darabszáma, a felület minő
ségével szemben támasztott növekvő követelmé
nyek, a méretpontosság és az öntvények anyagá
val szemben is megnövelt igények. A szakmunká
sok és munkaerő csökkenő kínálata is elősegítette 
teljesen új formázóeljárások és velük új formázó
anyagok kifejlesztését.

A fejlődésszabta sürgős feladat megoldására 
új szakterület jött létre : a formázóanyag technika.

A Német Szövetségi Köztársaságban a nagy 
öntvénygyártók kutatóhelyei, a Német Öntő
szakemberek Egyesülete az Öntészeti Intézettel 
együtt, az aacheni, berlini, clausthali és karls- 
ruhei műszaki főiskolák, a kohászati iskolák, 
valamint a kötőanyaggyártók szorosan együtt
működnek az ismert formázókeverékek vizsgálatá
ban és újak felkutatásában.

Mielőtt végigtekintenénk a formázóanyagok 
fejlődésén az NSZK-ban az utolsó 10 év folyamán, 
pillantsunk vissza a formázóanyagok korábbi 
helyzetére.

1955 előtt az agyagon és bányahomokon 
kívül nagy számú osztályozott kvarchomokot, 
cirkonhomokot és samottot használtak. Az ak
tivált bentoniton kívül már nagy számú, erősen 
szakosított kötőanyagot használtak. Kemencében 
szárított, szerves kötőanyagként ismeretesek vol
tak a gyakorlatban a tallolaj termékek és lepár
lásitermékeik, a halzsír, a száradó növényi olajok, 
illetve zsírsavaik, a kátrányok, aszfaltok és 
szurkok.

A lakk- és műgyantaipar is kezdeményező 
lépéseket tett a kötőanyagok irányában.

A lakkvegyészettől indult ki az önszáradó 
olajok minőségének fejlesztése : ekkor már savra 
keményedő karbamidgyantákat is használtak a 
magok és formák hideg kötésére, bár korlátozot
tan. Leginkább a héjformázás használta fel 
a műgyanta-vegyészetet, elsősorban a novolak- 
alapú fenolgyantákat.

A szervetlen kötőanyagok közül a víz üveget 
és a cementet használták számottevő mértékben 
1955 előtt.

A bentonitot itt hagyjuk figyelmen kívül, 
e kötőanyagról egyrészt kiváló közlemények je
lentek meg, másrészt vcliményünk szerint aligha 
várható alapvető változás a bentonittal kötött 
formázóanyagok fejlődésében. Ugyancsak nem 
foglalkozunk a precíziós öntvénygyártó eljárások 
formázóanyagaival sem.

Meg kell jegyeznünk, hogy nem teszünk 
különbséget a mag- és formakészítés formázó
anyagai között. A gyakorlatban egyre inkább 
veszít jelentőségéből, hogy valamely formázó
anyagkeveréket forma vagy mag készítésére hasz
nálnak fel. így  a VDG R 100 jelű szakmai szab

* E lh a n g z o tt  S z a k o sz tá ly u n k  ü lésén  1966. jú n iu s  
24-én a  T e c h n ik a  H á z á b a n .

vány, amely minden kötőanyag osztályozására 
törekszik (1. táblázat), nem abból indul ki, hogy 
az mag vagy forma készítésére szolgál-e, hanem 
minden terméket egységes szempontból vizsgál. 
Ebből nyilvánvaló, hogy az Egyesület szakkörei 
a régebben szokásos forma- és magkötőanyag 
megkülönböztetéstől elálltak.

1. táblázat
VDG szab v án y lap  (részlet)

F  o rm áz ó -k ö tő a n y a g o k R  100
O sz tá ly o zás, m e g h a tá ro z ás , 1963.

k ö té s i m ó d o k a u g u sz tu s

1. Általános tudnivalók
I I .  A  kötőanyagok osztályozása

1. S z ilik á to k
a)  a g y a g o k  
b )  c e m e n t
c)  v ízü v eg es k ö tő a n y a g o k

2. S z é n h id rá ta la p ú  k ö tő a n y a g o k
3. M agolajok
4. V ízb en  o ld h a tó  fo ly ék o n y  k ö tő 

a n y a g o k
5. E m u lz ió k  és szuszp en zió k
6. Ö n szá ra d ó  o la jo k
7. M ű g y a n tá k

a)  a m in o p la sz to k
b)  fen o lp la sz to k
c) fu rá n g y a n tá k

8. J á ru lé k o s  k ö tő a n y a g o k
9. K a ta l iz á to ro k

I I I .  Meghatározás

Az öntvények és a kötőanyagok 1955 és 1964 
közötti termelését vizsgálva megállapítható, hogy 
a kötőanyagok felhasználása jól követi az öntvény- 
gyártást. Durva általánosításként elmondható, 
hogy az NSZK-ban minden 100 t  öntvényhez
1—1,5 t kötőanyagot hasznáhiak fel a bentoni
ton és egyéb segédanyagokon kívül.

Az egyes formázóeljárások fejlődési irányzatá
nak bemutatása céljából, az R 100 jelű szabvány
laphoz hasonlóan, az összes kötőanyagot 9 cso
portba soroltuk. Az R 100 jelű szabványlaptól 
eltérően nem a „jelleget meghatározó alkotót” 
hanem a „felhasználási tulajdonságokat” tekin
tettük elsősorban a besorolás kritériumának.

Az 1. ábra
1. csoportjába magolajok,
2. csoportjába emulziók (pl. Stehfix),
3. csoportjába vízben oldódó folyékony kö

tőanyagok tartoznak, amelyek kemencében szá
rítandó kötőanyagokként foglalhatók össze.

A 4. csoportba a keményítő alapú kötő
anyagok,

az 5. csoportba a szurok és más por alakú 
kötőanyagok,

a 6. csoportba a levegőn száradó ún. ön
száradó olajok tartoznak. Ezeket a kötőanyago
kat csak részben kell kemencében szárítani.

A 7. csoportba a vízüveges kötőanyagok és 
adalékanyagaik,

A formazóanyagok helyzete és fejlődésük iránya*
P I L I N S Z K Y  G É Z A  oki. vegyész 

(Albertus Werke, Hannover, NSZK)
DK 621.742
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1. ábra. A  kötőanyagcsoportok %-os megoszlása az 
1955— 1964. években a szerző üzemében

a 8. csoportba a meleg magszekrényes eljárás 
és a héjformázás kötőanyagai,

a 9. csoportba a hidegen kötő műgyanták 
tartoznak, amelyeket nem kell kemencében szá
rítani.

Az 1. ábra a 9 kötőanyagcsoport százalékos 
részesedését mutatja. E diagramban az értékesítés 
ingadozásait a jobb áttekinthetőség -érdekében 
átlagosítottuk.

Az 1—3. csoport szárítást igénylő kötőanya
gainak felhasználási görbéje együttesen is csök
kenő irányzatú. A visszaesés leginkább a 2. cso
port emulziós kötőanyagait érinti. Ezek az 1927 
óta szabadalom alapján ismert kötőanyagok első
sorban döngölt és fúvott magok készítésére szol
gáltak. A maglövéshez — amely a kézi döngölést 
nagyrészt felváltotta, — az olajos és keményítő 
alapú formázókeverékek jóval alkalmasabbak. 
A 3. csoport vízben oldható folyékony kötőanya
gai, amelyeket kis gázfejlesztő képességük miatt 
főleg motorok, szivattyúk és kazántagok gyártásá
ra használtak, az 1. csoport magolajaihoz hason
lóan gyengén csökkenő irányzatot mutatnak. 
Visszaesésüket valószínűleg a 7. és 8. csoport, 
a -\í süveges-, a héjformázás és a meleg-mag- 
szekrényes eljárás rovására kell írni. Lényegében 
az 5. csoport szurok- és segédanyagai hasonló 
irányzatot mutatnak a felhasználás alakulásában, 
mint a fenti csoportok, bár kevésbé határozottan. 
E viszonylag állandó felhasználási irányzat fel
tehetően arra vezet hető vissza, hogy ezekből a kötő
anyagokból nagy mennyiségeket használnak fel 
a szintetikus formázóhomokhoz is.

A 4. csoport keményítőalapú kötőanygainak 
felhasználása nő. Oka, hogy alkalmazásuk meg
többszöröződött a nyersformázásban, különösen 
acélöntvények nyers formáihoz.

A 6. csoportba tartozó önszáradó olajok 
fogyasztása csak az utóbbi években csökkent. 
Egyre fokozódó mértékben váltják fel őket a hi
degen kötő furángvanták, újabban a hidegen kötő 
fenolgyanták is. Az utóbbi kötőanyagokat a 9.

csoportba soroltuk, felhasználási görbéjük emel
kedő. A 7. csoportba sorolt vízüveges kötőanyagok 
fogyasztásának növekedése az elmondottak értel
mében összefügg a kemencében szárítandó kötő
anyagok visszaesésével.

A meleg magszekrényes és héjformázó gyan
ták 8. csoportját szemléltető vonal nem teljesen 
helytálló, mert a héjformázó gyanták csak 1963 
óta szerepelnek gyárunk gyártási programjában. 
A valóságban ez a felhasználási görbe az NSZK 
területére vonatkoztatva sokkal laposabb emel
kedésű, de valamivel magasabban helyezkedik el.

A meleg magszekrényes kötőanyagok fel- 
használását az NSZK-ban 1964-ben mintegy 1000 
tonnára, a héj-kötőanyagokét mintegy 3500 t-ra 
becsüljük. Ez annyit jelent, hogy a homokhoz 
általában hozzáadott kötőanyagmennyiségeket fi
gyelembe véve, az elmúlt évben az NSZK-ban 
mintegy 100 000 t héjmagot és 50 000 t magot 
meleg magszekrényben állítottak elő.

Az utolsó 10 év fenti elemzése alapján — bár 
bizonyos fenntartásokkal — a jövő fejlődése 
a következőképpen vázolható.

A kemencében szárítandó formázóanyagok 
még inkább háttérbe szorulnak. Előreláthatóan 
elsősorban a meleg szerszámokkal dolgozó forma- 
és magkészítő eljárások törnek előre. A vízüveges- 
szénsavas eljárás a közeljövőben eléri alkalmazá
sának tetőpontját. Az önszáradó olajok viszonylag 
alacsony szinten stagnálni fognak. A hidegen 
kötő formázóanyagok a jövőben ugyancsak el
érik alkalmazási területük lehetséges határát.

Ez az előrejelzés természetesen csak addig 
lehet érvényes, amíg új formázóanyag rendszerek 
és munkamódszerek ki nem alakulnak és el nem 
terjednek.

Ha a formázóanyagok fejlődésének irányzatá 
ról az NSZK-ban teljes képet akarunk kapni, 
nem szabad figyelmen kívül hagynunk olyan 
új eljárásokat, amelyek részben már a gyakor
latban is terjednek.

A kép teljessége kedvéért egy NSZK-beli kötő
anyaggyár helyzetét összehasonlítjuk egy amerikai 
vállalattal. Az összehasonlított gyár az USA-ban 
megközelítően azonos arányban (25—30%) része
sül a forgalomban, mint a német gyár az 
NSZK-ban.

A német gyár a múlt évben az amerikai gyár 
kötőanyagtermelésének mintegy 40%-át adta. 
A szárítandó magolajokban 33%, a hidegen kötő 
furángyantákban 60% és a meleg magszekrényes 
kötőanyagokban 15% volt a német gyár arányos 
termelése.

Mivel a műszaki-gazdasági fejlődés az USA- 
ban többnyire az NSZK fejlődését több évvel 
megelőzi, megerősítve láthatjuk az előbbi felté
telezést, amely szerint a meleg magszekrényes 
eljárás az NSZK-ban még növekvőben van. 
A hidegen kötő furángyantákat viszont az NSZK- 
ban jóval kiterjedtebben használják, mint az 
USA-ban. hinnék egyik oka az lehet, hogy az 
NSZK-ban a polisztirolhabból készült mintákhoz 
gyakran furángyantás mintahomokot használnak 
(pl. karosszériasíillyesztékek öntvényeihez). Végül 
az NSZK öntödéinek automatizálási foka az USA-
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hoz képest erősen elmaradt. Több magot készíte
nek kézi erővel, mert a sorozatok kisebbek.

Tekintsük át most azoknak a kötőanyagok
nak a legfontosabb műszaki tulajdonságait, ame
lyeket a fejlődési irányzat vázolásakor megem
lítettünk.

Az 1. csoport szárítást igénylő magolajait 
a piacon igen nagyszámú kereskedelmi áru kép
viseli. Legcélszerűbb, ha a felhasználás szem
pontjából lényeges tulajdonságokból indulunk 
ki és ezután osztályozzuk őket tovább. Minden 
magolaj közös tulajdonsága, hogy tiszta kvarc
homokkal, további adalék nélkül nyers szilárd
ságuk jóformán nincs, és csak kemencében szá
rítva szilárdulnak meg irreverzibilisen.

Természetes lenolajból vagy standolajból 
főzéssel viszkozitását módosítva — jó magola

jat nyernénk, de drágább és kisebb szilárdságot 
ad, mint a legtöbb magolaj. Másrészt viszont 
a vele előállított magok kevésbé ragadnak a szá
rítócsészéhez, mint a más nyersanyagokkal ké
szültek. A belőle készült magok rugalmasabbak, 
jobban állják a nedves homokot és különösen 
a nyersszilárdság növelése érdekében hozzáadott 
keményítőalapú kötőanyaggal jobbak, mint más 
nyersanyagok.

Az olcsó magolajok közt a legolcsóbb nyers
anyag a sztearinszurok, amely növényi olajok 
zsírsavainak lepárlási maradéka. Elsősorban hid- 
rálatlan zsírsavak sztearinszurkait lehet felhasz
nálni, mert ezek a kemencében szárítva lényegesen 
jobb szilárdságot szolgáltatnak. A szárítás utáni 
szilárdság növelése érdekében még szulfátszurkot 
is használnak, amely a nyers tallolaj lepárlási 
maradéka. A viszkozitást telítetlen zsírsavak 
vagy hígan folyó nyersolajtermékek hozzáadásá
val szabályozzák. Ezeknek az olajoknak a víz
érzéketlenségét általában emulgátorokkal álh'tják 
be. Ezeket a magolajokat olyan kis és közepes 
magsorozatokhoz használják, amelyek szilárd
sága és gázfejlődése nem döntő.

A magolajok valamivel drágább csoportja 
elsősorban a tallolaj lepárlás bizonyos frakcióján 
alapszik. Ezek többnyire nagyon folyékonyak, 
ezért főleg keményítős kötőanyagokkal a mag
lövéshez használatosak. E csoport száraz szilárd
sága nagyobb, mint az előzőé ; a szárítás ideje 
rövidebb. Mindenesetre igen nagy arányban tar
talmaznak szabad gyanta- és telítetlen zsírsavakat, 
ami keményítőalapú kötőanyagokkal kapcsolat
ban hátrányos. Kisebb szilárdsági értékeket talá
lunk a magok szárítása után, mint azt a magkötő- 
olaj és keményítőalapú kötőanyag százalékos 
mennyiségétől elvárnánk.

Ezt a hátrányt azzal küszöböli ki a formázó
anyag-technika a magolajok egy további, jobb és 
drágább csoportjával, hogy az olajok szabad 
savait polialkoholokkal külön művelettel elészte- 
rezi. A tallolaj lepárlásából származó pentaeritrit- 
észter adja a legnagyobb száraz hajlítószilárdságot. 
Sokféleképpen kombinálják azonban glicerinészte
rekkel, mert így javul a vízérzéketlenség, a rugal
masság, és csökken a ráégési hajlam a szárító
csészéken és lapokon. E csoport magolajai rend
kívül gyorsan száradnak és kemónyítőalapú kötő

anyagokkal kombinálva a radiátorgyártásban, gáz
szegény, vízben oldható folyékony kötőanyaggal 
(3. csoport) pedig a hengerfejgyártásban terjedtek 
el. A kötőanyagok 1. csoportját kisebb módosítá
sokkal bizonyára még finomítani fogják és további 
különleges kívánságok kielégítésére teszik alkal
massá. Alapvetően új fejlemények azonban véle
ményünk szerint nem várhatók.

Összefoglalva : amint már az előzőkben 
utaltunk rá, e kötőanyagcsoport alkalmazása 
visszaesőben van.

Ugyanez érvényes a 2. csoportra : az emul
ziókra. Ezeket általában magolajemulzióból és 
vízben oldott kötőanyagokból állítják elő. Utób
biak közt túlsúlyban van az eredeti vagy módosí
tott szulfitlúg. Az emulziók viszonylag nagy visz
kozitásuk és tixotrópiájuk következtében bizonyos 
nyers szilárdságot biztosítanak a formázóanyag 
keverékben, ami por alakú kötőanyagokkal to 
vább fokozható.

A 3. csoport kötőanyagai lényegében szén
hidrátok szirupos oldatain és a íigninszulfosav 
sóin alapulnak. Viszonylag gyorsan száradnak, 
igen kevés gázt fejlesztenek és ezért elsősorban 
vízköpeny-, hengerfej- és kazántagmagok elő
állításában használják őket. E kötőanyagokkal 
készült formázóanyag keverékekben a nyersszi
lárdságot különleges kötőanyagokkal szabályoz
zák. Többnyire kevés magolajat adagolnak, hogy 
a folyékonyságot beállítsák és javítsák a keverékek 
— egyébként megfigyelhető — viszonylag gyors 
kiszáradására való hajlamát.

A 2. ábra összehasonlítja egy olajjal kötött 
és egy e csoportba tartozó kötőanyaggal készített 
maghomok gázfejlesztését, mindkettőt szárított 
állapotban mérve.

Ezt a csoportot növekvő mértékben váltják 
fel a 8. csoport héj- és meleg magszekrényes kötő
anyagai. Ez is rávilágít az általános irányzatra, 
hogy az öntödékben elhagyják a kemencében való 
szárítást.

2. ábra. Gázfejlődés kemencében szárítandó kötőanyagokból
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Nagyon elterjedt a keményítőalapú kötő
anyagok csoportja. Míg ezelőtt alapanyagként 
a burgonyalisztet használták, amelyet 120—135 
C°-on burgonyapépből hengerek közt szárítva 
nyertek, ma főként különböző gabonafajtákból 
nyert keményítőliszt a fő alapanyag, különösen 
pedig a maniokaliszt. A maniokalisztet trópusi 
pálmafajták gyökérgumóiból őrléssel nyerik. A ke
ményítőalapú kötőanyagot maniokaliszt-pépből 
katalizátorok hozzáadása közben henger-szárító
kon állítják elő. A pikkelyformában nyert nyers 
terméket megőrlik, és síkszitákon meghatározott 
szemcsehatárok közt osztályozzák. Az így elő
állított keményítőalapú kötőanyagok jóval na
gyobb hajlító értékeket adnak, mint a burgonya- 
liszt. A velük kötött homok (2% kötőanyag és 3% 
víz) legalább 40, de 60 kp/cm2 hajlítószilárdságot 
is ad, míg a burgonyaliszt ritkán haladja meg 
azonos körülmények között a 20—25 kp/cm2 
értéket.

Mint már említettük, a keményítőalapú 
kötőanyagok a formázóanyag keverékek nyers
szilárdságának szabályozására szolgálnak, külö
nösen lőtt homokkeverékekben.

Egymagukban használatosak a könnyűfém- 
öntészetben, mert csaknem minden kötőanyag
csoportnál jobb az omlékonyságuk. E kötőanya
gok hátránya, hogy gázfejlesztési görbéjük nagyon 
meredeken emelkedik. A keményítőalapú kötő
anyagoknak műgyantaporokkal való kezelése út
ján olyan kereskedelmi áruk jöttek létre, amelyek 
ezt a hátrányt eredményesen kiküszöbölik és 
a szilárdságot tovább növelik.

Nagyon széles körben elterjedtek a keményítő
alapú kötőanyagok — mint már említettük — 
az acélöntvénygyártásban, ahol' nyilvánvalóan 
a tűzálló, szervetlen, jól kötő anyagokkal kevert 
keményítős kötőanyagot részesítik előnyben.

A következő 5. csoportba foglalt kötőanyagok 
és segédanyagok nagyobbrészt por alakúak. Bizo
nyos mértékig minden olyan kötőanyag, amely 
a világosan meghatározott többi csoportba nem 
illik, ebbe a csoportba kerül. Az áttekinthetőség 
kedvéért osszuk fel őket plasztikus kötőanyagokra 
és őrölt, részben termoplasztikus szurkokra, illetve 
aszfaltokra.

A plasztikus anyagok vízben oldható, szerves, 
jó kötőképességű nyersanyagokon alapulnak, ame
lyeket olykor agyagokkal módosítanak. A szerves 
alkotó főleg Na-, illetőleg NH4-ligninszulfonát, 
részben azonban természetes cellulózé kátránypor. 
A szervetlen alkotó lényegében őrölt és szárított 
kaolinos vagy illites agyagásvány. Montmorillo- 
nitos agyagok nem használhatók, mert bár a kí
vánt mértékben befolyásolják a formázókeverék 
képlékenységét, de a száraz szilárdságát csökken
tik, ami gazdaságtalanul sok egyéb kötőanyag 
felhasználásával járna.

A plasztikus kötőanyagokat a formázókeve
rékek nyersszilárdságának szabályozására hasz
nálják a 3. csoport gázszegény folyékony kötő
anyagaival.

Őrölt aszfaltporral módosítva sokrétűen al
kalmazhatók a nehézfémöntödékben akár bánya

homokok kötőanyagaként, akár félszintetikus mag
homokokban.

E jóval nagyobb mennyiségben használt 
csoportnak nemcsak a kötés a feladata. Általában 
minden országban ismerik és sokszor dolgoznak 
velük mindenekelőtt szintetikus formázóhomokok
ban. Ezért bizonyára nem szükséges most részle
tesebben taglalni őket. Ezen a vonalon alapvetően 
új fejlemények aligha várhatók.

Elérkeztünk a 6. csoport önszáradó olajaihoz, 
amelyek 15—20 évvel ezelőtt a nagy öntvények 
agyagos magjait nagyrészt felváltották. Bevezeté
sük kezdetén vegyi felépítésük a kence jellegű 
olajokból indult ki. Akkoriban a nyersanyagbázis 
az olajban oldható fémsók, elsősorban Pb-, Mn-, 
Co-naftenátok és szikkativált száradó növényi 
olajok, pl. lenolaj, faolaj, oiticicaolaj voltak. 
Az újabb fejlődési irányzat célja az volt,- hogy 
javuljon a nagy magkeresztmetszetek szilárdulásá- 
nak sebessége, jobban elviselje a homok nedvesség- 
tartalmát, nagyobb legyen a légszáradás után 
mért szilárdság és csökkenjen a légszáradás 
után a kisütés során fellépő vetemedési hajlam. 
Ezt lényegében jobb katalizátorokkal, lakkgyanták 
együttes használatával, mint pl. alkilokkal és az 
alapolaj előzetes oxidáló polimerizálásával érték 
el. A felsorolt eljárások elve a lakkvegyészetből 
származik, hiszen a mai önszáradó olajok jellege 
hasonló a levegőn száradó lakkokéhoz.

Az önszáradó olajos homokkeverékek nyers
szilárdságát kinetikusán önoxidáló folyamat során 
irreverzibilis poümerizálódás adja.

A 2% önszáradó olajat tartalmazó 100 kg 
homokkeverék a levegőn megszilárdulva nagyság
rendileg 1 m3 levegő oxigénjét köti le. Ezt a tényt 
az eljárás alkalmazásakor figyelembe kell venni : 
gondoskodni kell arról, hogy a magszekrényben 
levő maghoz elég levegő jusson. Bár kivételes 
esetekben az önszáradó olajjal készült magokat 
kemencében való szárítás nélkül is le lehet önteni, 
általában kívánatos a magok kemencében való 
szárítása, a hajlítószilárdság növelése és a gáz- 
fejlődés csökkentése érdekében. A fenti önszáradó 
keverék levegőn magszilárdulva kb. 200 normál 
ml/10 g maggázt ad le 1200 C°-on hevítve, ke
mencében való szárítás után már csak kb. 130—150 
ml-t. Szüárdsága ugyanakkor a kezdeti 10 kp/cm2- 
ről 60 kp/cm2-re megnő.

A kemencében való szárítás költséges és időt- 
rabló volta indította el a hidegen kötő műgyanta 
kötőanyagok fejlődését, amelyek megszilárdulás 
után 30—40 kp/cm2 szilárdságot és 140—150 
ml/10 g gázfejlesztést szolgáltatnak.

Az önszáradó olajok továbbfejlesztése ezért 
nem kecsegtető és itt stagnálás várható.

Ezzel lényegében minden hagyományos kötő
anyagrendszert megvitattunk. E rendszerek leg
nagyobb része kemencében való szárítás során 
szilárdul meg, ezt a szárítási módot a közelmúlt
ban a nagyfrekvenciás és infravörös szárítással 
továbbfejlesztették, de meg kell állapítani, hogy 
ezek a nem alapvető újítások a formázóanyag 
területén csekély előrehaladást jelentettek. A nagy- 
frekvenciás szárítást az NSZK-ban alig tucatnyi 
kemencében végzik. Az itt használt kötőanyagok
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ban olyan összetevőnek is kell lennie, amelyek 
a formázóanyagkeverék dielektromos állandóját 
növeli.

Ezt megteszi pl. a dimetilformamid, a kar- 
bamid és sok más vegyidet. így  a víz forrpontjá- 
nál jóval nagyobb hőmérsékletet lehet elérni 
a mag belsejében. 150—200 C°-os maghőmérsék
letre törekszenek, hogy a benne levő műgyantákat 
is megkössék. A nagyfrekvenciás szárítást egészé
ben véve túlhaladta a vízüveges-szénsavas és a me
leg magszekrényes eljárás.

Most jutottunk el a legjobban fejlődő formá
zóanyag csoportokhoz, először is a vízüveges-szén
savas eljáráshoz.

A felhasználás tekintetében ez a csoport 
általánosítva talán úgy jellemezhető, hogy a lő
hető homokkeverékeket hideg magszekrényben 
gázbevezetéssel szilárdítjuk meg. A kötőanyag 
alapja 2,5-ös közepes moduluszú, közepesen 10— 
20 P 20° viszkozitású és kb. 10% szénhidráttar
talmú nátriumvízüveg.

E területnek ismert alkalmazási határokat 
szab különösen a mag öntés utáni kiverhetősége, 
a magok tárolhatósága nedves atmoszférában és 
a kötéshez szükséges C02 mennyisége.

A hagyományos vízüveges-szénsavas eljárás 
fejlesztésére irányuló tevékenység az utóbbi évek
ben figyelemreméltó haladást hozott. Ezt lényegé
ben azzal érték el, hogy a vízüveges homokkeverék 
hagyományos összetevőit részben vagy egészben 
megfelelő műgyantákkal helyettesítették. E fej
lődés során lényegében két út figyelhető meg :

1. A C02-vel reagáló vízüveg-alkotó megtar
tása és a tulajdonságok javítása alkálikus fenol- 
rezol oldatokkal.

2. Eltérés a hagyományos szilikátbázistól és 
a kötőanyagrendszer teljes helyettesítése COz-vel 
reagáló műgyantákkal, esetleg a C02 helyettesí
tése más gázokkal.

Az első módszer szerint a vízüveg negyed
részét helyettesítik az alkálikus fenol-rezol oldat
tal. Ezzel a reakciósebesség a formázókeverékben 
C02-vel annyira meggyorsítható, hogy végül a csak 
vízüveggel kötött formázóanyaghoz viszonyítva 
mindössze 50% C02 szükséges a megszilárdításhoz. 
Ezenkívül javul a magok szilárdsága, különösen 
a nedves atmoszférában való tárolás iránti érzé
kenységük csökken.

A 2. táblázatban egy hagyományos és egy új 
keverék mérési adatait hasonlítjuk össze.

A mag tisztíthatósága javul, mert a gyanta 
öntéskor könnyen szétesik és a keverékben keve
sebb vízüveg van. E keverékeket átlagosan 2,5— 
3% vízüveggel és 0,8—1% gyantaoldattal kötik 
meg. Bár ezzel a rendszerrel jelentékeny javulást 
értek el, a mag tisztíthatósága az öntés után még
sem éri el az olajos magokét.

A fentebb említett másik út kizárólag alkáli- 
földfémes fenol-rezol oldatokat használ kötőanyag
ként. Ezt a módszert, mint ismeretes, a francia 
Peugeot-művek dolgozta ki. Valóban az olajos 
magokkal azonos tisztíthatóságot biztosít, de 
sajnos hátrányai is vannak : a magok nyomó- 
szilárdsága C02 kezelés után kb. 2 kp/cm2, ami

2. táblázat
Vízüveges és kiegészítő kötőanyagok homokkeverékeiből 

készült, szénsavval kötött magok szilárdsági értékei
(K ü lö n b ö ző  n a p o k o n  k észü lt 3 k ev e rék b ő l v e t t  3— 3 

p ró b a  k ö zép érték e)

4 sú ly rész  
v ízüveg , 

s z é n h id rá t- 
ta r ta lo m  
k b . 10% ,

m o d u lu sz  2,5

3 sú ly rész  
v ízüveg , 

m o d u lu sz  2,5 
1 sú ly rész  
a lk a lik u s  

fen o lg y a n ta -  
o ld a t

Szénsavazás, mp Nyírószilárdság, kp/om2, köz
vetlenül a szénsavazás után

3 1,270 2,700
5 1,970 3,070

10 3,030 3,550
16 3,650 3,600

dő, ó ra H a jlító sz ilá rd sá g , k p /c m 2,
5 m p-ig  sz é n sa v a z o tt m ag o k  
k ü lö n b ö z ő  id e ig  22 C°-on 35%  
re la t ív  n ed v esség ű  levegőn 
tá ro lv a

2 3,5 6,0
4 6,0, 4,0+ 11,5, 10,0+'

24 28,0, 4.1" 49,3, 17,5+
48 30,3 54,3, 31,0+

Szárítás, perc Hajlítószilárdság, kp/cm2,
5 mp-ig szénsavazott magok 
180 C°-on kemencében szá-
r í tv a

5 37,5 36,5
10 45,0 48,0, 33+
20 42,5 56,5
30 38,2, 14,2+ 49,0, 28+
45 44,5 40,5

Izzítás, perc

5 p e rc  700 C°-on 
5 p e rc  900 C°-on 

20 p e rc  800 C°-on

M arad ó  n y író sz ilá rd sú g , 
k p /c m 2, 5 m p -ig  sz é n sa v a z o tt 
és iz z ítá s  u tá n  24 ó rán  á t  
tá ro l t  m ag o k

4,17 2,22
1,97 1,18
5,1 2,15

+  =  90% relatív  nedvességű 20 C°-os levegőn 24 éráig táro lt 
magok.

jóval kisebb, mint a hagyományos vízüveges 
magoké, amelyeknek nyírószilárdsága is nagyobb 
3 kp/cm2-nél. Ezért a magokat a C02-s kezelés 
után még kemencében is szárítani kell, ami 
gazdaságilag lényeges hátránynak tekinthető. 
E módszer ezért csak szűk területen terjedt el.

A magok hideg magszekrényben végrehajtott 
szilárdításának módszerét igyekeztek tovább-fej- 
leszteni, amikor is legtöbbször nem C02-t ajánla
nak szilárdító közegként, hanem savanyúbb gázo
kat (HC1, S 02) vagy meleg levegőt. Ehhez a for
mázóanyag rendelkezésre állana ugyan, de meg
felelő magkészítő gép nincs a piacon. A kondenzá
ciós műgyanták egész sora kínálkozik savanyúbb 
gázokkal szilárduló kötőanyagként.

A meleg levegővel való szilárdításra kivált
képpen a természetes vagy szintetikus eredetű, 
vízben oldódó polielektrolitok állnak rendelkezésre. 
A kínálkozó lehetőségek egyikének megoldása 
ipari méretekben is érdeklődésre tarthat számot. 
Vele az eljárást olyan alkalmazási területekre le
hetne kiterjeszteni, amelyeken eddig csak a héj 
és a meleg magszekrényes eljárás terjedt el (fű
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tött magszekrényekkel). A fűtött magszekrények 
előállításának és használatának költségei igen 
jelentősek, ezért joggal várható gazdasági ered
mény, ha ezeket a formázóanyag-rendszereket 
hideg magszekrényekben meg lehet szilárdítani.

Ezzel a következő ponthoz, a meleg formázó
szerszámban megszilárduló formázóanyag rend
szerekhez érkeztünk.

A héjformázás meghódította az autó- és 
sorozatöntvények széles területeit, és tovább
terjed a kazántag- és radiátormagokra. Ehhez 
kiváltképpen novolakkal, hexametiléntetramin- 
nal és Ca-sztearát vagy viaszalapú választóanyag
gal bevont, 0,15—0,3 mm közepes szemcsenagy
ságú homokokat használnak. A többféle homok
bevonó eljárás közül feltehetően az ún. meleg
bevonás terjedt el leginkább, a homokhoz alko
holos novolakk-oldatot adagolnak, és ezt 150 C°-os 
levegővel a homokszemcsékre szárítják.

A forró bevonás újabb módszere 150—190 
C°-os forró homokból indul ki, amelyhez keverés 
közben durván őrölt novolakkot adagolnak. Eköz
ben a gyanta megolvad, és bevonja a homokszem
cséket. A szilárdító anyag hozzáadása előtt 
a keveréket gyorsan le kell hűteni, mért mennyi
ségű víz hozzáadásával. Az így előállított homokok 
jól folynak, és igen jól viselkednek sütéskor. 
Ezért előnyösebbek az oldószeres meleg eljárással 
előállított homokoknál. Ezzel szemben a forrón 
bevont homokok hajlítószilárdsága azonos gyanta
tartalommal rendszerint kisebb, mint az oldó
szeres meleg eljárással bevontaké. Hozzávetőle
gesen ugyanolyan hajlítószilárdságot kapunk 4% 
gyantával forrón bevont homokkal, mint 2,8—3% 
szilárd gyantát tartalmazó oldószeresen bevont 
homokkal. Ezek az eltérések az oldószeresen be
vont homokot valószínűleg a maglövésre teszik 
alkalmassá, a forrón bevontat viszont a buktató- 
edényes vagy kombinált szóró-buktató eljáráshoz.

A héjformázás alkalmazását könnyűfém ko- 
killaöntvényeknél műszaki szempontból a nem 
kielégítő kiégés (tisztíthatóság), karbonacéloknál 
az öntvény hibák, gazdasági szempontból pedig 
a formázó szerszámok költségei korlátozzák.

A meleg magszekrényes eljárás furángyanták 
felhasználásával a héjformázással szemben köny- 
nyebb tisztíthatóságot és lényegesen rövidebb 
ütemidőket tesz lehetővé. Ha furános maghomok
ból pl. 25 mm átmérőjű szívócsonk-magokat 
gyártunk, a kb. 240 C°-os magszekrényben mind
össze 6 másodpercig kell tartózkodnia. Ezalatt 
a mag a felületén 3—4 mm vastagságban megszi
lárdul, és kb. 20 percig önmagában állva a levegőn 
teljes keresztmetszetében megköt. A héjkeverékek - 
nefc ilyen tulajdonsága nincs. Ez a furángyanták 
nagyobb reakcióképességével és főleg a hőfej
lesztő szilárdulási folyamattal magyarázható. Ezek 
a furángyanták furfurilalkohol, karbamid és form
aldehid keverék-kondenzátumai : a késztermék 
furfurilalkohol-tartalma legtöbbször 20—50%, 
amelynek nagyobb része eredeti formájában van, 
csak kisebb hányada kondenzált. A karbamid- 
tartalom 30—20%. Gyors szilárdulás és állékony 
mag feltétele, hogy a kész gyantamaradék víz
tartalma lehetőleg kevesebb legyen 10%-nál.

3. ábra. Gázfejlődés meleg magszekrényes kötőanyagokból

A furános magok, mint már említettük, 
omlékonyabbak, mint a héj magok. Ezért feke- 
cseléssel a felületvédelmet jobban kell bizto
sítani.

Bizonyos öntvény fajtákhoz való használatu
kat korlátozza a gázlyukacsosság veszélye. 
Az ilyen hibára való hajlamosság részben a gáz
fejlődés időbeli alakulásának tulajdonítható, ame
lyet a 3. ábrán hasonlítunk össze a fenolgyantáé
val. A diagram 10 g maghomokból 1200 C°-on 
fejlődő gáz mennyiségét mutatja az idő függvényé
ben. Megállapítható, hogy a kétféle magból 
fejlődő összes gáz mennyisége kb. azonos, de 
a furános mag gázleadása lényegesen gyorsabb. 
Tudományosan ugyan nem bizonyított, de felté
telezzük, hogy a gázlyukacsosság veszélyét a me
leg magszekrényes gyanták és általában a furán
gyanták esetében nemcsak a gázfejlődés sebessége 
idézi elő ; hiszen a kéményítőalapú kötőanya
gokból is hasonlóan gyorsan fejlődnek a gázok, 
mint a furángyantákból, gyakorlatilag mégis 
alig találhatunk gázlyukacsosságot. Nagyon való
színű, hogy a forma üregében a mag bomlásakor 
keletkező gázok folytán megváltoztatott atmosz
féra új tényezőként jelentkezik. Ismeretes, hogy 
a hiba veszélye annál kisebb, minél kisebb a kötő
anyag karbamidtartalma.

Ez a hiba teljesen kiküszöbölhető furánnal 
módosított keményíthető fenolrezolok használa
tával. Ilyen fenolgyantás formázókeverékek nem 
kötnek olyan gyorsan, mint a szokásos furán
gyanták vagy nagyobb hőmérsékletet igényelnek. 
A szokásos furángyantákhoz 160—240 C°-os mag
szekrénnyel dolgozunk, a fenolalapú gyantákhoz 
250—280 C° szükséges közel azonos ütemidő elé
réséhez.

A 10 mm magvastagság átsütéséhez a furán- 
gyantához 250 C°-os magszekrényben 10—15 mp, 
fenol-furángyantához 15-20 mp szükséges. Egyik 
esetben sem sütik át a mag teljes keresztmetszetét
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a magszekrényben, hanem csak bizonyos kéreg
vastagságot, amely már elbírja a kilökőcsapok 
és a szállítás okozta igénybevételt.

Ezeket az újabb fenol-furángyantákat a gömb
grafitos-, a temper- és a nagy mennyiségű acél- 
hulladékkal olvasztott vasöntvényekhez használ
ják növekvő mértékben, mert ezek az öntvény- 
fajták hajlamosabbak a gázlyukacsosságra.

Végül rendszerünk utolsó csoportjához, a hi
degen kötő gyantához érkeztünk. Ha ezek is 
furánalapúak, alapjában hasonlóak a melegen 
kötő furángyantákhoz. Általában a végtermékben 
mégis a jóval kisebb, 5—25%-os karbamidhánya- 
dot és ennek megfelelően nagyobb 40—70%-os 
furfurilalkohol hányadot részesítik előnyben. 
Ennek oka a gázlyukacsosság veszélyén kívül 
a magok tárolhatóságának javítása. Míg a meleg 
magszekrényes eljárásban katalizátorként latens 
savakat használnak a szilárdításhoz, itt orto- 
foszforsav, p-toluolszulfosav és hasonlók terjed
tek el. Figyelmet érdemel, hogy a p-toluolszulfo- 
sav jelentékeny mértékben csökkenti a vasöntvé
nyek gázlyukacsosságát. Általában kedvelik a 
gyorsan reagáló hidegen kötő gyantákat és a 10— 
30 perc feldolgozási időt biztosító homokkeveré
keket. A nagy reakciósebességű gyanta gazdasági 
előnye a viszonylag kisebb katalizátor-igény. 
Acélöntvények és különösen nemesacélok esetében 
ezeket a furángyantákat nagy körültekintéssel 
kell használni. Itt ismét kedvezőbben viselkednek 
a hidegen kötő fenolgyanták, de hátrányuk, hogy 
lassabban szilárdulnak. A furánalapú magokat 
a magszekrényből 1—2 óra múlva kivehetjük, 
az említett fenolgyanta típusokkal kötött magok

nak legalább 3—4 órát kell a magszekrényben 
maradniuk.

A további fejlődés során itt is az epoxi
gyanták ígérnek műszaki előrelépést, bár haszná
latukat jelenleg igen drága voltuk fékezi.

A Szovjetunióban iparilag kidolgozott folyé
kony, habos formázóanyag, amely bizonyára 
általánosan ismert, ugyancsak érdekes távlatokat 
nyit a nagy magok hideg kötése területén. Véle
ményünk szerint ehhez az eljáráshoz még bizonyos 
hátrányok kapcsolódnak. Az így előállított, főleg 
vízüveg-kötőanyaggal kötött magok szilárdsága 
kisebb mint a furános magoké, és öntés után 
határozottan rosszabbul tisztíthatók. Ezért meg 
kell várni, hogy ez az eljárás alkalmazkodni tud-e 
az országunkban általában támasztott követelmé
nyekhez.

Az ún. Nishiyama-eljárást nálunk nem ítélik 
meg kedvezően. Ennek oka nemcsak a nehezebb 
tisztíthatóság, hanem a hőmérséklettől erősen 
függő szilárdulás. Ha a homok 10 C°-nál hidegebb, 
ami pedig az év nagyobb részében előfordulhat, 
arra a tényre döbbenünk, hogy a magok nem 
szilárdulnak meg. Kielégítő szilárdulási sebesség 
csak 15 C°-os homok- és munkatérhőmérsékleten 
érhető el.

Összefoglalás

A VDG szabvány szerint osztályozza a for
mázóanyagokat. Közli ezek kötőanyagainak ré
szesedését az össztermelésből az 1955—1964 közti 
időszakra vonatkozóan, majd műszakilag és gaz
daságilag elemzi a változások okát, illetve a vár
ható fejlődést.

Köny vism ertetés

W infried Lück : Nedvesség. (F e u c h tig k e it.)  K ia d ta  
az  R . O ld en b o u rg  V erlag  M ü n c h en b e n  1964-ben 296 
o ld a lo n  201 á b rá v a l  és 41 tá b lá z a t ta l .  A  m ű  á ra  m ű b ő r- 
k ö té sb e n  56,—  n y u g a tn é m e t DM .

A  g ázo k , fo ly ék o n y  és sz ilá rd  a n y a g o k  n ed v esség - 
ta r t a lm á n a k  m érése  a  m ű sz a k i é le t m in d e n  te rü le té n , 
íg y  az  ö n té sz e tb e n  és k o h á s z a tb a n  is  m in d e n n a p o s  
fe la d a t. A z i t t  dolgozó sz a k e m b e re k n e k  a z o n b a n  egy-egy  
m é ré s te c h n ik a i p ro b lé m a  c sak  egy  m e llé k te rü le t. íg y  
n in cs  kellő  id e jü k  sem  a r ra ,  h o g y  a  k é rd é ses  te rü le tb e n  
iro d a lo m  és id ő  h í já n  e lm é ly ed je n ek . E z é r t  ö rö m m el 
ü d v ö z ö lh e tjü k  az  O ld en b o u rg  V erlag  k ez d em én y e zésé t, 
h o g y  egy  m é ré s te c h n ik a i á g a z a tró l o ly a n  k ö n y v e t 
je le n te te t t  m eg, m e ly  a  n e m  m é ré s te c h n ik u s  sz a k e m b e 
re k  sz á m á ra  m e g k ö n n y íti a  tá jé k o z ó d á s t és a  he ly es 
m érő m ó d sze r g yors k iv á la s z tá s á t és b ev e ze té sé t. (Az 
iro d a lo m b a n  n a p ja in k b a n  m in d  g y a k ra b b a n  je le n n e k  
m eg  h aso n ló  c é lt és sz em lé le te t szolgáló  k ö n y v ek , p l. 
a  h ő m é rsé k le trő l, n y o m á sm é ré srő l, sz em n a g y ság m érés 
rő l s tb .)

A  k ö n y v  fe lép íté se  a  k ö v e tk ez ő  :
R ö v id  előszó, je lö lés m a g y a rá z a t  és b ev e ze té s  

u tá n  a  n ed v esség m érés a lk a lm a z á s i te rü le te irő l o lv a s 
h a tu n k  : levegő- és an y a g n e d v e ssé g  m érés i p ro b lé m á k  
szerinti csoportosításban.

A  3. fe je ze tb en  k a p ta k  h e ly e t a  n ed v e s  lev eg ő re  
v o n a tk o z ó  a la p fo g a lm a k , így  a  g ő zn y o m ásg ö rb e  és a  
n ed v e s  levegő  á l la p o th a tá ro z ó i (az i  —  x  d ia g ra m  s tb .) .

A  4. fe je z e tb e n  a  n ed v e s  a n y a g o k k a l fo g la lk o z ik  
a  szerző  : a  v íz  e lő fo rd u lá si v á l to z a ta iv a l,  az  a n y a g o k  
v íz fe lv é te lé v e l és a  v izes o ld a to k  fe le tt  lev ő  re la tív  
levegőnedvességgel.

A z 5. fe je z e tb e n  a  m érési e l já rá s o k a t o sz tá ly o z z a  a  
szerző  és s z e m p o n to k a t a d  az  a lk a lm a s  m é rő e ljá rá s  
k iv á la sz tá sá h o z .

A  6. fe je z e tb e n  is m e r te t i  a  m érési h ib á k a t  és az  
a la p v e tő  m érés i e l já rá so k a t.

A  k ö n y v  eg y ik  le g n ag y o b b  fe je ze te  a  lev eg ő n e d v es 
ség m é rő e ljá ra sa it ism e r te t i  (7. fe jeze t)  a z  a lá b b i 
fő b b  c so p o rto s ítá sb a n  : te lí tő , ab szo rp ció s , b ig roszkópos , 
s p e k trá l  h ig ro m é te r  és k ü lö n leg es e ljá rá so k . H aso n ló  
a  cé lja  a  9. fe je ze tn ek , m e ly b en  v isz o n t az  a n y a g n e d v e s 
sé g e t m érő  e l já rá s o k a t ta lá l ju k  : ab szo lú t, k ém iai, 
h ig ro m e triá s , te rm o m e tr iá s , sp e k tro m e tr iá s , v illam os 
és m a g fiz ik a i e ljá rá so k .

A z e lő b b i k é t  te rje d e lm e s  fe je z e t k ö z t a  8. fe je z e t 
b en  fo g la lk o z ik  a  szerző  a  lev eg ő n ed v esség e t m érő  
m ű sz e rek  h ite le s íté sév e l.

A  rö v id  10. fe jeze t c ím e : A n y ag o k  és m érő e ljá rá so k .
A  k ö n y v  ta r t a lm i  részé t a  ned v esség  szab á ly o zássa l 

fog la lkozó  11. fe je z e t egész íti k i.
M in d ezt 234 h iv a tk o z á s t ta r ta lm a z ó  iro d a lo m jeg y 

zé k  és  igen  rész le tes  tá rg y m u ta tó  z á r ja  le .
E z t  az  é r té k e s  m u n k á t m in d e n  m é ré s te c h n ik á v a l 

fog la lkozó  ö n tő - és k o h ó m é rn ö k  fig y e lm éb e  a já n lju k .
Py
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* Elhangzott a Diósgyőri öntészeti Ankéton, 
1965. május 19-én és Győrben a helyi csoport rendezé
sében, 1966. június 10-én.

3. ábra. 21 tonnás hengergyártó, vasöntésű lcokilla gyártá 
sához szükséges 0  1350 X  3500 mm. méretű furángyan- 
tával készített mag a grafitos, alkoholos bevonóanyag 
égése közben. A felvétel baloldalán egy m alom ipari henger 

belső furatának furángyantás magja látható

Furánalapú műgyanta-kötőanyag 
alkalmazási kísérletei a LKM Vas- és Acélöntödéjében*

M É  S Z Á К O S I S T V Á N  o k i. k oh óm érn ök
D K  621.743.422

Vállalatunk öntödéjének rendkívül változa
tos gyártási profiljában 0,5 kg-os öntvénysúlytól 
kezdve az 50 tonnás öntvényeket egyaránt meg
találjuk. A falvastagság 10 mm-től több száz 
mm-ig változik. A különböző szerkezetű öntvények 
nemcsak súlyban és méretben térnek el egymástól, 
hanem az ötvözetlen és ötvözött vas- és acélféle
ségek széles skáláját is önteni kell a rendelők igé
nyeinek kielégítésére. A gyártás egyedi jellege igen 
megnehezíti az utóbbi években megszületett gépe
síthető, automatizálható eljárások bevezetését. 
A gépipar fejlődése következtében megváltozott 
öntvénykonstrukciók és a felülettel szemben 
támasztott szigorúbb követelmények azonban 
mégis indokolttá tették olyan eljárások beveze
tését, amelyek a termelékenység növelése mellett 
biztosítják a kívánt minőséget. Ilyen eljárásnak

1. ábra. 45 tonna folyékony acélt befogadó elongátor 
állvány fél-talaj formája furángyantás magok berakása 

közben

2. ábra. Acélöntésű gőzturbina körcsatorna (3  tonnás) 
form ája a magberakás kezdetén. A z ábra felső részén a 

berakandó magok láthatók

4. ábra. 270 m m  falvastagságú, 3500 m m  hosszú henger
gyártó kokilla. A  belső üregből m inden beavatkozás nélkül 

kifolyt a homok

tekinthető a fúrángyanta használata maghomok 
kötőanyagként. Hazánk öntőszakembei'einek nagy 
része nem egészen két év alatt sokat foglalkozott 
ezzel a módszerrel és eredményeikkel hozzájárul
tak a széleskörű üzemi bevezetéséhez.

Vállalatunk vas- és acélöntödéjében az elmúlt 
időszak alatt közel 2000 tonna különféle öntvény 
formájába építettünk be furángyantával kötött 
magokat. Ezek közül néhány típus látható az
1—4. ábrákon.

Az eljáráshoz használt alapanyagok

1. Homok
A magkeverék készítéséhez mosott, osztályo

zott, teljesen száraz -)- 25 C° alá hűtött kvarc
homokot használtunk. A szemcsefinomsági szám
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60—80 között ingadozott. Általánosságban szem 
előtt tartjuk, hogy a homok ne tartalmazzon 
olyan szennyeződést, amely a foszforsavval reagál
ni képes (ilyenek pl. a kalciumkarbonát, szabad 
vasoxid, stb.). Az üzemi szinten kifejlesztett 
technológiában a homokban levő szennyezők sok 
zavart okozhatnak. Ez nemcsak a többlet foszfor
sav adagolásában mutatkozik meg. Ezek a szeny- 
nyezők ugyanis a homokban mindig változó meny- 
nviségben fordulnak elő és így a homokkeverék 
tulajdonságai napról-napra változhatnak. Ebben 
az esetben a technológia kézbentartása és a nagy- 
mennyiségű magselejt elkerülése nem lehetséges. 
Az agyag- és iszaptartalom nem haladhatja meg 
a 0,7—A),8%-ot és a nedvesség nem lehet több 1%- 
nál. Ellenkező esetben jelentősen több gyantát 
és katalizátort kell használni. A gazdaságossági 
mutatók javítása céljából, különösen vasöntö
dékben ajánlatos az öntés után kikerülő homokot 
friss homokhoz keverve visszajáratni. Egyes szer
zők ezt a mennyiséget 30—50%-ban határozzák 
meg, amely mennyiség a magok minőségét és 
kötési tulajdonságát hátrányosan nem befolyá
solja. Gyárunk vasöntödéjében az évenként közel 
21 ezer tonna acélműi kokilla tisztításakor kikerülő 
homok viszonylag könnyen külön gyűjthető, és 
így a keveredés veszélye nélkül visszajáratható. 
Ezért mértük az idő függvényében az öntés után 
kikerülő homok különböző százalékos arányában 
történő visszaadagolásának hatását, a nyíró
szilárdságra. A kapott eredményt az 5. ábra tün
teti fel. A függőleges tengelyen a nyírószilárdságot 
azért ábrázoltuk íogaritmusos léptékben, hogy a 
megszilárdulás folyamatában mutatkozó vissza
esés jobban észrevehető legyen. A mért eredmé
nyek világosan mutatják, hogy a vissz aj áratott 
használt homok mennyiségétől függően hosszab
bodik a megszilárdulás ideje és bizonyos esetben 
nő a végszilárdság értéke. A méréseket laborató
riumi koller-keverőn készített homokon végeztük,

ó. ábra. A z  öntés után kikerülő homok különböző százalék
ban történő visszaadagolásának hatása a megszilárdu 

lás idejére és a nylrószilárdságra

ezért csak a görbék jellegét és egymáshoz viszo
nyított törvényszerűségeit kell figyelembe venni. 
A szilárdságcsökkenés okát eddig még nem vizs
gáltuk, mivel az nem olyan mértékű, hogy a 
magok felhasználhatóságát akadályozná.

2. Kötőanyag : furángyanta

Műgyanták előállítására furánvegyületeket, 
különösen furfurilalkoholt már régen használnak 
nagy reakcióképességük miatt. A furfurilalkohol 
furfurilból nagynyomású hidrogénezéssel, a fur- 
furol pedig pentozantartalmú növényi hulladékok
ból (pl. kukoricacsutka, rizshéj, stb.) hidrolízissel 
készül.

A furfurilalkoholt illetve a belőle készült 
kondenzációs gyantát fenol-, karbamid- és epoxi
gyantával szokták kombinálni.

A homokkeverékhez adagolandó mennyiség 
a kívánatos magszilárdságtól és a homok szemcse
finomságától, azaz a fajlagos felületétől függ. 
Tapasztalataink alapján a 60—80-as finomsági 
számú homok, nagy súlyú és többszáz mm falvas- 
tagságú vas- és acélöntvények magjaihoz 1,8— 
—2,0% kötőanyagot igényel folyamatos keverő
gép (Mixer—Síinger) használatakor. Vállalatunk
nak csak egy folyamatos keverőgépe van, ezért 
görgős keverőn is készítünk maghomokot, amikoris 
2,3—2,5% gyantát kell adagolni. Ebből is megálla
pítható, hogy a görgős keverő használata nemcsak 
a tökéletlen homokkeverés, hanem a gazdaságos
ság szempontjából sem kívánatos.

3. Katalizátor : foszfor sav

A furángyanta kötésének biztosítására 1,52 
fajsúlyú (kb. 70%-os) foszforsavat használunk. 
Az adagolandó mennyiség mindig a homok hőmér
sékletétől, a szennyező alkáliák mennyiségétől és 
a szükséges megszilárdulási sebességtől függ. Álta
lánosságban ez az érték a beadagolt műgyanta 
mennyiségének 40—60%-a szokott lenni. A terme
lékenység szempontjából, különösen a szalag
rendszerűvé fejlesztett munkahelyen, nagy jelentő
ségű a megszilárdulás sebessége, azaz a beadagolt 
foszforsav mennyisége. Ennek üzemközbeni meg
határozására kísérleteink során módszert dolgoz
tunk ki, melyet e dolgozat további része ismertet.

A homok-gyanta-rendszer fizikai-kémiai 
tulajdonságai

Mint már említettük, a homok-gyanta-rend
szer megszilárdulási sebessége a kvarcomok 
hőmérsékletétől, valamint a foszforsav katalizátor 
töménységétől és mennyiségétől függ. A vég
szilárdság nagysága viszont a használt homok 
fajlagos felületétől és a beadagolt furángyanta 
mennyiségétől függ. Méréseink során a végszilárd
ságot befolyásoló tényezőket állandónak vettük. 
A használatos homok szemcsefinomsági száma 75 
volt, a gyanta mennyiségét 2,0%- és 2,5%-nak 
választottuk. Erre azért volt szükség, mert az 
acélöntödénkben folyamatos keverőgépet (Mixer— 
Slinger-t) használtunk és a szükséges szilárdság 
eléréséhez 2% gyantát adagoltunk.
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1. táblázat

Laboratóriumi kolleron kevert, 2% furángyantát tartalmazó homokkeverék kötési ideje

H ő m é rsé k le t, C°

F  о s z f  о г s a  V t  a  r a l o m , 0//0

K ö t é s i i d  ô

1,8 1,5 1,2 1 1,0 0,8

t, p e rc  J log t , p e rc  1 log 1 t , p e rc  1 log- 1 í, p e rc  1 log  1 t, p erc log

15 60
20 55 
25 45 
30 40

Laboratóriumi

1,778
1,740
1,654
1,602

kolleron

135 2,130 155 2,190 
115 2,060 130 2,114 

90 1,854 120 1,079 
70 1,645 98 1,991

kevert, 2,5% furángyantát tartalmazó

215 2,333 
190 2,280 
160 2,204 
120 2,079

homokkeverék kötési

258 2,412 
225 2,352 
200 2,301 
180 2,256

2. táblázat

ideje

F ő s z f o r s a v t a r t a l o m,  %

H ő m é rsé k le t , C° K ö t é s i i d 6

1,8 1,5 1 1,2 1 1,0 0,8

t, pe rc log. í, p e rc  1 log 1 t, p e rc  1 log  1 í, p e rc  1 log  t. p erc log

15 38 1,580 75 1,875 112 2,050 172 2,236 228 2.358
20 30 1.478 60 1,778 103 1,013 165 2,218 217 2,337
25 23 1,362 53 1,724 93 1,996 150 2,176 220 2,343.
30 15 1,776 33 1,518 80 1,903 130 2,114 180 2,256

3. táblázat
Az LKM acélöntödéjében levő folyamatos Mixer-Slinger keverőbői kapott homokkeverék adatai

D á tu m

Ó ra á llás

G y a n ta ,
0//0

H 3P 0 4
%

K ö té s
M u n k a 
h e ly  hő- 
m érsék l.,

C°

H ő m é rsé k le t
K ö tés  

id ő ta r ta 
m a , p e rc

K ö té s i 
idő  loga 
r itm u sa

G y a n ta  
г . p. m .

h , p o 4
r. p . m . k ez d e te vége

h o m o k -
tá ro ló 

b a n

k ik e v e r t
h o m o k 

n á l

IV . 6. 37 70 2 1,26 ] 005 Юзе 17 15 30 21 1.322
IV . 7. 37 80 2 1,44 1000 1017 16 15 29 17 1,231
IV . 8 . 37 50 2 0,9 1Q35 1129 18 15 26 52 1,716
IV . 9. 37 60 2 1,08 Ц52 1228 18 15 25 36 1,556
IV . 9. 37 70 2 1,26 11” ц з з 18 15 29 19 1,279
IV . 10. 37 80 2 1,44 829 8u 19 15 31 15 1,776
IV. 15. 37 50 2 0,9 Ц07 l l 55 17 20 29 48 1,682
IV . 16. 37 60 2 1,08 816 8 48 16 16 29 32 1,505
IV . 20. 37 60 2 1,08 9 30 1002 15 15 29 40 1,602
IV . 21. 37 50 2 0,9 9” 1031 17 15 31 46 1.663
IV . 22. 37 70 2 1,26 9°4 928 17 16 28 24 1,380
IV . 23. 37 80 2 1,44 8°i 820 17 16 25 19 1.279

A vasöntödében jelen időszakban csak görgős 
keverő (koller) áll rendelkezésünkre, ahol csak 
2,5% gyanta adagolással tudjuk a megfelelő vég
szilárdságot biztosítani. A használt foszforsav 
töménységét üzemünkben mindig 70%-ra állítjuk 
be, így a kísérleti mérések is erre a töménységre 
vonatkoznak. Az 1. és 2. táblázat laboratóriumi 
kolleron készített próbák megszilárdulási idejét 
(a végszilárdság beállásának idejét) tartalmazza 
percben és ezek logaritmus értékeit. Az 1. táblázat 
2,0%, míg a 2. 2,5% gyanta adagolására vonat
kozik. A változó hőmérséklet és a változó foszfor
sav mennyiség esetében mért értékeket diagramon 
ábrázolva a 6. ábra tünteti fel. Az ábra az 1. táb
lázat adataiból készült. A kísérletek során a homok 
hőmérsékletét szárazjeges hűtéssel, illetve infra- 
lámpákkal való melegítéssel szabályoztuk. A 2. 
táblázat adatai jellegükben hasonló exponenciális 
görbéket adnak.

A fenti értékeket ábrázolva egyeneseket 
kapunk, ha az abszcisszára logaritmusos léptéket 
viszünk fel (7. és 8. ábrák). A diagramok is mutat

ják, hogy a hőmérséklet emelkedésével vagy a 
foszforsav mennyiségének növelésével csökken a 
megszilárdulás ideje.

Az acélöntödékben levő folyamatos keverőgép 
termelés közben mért adatait a 3. táblázat tartal-

6. ábra. Különböző homokhőmérséklethez tartozó foszforsav 
m ennyiség az idő függvényében

4*

T
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7. ábra. Különböző homokhőmérséklethez tartozó foszforsav 
mennyiség a kötési idő logaritmusának függvényében, 

2 % furángyantatartalom  esetén kollerben keverve

8. ábra. Különböző homokhőmérséklethez tartozó foszforsav 
mennyiség a kötési idő logaritmusának függvényében, 

2,5 % gyantatartalom estén kollerban keverve

9. ábra. Üzemi M ixer-Síingeren kevert 15 0 °  hőmérsék
letű és 2%  furángyanta-tartalm ú homok kötési ideje, 

különböző foszforsav-tartálommal

Eszerint az értékkészlet :

mázzá. A táblázat adataiból szerkesztett diag
ramot a 9. ábrán láthatjuk.

Az ábrából megállapítható, hogy a laborató
riumi kollerban készített próbák megszilárdulási 
törvényszerűsége teljesen azonos a nagyüzemi 
keverékekével, csak az abszolút szám értékében 
térnek el (egy állandó koefficienssel bármikor 
üzemi értékekre átszámíthatók).

A foszforsav és a kötési idő függvényében 
ábrázolt pontrendszerek egyenesekkel történő ki- 
egyenlítése, azaz az egyenesek egyenletének meg
határozása az alábbiak szerint történhet.

Ha. sorozatméréseket végzünk és ennek 
összetartozó értékeit táblázatba rendezzük, össze
tartozó értékpárokat kapunk, amely az egyik 
értéknek (x), a másik értéktől (y) való függését 
ábrázolja. Az értékek közötti általánosított össze
függés y =  /  (x) függvénnyel fejezhető ki.

Mivel jelen esetben az x és y értékek közötti 
összefüggés lineáris, az

y  — f(x)  =  m -x +  b (1)
egyenlet írható fel.

A feladat az, hogy egy olyan egyenletet állít
sunk fel — az m és а Ъ állandó meghatározásával —, 
hogy az se-ből számított у  értékek a ténylegesen 
talált у értékekhez lehetőleg közel essenek, azaz, 
hogy grafikus ábrázoláskor a számított értékekből 
megrajzolt görbe a ténylegesen talált értékek 
segítségével megrajzolt görbéhez minél közelebb 
essen.

Erre szolgál az ún. kiegyenlítő számítás 
(Gauss-féle véletlen hibaszámítás).

Eszerint a számítással és a kísérlettel kapott 
eredmények között akkor lesz a legnagyobb meg- 
egyezés, ha a két szorzat (mért és számított) ösz- 
szetartozó értékpárjai közötti különbségek négy
zetének összege minimumot mutat. Ezt a követel
ményt az alábbi egyenlet fejezi ki :

F(m; b) =  [.y(a-í) — 2/é] (2)
i = l

Ez a követelmény akkor teljesül, ha a (2) 
hibanégyzet összegek m és b szerinti parciális 
differenciálhányadosai nullával egyenlők, vagyis ha 

3 E[y(x i )  —  y {]2 .
dm

ЭД [y(x,) -  
db

■ytY

Példaként a 2,0% furántartalommal kapott
1. táblázat adataiból a 20 C° hőmérsékleten érvé
nyes egyenes egyenletének kiszámítását közöljük. 
y\x) — H3P 0 4% x =  lg t (t — kötési idő, perc)

y{xi) rn • 1,74 +  b m ■ 2,06 +  b m- 2,114 +  b m ■ 2,28 +  b m- 2,352 +  b

Vi 1,8 1,5 1,2 1,0 0,8
Az F(m ; b) függvény egyenletét a közölt 

összefüggés alapján az értékkészlet felhasználásá
val állítjuk elő.
F(m; b) =  (1,74-m +  b — 1 ,8 )2 +  ( 2 ,0 6 -m +  b — 

— ],5)2 +  ( 2 ,1 1 4 -те  +  b —  1 ,2 )2 +  (2 ,28  m  +

+  6 — 1,0)2 +  (2,352-m +  b — 0,8)2

Az egyenletet m szerint differenciálva : 

<lF_{m,b) =  g -1,74(1,74. w +  &— 1,8) +
óm

2-2,06 (2,06-m+b  — 1,5)+ 2 -2,114 (2,114-»i +  
+  b — 1,2) +  2 • 2,28 (2,28-m +  b — 1,0) +

+  2• 2,352 (2,352-m +  b — 0,8) =  0
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A műveleteket elvégezve és összevonva kap
juk :

óF(m; 6) =  44 40 . m 20,97 -6— 25,68 =  0
dm

A fenti F(m ; 6) függvényt b szerint differen
ciálva, kapjuk :

=  2(1,74-m -f b — l,8) +  2(2,06 • m +  
ob

+  6 — 1,5) + 2  (2,114-m +  b — 1,2)+2 (2,28 •m +  
+  b — 1,0) +  2 (2,352 • m +  b — 0,8) =  0

A műveleteket ugyancsak elvégezve és össze
vonva kapjuk :

9ff(TO, b) =  20,97 • m +  10,0-0— 12,6 =  0 
db

A (2) b egyenlet alapján kiszámítható az m 
és b értéke a kapott két egyenletből :

44,40-то +  20,97-6 — 25,68 =  0 

20,97-m +  10,00-6 — 12,60 =  0 

A kétismeretlenes egyenletrendszert megoldva: 
m — — 1,550 ; b =  4,517

A 2% furángyanta használatakor a 20 C°-os 
homokhőmérséklethez tartozó egyenes egyenlete 
tehát :

у =  — 1,55 •X +  4,517, azaz 

H3P 0 4 (%) =  — 1,55- lg  t  +  4,517 
A mérési eredmények alapján a fenti módszer

rel számított egyenesek egyenleteit a 4. táblázat 
tartalmazza.

4. táb láza t

A foszforsavtartaloni és a kötési idő összefüggését 
kifejező egyenletek

H o m o k  h ő 
m é r s é k l e t ,

c °

G y a n t a  
m e n n y i 
s é g , t é r f .  

0/
/0

A z  e g y e n e s e k  e g y e n l e t e

16 2 у  =  — 1,76 -a: +  5,150
20 2 (/ =  — 1,65 -cc +  4,617
25 2 у  =  — 1,14 -X +  3,540
30 2 у  =  — 0,96 -X +  3,075

16 2 , 5 у =  —1,258 -X +  4,451
20 2,5 у  =  — 1,080 •X +  3,456
25 2,6 'у =  — 0,814-ж +  2,858
30 2,5 у  =  — 0 ,6 9 0 -а; +  2,441

A  M ixer-S linger ü ze m i a d a ta ib ó l  s z á m íto t t  eg y en es 
eg y e n le te  (3. sz á m ú  tá b lá z a t)

у  — 0 ,96 •X +  2,56, azaz
H 3PO4 (%) =  —0,96-lg t  (perc) + 2,66

A fentiekben közölt diagramok és számítási 
eredmények csak akkor értékesek, ha azokat köz
vetlenül fel lehet használni a gyorsabb és gazda
ságosabb magkészítés érdekében. Ezért a kapott 
eredményeket pontsoros nomogramon előnyös 
ábrázolni, hogy azzal minden magkészítő könnyű
szerrel dolgozni tudjon.

A számított értékek alapján elkészített nomog- 
ramokat a 10. és 11. ábrákon láthatjuk. 2,0%, ill. 
2,5% furángyanta tartalom esetén. Â használandó

5. táblázat
A 2 és 2,5% furántartalmú homokkeverékhez haszná 

landó nomogramok adatai
A z 1. nomogram adatai (12. á b ra )

H ő m é rsé k le t, F o s Z  f  О  r  S a  V t a  г t a  1 o m - %
с ° 1 , 8 1 , 5 1 , 2 1 , 0 0 , 8

1 5 6 , 5 13 2 6 4 0 6 5

2 0 6 11 2 1 3 2 5 5

2 5 5 9 1 8 2 9 4 7

3 0 4 7 , 5 1 6 2 5 3 8

А  2 . nomogram adatai ( 1 3 . á b ra )

H ő m érsé k le t, F o s Z f  О г s a  v  t  a  r t  a  1 о m , %

С ° 1 , 8 1 , 5 1 , 2 1 , 0 0 , 8

1 5 5 , 5 11 2 3 3 4 5 6
2 0 4,5 9 1 7 2 8 4 5
2 5 3 . 5 7 14 2 3 3 5
3 0 3 6 11 1 8 2 8

foszforsav minden esetben 70%-os. Az 5. táblázat 
a két nomogram adatait foglalja össze.

A nomogram használata a magkészítés szín
helyén az alábbiak szerint történik :

1. 12 ábrá n  látható folyamatos keverőgép 
előtt levő görgősorra előkészített magszekrények 
nagyságától és bonyolultáságától függően meg kell 
állapítani a kívánatos kötési időt. A görgősoron 
szalagrendszerűvé szervezett munka megköveteli, 
hogy olyan kötési időt válasszunk, ami torlódást 
nem eredményez, azaz a magszekrények szét
szedése folyamatosan megtörténhessen.

2. Meg kell mérni a bekészített homok hőmér
sékletét.

3. Ezután a nomogram megfelelő helyein meg
található két értéken keresztül egy vonalzót fek
tetünk, ami kimetszi a harmadik tengelyen a be
adagolandó foszforsav mennyiségét.

Természetesen a három érték közül bármelyik 
kettő ismeretében a harmadik érték meghatároz
ható.

10. ábra . 2 %  fu r á n g y a n tá t  ta r ta lm a zó  h o m o kkeverékhez  
a d a go landó  fo sz fo rsa v  m e n n y is é g é n e k  m eg h a tá ro zá sá ra  

szolgáló  n o m o g ra m

»

i
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11. ábra. 2 ,5%  furángyantát tartalmazó homokkeverékhez 
adagolandó foszforsav mennyiségének meghatározására 

szolgáló nomogram

A jelenleg közölt nomogramok a gyakorlat 
számára maradéktalanul csak akkor felelnek meg, 
ha azokat további értékkel egészítjük ki.

így Pl- :
1. A kötési idő tengelyén nem a végszilárd

ság eléréséhez szükséges időt előnyös feltüntetni, 
hanem a magszekrények szétbontásáig szükséges 
időtartamot. Pl. ha a jelenlegi nomogramon 30 
perces kötési idővel rendelkező homokkeverékkel 
töltünk meg egy magszekrényt, azt 15—20 perc 
múlva már szétbonthatjuk, mert a mag szilárd
sága ezt lehetővé teszi.

2. A jelenlegi nomogram csak 0,8% és 1,8% 
foszforsavtartalom között tüntet fel értékeket. 
A méréseket feltétlenül ki kell bővíteni 0,4—0,8% 
foszforsavtartalomra is.

3. A dolgozók számára könnyebbség, ha a 
foszforsav %-os értéke helyett, Mixer—Síinger 
keverő használatakor a fogaskerék szivattyú tel
jesítményét jelző óra állását, görgős vagy egyéb 
keverő használatakor pedig az egy keveréshez

12. ábra. Folyamatos keverőgép : előtte a görgősor egy 
üres és egy teledöngölt magszekrénnyel

bemérendő foszforsav mennyiségét literben tün
tetjük fel.

A fentiek közül bármelyik változtatást is 
eszközöljük, az eddig ismertetett nomogram elve 
ugyanaz marad, csak a számok abszolút értéke 
változik.

Az alkalmazott magkészítési technológia

A viszonylag költséges keverék használata 
megköveteli, hogy üregesen és a lehető legvéko
nyabb homokréteggel képezzük ki az öntvények 
magjait. Öntödénkben az öntvények döntő több
sége nagy méretű, amelyek falvastagsága álta
lában 30- és 150 mm közé esik.

Természetesen ennél kisebb és nagyobb fal- 
vastagság is elég gyakran előfordul. A gyártás 
egyedi jellegéből kifolyóan egységesen alkalmazható 
üregezési technológiát — az állandóan változó 
profil miatt — nem tudtunk kidolgozni. Ezért 
az üregezési technológia és a magváz alakjának 
meghatározása minden magtípusnál jelenleg is 
külön megfontolás tárgyát képezi. Az utóbbival 
itt nem kívánunk foglalkozni, csak az üregezési 
technológiák közül említünk néhányat.

1. A magok középső részébe különböző alakú 
és méretű fabetétet helyezünk el, amit a homok 
megszilárdulása után eltávolítunk.

2. Ahol a magok alakja nem engedi az üregező 
betétek használatát, ott olyan mennyiségű darabos 
salakot rakunk be, hogy a magszekrény fala 
mentén a homokréteg vastagsága 80—100 mm 
maradjon.

3. Sorozatgyártásban — amennyiben a mag 
alakja megengedi — összefüggő perforált lemez
betétet használunk az üregezésre. A belső lemez
kiszámítás nagyméretű öntvények öntésekor a 
nyomásos felület elkerülése céljából fontos. Ilyen 
megoldás látható a 13. és 14. ábrákon.

A szakaszerűen bedöngölt, levegőzött és lehe
tőség szerint üregesen kiképzett magok felületét 
tűzálló bevonattal látjuk el. Ez a korai gyanta- 
kiégetés miatt a penetráció elkerülése céljából 
szükséges.

A vasöntvényekhez használatos bevonóanyag 
a szokásos minőségű grafit, amelyhez kötőanyag-

Emelőfal

13. ábra. Acélműi, 6100 kg súlyú  vasöntésű palacknyakú  
kokillamag vázlata. A  homokréteg vastagság 80 mm
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14. ábra. 21 tonnás, 270 m m  falvastagságú vasöntvényhez 
szükséges hűtőcsésze-mag vázlata

ként 2,5—3,0% fenolformaldehidgyantát és 0,25— 
—0,30% hexametiléntetramint adagoltunk.

Hígítószerként denaturált szeszt használunk. 
A magfelületre felvitt bevonat rétegvastagsága 
az öntvény falvastagságától függően 0,5—2,0 
mm között változik. A fekecselést gyorsan kell 
végrehajtani, hogy kevés denaturált szesz páro
loghasson el, mivel a meggyújtott szesz égéshője 
szolgál a műgyanta megkeményedésére. Gondosan 
ügyelni kell arra is, hogy 100-nál nagyobb szem- 
csefinomságú homokkal ne dolgozzunk, mert ebben 
az esetben a szesz leégése után a mag felületén 
vékony repedések keletkeznek. Ilyenkor a vas 
penetrálását nem lehet elkerülni.

Az acélöntvények gyártásakor timföld alap
anyagú fekecset használunk 5% dextrin és 10% 
bentonit kötőanyaggal ; hígítószer víz. A mag
felületre vitt réteg vastagsága általában 1,5—2,0 
mm volt. A 100 mm-nél vastagabb falú öntvények 
sarkain, kis átmérőjű furataiban a bevonat vas
tagsága 2,0—3,0 mm. Mivel vizes szuszpenzió 
felviteléről van szó, a magok felületét az átnedve
sedés mértékének függvényében szikkasztani kell. 
A 6. táblázat a furángyantával készült magok felü
leti rétegének átnedvesedését tünteti fel, külön
böző fekecsréteg vastagságok esetén. A táblázat 
adataiból szerkesztett diagram a 15. ábrán látható. 
A diagramból megállapítható, hogy minél vasta
gabb a bevonóanyagréteg, annál nagyobb mérvű 
a felülettől számított egyes réteg nedvességtartal
ma. A felületi szikkasztás hőmérséklete ne legyen 
túl nagy, mert előfordulhat, hogy a homokkötést 
biztosító műgyanta közvetlenül a fekecsréteg 
alatt kiég. A laza felület vagy nyomásos vagy 
pecsenvés öntvényfelületet eredményez. Méréseink 
során a szikkasztási hőmérséklet 145—150 C° volt. 
A 16. ábra a szikkasztás időszükségletét tünteti 
fel a bevonóanyag-rétegvastagság függvényében. 
A diagram használata jól szervezett szalagred-

6. táblázat
Furángyantával készült magok felületi rétegének 

átnedvesedése, valamint a szárítási próbák mért adatai

F e lü le t- N e d v e s s é g t a r t a l o m .  %

tö l való B e v o n ó a n y a g
tá v o lsá g , r é t e g v a s t a g s á g a ,  m m

m m 0,5 1 1,0 1 1,5 1 2 1 3 1 4

1 9,1 10,3 11,2 12,0 12,8 13,7
5 5,9 6,82 7,8 8,8 10,0 12,5

10 3,6 4,4 5,2 5,8 6,9 7,8
20 1,14 1,23 1,35 1,42 1,58 1,62
30 1,13 1,1 0,98 1,11 1Д 1,12
40 1,07 1,07 1,00 0,99 0,99 0,99
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0,5 25 145 171,2 168 3,2
1,0 28 148 188,3 184,5 3,8
1.5 32 145 169,3 165,3 4,0
2,0 35 145 162,8 157,1 5,7
3,0 42 150 172,8 166,2 6,5
4,0 45 150 182,2 174,4 7,8

szerű munkafolyamatban, ha a magok alakja és 
a fekecsréteg vastagsága állandóan változik, szinte 
nélkülözhetetlen.

A vizsgált réteg távolsága a fe lülettől , m m

15. ábra. A furánkötésű magok felületének átnedvesedése 
különböző fekecsréteg vastagságának függvényében

16. ábra. A magok felületi szikkasztásának időszükséglete 
a felvitt fekecsréteg vastagságának függvényében, ha a 

szárítási hőmérséklet 145— 150 C°

>

1
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A bevonoanyag vastagsága:!mm Abevonoanyag vastagsága: 2mrrí

A vizsgált rétég 
'válsága a

Abevonoanyag vastagsaga:3mm A bevonoanyag vastagsága : 4rmr,V®Q4

17. ábra. A nedvességtartalom változása a magok felületén  
a tárolási idő függvényében

Páradús, azaz esős tavaszi időszakban vizs
gáltuk a mag felületi rétegében a nedvességtar
talom változását tárolás közben. Vizsgálataink 
során meg akartunk határozni olyan tárolási idő
tartamot, amikor a mag felületi rétegében a ned
vességtartalom 4% alá csökken, akár diffúzió, 
akár párolgás útján ; ekkor ugyanis a magokat 
szikkasztás nélkül lehetne a formába helyezni. 
A 17. ábra A ; В ; C ; D diagramja szerint sajnos 
48 órás állásidő után sem állapíthattunk. meg 
kellő mértékű nedvességcsökkenést. Ezért minden 
olyan furángyantával kötött mag felületét, ame
lyet vizes szuszpenziójú fekeccsel vonunk be, 
felületi szikkasztásának kell alávetni.

összefoglalás

A műgyanta kötésű maghomokkal a leggaz
daságosabb technológiát csak akkor lehet kiala
kítani, ha tökéletesen ismerjük a homok, gyanta 
és foszforsav egymásra hatásának törvényszerű
ségeit. Közöljük az eddig legjobban bevált homok
keverék és bevonóanyag összetételeket. A kívá
natos kötési idők eléréséhez szükséges foszforsav 
mennyiségek meghatározásra pontsoros nomogra- 
mokat dolgoztunk ki, figyelembevéve a változó 
homokhőmérséklet hatását is a megszilárdulás 
sebességére. A használt homok visszaadagolása 
és a felületi szikkasztás mértékének megállapítása 
a gazdaságosság és a termelékenység javítása cél
jából történt.

Lapszemle

Л minta-, a beszóró- és a kötőauyagfajták hatása a 
viaszmintás öntés keramikus formáinak szilárdságára.
Fikszen, N . V .— Lekejev, A . S z .— Boriszov, О. P .: 
P ro c sn o sz ty  fo rm , iz g o to v le n n ih  po  v ip le v lja je m im  
m o d e lja m , v  za v isz im o sz ty i o t m o d e ln ih , obsz ip o csn ih  i 
s z v ja z u ju sc s ih  m a ty e r ia lo v . (L ity e jn o e  p ro izv o d sz tv o , 
1965. 5. sz. 30— 32. old.)

A  k e re m ik u s  h é ja k  h a j lító s z ilá rd sá g á t 75 m m  
ho sszú  és 20 m m  széles lem ezes a la k ú  p ró b a te s te k e n  
v iz sg á ltá k . A p ró b a te s te k  v a s ta g sá g á t a  h ő á lló  b e v o n a t 
ré te g e in e k  sz ám a  h a tá r o z ta  m eg  ; egy -egy  ré te g  v a s ta g 
sá g a  k v a rc h o m o k k a l tö r té n ő  b e sz ó rá sk o r 0 ,8— 1,0, 
s a m o tt  ő rlem én y  h a s z n á la ta k o r  p e d ig  1,2— 1,4 m m  v o lt. 
A sz ak ító sz ilá rd ság  v iz sg á la ta k o r  a  szokásos p isk ó ta  
a la k ú  p ró b a te s te k e t  h a s z n á ltá k , m e ly ek  a  sz a b v á n y o s  
m é re ttő l c su p á n  a  v as ta g sá g i m é re t te k in te té b e n  t é r 
t e k  el. A  p ró b a te s t  v a s ta g sá g á t i t t  is a  tű z á lló  b e v o n a 
to k  ré te g e in e k  szám a h a tá ro z ta  m eg.

A p ró b a te s te k e t speciá lis  k o n s tru k c ió jú  v ia sz m in 
tá v a l  á l l í to t tá k  elő. A v ia sz m in tá k  a n y a g a in a k  fiz ik a i és 
m ech a n ik a i je llem ző it az  1. táblázat ta r ta lm a z z a .

A  sz ilá rd sá g i v iz sg á la to k  a  k ö v e tk ez ő  b e v o n a 
to k r a  te r je d te k  ki :

1. h á ro m  ré te g ű  e t ilsz ilik á to s  b e v o n a tra  —  jele 
3 E Sz ;

2 . k é t  e tilsz ilik á to s  és egy  v ízü v eg es ré te g e t 
ta r ta lm a z ó  b e v o n a tra  je le  2 E Sz +  1 V Ü  ;

3. egy  e tilsz ilik á to s  és k é t v ízü v eg es ré te g e t t a r 
ta lm a z ó  b e v o n a tra  —  je le  1 E Sz -(- 2 V Ü  ;

4. h á ro m  v ízüveges ré te g e t ta r ta lm a z ó  b e v o 
n a t r a  — . je le  3 VÜ.

A szu szp en zió k  k ész íté se k o r tö l tő a n y a g k é n t 
КП—3 t íp u s ú  lu b e rc i k v a rc lis z te t  h a s z n á lta k .  F e lh a sz 

n á lá s  e lő tt  az  e t ils z ilik á t h id ro liz á lt o ld a tá t  24 ó rá n  á t  
p ih e n te t té k .  A 2,8 m o d u lu sú  szódás v íz ü v eg  sű rű ség é t 
á lla n d ó a n  1,28— 1,3 k ö z ö tt t a r t o t t á k .  A  p ró b a te s te k e t 
az  a lá b b ia k  sz e rin t k é s z íte tté k  : a  v ia sz m in ta  m é ly e 
d ése it te le ö n tö t tü k  szu szp en zió v a l, m a jd  a  fe lesleget 
le ö n tö t té k .  A  m é ly ed és a l já n  m a ra d ó  szuszpenziós 
ré te g e t b e s z ó r tá k  v a g y  d n y ep e ri k v a rc h o m o k k a l v ag y  
sa m o ttő r le m é n n y e l. A z első ré te g  fe lv ite le k o r h a sz n á lt 
h o m o k  sz em c sen a g y ság a  0 ,15— 0,315 m m , a  sa m o tté  
0 ,42— 0,6 m m . M inden  egyes ré te g e t 20— 25 C°-on 
s z a b a d  lev eg ő n  s z á r í to t tá k .  A  sz á r ítá s  id ő ta r ta m a  e t i l 
s z ilik á to s  b e v o n a t h a s z n á la ta k o r  3,0—3,5 ó ra , v íz 
üv eg es b e v o n a tta l  24 ó ra  v o lt. A  v ia s z m in tá t  120 C°-os 
fo rró  levegőve l o lv a s z to t tá k  k i. A  p ró b a te s te k e t  sp e c i 
á lis  la p o k o n  500— 550 C° h ő m é rsé k le tű  v illam o s k e 
m en céb e  h e ly ez ték , m a jd  a  k em en ce  h ő m é rsé k le té t 
10 C °/perc  sebességgel 900— 950 C °-ra f ű tö t té k .  A p ró b a 
te s te k e t  ezen  a  h ő m é rsé k le te n  30 p erc ig  iz z íto ttá k , 
m a jd  sz ab a d  lev eg ő n  20— 25 C °-ra  le h ű tö t té k .  A  p ró b a 
te s te k  sz ilá rd ság i é r té k e it  m é rté k

1. a viaszminta kiolvasztása előtt (a próbatestet 
mechanikusan távolították el a mintáról),

2. a  v ia sz m in ta  k io lv a sz tá sa  u tá n ,
3. az izzítás után.
E g y es  k u ta tó k  sz e r in t a  v ia sz m in ta  ö ssze té te lé tő l 

n a g y m é r té k b e n  fü g g n ek  a  fo rm a  sz ilá rd ság i tu la jd o n 
ság ai. A  k ísé rle te k  e re d m én y e i a z o n b a n  a z t m u ta t tá k ,  
h o g y  a  v ia sz m in ta  ö ssze té te le  a  k e ra m ik u s  fo rm a  sz i 
lá rd s á g á t  n em  b efo ly áso lja , a  v ia sz m in ta  össze té te le  
n e m  h a t  a  k iiz íto t t  p ró b a te s te k n e k  sem  a  szak ító -, 
sem  a  h a j lí tó s z ilá rd sá g á ra .

M e g á lla p íto ttá k , h o g y  a  b eszó rásra  h a s z n á lt  szem cse 
a n y a g a  (k v a rc  és sa m o tt)  n e m  b efo ly á so lja  a  k e ra m ik u s
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h éj sz a k ító sz ilá rd sá g á t sem  a  m in ta  k io lv a sz tá sa  e lő tt, 
sem  k io lv a sz tá sa  u tá n .

A  v iz sg á la to k  a la p já n  m e g á lla p ítá s t  n y e r t ,  h o g y  a  
b e szó rás ra  h a s z n á lt  szem cse a n y a g a  je le n tő se n  b e 
fo ly áso lja  a  k e ra m ik u s  h é jfo rm a  sz ilá rd sá g á t iz z ítá s  
u tá n  ( 1. és 2 . á b ra  ; 1-b eszó rás k v a rc h o m o k k a l, 2- 
sa m o ttő rle m é n n y e l) , m ég h o zzá  a  k v a rc h o m o k  beszó- 
rá s sa l k ia la k í to t t  fo rm a  sz ilá rd sá g a  m in d ig  n ag y o b b , 
m in t a  sa m o ttő r le m é n y e s  b eszó rássa l k ia la k í to t t  hé j- 
fo rm áé . A  k ü lö n b sé g  a  v ízü v eg es ré te g e k  sz á m á n a k  
növ elésév el nő .

A  k o m b in á lt  h é ja t  h asz n á ló  ü z e m e k  sik eres e re d 
m én y e i e llen é re  egyes ta n u lm á n y o k b a n  a z t  p ró b á ljá k  
igazo ln i, h o g y  ezek  a  fo rm á k  n e m  eléggé sz ilá rd a k , fel- 
m eleg ed ésk o r b e n n ü k  rep e d ése k  k e le tk e zn e k , a  h id ro -
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2. ábra. A  beszóróanyag fa jtá jának hatása a szilárd 
ságra (ah) kiégetés után

JESz 2 ESz 1ESz 3VŰ 
+1VÜ. +2VÜ (Е 4 Й 1 -Г

1. ábra. A  beszóróanyag fa jtá jának hatása a szilárd 
ságra (аь) izzítás után

liz á l t  e tilsz ilik á to s  és a  v ízü v eg es b e v o n a to k  k ü lö n b ö z ő  
h ő tá g u lá s a  m ia t t .  A  k a p o t t  k ísé rle ti a d a to k  a z t  m u 
t a t j á k ,  h o g y  m in d e n  e se tb e n  (a  m in ta  k iv á la s z tá sa  
e lő tt  és u tá n ,  v a la m in t a  k e ra m ik u s  h é j k iiz ítá sa  u tá n )  
a  k o m b in á lt h é ja k  sz ilá rd sá g a  m in d ig  n a g y o b b , m in t a  
t is z tá n  h id ro liz á lt e t ilsz ilik á to s  h é ja k é . A  k v a rc 
h o m o k k a l b eszó rt k e ra m ik u s  p ró b a te s t  s z a k ító sz ilá rd 
s á g á t c su p á n  e g y e tle n  v ízü v eg es ré te g  az  e re d e tih e z  
v isz o n y ítv a  a  v ia sz m in ta  k io lv a sz tá sa  e lő tt  3,5 —, k io l 
v a s z tá sa  u tá n  1 ,5 — a  p ró b a te s t  k iiz z í tá sa  u tá n  p ed ig  
6-szo ro sára  n öveli. A  v ízü v eg es ré te g e k  s z á m á n a k  to 
v á b b i nö v e lésév e l a  k e ra m ik u s  h é ja k  sz ilá rd ság a  
to v á b b  n ő . S zü i SándQr

1
V

Hírek

ÖNTVÉNYEK JAVÍTÁSA UTP ELEKTRÓDDAL 
Hengerművi hengerek, kovácsolási süllyesztékek felrakó 

hegesztése

A z Universal T ie fpunk t h e g e sz tő a n y a g o k a t g y á r tó  
ré sz v é n y tá rs a sá g  sz ak e m b ere i b e m u ta tó  k ő rú t ju k  so rá n  
h a z á n k b a  is e l lá to g a tta k .

E g y e sü le tü n k  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly á n a k  hely iség é 
b e n  o k tó b e r  h ó  20-á n  de . 10 ó ra i k e z d e tte l  a  n a g y  
k o h á s z a ti ü ze m e k  sz a k e m b e re in e k  je le n lé té b e n  az  
U n iv e rsa l T ie fp u n k t sz ak e m b ere i tá jé k o z ta tó  je lleg ű  
e lő a d á s t t a r t o t t a k .

A z e lő a d á s t k ö v e tő  sz a k m a i m egbeszélésen  e lső 
so rb a n  a  h e n g e rm ű v i h e n g e re k  fe lra k ó  h eg esz tésén ek  
p ro b lé m á já ró l, v a la m in t a  h eg esz tés  g y a k o r la ti  k iv i 
te lé rő l v o lt szó, m a jd  a  to v á b b ia k b a n  a  sü lly esz ték es  
k o v ácso lá s  sz e rsz á m a in a k  fe lrak ó , ille tv e  k ih e g esz tés i 
m ó d ja iró l és leh ető ség eirő l. A  m egbeszélés h aszn o s  v o lt, 
m e r t  a  cég sz ak e m b ere i f e l t á r tá k  a z o k a t az  ú j le h e tő 
ség ek e t, a m e ly e k k e l a  h e n g e re k  és sü lly e sz té k e k  ja v í 
t á s a  ré sz b en  v a g y  eg észb en  m e g o ld h a tó .

O k tó b e r  21-én  a  cég k ép v ise lő i a  C sepel V as- és 
F é m m ű v e k  E le k tró d a g y á ra , v a la m in t  a  H eg e sz té s 
k u ta tó  L a b o ra tó r iu m  e g y ü tte s  m e g h ív á sá ra  C sepelre 
lá to g a t ta k .  A z e lő ze tes  m e g á llap o d á s  sz e rin t a  M űszak i 
K lu b b a n  rö v id  e lő a d á s t t a r t o t t a k ,  m a jd  az  e lő a d á s t 
k ö v e tő en  a  H e g e sz té s te c h n ik a i L a b o ra tó r iu m  h e ly i 
ség éb en  b e m u ta t tá k  k ü lö n b ö ző  e le k tró d o k k a l tö r té n ő  
heg esz tési e l já rá s a ik a t.

H . Lechlenböhmer a  M ű szak i K lu b b a n  a  nehéz- és 
k ö n n y ű fé m e k , v as- és  a c é lö n tv é n y e k  h id eg , fé l 
m eleg  és m eleg  heg esz tésé rő l, k ü lö n b ö ző  fém ek  fel- 
ra k á so s  h eg esz tésé rő l t a r t o t t  e lő a d á s t. A z e lő a d á s t 
i t t  is é lén k  v i ta  k ö v e tte .

A z e lő ad á s  u tá n  a  je le n le v ő k  a  k ísé r le ti la b o ra 
tó r iu m b a  v o n u lta k . I t t  b e m u ta t tá k  az  a lu m ín iu m le 
m ezek  ,,T ” -íd o m m á ö sszeh eg esz tés t, a lu m ín iu m  k á b e l 
vég  le z á rá s á t ,  v a la m in t fe lrak ó - és lu n k e rk itö ltő  h e 
g e sz té s t k ü lö n b ö ző  ré z a la p ú  ö n tv é n y e k e n . A  h e g e sz te tt 
un ra b o k  sz é td a ra b o lá sa  és v iz sg á la ta  u tá n  m e g á lla p íth a tó

v o lt  a  h eg esz tés  k iv á ló  m inősége , a m i a  je len lev ő  
sz ak e m b erek b ő l o s z ta t la n  e lism erés t v á l to t t  k i.

A  k ö n n y ű - és neh ézfém h eg esz té si b e m u ta tó  u tá n  a  
C sepeli V as- és A có lö n tö d ék  Ö n tv é n y k ik ó sz ítő  ü ze m é 
b e n  k ü lö n b ö ző  h ib á s  v a s ö n tv é n y e k  h id e g  heg esz tésév el 
fo ly ta tó d o t t  a  g y a k o r la ti  b e m u ta tó .

A  b e m u ta tó  so rá n  h eg esz tésre  k e rü lt  egy  te lje se n  
k é sz re m u n k á lt 720 kg-os fú ró g é p  s z á n ta r tó k a r já n a k  
e lek tro m o s  sz ek ré n y -o ld a la  (1 . ábra). A z ö n tv é n y  a  
ra jz o n  X -szel je lö lt h e ly e n  ü té s tő l  r e p e d t el. A  rep e d és  
h o ssza  k b . 120 m m  v o lt.  A  rep e d és  v ég éb e  a  szokásos 
m ó d o n  n e m  f ú r ta k  b ele . A  h eg esz tés  k ö rn y é k é n  h a j 
s z á lrep ed és  n e m  v o lt ész le lh e tő .

A  k ö v e tk ez ő  h e g e sz te tt  d a ra b  eg y  12— 14 m m  fa l-  
v a s ta g sá g ú , k ö sz ö rű á llv á n y  v o lt, m e ly n ek  összek ö tő  
b o rd á ja  te lje se n  k e re sz tü lre p e d t. A z id ő  rö v id ség e  
m ia t t  tö b b  e lk e z d e tt h e g e sz té s t b e fe jez n i n e m  t u d 
t a k ,  így  ezek e t m á sn a p  a z  ö n tö d e  h eg esz tő i fe jez 
t é k  b e  s ik e resen  a  ren d e lk ez ésre  b o c s á to t t  e lek 
tró d o k k a l .  E g y ö n te tű  m e g á lla p ítá s  sz e r in t a  h eg esz tés  
s ik e rü lt. E z e n  a  d a ra b o n  sem  v o lt ész le lh e tő  se m m i 
n e m ű  h eg esz tési rep e d és  (2 — 3. ábra).

1. ábra. Fúrógép szántartókarja a repedés helyével
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À  sz ü rk e  v a sö n t v én y e k  h id eg , fé lm eleg , ille tv e  
m eleg  h eg esz tésén ek  ü ze m sz e rű  b ev eze té séh ez  te rm é 
sze te sen  to v á b b i k ísé r le te k  szükségesek , m egfelelő  v iz s 
g á la to k  eg y id e jű  e lvégzése m e lle tt.

Az. Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  ren d e zéséb en  H. Lechten- 
böhmer a z  E g y esü le t h e ly iség éb en  o k tó b e r  21-én  f i lm 
v e títé sse l e g y b e k ö tö tt e lő a d á s t t a r t o t t .  A z e lő ad ás 
cím e : „ÖNTVÉNYEK JAVÍTÁSA” . A f ilm v e títé sse l 
e g y b e k ö tö tt  e lő ad á so n  a  ré sz tv e v ő k  m e g ism e rh e tté k  az  
e le k tró d g y á r tá s  m u n k a fá z is a it az  a la p a n y a g  b e é rk e 
zésé tő l a  k ész  e lek tró d  ra k tá ro z á sá ig , ille tv e  e lszá llí 
tá sá ig .

Repedés

2. ábra. К öszörváll ráng
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Az öntvény külső felülete
Beköszörülési arany

Legömbölyítve

Hegesztésre előkészítve

Hegesztett állapot

ti. ábra. A  repedt hely előkészítése hegesztéshez

A z U n iv e rsa l T ie fp u n k t h e g e sz tő a n y a g o k a t g y á r tó  
ré sz v é n y tá rs a sá g  te rm é k e in e k  m en n y iség ére  és m in ő 
ségére je llem ző , h o g y  a v ilá g  m in d e n  t á já r a  sz á llít, és 
tö b b  o rszá g b an  v a n  g y á ra , így  tö b b e k  k ö zö tt M exikó 
b an  is. A  f ilm e n  b e m u ta t ta k  n é h á n y  o ly an  tö b b  to n n a  
sú ly ú  h e g e sz te tt ö n tv é n y t is (szü rk ev as- és a c é lö n t 
v én y t), a m e ly e k  h a sz n á la t k ö zb en  tö r te k  el. A  te rm e 
lé sk iesés c sö k k en té se  é rd e k é b e n  a z  e le k tró d g y á r  s z a k 
em b ere i a z  e l tö r t  ö n tv é n y e k  ö sszeh eg esz tésé t e lvégez 
té k . A k i ja v í to t t  g é p a lk a tré sz e k e t rö v id  idő  a l a t t  ú jb ó l 
ü z e m b e á ll í th a t tá k  (te lje se n  m e g m u n k á lt d a ra b o k ró l 
so it szó).

A  h o zzászó lá so k b ó l k id e rü lt ,  hogy  ko m o ly  igény 
je le n tk e z ik  az  is m e r te te t t  e le k tró d o k  i r á n t ,  m iv e l az 
ö n tv é n y ja v í tá s  te rü le té n  (színes- és k ö n n y ű fé m , v a la 
m in t sz ü rk e v as-  és a c é lö n tv én y ) az  e lő ad ás  szerin t 
b e v e z e th e tő  h id e g  h eg esz tés  n e m c sa k  te rm e lé k e n y e b b  
a je len leg  á l ta lá n o s  h egesz tési e ljá rá so k n á l, h an e m  
tö b b  o ly a n  ö n tv é n y h ib a  h e g e sz th e tő  ezzel az  e ljá rá s sa l, 
am it k o rá b b a n  au to g é n n e l m e leg en  h e g e sz te tte k .

É lé n k  v i ta  a la k u l t  k i  az  e lő ad ó  és a  m e g je len t 
sz ak e m b erek  k ö zö tt a  kü lö n b ö ző  ö n t v é n y  ja v ítá s i  e l já 
ráso k a t ille tő en . E g y ö n te tű  v o lt a  v é lem é n y  a rró l, 
hogy  szü k ség esn ek  t a r t j á k  az  ily e n  ir á n y ú  e lő ad á so k a t 
í‘s g y a k o r la ti  b e m u ta tó k a t ,  to v á b b á  ig é n y lik  a  sz a k 
á g a z a to k n a k  m egfelelő  e le k tró d o k  b eszerzésé t, leg aláb  
k ísé rle ti m en n y iség b en .

S z a k o sz tá ly u n k  o k tó b e r  22-én  de. az  Ö n tö d e i V ál 
la la t I I .  sz. G y á rá b a n  (S o ro k sári V asön töde) ú ja b b  
ö n tv é n y ja v í tá s i  b e m u ta tó t  sz e rv e z e tt . A  b e m u ta tó n  
sz in te  v a la m e n n y i b u d a p e s ti  ö n tö d e  k é p v ise l te tte  
m a g á t. K ü lö n ö se n  so k an  je le n te k  m eg  a  G anz-M Á  V Á G - 
ból.

K ü lö n b ö ző  n a g y sá g ú  és fa lv a s ta g sá g ú , m e g m u n 
k á l t  és n y e rs  ö n tv é n y e k e n  v é g e z tek  heg esz téses  
ja v ítá s t ,  k iz á ró lag  h id e g  h egesz tésse l. A h egesz tési 
b e m u ta tó  u tá n  a  ré sz tv e v ő k  m e g te k in te t te k  k ü lö n b ö ző  
se le jte s  ö n tv é n y e k e t,  és a  h ib á k  ja v íth a tó sá g á ró l,  a 
ja v í tá s  m ó d já ró l k é r te k  a kü lfö ld i e lő ad ó tó l v é lem é n y t. 
E z  a  b e m u ta tó  is  jó l s ik e rü lt. A  ré sz tv e v ő k  az za l a  
g o n d o la tta l  té r t e k  h az a , h o g y  ö n tv é n y ]a v ítá s u n k  h e ly 
z e té n  és m in ő ség én  a  b e m u ta tó  a la p já n  k ép e se k  v o l 
n á n k  v á l to z ta tá s t  eszközöln i.

Ezúton is felhívjuk az ipar érdekelt vezetőinek 
fig y e lm é t a gazdaságos és termelékeny ö n tv é n y ja v ítá s i  
eljárásokra, különös tekintettel a  hideg h eg e sz tés  ki- 
szé lesítésére . V é lem én y ü n k , h o g y  az  ö n tv é n y fe lh a s z 
nálók (gépgyárak, szövetkezetek, ja v í tó  vállalatok, 
s tb .)  sokszor jogos előítéletüket a je le n le g  alkalmazott 
és még sok kívánnivalót hagyó öntvényjavítási mód
szereink iránt gyökeresen megváltoztatnák, ha önt
vényjavítási eljárásainkban jelentős minőségi javulás 
állna be. Mostani tapasztalataink szerint ez elsősor
ban megfelelő hegesztő elektródok kérdése.

S o k ak  vé lem én y e  ta lá lk o z ik  az za l a  g o n d o la tta l, 
hog y  im p o r t ú t j á n  b esze rz e tt e le k tró d o k  á r a  bőségesen 
m e g té rü l az  e x p o r t te rü le té n , n e m  sz á m ítv a  a  h a z a i 
fe lh a sz n á lá s ra  k e rü lő  g ép e in k  sz a k sz e rű b b  ja v í tá s á t  és 
nem utolsósorban selejtes öntvényeink rendeltetés 
szerinti felhasználását.

Horváth József
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Szabványosítási hírek
Felhívjuk olvasóink figyelmét a .Magyar Szabvány

ügyi Hivatal által jóváhagyott alábbi öntészeti tárgyú 
szabványra, illetve hozzászólásra kibocsátott szabvány
tervezetekre.
VISZ 2593 T  „Öntödei nyersvas”
M S Z  3717 T  , ,Ö tvözött a lu m ín iu m ö ti tv é n y e k .  ЛI in ő sé 

g ek”

A  sz a b v á n y te rv e z e t uz MSZ 2(579 T -b en  elő írt 
m inőségű  tö m b ö k b ő l k é s z í te t t  ö n tv é n y e k  v eg y i 
ö ssz e té te lé t és m e ch a n ik a i tu la jd o n s á g a it  t a r t a l 
m azza . A  te rv e z e t k ite r je d  sz ilíc ium m al, m a g 
n éz iu m m al és rézzel ö tv ö z ö tt  a lu m ín iu m ö n tv é 
n y e k re , to v á b b á  d u g a t ty ú  ö n tv é n y e k re . F üg g elék e  
tá jé k o z ta tá s t  n y ú jt  a  fe lh aszn á lá sró l.

M SZ 5719— 65 li (.MHZ .7719— 72 h e ly e tt)  „Öntvények 
hibái. Meghatározás és osztályozás”
A szabvány KGST ajátdás alapján készült és a 
vas-, acél- és fémöntvények hibáit ezek megjele

nése alapján osztályozza. A könnyebb azonosítha
tóság érdekében a hibafajták leírását képek 
illusztrálják.
A s z a b v á n y  függeléke ö ssz eh a so n lítja  a  s z a b v á n y 
b an  és a  , ,G u ssfe h le ra tla s” -b a n  a lk a lm a z o tt  je lö 
lést.

M S Z  8579  T  , ,Ö tvözött réz- és h o rg a n y ö n tvé n ye k . M in ő 
sé g e k .”
A  sz a b v á n y te rv e z e t az  MSZ 2676— 65-ben  e lő ír t 
m inőségű  tö m b ö k b ő l k é s z í te t t  ö n tv é n y e k  vegyi 
ö ssz e té te lé t és m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a it  t a r t a l 
m azza .
A  te rv e z e t k ite r je d  ó n b ro n z , v ö rö sö tv ö ze t, ó lom 
b ronz, sá rg a ré z , k ü lön leges sá rg a ré z , a lu m ín iu m - 
b ro n z  és ö tv ö z ö tt  e in k ö n tv é n y e k re . F ü g g e lék e  tá jé 
k o z ta tá s t  n y ú jt  a  fe lh aszn á lá sró l.
A szabvány a Szabványboltban, a tervezetek a 

Magyar Szabványügyi Hivatalban szerezhetők be.
K. E.

Külföldi hírek

A z NSZK-b an  a  fo rm a ö n t v é n y  te rm e lé s  1964-ben 

2 1 ° 0-kal n ő t t .  A  k ö n n y ű - és n e h ó z fé m ö n tv é n y  te rm elés- 
n ö v ek ed és m eg o szlása  eg y fo rm a. A  900 000 t  felső 
h a t á r t  998 700 t - r a  n ö v e lté k . E rő s  n ö v ek e d és  a  c in k 
ö tv ö z e te k b e n  ész le lh e tő . E z e k b ő l 44 600 t  v o lt a  t e r 
m elés, te h á t  -j-29%  a  n ö v ek ed és . A  réz ö tv ö z e te k b ő l 

k észü lt ö n tv é n y e k  m en n y iség e  91 200 t ,  a  n ö v ek ed és 

+ 1 7 % . A z a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  158 600 t- s  te rm elé se  

+ 2 2 %  n ö v ek ed és t m u ta t .  A  m a g n éz iu m ö tv ö z e te k b ő l 
28 500 t  k észü lt, am i s z in té n  + 2 2 %  n ö v ek e d ésn ek  
fele l m eg.

A  k ö n n y ű fé m ö n t v én y -te rm e lé s  az  1958-as n e h é z 
fém ön t v é n y - te rm e lé s t fe lü lm ú lta . A m íg  1951-ben  a 

k ö n n y ű fé m  : n eh é z fém  a rá n y  40 : 60 v o lt, ad d ig  m a

58 : 42. A növekedés 1951— 1961-ig nehézfém forma
öntvény-termelésben 123%, a könnyűfémben viszont 
3 65% , te h á t  közel h á ro m szo ro s.

Az N S Z K -b an  1904-ben 18% -k a l tö b b  n y e rsfém e t 
h a s z n á lta k  fel, m in t az  előző év b en . E z  az  erős n ö v ek ed és 
az  a lá b b ia k  sz e rin t osz lik  m eg  : a lu m ín iu m  + 2 2 % , 

réz  +20% , cink +15% , ólom +10%  és nikkel +26%  

(=  kb. 5000 t).

A  fe lh a sz n á lt fém e k b ő l k é sz ü lt ö n tv é n y e k  % -os 
m egoszlása  a  k ö v e tk ez ő  : réz  10,2 % , c in k  11% , a lu 
m ín iu m  33% .

M etall, 19. (1965) 4. szám . 104. és 106. o lda l.

E. Gy.

Könyvismertetés

A dolf Nagel: Herslellunsí von Temperguss. (T e m 
peröntvények előállítása.) K ia d ta  a  F a c h v e r la g  Schiele 
u n d  S ch ö n  G m b H  B erlin b en , 1961-ben, 124 o lda lon , 
7 tá b lá z a t ta l ,  S3 á b rá v a l.  M ásodik  j a v í to t t  és b ő v íte t t  
k ia d á s . Á ra  fű zv e  9,50 DM.

A  k ö n y v  e lső so rb an  te m p e rö n t v é n y -g y á rtá s sa l 

fog lalkozó  üzem i sz ak e m b e re k  részére  író d o tt ,  és m in t 

ily en , a  m in d e n n a p i g y á r tá s  fo ly a m á n  fe lm erü lő  p ro b 
lé m á k a t a  ta p a s z ta l t  s z a k e m b e r  helyes m e g v ilá g ítá sá v a l, 
k ö n n y e n  é r th e tő  m ó d o n , tö m ö re n  tá rg y a lja .  A szerző  
m o n d a n iv a ló já t a  k ö v e tk e z ő  fe je z e te k re  o s z to t ta  :

1. A  b ev eze tő  rész  a  fehér- és f e k e te tö re tü  te m p e r-  

ö n tv é n y e k  k ö z ö t ti  k ü lö n b sé g e t tá rg y a lja .

2. A z o lv a sz tá s sa l fo g la lk o zó  fe je z e t m a g á b a n  

fo g la lja  a  n y e rsa n y a g o k a t,  a  te m p e r  vas ö ssz e té te lé t és 
a  h id eg  és fo rró  szeles k u p o ló  o lv a sz tá s t.

3. F o rm á z á s  és ö n té s  cím szó a l a t t  a  zsu g o ro d ási 

v iszo n y o k o n  k ív ü l a  b eö m lő ren d sz e rre l, a  h ű tő k e m e n 
cével, a  m a g o k k a l, fo rm á z ó h o m o k k a l és az. ö n té sse l 

fo g la lk o z ik .

4 . Ö n tv é n y t is z tí tá s  c. fe je z e t a  t i s z t í tó  b e re n d ezé 

se k e t és  az  ö n tv é n y e k  e llen ő rzésé t tá rg y a lja .
5. A  hőkezelés c ím ű  fe je z e tb e n  a  fehér- és  f e k e te 

tö r e tű  te m p e rö n tv é n y e k  hőkozelési id e jév e l és h ő m é r 
sé k le tév e l, a  te m p e rá ló  érccel, a  te m p e rá ló  k em en cék k e l 
és ü s tö k k e l, to v á b b á  a  te m p e rá lá s  h ib á iv a l és a  g áz fáz is 

b a n  tö r té n ő  te m p e rá lá s sa l fo g la lk o zik .
6 . A  te m p e rö n tv é n y e k  u tó la g o s  kezelésé rő l szóló 

fe je ze t az  ö n tv é n y e k  ig a z ítá sá t, ezek  n e m e s íté sé t, h e 

g e sz té sé t és fo r ra s z tá s á t ism e r te t i .
7. E llen ő rzés és m in ő s íté s  c ím  a l a t t  a  sz ab v á n y - 

e lő írá so k a t, a  te ch n o ló g ia i je llem ző k e t, ezek  b e ta r tá s á t  
és az  a m e r ik a i s z a b v á n y e lő írá so k a t tá rg y a lja .

8 . fe jeze t a  k ö n y v  h a s z n á la tá t  m e g k ö n n y ítő  c ím 

s z a v a k a t ta r ta lm a z z a .
A z é r té k e s  k ö n y v ec sk e  g y a k o r la ti  s ik e ré t a  g y o rsa n  

e lfo g y o tt első k ia d á s  kellően  ig azo lja . A  m a g u n k  r é 

szérő l a  k ö n y v e c sk é t az  üzem i sz ak e m b e re k e n  k ív ü l 
m ég  m in d a z o k n a k  a já n lju k , a k ik  a n y a g ism e re te ik e t a  
te m p e rö n t  v é n y e k re  is k i a k a r já k  te r je sz te n i.

C. E.

"fT"— rr f



К ' Iyvism ertetès Öntöde 1966. 1. sz. 23

V ejnik, A . I .:  Az öntvény számítása. M asgiz, 
1964. M oszkva. 403 o lda l, 150 á b ra , 27 tá b lá z a t .

K o n fe re n c iák o n . v i tá k  a lk a lm á v a l sok  szó ősik 
az  ö n té s  e lm éle té rő l. G y a k ra n  fe lv e tő d ik  a k é rd é s , m it 
kell e z a la t t  é r te n i ?

A  v itá z ó k  e fo g a lo m  k ü lö n b ö ző  é r te lm e z é sé t b i 
z o n y g a tjá k , egyesek  a  fo g a lo m  a la p ja k é n t  a  m é re t - 
p o n to ssá g o t, m á so k  a  k iin d u ló  a n y a g o k  v ag y  a fo rm á z ó 
k ev e rék ek  e lő k ész íté sé t s tb . te k in t ik .

A szerző  a k érd é s  ily e n  m e g o ld á sá t e g y o ld a lú n a k  
íté li és ab b ó l in d u l k i a  h e ly es m a g y a rá z a t é rd e k éb en , 
h ogy  a z  ö n tő  m u n k á já n a k  k ö z é p p o n tjá b a n  az  ö n tv é n y  
áll. A z ö n tv é n y  k ia la k u lá s á n a k  fo ly a m a ta  a z  ö n té sz e t 
je llem ző  sa já tsá g o s  v o n ás . E z é r t  a z  ö n té s  e lm é le te  nem  
m ás, m in t az  ö n tv é n y  tu la jd o n s á g a i k ia la k u lá s á n a k  
e lm élete , a z  ö n tv é n y  m e g d erm ed é si fo ly a m a tá n a k  
e lm éle te , m iv e l e k k o r a la k u l  k i  az  ö n tv é n y  le g tö b b  
tu la jd o n sá g a . E b b e n  a  fo ly a m a tb a n  d ö n tő  je len tő ség e  
v an  a  h ő je len ség ek n ek , e lső so rb an  ezek  v á l t já k  k i az  
ö n tv é n y b e n  v ég b em en ő  v á lto z á so k a t .  E z é rt a  te rm o 
d in a m ik a  az  ö n té s  e lm é le té n ek  m a g ja  és ez k ö ti össze 
az  összes tö b b i k é rd é s t e lv á la s z th a ta t la n  egésszé.

A z ö n té s  e lm éle te  egységbe fo g la lja  a  te c h n o ló g ia i 
té n y e z ő k e t, az  ö n tv é n y  k ia la k u lá s á n a k  fo ly a m a tá t  és 
a  kész g y á r tm á n y  tu la jd o n sá g a it .  S eg ítségével az  a d o t t  
I ech n o ló g iáb ó l e lm éle ti ú to n  m e g h a tá ro z h a tó k  a g y á r t 
m á n y  tu la jd o n sá g a i és az  ö n tv é n y  a d o t t  tu la jd o n sá g a i 
a la p já n  m e g h a tá ro z h a tó  a le g h a té k o n y a b b  te ch n o ló g ia i 
fo ly a m a t.

A  fe n ti e lképzelés a z o n b a n  m in d a d d ig  n em  t ű n 
h e te t t  m eggyőzőnek , am íg  a lá tá m a s z tá s á ra  n em  s ik e 
r ü l t  e g y e tle n  p é ld á t sem  felh o zn i. P é ld a  n em  is v o lt, 
am íg  n em  d o lg o z ták  k i az  e lm éle t m a te m a tik a i  v á z á t.

M a m á r, a m ik o r  első k ö ze líté sb e n  s ik e rü lt a z  ö n t 
v én y  a la p v e tő  tu la jd o n sá g a i k ia la k u lá s á n a k  m e c h a 
n iz m u sá t fe ltá rn i, az  ö n té s  e lm é le té rő l le h e t beszé ln i. 
Ma m á r  v an , igaz n e m  n a g y sz á m ú  p é ld a , a m ik o r  a  
te ch n o ló g iáb ó l k iin d u lv a  e lm éle ti ú to n  m e g h a tá ro z 
h a tó k  az  ö n tv é n y  tu la jd o n s á g a i és fo rd ítv a  is  e lvégez 
h e tő k  a számítások.

E b b e n  a  k ö n y v b e n  a  sz o v je t és k ü lfö ld i iro d a lo m 
ban  először a  szerző  közli az  ö n té s te ch n o ló g ia  e lm éle ti 
s z á m ítá s á t az  ö n tv é n y  tu la jd o n s á g a i a la p já n  szám os 
k ö z ism e rt e se tre  v o n a tk o z ó a n .

A  szerző  k ü lö n ö s  f ig y e lm e t sz en te l az  ö n tv é n y - 
g y á r tá s  n é h á n y  ú j m ó d sz e rén e k  (az ö n tv é n y  m e s te r 
séges h ű té se , csö v ek  és ü reg e s  id o m o k  g y á r tá s a  b e 
fag y a sz tá ssa l, ö n tö t tv a s  és ac é l ö n té se  a lu m ín iu m  
k o k illáb a , u n iv e rz á lis , g á z á te re sz tő , k ite r je d ő  ko k illa  
h a s z n á la ta  s tb .)  és á l ta lá n o s í t ja  a  v e lü k  k ap c so la to s  
t a p a s z ta la to k a t .

A k ö n y v  a k ö v e tk e z ő  fe je z e te k re  osz lik  :
1. fe jeze t. A z ö n tv é n y  k ia la k u lá sá t befo lyáso ló  

m ó d szerek
A szerző  a z o k a t a  m ó d sz e re k e t v iz sg á lja , a m e ly e k 

kel a  te ch n o ló g u s  ren d e lk ez ik  az  ö n té s te c h n o ló g ia  t e r 
v ezésekor és am ely ek  az  önt v én y  k ia la k u lá s á n a k  fo ly a 
m a ta i t b efo ly áso lják . E ze k  seg ítség év e l a  te ch n o ló g u s  
széles é r té k h a tá ro k  k ö z ö tt m e g v á lto z ta tja  a  hőcsere 
in te n z i tá s á t ,  m egfelelő  m ó d o n  i r á n y í th a t j a  az  ö n tv é n y  
v a g y  egyes részei k ia la k u lá s á n a k  fo ly a m a tá t.

M in d en  e se tb e n  m en n y iség i a já n lá s o k a t közöl, 
am e ly e k  a  kü lö n fé le  té n y e z ő k  h a tá s á t  je llem zik .

2. fe je ze t. B o n y o lu lt a la k ú  ö n tv é n y
A szerző  k ö ze lítő  m e g o ld ás t a d  b o n y o lu lt  ö n tv é n y  

leh ű lé sén ek  s z á m ítá sá ra . A  m ego ldás e lem zése le h e tő v é  
te sz i a  fo ly a m a t h a té k o n y  i r á n y í tá s á t .  K ü lö n fé le  in té z 
k ed é se k e t és b ere n d ezé sek e t do lgoz k i és v a ló s ít m eg 
a z  ö n tv é n y  m este rség es (g y o rs íto tt)  h ű té sé re . J a v a s la to 
k a t  te sz  k is  té r fo g a tú  fo rm a sz e k ré n y e k  h a s z n á la tá ra  és 
m eg v izsg á lja  n a g y m é re tű  sz e rszá m g ép ö n tv én y  kok illá- 
b a n  tö r té n ő  g y á r tá s á n a k  le h e tő ség e it.

3. fe je ze t. Z sug o ro d ási fo ly a m a to k  s z á m ítá sa
R é sz le te sen  elem zi a  z su g o ro d ási je len ség ek  m e c h a 

n iz m u sá t (lin eáris  és té r fo g a ti z sugorodás, résk ép ző d és 
a z  ö n tv é n y  és k o k illa  k ö z ö tt, zsu g o ro d ási ü reg  és poro- 
z i tá s  k ia la k u lá sa  s tb .)

A fo ly ék o n y  fázis k r is tá ly h á ló n  tö r té n ő  á tszű résé - 
n e k  e lm éle te  a la p já n  m e g o ld ja  az  ö n tv é n y p o ro z itá s , 
a  p ó ru so s zóna szélessége, a  fe lö n tés  h a té k o n y  tá v o lsá g a

m e g h a tá ro z á sá n a k  f e la d a tá t  st b. A szű rés  té n y é t  k ísé r 
l e t te l  tá m a s z t ja  a lá  és közli a  szű rési e g y ü t th a tó k  é r té 
k e i t  az  ö n tv é n y  reá lis  v isz o n y a ira .

4. fe jeze t. V a sö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a in a k  s z á 
m ítá sa

K özli a z  ö n tö t tv a s  sz e rk ez e ti d ia g ra m já t  és a  
m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k  (kem énység , sz ak ító - és 
h a jlító sz ilá rd ság )  e lm éle ti s z á m ítá sá n a k  m ó d sz e ré t az  
ö n tv é n y  k e re sz tm e tsz e t k ü lö n b ö z ő  p o n tja ib a n .  A  m ó d 
szer lehet övé te sz i az  a d o t t  g y á r tá s te c h n o ló g ia  a la p já n  
az  ö n tv é n y  tu la jd o n sá g a in a k  v a g y  az  ö n tv é n y  tu l a j 
d o n sá g a i a la p já n  a  m egfelelő  g y á r tá s te c h n o ló g ia i fo ly a 
m a t  m e g h a tá ro z á s á t.

R é sz le te sen  v iz sg á lja  a z o k a t a  v isz o n y o k a t, a m e 
ly e k  k ö z ö tt e lk e rü lh e tő  az  ö n tv é n y e k  kérgesedése 
k o k illa  ö n té sk o r, v a la m in t a  kérgesedés v is z o n y a it. 
T á rg y a l ja  a  fo rd í to t t  k é rgesedés o k a it. A láh ú z za  a 
d erm e d és  té rfo g a ti sebességeinek  fo n to s  sz e rep é t a  
sz ö v e t k ia la k u lá sá ra .

5 .fe jeze t. Ö n tés  b e fa g y a sz tá ssa l ( fo ly a m a to s  ö n té s)
A  fe je z e te t a  szerző  a n n a k  a  re n d k ív ü l n a g y  jö v ő jű  

ö n tv é n y g y á r tá s i  m ó d sz e r v iz sg á la tá n a k  szen te li, a m e ly 
b en  az  ö n tv é n y  fe lü le té n e k  egy  része  fo rm á v a l tö r té n ő  
é r in tk e z é s  n é lk ü l a la k u l  k i, az az  k r is tá ly o so d á s i fro n to t 
k ép ez . B e m u ta tja ,  h o g y  ily e n  m ó d szerre l b o n y o lu lt 
a la k ú  ö n tv é n y e k  g y á r th a tó k .

V izsgálja  csövek , p a n e le k  fo ly a m a to s  fa g y a sz tá sá t 
m ozgó és á lló  k r is z ta ll iz á to ro k b a n . K ö zli a  berendezések  
v á z la ta i t  és g y ak o r la ti ja v a s la to k a t  te sz  az  e ljá rá s  
bevezet ősére.

6. fe jeze t. K ü lö n leg es fém fo rm ák
T á rg y a lja  a  fém fo rm áb a n  tö r té n ő  ú j ö n tv ó n y g y á r-  

tá s i m ó d sz e rek  e lm é le té t és g y a k o r la ti  a lk a lm a z á su k  
p é ld á it . R ész le tesen  v iz sg á lja  az  u n iv e rzá lis , t ip iz á l t  
e lem ekbő l k észü lt, v a la m in t tű s  k o k illák  tu la jd o n s á g a it . 
A z u tó b b ia k  k ö n n y e n  á tá l l í th a tó k  m ás  fo rm á k ra , gáz- 
e re sz tő e k  és v á l to z ta t j á k  m é re tü k e t és ez a  tu la jd o n 
sá g u k  n em  ro sszab b , m in t a  h o m o k fo rm ák é .

T á rg y a lja  az  a lu m ín iu m b ó l és m á s  o ly a n  an y a g b ó l 
k é s z ü lt k o k illú k a t, am ely ek  o lv a d á sp o n tja  a  b e ö n tö t t  
fém  h ő m é rsé k le té n é l k iseb b .

B e m u ta tja ,  h o g y  az  ö sszeszerelhető  a lu m ín iu m  
k o k illá k  n em  m a ró d n a k  k i és n ag y  az  é le t ta r ta m u k , 
a m e ly e t az  a lu m ín iu m  jó  h ő v eze tő k ép esség e  b iz to s ít .

7. fe je ze t. A gyagos h o m o k k e v e rék b ő l k é sz ü lt fo rm a
A  szerző  e b b e n  a  fe je z e tb e n  a  te rm o d in a m ik a  m ó d 

szereive l v iz sg á lja  a  h ő á ta d á s i m e ch a n izm u s e g y irá n y ú  
fo ly a m a ta i t  p ó ru so s  a n y a g b a n .

R é sz le te sen  v iz sg á lja  a  m a g o k  n a g y  h ő m é rsé k le tű  
és n a g y  fre k v e n c iá s  s z á r ítá s á n a k  fo ly a m a ta it .  M e g h a tá 
rozza a z  o p tim á lis  v isz o n y o k a t. K ö zli az  ü ze m sz e rű en  
v é g z e tt n ag y frek v e n c iá s  m a g sz á rítá s  a d a ta i t ,  é r té k e li 
a  m ó d szer m ű sz ak i-g a zd a ság i e lő n y e it.

Körös Árpád

Prof. D r.-Ing. Eugen H auke : Prüfung metallischer 
Werkstoffe, Band II.: Zerstörungsfreie Prüfverfahren.
( Fémes anyagok vizsgálata. I I .  kötet : Pancsolás nélküli 
vizsgáló módszerek.) 2 .. á td o lg o z o tt  és b ő v í te t t  k ia d ás . 
V E B  D e u tsc h e r  V erlag  fü r  G ru n d s to ff in d u s tr ie . Leipzig , 
I960 . 734 o lda l, 753 á b ra , szám o s tá b lá z a t  és iro d a lm i 
h iv a tk o z á s . K e m é n y tá b lá s  v ászo n k ö té s .

A  k o rsz e rű  a n y a g v iz sg á la t ro n cso lás n é lk ü li m ó d 
szerei v ilá g sz e rte  ro h a m o sa n  te r je d n e k  m in d  a  k u ta tá s 
b an , m in d  a z  ip a r i  g y á r tá s b a n . A  k ö n y v  a z  idevágó , 
re n d k ív ü l sokféle , részben  egészen  ú jsz e rű  m ó d sz e rt 
tá rg y a l ja  egységes ren d sz e rb e  fo g la lv a . —  E lő sz ö r a 
fe lü le te k  v iz sg á la tá ra  h a s z n á lh a tó  m ó d sz e rek e t, főleg 
a  d iffra k c ió s  m ó d sz e rek e t te k in t i  á t .  E z u tá n  a  sp e k trá l-  
a n a lit ik a  és le g fo n to sa b b  a lk a lm a z á s i te rü le te in e k  is 
m e rte té se  k ö v e tk e z ik . R é sz le te sen  le ír ja  a  rö n tg en - 
su g a ra k k a l és r a d io a k tív  iz o tó p o k k a l v ég e zh e tő  r a d io 
g rá fia i v iz sg á la to k  lé n y eg é t, ille tv e  g y a k o r la ti  p ro b lé 
m á it. E  rész  é r té k e s  v o n ása , h o g y  a  su g á rv é d e le m  és a  
s u g á rá r ta lo m  k érd é se i is  h e ly e t k a p n a k  b en n e . A  m ű  
az  u l tra h a n g o s  e ljá rá so k  és az  ö rv é n y á ra m ra  a la p í to t t  
m ó d sz e rek  tá rg y a lá s á v a l  fe jező d ik  be.

A szerző  n a g y  g o n d o t fo rd í to t t  a r ra ,  h o g y  az  egyes 
e ljá rá so k  g y a k o r la ti m e g v a ló s ítá sá ra  h a s z n á lh a tó  b e -♦
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ren d e zé sek e t, m ű sz e re k e t is  ism erte sse . A z á b rá k  n a g y  
része  é p p e n  a  k ü lö n b ö ző  g y á r tm á n y ú , t íp u s ú  v iz sg á ló  
eszk ö zö k e t m u ta t j a  be fén y k é p es  és e lv i v á z la to k o n .

A z é r té k e s , m in d e n  v o n a tk o z á sb a n  a  ro n cso lá s  
n é lk ü li an y ag v izsg ála t, le g k o rsz e rű b b  tá rg y a lá s á r a  t ö 
rekvő  m ű  m á ris  g y a k ra n  h a sz n á lt k éz ik ö n y v e  a  k u ta tó k 
n a k , o k ta tó k n a k  és az  ip a r i  m in ő ség e llen ő rzésse l fo g 
la lk o zó  sz a k e m b e re k n e k  e g y a rá n t.

F . E .

Agyagkötésű l'ormázóhoinokok formakitöltő képes
sége. ( Uber die B ildsam keit von tongebundenen Form 
sanden.) í r t á k  : K ö n ig e r , A .— O d en d a h l, M. és P a h l, 
JE. A  k ia d v á n y  a  „ F o rsc h u n g sb e ric h te  des L a n d e s  
N o rd rh e in -W e s tfa le n ” so ro z a t 1191. sz. fü ze te , m e g 
je le n t a  W e s td e u tsc h e r  V erlag  (K ö ln  u n d  O p laden) 
k ia d á s á b a n  1963-ban . 33 o ld a lt, 21 á b r á t  és 4 tá b lá z a to t  
ta r ta lm a z .

A  fo rm á zó h o m o k o k  fo rm a tö ltő  képessége m ég n em  
egységesen  m e g h a tá ro z o tt  fogalom . F o rm á z á sk o r  fo n to s , 
h o g y  a  h o m o k k e v e ré k  elég k ép lék e n y  leg y en , h o g y  a  
m in ta  fin o m  rész le te i is k ifo rm á z h a to k  leg y en ek . 
Ö n té sk o r p ed ig  a  fo rm á n a k  k ie lég ítő  sz ilá rd sá g ú n a k  
kell len n ie , hogy' a  b e á ra m ló  fo ly ék o n y  fém  s ta t ik u s  
és d in a m ik u s  n y o m á sá n a k  e llen á lljo n .

A  szerző k  az  a g y a g k ö té sű  n y e rs  fo rm á zó h o m o k o k  
fó rm a tö ltő  k ép esség én ek  m e g h a tá ro z á s á ra  a lk a lm a s  
e l já rá s t d o lg o z ta k  k i. E sz e r in t a  fo rm a tö ltő  képesség  
m é rté k e  a  p ró b a  v iszo n y lag o s sz ilá rd sá g n ö v ek e d ése  k é t  
rö g z íte t t  tö m ö ríté s i é r té k  k ö z ö tt. E z  a  v iz sg á la t a  
sz o k v án y o s  h o m o k -la b o ra tó riu m i b eren d ezések  fel- 
h a sz n á lá sá v a l v ég ezh e tő  el.

A z ú j m ó d sz e rre l szám o s h o m o k k e v e ré k  sz ilá rd 
s á g á t és fo rm a tö ltő  k ép esség é t h a tá ro z tá k  m eg, és a  
k a p o t t  e re d m é n y e k e t a  n e d v e ssé g ta r ta lo m  fü g g v é n y é 
ben  á b rá z o ltá k . A k a p o t t  e re d m é n y e k  a  g y a k o r la ti 
ta p a s z ta la to k k a l  jó l eg y ezn ek . S zükségesnek  lá ts z ik  a  
v iz sg á la ti m ó d sz e r e lte r je sz té se , h o g y  m in é l tö b b  
té n y e z ő  h a tá s á t  ism erh essü k  m eg, és ezzel a  fo rm á z ó 

h o m o k o k  fo rm a tö ltő k é p e ssé g é t szü k ség  sz e rin t m eg 
v á la sz th a s su k .

A  fü z e tn e k  az  ö n tö d e i m ű sz a k ia k , k ü lö n ö se n  a  
h o m o k la b o ra tó r iu m o k  dolgozói fo g já k  h a s z n á t v en n i.

G. M .

Nikkel. Tulajdonságok, feldolgozás és felhasz 
nálása. (N ickel. E ig e n sc h a fte n , V e ra rb e itu n g  u n d  V er 
w en d u n g .)  K ia d ta  az  In te rn a t io n a l  N icke l L im ite d  
L o n d o n b a n  1964-ben 128 o ld a lo n  92 á b rá v a l  és 50 t á b 
lá z a t ta l .

A  n ik k e l g az d aság i je len tő ség é n ek  m é lta tá s a  u tá n  
a  D IN  sz a b v á n y  sz e r in ti n ik k e lfé le ség ek rő l o lv a sh a 
tu n k .  E z t  a  rác ssze rk e ze t és ú jra k r is tá ly o so d á s  ism e r 
te té s e  k ö v e ti.

N ag y o b b  fe jeze t fo g la lk o z ik  a  n ik k e l f iz ik a i t u l a j 
d o n sá g a iv a l ( izo tó p a i, m ag fiz ik a i, m ágneses, te rm o 
d in a m ik a i, h ő ta n i,  v illam o s, o p tik a i és ru g a lm as). 
K ü lö n  fe je z e te t sz en te ln ek  a  sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g o k  
ism e rte té sé n e k  szoba-, m ély - és n a g y  h ő m é rsé k le ten .

A  k é m ia i v isz o n y o k  fe je z e tb e n  a  k a ta l i t ik u s  t u l a j 
d o n ság o k ró l, a  g á z o k k a l szem b en  v a ló  v ise lk ed ésé rő l és 
a  ko rró z ió s tu la jd o n sá g o k ró l sz e re z h e tü n k  é rték es  
a d a to k a t .

E z t  k ö v e tik  a  fo n to sa b b  ö tv ö z e tre n d sz e re k  (C-, 
S-, Si-, 0 - ,  M n-, Al-, Be-, Cr-, F e-, Co-, Cu- és M o-val) 
és ezek  tu la jd o n s á g a in a k  ism e rte té se .

A  k ö n y v  le g n ag y o b b  fe je ze te  a  n ikke l te c h n o ló 
g iá já v a l fo g la lkozik , m in t o lv a sz tá s , ön tés , hőkezelés, 
m eleg- és h id e g a la k ítá s , fo rgácso lás, h egesz tés és fo r 
r a sz tá s , fe lü le tk eze lés . Ö n tés i s z em p o n tb ó l k ü lö n ö sen  
é rd e k es  a  n ik k e lö n tv é n y  fe jeze t, m e ly b en  ezek  össze 
té te lé rő l, sze rk eze té rő l, f iz ik a i, m e ch a n ik a i, ko rróziós 
és te ch n o ló g ia i tu la jd o n sá g a iró l, m e g m u n k á lh a tó sá g á -  
ró l, fo rra s z th a t ó sá g á ró l és h eg e sz th e t őségéről o lv a s 
h a tu n k .

A  k ö n y v  u to lsó  fe je ze te  a  n ik k e l fe lh a szn á lá s i t e r ü 
le te i t  ism e rte ti.  M in d ezt bőséges irodalm i jeg y zék  
eg ész íti k i.

P y

Szakosztályi hírek
A z Ö M B K E  S o p ro n i C so p o rtja  1905. o k tó b e r  22-én 

k lu b n a p o t t a r t o t t .  E ze n  a  k lu b n a p o n  a  k ö te tle n  sz ak m a i 
v i tá n  k ív ü l az  a lá b b i h á ro m  f ilm e t m u ta t t á k  b e  az  eg y e 
sü le t he ly i ta g ja in a k  :

1. M ű szerek  a  k o h á sz a tb a n .
2 . Ö n tő fo rm á k  te c h n o ló g iá ja .
3. M ű a n y ag  ö n tő m in tá k .

M in d h áro m  f ilm  n a g y  te ts z é s t  v á l to t t  k i a  je len levő  
szép sz á m ú  h a llg a tó ság b ó l. K ü lö n  ki kell em eln i a  M ű 
a n y a g  ö n tő m in tá k  c ím ű  m a g y a r  sz ínes f i lm e t,  am ely  
m in d  té m á ja  m ia t t ,  m in d  p ed ig  te c h n ik a i  k iv ite lé t  ille 
tő le g  k ü lö n  is e lism erés t v á l to t t  k i a  je len lev ő k b ő l. E g y 
b eh an g zó  v o lt a  v é lem én y , h o g y  szükséges v o ln a  az  ön- 
té sz e t m ás  te rü le té rő l  is ily en  f ilm e k e t k ész íten i.

Macher Frigyes

Hírek a Fémöntő Szakcsoport életéből

A  sz ak c so p o rt f . év i o k tó b e r  14-én t a r t o t t a  első 
őszi k lu b n a p já t ,  a m e ly e n  B uzánszky A lbin  ta g tá r s  
je len té sé t is m e r te t té k  a V arsó i Ö n tő  K o n g re ssz u st

k ö v e tő  fém ö n tö d e  lá to g a tá s o k ró l (1. az  Ö n tö d e  1965. 
év i 12. sz ám á b an ). E z t  k ö v e tő e n  Dr. N ándori Gyula és 
Szilágyi Iv á n  t a g tá r s a k  b e m u ta t tá k  a  K o n g resszu s 
a l a t t  és rég eb b i n em ze tk ö z i re n d e z v é n y e k e n  fe lv e tt  é r 
d ekes f ilm je ik e t.

A  K lu b n a p o n  szép  sz á m ú  é rd e k lő d ő  v e t t  ré sz t.
A  S zak c so p o rt m á so d ik  őszi k lu b n a p já t  n o v em b er 

11-én t a r t o t t a .  A z e lh a n g z o tt e lő a d á s t Szcepanik Ro 
land, a  M eta llo g lo b u s fő o sz tá ly v e z e tő je  t a r t o t t a  a  
N eh é z fém h u llad é k o k  b e g y ű jté sé n e k , e lő k ész íté sén ek  és 
fe lh a sz n á lh a tó sá g á n a k  h e ly ze te  és p ro b lém á i cím en.

A z é rd ek es  és n ép g a zd a ság ilag  n a g y o n  fo n to s  té m a 
k ö rb en  t a r t o t t  e lő a d á s t n e m  k ísé rte  o ly a n  széles kö rű  
érd ek lő d és, m in t a m ily e n t a  té m a  m e g érd em e lt v o ln a . 
A z e lő a d á s t k é t ,  e  té m a k ö rb ő l m e r í te t t  h a z a i g y á r tá sú  
sz ínesfilm  t e t t e  m ég é rd ek eseb b é .

A  szervezés k ö rü l b ec sú sz o tt h ib á t  a  S zak cso p o rt 
vezetősége az za l k ív á n ja  h e ly re h o zn i, h o g y  ja n u á rb a n  
szélesebb  k ö rb e n  m e g h ird e te tt  k lu b n a p o t t a r t a n a k  e 
tá rg y k ö rb e n . E r re  a  h u lla d é k te rm e lő k e t, te h á t  a  fo rg á 
csoló ü ze m e k  sz ak e m b ere it is m e g h ív já k . ^  q
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Кальман Л : О положении производства от
ливок и о вопросах развития изготовления 
формовок .......................................................................  1

Автор занимается вопросами организации и 
развития литейного производства. Анализи
рует проблемы, связанные с созданием Литей
ного предприятия. Останавливается на вопро
сах среднего и высшего обучения литейному 
делу. Подробно исследует возможность луч
шего ' использования имеющихся производст
венных мощностей и, в первую очередь, преи
мущества, связанные с современными методами 
формовки.

Пилински, Г.: Положение формовочных мате
риалов и направление развития ....................  С 5

Формовочные материалы группируются по 
стандарту VDG. Качественная характеристика 
доли с в я з у ю щ и х  в объёме производства фор
мовочных материалов за период 1955— 1964 г. 1 
Технический и экономический анализ причины

K álm án L.: Die Lage der Gussproduktion und 
einige Fragen über ide W eiterentwicklung der 
F orm herstellu ng...................................................... S 1

D er V erfasaer b e fa ss t sich  m it  d en  o rg an isa tio n s -  
u n d  e n tw ick lu n g s  F ra g e n  d e r  G iesse re i-In d u str ie .
E s  w erd en  d ie P ro b lm e  d ie  im  Z u sam m en h a n g  
m i t  d e r  E r r ic h tu n g  des „G iesse re i U n te rn e h 
m e n “ ^  a u f ta u e h te n , e rö r te r t .  E s  w erd en  au c h  
d ie F ra g e n  d e r  m itte l-  u n d  O berstu fen  A u sb il 
d u n g  im  G iessereiw esen  b e h a n d e lt. A u sfü h rlich e  
U n te rsu c h u n g  d e r  M ög lich k e iten  fü r  e ine b e s 
se re  A u sn ü tz u n g  d e r  v o rh a n d e n e n  K a p a z itä te n .
E s  w erd en  in  e rs te r  L in ie d ie V o rte ile  d e r  ze it- 
g e re c h te n  M eth o d en  d es S an d fo rm v e rfa h re n s  
g esch ild ert.

P ilinszky  G.: Die Lage der Formstoffe und die
Richtung ihrer Entwicklung .............................. S 5

D er V erfasse r s o r t ie r t  d ie F o rm s to ffe  e n ts p re 
ch en d  d e r  V D G  N o rm . E s  w ird  d e r  B in d en m itte l-  
A n te il d e r  G e sa m p trp o d u k tio n , bezogen  a u f  d ie 
Z e itsp an n e  v o n  1956— 1967, an g eg eb en . D am - 
fo lgend  w ird  d ie U rsach e  fü r  d ie Ä n d e ru n g  d e r

изменения потребности в этих материалах и 
направления развития.

Месарош, И.: Опыты применения искусствен
ного связующего материала на основе фурано- 
вой смолы на Чугунно-сталулитейном заводе 
комбината Л К М ..................................................С 12
Наиболее экономическую технологию изготов
ления стержневой смеси на основе искус
ственной смолы только в том случае можно осу
ществлять, если известны законы взаимодей
ствия песка, смолы и фосфорной кислоты. Сооб
щается наиболее выгодный состав стержневой 
смеси и облицовки. Для определения коли
чества фосфорной кислоты, необходимого для 
затвердевания за желательное время, вырабо
тали пунктирные номограмы, учитывая и вли
яние изменения температуры на скорость за
твердевания. Для увеличения производитель
ности и экономичности осуществляется исполь
зование обработанного песка и определение 
твёрдости поверхности.

v e rb ra u c h te n  M enge, te c h n isc h  u n d  w ir t 
s c h a ftlic h  g e p rü f t, bezw . d ie in  d e r  Z u k u n ft 
e rw a r tb a re  E n tw ic k lu n g  u n te rsu c h t.

Mészáros I .:  Versuche zwecks Anwendung von 
Furanharz-Bindemitt el in der LKM Eisen- und 
Stahlgiesserei ...........................................................  S 12
D ie m ö g lich s t w ir tsc h a f tlic h s te  T echno log ie  d e r  
m it  K u n s th a rz  g e b u n d e n e n  K e rn sa n d e , k a n n  
m a n  n u r  d a n n  festlegen , w en n  m a n  d ie  G ese tz 
m äss ig k e ite n  d er gegen se itig en  E in w irk u n g e n  
v o m  S an d , H a rz  u n d  P h o sp h o rsä u re  v o llk o m 
m e n  k e n n t .  D ie Z u sam m en se tz u n g  d e r  d e rz e it 
b es tg ee ig n e ten  S an d m isch u n g  u n d  Ü b erzu g s 
m a te r ia ls  w ird  g egeben . F ü r  d ie z u r  E rz ie lu n g  
d e r  e rw ü n sc h te n  B in d ez e ite n  b e n ö tig te  P h o s 
p h o rsä u re , w u rd e n  p u n k tre ih e n  N o m o g ram m en  
a u s g e a rb e ite t, w obei au c h  d e r  E in flu ss  d e r  
v e rä n d e rlic h en  S a n d te m p e ra tu r  a u f  die A u sh ä r 
tu n g sz e it in  B e tra c h t  gezogen  w u rd e . D as  M ass 
d e r  B ü c k d o s ie ru n g  des g e b ra u c h te n  S an d es u n d  
d er O b e rflä c h e n tro c k n u n g  erfo lg te  zw ecks E rh ö 
h u n g  d e r  W irtsc h a ftl ic h k e it u n d  P ro d u k tio n .

eco n o m ically  th e  rea so n  w hich  c re a te d  th e  
ch an g es in  co n su m p tio n  re sp e c tiv e ly  th e  p ro s 
p e c tiv e  d ev e lo p m e n t.

Mészáros I .:  Experiments carried out in the LKM 
Iron- and Steel Foundry to apply furán resin 
binders .................. .................................................... P 12
T h e  m o s t econom ical te ch n o lo g y  fo r p ro d u c in g  
re s in  b o n d ed  core sa n d s , ca n  be o n ly  th e n  b u ilt-  
u p  w h en  th e  re g u la r  in te re ffe c ts  o f  th e  san d , 
th e  resin  a n d  th e  p h o sp h o ric  ac id  a re  fu lly  
k now n. T h e  co m p o sitio n  o f th e  till now  b e s t 
p ro v ed  s a n d  m ix tu re  a n d  c o a tin g  m a te r ia l  is 
g iven . F o r  o b ta in in g  th e  d es ired  b o n d in g  tim e, 
th e  a u th o r  w ork ed  o u t  p o in t- lin e  n o m o g ram s 
to  d e te rm in e  th e  a m o u n t o f th e  n ec essa ry  p h o s 
p h o ric  ac id , co n sid erin g  th e  in f lu e n ce  o f  th e  
v a ry in g  s a n d  te m p e ra tu re s  o n  th e  h a rd e n in g  
v e lo c ity  to o . T he d e te rm in a tio n  o f th e  back - 
feed ed  a m o u n t o f used sa n d  an d  th e  deg ree  o f 
su rfa ce  d ry n e ss  o cc u rre d  fo r  im p ro v in g  th e  
eco n o m y  a n d  p ro d u c tiv ity .

С О Д Е Р Ж А Н И Е :

I N H A L T :

Kálmán L.: On the present state of casting produc
tion and the development problems of the mould
ing p rocess............................................................. P 1
T h e  a u th o r  d iscusses th e  o rg a n iz a tio n  a n d  th e  
q u es tio n s  o f  d e v e lo p m e n t o f  th e  fo u n d ry  in 
d u s try .  H e  an a ly se s  th e  p ro b lem s re la te d  to  th e  
in s t i tu t io n  o f  th e  „ F o u n d ry  U n d e r ta k in g .”  H e  
m a k e s  a  d ig ression  on th e  q u es tio n  upon th e  
middle- and higher grade foundry training. The 
existing capacities are studied in  detail in order 
to e x p lo it better th e ir  p o te n tia litie s . T h e  a u th o r  
an a ly se s  ab o v e  a ll th e  a d v a n ta g e s  co n n e c ted  
w ith  th e  u p - to -d a te  sa n d -m o u ld in g  m e th o d s .

P ilinszky G.: The situation of moulding materials 
and their course of development ..................  P 5
M ould ing  m a te r ia ls  a re  ra n g e d  a c co rd in g  th e  
V D G  s ta n d a rd .T h e  a u th o r  g ives th e  p a r t i c ip a t 
ing  d a t a  th e  o f  b o n d in g  m a te r ia ls  in  th e  to ta l  
p ro d u c tio n  co n cern in g  th e  p e r io d  b e tw e e n  
1955-— 1965. T hen  he an a ly s is  te c h n ic a lly  an d

C O N T E N T S :





Szerzőink szíves figyelm ébe !

Kérjük szerzőinket, hogy kézirataikat kettes sorközzel, oldalanként 30 sorral 
és soronként 50—52 leütéssel juttassák el szerkesztőségünkhöz.

A dolgozathoz 5—6 soros tartalmi összefoglaló elkészítését kérjük.
E kéréseink figyelembe vétele a kézirat átfutási idejét, tehát a dolgozat 

megjelenési időtartamát rövidíti.

S z e r k e s z tő b iz o t ts á g

Műszaki és Gazdasági hírek

A világ  hengereltáru te rm e lé se  1963 és 1964-ben 103 
t- b a n

* 1963 1964

B e lg iu m  ........................... 5 699 6 409
F ra n c ia o rsz á g  ................ ___  13 030 14 371
H o lla n d ia  ......................... ___  1 752 1 909
L u x e m b u rg  ..................... ___  3 031 3 371
N S Z K  ................................ ___  20 759 24 745
O laszország  .................... ___  7 704 7 748
A n g lia  .............................. 16 312 19 138
A u sz tr ia  ........................... 2 032 2 276
N D K .................................. 2 539 2 629
S p an y o lo rszág  ................ ___  1 506 1 770
S védország  ....................... ___  2 542 2 887
J u g o s z lá v i a ....................... ___  1 143 1 179
B u lg á ria  ........................... ___  353 363
C s e h s z lo v á k ia .................. ___  4 988 5 022
L en g y e lo rszág  ................ ___  5 263 5 501
M a g y a ro rs z á g .................. 1 763 1 817
R o m á n i a ........................... 1 534 1 650
S Z U .................................... ___  52 556 56 032
E g y é b  E u ró p a  .............. ___  1 802 1 968
In d ia  ................................ ___  4 094 4 139
J a p á n  ................................ ___  25 533 29 283
K ín a  .................................. ___  7 500 7 800
K o re a  ................................ 1 100 1 100
A rg e n tín a  ....................... 706 1 100
B r a z í l i a .............................. 2 136 2 260
K a n a d a  .............................. ___  5 524 6 682
M exikó .............................. ___  l 408 1 580
U S A .................................... . . . .  72 706 82 814
E g y é b  A m e rik a 1 ........... . . . .  821 818
A frik a  ................................ ___  1 972 2 162
A u s z t r á l i a .........................
St. u. E. 1965. 21. sz.

___  3 352 3 500

*
Angliában a  L oew y  E n g in e e rin g  C o m p an y  L td  cég 

egy  autom atikus vastagság szabályzót a l a k í to t t  k i, m ely  
egy  a lu m ín iu m lem ez  h en g e rm ű b en  do lgozik . A  tű ré s  
egy  1830 m m  széles h en g e rso ro n  +  0,5 m ik ro n  a  2,5 m m  
v a s ta g  lem ezen .
St. u. E. 1965. 21. sz.

*
Kanadában a Dominion Steel & Coal Corp Ltd 

Montreal-i cég Quebee-i gyárában szalagacélnak m ű 
anyaggal való bevonására rendezkednek be.
St. u. E . 1965. 21. sz.

*

Kamerunban az  A lu c a n  k o h ó  Edéaban 1964-ben 
51 582 t  kohóalumínium  te rm elésse l az  előző k é t óv t e r 
m e lésé t m e g h a la d ta .
Alumínium 1965. 10. sz.

A z U SÁ -ban , Gadsűenben az  S M -kem encék  h e ly ére  
2 d b  á  135 t- s  oxigénes-konvertert é p íte n e k . U g y a n o tt  k é t 
d b  170 t- s  v illam o s ív -k e m e n ee  m á r  ü z e m b e n  á ll. A z USA- 
b a n  az o x ig é n e s-k o n v e rte re k  az  összes a c é ln ak  m a  16% - 
á t  te rm e lik .
St. u. E. 1965. 20. sz.

*
Indiában Bhadravatiban a  M ysore I ro n  a n d  S teel 

L td  cég g y á rá b a n  m e g in d u lt az  oxigénes konverter, m e ly  
az  e le k tro a c é lm ű  részére  k ész ít elő a c é lt. A z íg y  e lő k é 
s z í te t t  fo ly ék o n y  b e té tb ő l  év i 200 000 t  ö tv ö z ö tt  n em es 
a c é lt a k a rn a k  g y á r ta n i .  A  n y e rsv a sa t év i 125 000 t  
m e n n y isé g b en  két, v illam o s n y e rsv a s  k em en ce  fo g ja  szo l 
g á l ta tn i.
St. u. E. 1965. 20. sz.

*
A z N SZ K -ban D u isb u rg -H n ck in g en b en  a  M a n n es 

m a n n  M űvek  ü ze m b e  h e ly e z e tt hideghengermüve 0 ,4 —■
2,5 m m  v a s ta g  és 1530 m m  széles f in o m le m e z t tu d  sz á l 
l í ta n i.  S M -acélt, T h o m a s-a cé lt és o x ig én es-acé lt, m e ly e t 
p á s z m á b a  ö n te n ek , d o lg o z n ak  fel. A z 50 000 m 2-es m ű  
fő b eren d ezése  a  n é g y á llv á n y o s  ta n d e m  h en g e rso r, m e ly  
e lő tt  egy  240 m  h o sszú  p áco ló so r do lgozik . A  h en g e rlés i 
sebesség  1264 m /p e rc . Á  je len leg i 1675-ös so r m á r  ú g y  
te le p ü lt,  h o g y  2235 m m -re  b ő v íth e tő . H a v i k a p a c i tá s a  
30 000 t ,  am e ly b ő l 7000 t - t  H u ck in g e n b ő l á tv is z n e k  Gel- 
se n k irc h en b e , ah o l e lek tro m o s le m ez t k é sz íten ek  belő le. 
St. u. E. 1965. 21. sz.

*
Indiában Korbában egy  alum ínium oxidgyár  fog 

ép ü ln i, k a p a c itá s a  200 000 t  lesz. U g y a n o tt  é p ü l egy 
kohó . m e ly  100 000 t  k o h ó a lu m ín iu m  k a p a c itá sú  lesz. 
A z a lu m ín iu m o x id  g y á ra t  m a g y a r  te rv e z ő k  te rv e z ik . 
A lu m ín iu m  1965 . 10.  sz.

*
Jugoszláviában a Mosa Pijade Svetozarevo-i Kábel

gyár távkábelvezeték alumíniumköpenyes gyártását kez
dte meg egy 1600 t-s kábelsajtóüzembe helyezésével.
Alumínium 1965. 10. sz.

*
O laszországban  S zard ín ia  sz ig e té re  egy  alum ínium - 

kohó é p í té s é t te rv e z ik , m e ly n ek  k a p a c i tá s a  év i 100 OOO t  
lesz.
Alumínium 1965. 10. sz.

*
Jugoszlávia kohóalumínium im portja  t - b a n

1963 1964

U SA -ból ....................................  25 10 004
S Z U -ból ....................................  6474 4 958
Ausztriából ............................ — 501
Alumínium 1965. 10. sz.
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Lapkiadó V állalat h ird etések et vesz fe l  
az alábbi d íjszabás szerin t:

Egészoldalas hirdetés á r a ..................  1440,— F t

Féloldalas hirdetés á ra .......................... 720,— „
Negyedoldalas hirdetés á r a ................  360,— ,,

HIRDESSEN A

K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N
é s  a z

Ö N T Ö D É B E N

A hirdetések az alábbi címre küldendők:

L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  B U D A P E S T ,  V I I . ,  L E N I N  K Ö R Ű T  9 — 1 1

A befizetéseket az MNB 46 csekkszámlára kérjük
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Németh, L .: Some recent aspects on using nodular 
cast i r o n ............. ................................; • •  • ■........... **
O u r p ro d u c tio n  o f  n o d u la r  c a s t iro n  is sm all.

T h e  q u a l i ta t iv e  d a t a  a re  lo n g -s ta n d in g , o b 
so le te  a n d  re f le c t o n ly  th e  r e su lts  g o t in  th e  
in it ia l  s ta g e  o f  p ro d u c tio n . T h e  a u th o r  s u p p o r 
te d  o n  th e  d a t a  o f  fo re ig n  a u th o rs  an a ly se s  th e  
fa c to rs  in flu e n c in g  th e  s t r e n g th  p ro p e r tie s  o f 
n o d u la r  iro n , p a r t ic u la r ly  th e  re la tio n sh ip  
b e tw e en  s tr e n g th  a n d  s tru c tu re .  H e  em p h asizes  
th e  s ign ificance  o f  th e  d y n a m ic  s tre n g th .

K osnyák, К .:  Some problems connected with the 
establishment o! the permanent mould- and die 
casting foundry at A p e .........................................P 60

W ith  th e  ceasing  o f  th e  fo rm e r „ M e ta llo te rm ia ”  
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Gömbgrafitos öntöttvas felhasználásának egyes újabb szempontjai
N É M E T H  L A J O S  oki. gépészmérnök 

Járm űfejlesztési In tézet
D K  5 3 9 . 3 1 . 4  :  6 6 8 . 1 3 1 . 7

1. Bevezetés
Öntvénygyártásunk választéki részarányai

nak a külföldi adatokkal való összehasonlítása azt 
mutatja, hogy acélöntvény-termelésünk a teljes 
öntvény termeléshez viszonyítva jóval nagyobb 
részarányú és a külföldön általános 10—12% 
helyett 20% körüli. Ezt a kedvezőtlen arányt 
oly módon kell megváltoztatni, hogy az acélönt
vények helyett minőségileg megfelelő más öntvény
féleséget használjunk. Az acélöntvények helyett a 
külföldi tervezők szívesen alkalmazzák a gömb
grafitos öntöttvasból készült öntvényeket. A gömb
grafitos öntvény hazailag is kezd létjogosultságot 
nyerni és mind dinamikusan, mind statikusan 
igénybevett alkatrészek anyagául kezdik használni.

A gömbgrafitos öntvény elterjedését nálunk 
még mindig hátráltatja az a körülmény, hogy a 
köztudatba azok a minősítő adatok rögződtek, 
amelyek az első kezdetleges gyártási eredmények
ből adódtak. E kísérleti időszak kezdeti tapaszta
latlanságából származó adatokat ma már nem hasz
nálhatjuk méretezési alapul. Az utóbbi években 
egyik gyárunkban elkezdődött a gömbgrafitos 
vasöntvények rendszeres gyártása műszakilag kor
szerű eljárással és berendezéssel. A jó minőségű 
öntvények szükségessé teszik eddigi ismereteink 
revidiálását.

Az 1957. évben készült MSZ 2591 gömbgrafitos 
öntöttvassal foglalkozó szabvány 4.2 szakasza, 
valamint az 1963-ban készült KGMSZ 9.17.02—63 
R előírásai a kezdeti tapasztalatlanságból szár
mazó értékekre épülnek és nem adnak útbaiga
zítást azokról a minőségekről, melyeket a korszerű 
eljárásokkal ma már elő tudnak állítani. E szab
ványok az anyagszerkezet és az ehhez fizikailag 
kapcsolódó szilárdsági előírásokban adnak alá
értékelt adatokat. A következőkben e szabványok 
bírálatán keresztül szeretnénk rámutatni olyan 
adatokra, melyekre a tervező megbízhatóan támasz
kodhat, és arra, hogy milyen irányba lenne kívá
natos a szabvány előírásainak kiterjesztése.

2. A gömbgrafitos öntöttvas szilárdságát befolyásoló 
tényezők

A fémes anyagoknak a szövetszerkezeti álla
potukhoz tartozó szilárdsági értékei — szakító
szilárdság, folyáshatár, nyúlás és kontrakció — 
szerkezetérzékenyek és a mindenkori primer rács
szerkezet adottságaitól függnek. E tulajdonságok 
szakítóvizsgálattal mérhető értékei megváltoznak 
a bemetszések okozta feszültségállapot átalakító 
hatására. Egyirányú terhelés hatására — alak 
befolyásolatlan állapotban — egytengelyű feszült
ség keletkezik. Zárványok jelenlétében — ezek 
rendszerétől, alakjától és nagyságuktól függően — 
a feszültségi állapot háromtengelyűvé alakul át.

Az egyes zárványok közvetlen környezetében 
a bemetsző hatás egyedi értékű, összegezve azon
ban az eredő értékük érvényesül és ez befolyásolja 
a szakítási eredményeket. A bemetszetlen és a 
különféle bemetszésű lemez alakú próbatestek 
szakítószilárdságának értékkülönbségeit Thuja és

1. ábra. Lemez alakú próbatestek szakítóvizsgálata 
különféle bemetszőhatások modellezésével [ í ,  2 ]
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Üde, illetve Dr. Roll [1, 2] vizsgálták, vonatkozó 
modellkísérletük megállapításait az 1. ábra szem
lélteti. A modellkísérletből az a következtetés 
vonható le, hogy minden grafitzárvány rendszer
hez és mennyiséghez egy eredő bemetszés érzékeny
ségi mérőszám tartozik. A gömb- vagy bármilyen 
más alakú grafit és egyéb zárványokat tartalmazó 
anyag szilárdsági értékeinek egy megkövetelt érté
ken való tartásához szükséges, hogy az adott 
karbontartalomhoz tartozó grafitrendszert olyan 
megjelenésűre kényszer!tsük, hogy a bemetszés
érzékenység mérőszáma az általunk kívánt értékű 
legyen.

A zárvány alakja Neuber [3] számításai alap
ján ellipszoid vagy gömbalakúra egyszerűsíthető. 
Neuber a csúcshelyek környékén keletkező maxi
mális feszültséget az alábbi összefüggéssel fejezi 
ki:

Umax =  ffn (1 +  2)

A Neuber által használt jelöléseket és a 
befolyásolt feszültségállapot vázlatát a 2. ábrán 
láthatjuk. A Umax értéke legkedvezőbb akkor, ha 
t =  r-rel, vagyis a zárvány gömb-, illetve metszet
ben kör alakú. Ez esetben Umax =  Зоп-nel, egyéb
ként Umax >  3(7n.

2. ábra. Neuber-féle feszültségszámítás vázlata [3] .

Az MSZ 2591-ben a gömbalakú grafit rész
aránya nincs előírva, tehát bármilyen lehet. 
A KGMSZ 9.17. 02—63 R-viszont előírja, hogy 
70%-ban I jelű, vagyis gömb alakú grafitot kell 
a gömbgrafitos öntöttvasnak tartalmaznia. A többi 
csomós vagy lemez alakú lehet. A grafit alakjának 
befolyását a szilárdsági tulajdonságokra Piaskow- 
szki [4] vizsgálta. Vizsgálati eredményeit a
3. ábra szemlélteti, melyben a gömb alakú grafit 
százalék arányában adja meg a mért szilárdságot 
és nyúlást.

A 3. ábrán látjuk, hogy a 70%-os és a 85%-os 
gömbalak-arányok között Piaskowszki 10 kg/mm2 3 
szakítószilárdsági és >  2% nyúlási különbségeket 
állapított meg. A hivatkozott hazai gyárban beveze
tett élj árással és a használt rúdadagolású kezelőüsttel 
85%-nál nagyobb gömbalak-arányú anyagot tud
nak előállítani, ez már eléri a nyugati minőségeket. 
A szabvány 70%-os részarányú előírása lehetőséget

3. ábra. Gömb alakú grafit részarányának hatása 
a szakítószilárdságra és nyúlásra  [4]

nyújt egy nagyobb szórásterületű gyártásra. Ha 
az öntvényben még egyéb zárványok is vannak, 
akkor a gömbalak aránya a 70%-nál kisebb lesz, 
mivel az egyéb zárványokat e tekintetben nem 
kell figyelembe venni. Ez csak növeli a szilárdsági 
értékek szórását. Mivel az egyéb zárványok érté
kelése bonyolult, ügyelnünk kell arra, hogy ezek 
mennyisége a legkevesebb legyen. Ezt úgy érhet
jük el, ha a kezelésre a lehető legkevesebb magné
ziumot használunk. A gömb alakú grafit előállí
tásához már 0,1% magnézium elegendő, a többlet 
kezelés közben kiég és mint MgO zárvány az önt
vényben marad. Mivel a kéntelenítő reakció 
folyamán keletkezett MgS zárványokat nem tud
juk eltávolítani, az oxidok keletkezését kell meg
akadályozni. A rúdadagolású kezelő berendezéssel 
a gömb alakú grafit előállítása 0,15—0,20% mag
néziummal elérhető. Az MgS zárványok ún. fekete 
foltok alakjában helyezkednek el az öntvényben. 
Távoltartásuk, illetve csökkentésük céljából minél 
kisebb kéntartalmú folyékony anyagot kell a 
kezelésre előkészíteni. Megjegyezzük, hogy a hivat
kozott szabványok készítési idejében a gömbgra
fitos öntöttvasat még a különféle bemerítő eljárá
sokkal állították elő. A berendezés adottságai 
szerint 0,5—1,2% magnéziumot kellett adagolni. 
A sok elégő magnézium zárványképző reakciója 
miatt az öntvénybe nagyon sok MgO zárvány 
került, melyek bemetsző hatása az anyagszerke
zetet rideggé tette.

3. A szilárdság és a szövetszerkezet közötti 
összefüggés

Mivel a grafit kialakulását, valamint az 
anyagösszetételt is állandósítani tudjuk, — lehe
tőleg P  0,12% tartalommal — a szilárdsági 
értékek megállapítása most már a szövetszerke
zettel való kapcsolatba hozatalukra korlátozódik. 
A gömbgrafitos öntöttvas fémes anyagának szö
vete hőkezeléssel teljesen vagy részben alakítható 
a rácsszerkezet rácsméretének, illetve a karbon
telítettség változtatásával. Tiszta perlites vagy 
ferrites szövet állítható elő, illetve ezeknek külön
böző részarányú változatai, továbbá edzési eljárá
sokkal különféle edzett szövetelemek is létrehoz
hatók.

A szabványok közül az MSZ 2591. szövetálla
potot nem ír elő. A KGMSZ 9.17.02— 63R ferrites 
és perlites szövetűeket előírja és közéjük egy ferri-
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1. táblázat

1 2 3
MSZ 2591 K G M SZ 9 .17 .02-63R K ü lfö ld i

G öv 40, f = 1,2 G öv 40, /  = 5 - - 6,8 F e rr ite s /  = 6,4— 10
G öv 60, /  = 1,8 G öv 50, /  = 1,8 - -4 ,0 F  e rr ite s -p e rlite s /  = 4 —  9,0

G öv 60, /  = 1 ,0 5 --3 ,6 P e rlite s /  = 3,2—  6,0

tes-perlites féleséget rendszeresít 30—70% perlit- 
tartalommal. A lehetséges perlittartalom ilyen 
tág határú megadása nem teszi lehetővé egy tet
szés szerinti perlit-, illetve ferrittartalmú öntött
vas kiválasztását. Ezt nehezíti még, hogy a nyúlás
értékek között szakadás van, az értékek nem 
kapcsolódnak folyamatosan egymáshoz. Ezek miatt 
e szabványok anyagválasztékának összehasonlí
tása a külföldi szabványokéval — a táblázatok 
alapján — nehézkes. Az összehasonlítás lehetsé
gesnek látszik olyképp, hogy a nyúlási és szakító
szilárdsági értékekből egy viszonyszámot képe
zünk. A szakítóvizsgálattal mért а в és ő5 értékek 
fizikailag jól összetartoznak, mint a Hooke-össze- 
függésekből ismerjük. A képzett viszonyszámot 
/  betűvel jelöljük.

'  100

ahol а в =  szakítószilárdság kp/mm2-ben, 
ós =  nyúlás %-ban.

Az /  viszonyszám megállapítása módot ad 
arra, hogy a különböző szabványokban előírt 
gömbgrafitos öntöttvas fajtákat összehasonlítsuk. 
Az 1. táblázatban felsoroljuk a két hazai szabvány
nak /  viszonyszámait, ezenkívül a BS angol és a 
ASTM amerikai szabványoknak összesített érté
kelését.

A KGMSZ 9.17.02—63 R-nek szakítószilárd
ság és nyúlás előírásaiból képzett terület diagram
ját a 4. ábrán mutatjuk be.

' a
'S

«3 0

öov.60

G öv. 50

Göv. 40

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 
Nyúlás,ós % ШИН

4. ábra. A K G M S Z  9.17.02— 63R szakítószilárdság  
és nyúlás előírásainak területábrája

szövetűé. A kiválasztott anyagelőírásnak azonban 
biztos alapokra kell támaszkodnia, ami egyik sar
kalatos pontja a gömbgrafitos öntöttvasak nagyobb 
arányú elterjedésének, miértis érdemesnek tart
juk a kérdés részletesebb elemzését.

A kívánt ferrites-perlites szövetű anyag a 
ferrit százalékarányának megadásával előírható, 
de ez esetben meg kell állapítani a szövetviszo
nyokhoz tartozó szakítószilárdság és nyúlás érté
keket. Ez viszont elég bonyolult és nem megbíz
ható, mivel a szilárdság és szövetállapot viszonyát 
elég sok zavaró tényező befolyásolhatja, mint ezt 
előbb tárgyaltuk. Helyesebb eljárás a szakító
szilárdság kiválasztása után a hozzá tartozó nyú
lást valamilyen módon megkeresni vagy fordítva. 
Ennek megoldása érdekében külföldön már több 
javaslat született. Hasonlóan az egyik javaslathoz 
mi is kigyűjtöttük az egyes hazai és nyugati 
gömbgrafitos öntöttvas előállítások adta szakító
szilárdság és nyúlás értékeket. Ezeket az érték
párokat a szakítószilárdság és nyúlás alkotta 
koordináta rendszerbe bejelöltük. Az értékpár 
pontok sűrűsödésének határait görbevonalakkal 
berajzoltuk. Ezzel sikerült a diagramot három 
mezőre felosztani. A sűrűsödő pontokból keletkező 
egyes területmezőket mint gyártási minőségeket 
különböztetjük meg egymástól. A mezők, illetve 
minőségek jelölését az alábbi szerint vettük fel. 
Az első mezőbe tartozó minőségeket, melyek 
elérése általában az amerikai üzemeknek sikerül, 
mint szuperminőségeket „A” betűvel jelöljük. 
A középső mezőbe tartozó minőségeket ,,B” 
betűvel jelöljük. Ilyen minőségeket állítanak elő 
a nyugatiak a „Sphäroguss” szabadalmi eljárással, 
ennek alsó értékeit azonban elő lehet állítani a 
rúdadagolású kezelő eljárással is. Ebben a minő
ségben a gömbalakú grafit aránya nagyobb 85%- 
nál. Az alsó mezőbe tartozó minőségeket ,,C” 
betűvel jelöljük. Ezekben a gömbalakú grafit 
arány 70% felett van. Az A és В minőségek fosz
fortartalma általában kisebb 0,08-nál. A C minő
ségek foszfortartalma 0,20% alatt van. A diag
ramot az 5. ábra szemlélteti. A diagramban közölt 
minőségek , ,/” viszonyszámait a 2. táblázatban 
foglaltuk össze, hogy ezzel a jelölt minőségeket a 
szabványos értékekkel — mind hazai, mind kül
földi szabványokkal — összehasonlíthatóvá tegyük.

A gömbgrafitos öntöttvasat alkalmazó terve
zőknek a ferrit-perlit szövetféleségből egy konkrét 
perlittartalm ú anyagra van leginkább szükségük 
az általuk tervezett szilárdsági érték biztos eléré
sére. Az ilyen kiválasztott vegyes szövetű anyag
nak a szilárdsága nagyobb, mint a tiszta ferritesé, 
az ütőmunka értéke a képlékenység miatt elég jó, 
és 0 C° környezetében sem lesz még rideg. Ezen
kívül forgácsolása könnyebb, mint a tiszta perlites

2. táblázat
Az 5. ábra , . /” értékei

I В G

F e rrite s
F e rrite s -

p e rlite s

P e rlite s

/ =  10 — 14 

/ =  7,5— 11

7,0— 10

5,5— 7,5

6,0— 9,0 3,0—6,0

5.5—  7,0

3.5—  5,5

1.5— 3,0
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5. ábra. Minőségek ábrázolása összetartozó o b  és á5 
értékpárokkal

A o b  értékekhez tartozó nyúlásértékeket az 
,,e” funkció függvényében, az 5. diagram határoló
görbéinek segítségével fejezhetjük ki. A területek 
alsó határgörbéi a minimális értékek, felső határ
görbéi pedig a maximális értékek kifejezésére 
adnak ily módon lehetőséget az alábbi összefüggés 
felhasználásával :

Ъ— á5
о в =  a 4- e -----c

о в =  kp/mm2, ó5 — % 

a, b, c =  állandók, értékük az alábbi :
M inőség Á lla n d ó k

a b c
A ..................  38 40 9
В ..................  37 32 8
C ....................  36 24 7

Az előbbi összefüggést átalakíthatjuk úgy, 
hogy а оß-t választjuk ismertnek, és a Ô- értékét 
számítjuk ki. Ez a szerkesztő részére a kényel
mesebb, mivel a szükséges о в értéket a terhelési 
adatok számításaiból ismeri, a hozzá tartozó 05 
értéket pedig ezzel kiszámíthatja :

ú5 =  b —- c In (ов — a) [%]

Példaként számítsuk ki egy о в =  60 kp/mm2 
szilárdságú gömbgrafitos öntöttvas nyúlásának 
értékeit, ha azt „B” minőségűre tudjuk legyártani.

Alsó érték :
o b  =  32 — 8 In (60 — 37) =  7,2%.

Felső érték :
itt az „A” minőség alsó értékét számítjuk ki

&s =  40 — 9 In (60 — 37) =  12,1%.
Tehát a választott 60 kp/mm2 szakítószilárdságú 
anyag nyúlása 7,2 — 12,1% között lehet. Helyesen 
járunk el, ha a nyúlást Ű5 =  8 — 10%-ra adjuk 
meg.

4. Dinamikus szilárdság

A két hazai szabvány a gömbgrafitos öntött
vas-féleségek dinamikus terhelhetőségét jellemző 
ütőmunkaértékre vonatkozólag semmiféle adatot

nem tartalmaz. Ez a tervezők szempontjából saj
nálatos, mivel a különféle gépjárművek és gépek 
alkatrészeire az ütőmunka értékelése elengedhe
tetlen. A külföldi szabványok nagy része az utóbbi 
években átdolgozásra került az ütőmunkaérték 
megadása és az öntvényféleségek számának növe
lése miatt. Tájékoztatásul a 3. táblázatban bemu
tatjuk a DIN 17 006 szilárdsági előírásait.

3. táblázat
X  DIN 17006 szilárdsági előírásai

Féleség а в  k p /m m 2 о F k p /m m 2 <55 %
Ah

m k p /o m

G G G  45 ___ 45 35 5
G G G  38 ___ 38 25 17 8— 16
G G G  42 ___ 42 28 12 6— 14
G G G  50 ___ 50 35 7 2— 10
G G G  60 ___ 60 42 2 2—  6
G G G  70 ___ 70 50 2 2—  4

Elemzés tekintetében az ütőmunka értéke 
függ a grafit bemetszés-érzékenységet előidéző 
szerepétől, a szövetszerkezettől, az ötvözőktől, 
a szemcsenagyságtól és a szemcsehatáron levő 
szennyeződésektől. Egy pár gondolattal utalunk 
ezekre a tervezők tájékoztatása céljából. Az ütő
munka értékeket az átmeneti hőmérséklet (—40 
és -(-80 C°) között elfoglalt helyének megállapí
tásából lehet legjobban jellemezni. A határokat 
úgy fogjuk jellemezni, hogy az átmeneti hőmér
sékletet melyik irányba, lefelé vagy fölfelé tol
ják el.

A szövetszerkezet befolyása : legkisebb a 
tiszta ferrites szövet átmeneti hőmérséklete. 
A perlit százalékos növekedése a nagyobb hőmér
séklet felé tolja el az átmeneti hőmérsékletet, 
+  20 és +100 C° közé. Emiatt mutat a perlites 
gömbgrafitos öv. + 20  C° táján viszonylag kis 
ütőmunkaértéket. A szövet hatását az ütő
munkára a 6. ábra szemlélteti. Itt a szövetre való 
utalást a szakítószilárdsággal fejeztük ki, de az 
egyes féleségek mezejét szétválasztottuk [5].

Az ötvözök hatása : az ötvözetlen minőségű 
gömbgrafitos öntöttvas ütőmunkáját lényegeseb
ben a foszfor- és a szilíciumtartalom befolyásolja. 
Mindkettő növekedése az átmeneti hőmérsékletet 
a nagyobb értékek felé tolja el. A szilícium hatását

Szakítószilárdság, 6Bkp/mm2 *°388' 61

6 .  ábra. Ütve-hajlító vizsgálat értéke o b  változásának 
függvényében [5]
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7. ábra. Szilíciumtartalom  befolyása az ütee-hajlító vizs 
gálat eredményére ferrites szövetű állapotban [7]

8. ábra. A  foszfortartalom befolyása az ütve-hajlító vizs 
gálat eredményére, ferrites szövetű és 2,5 %  Si-tartalm ú  

gömbgrafitos öntöttvasban [5]

a 7., a foszforét a 8. ábra mutatja. Mindkét ábrán 
az ütvehajlító szilárdságot, tehát bemetszetlen 
próbatest ütőmunkájának értékeit adjuk meg 
[5, 6, 7].

Külön fel kell hívni a figyelmet a foszfor 
hatására, mivel a hazai gyártásban eddig erre nem

fordítottak figyelmet. Külföldi felhasználók vélemé
nye szerint dinamikus igénybevétel esetén a gömb
grafitos öntöttvas foszfortartalmának kisebbnek 
kell lennie 0,12%-nál. Az átmeneti hőmérséklet 
a karbontartalom csökkenésének hatásaként a ki
sebb értékek felé tolódik el. Ezt azonban nem 
szabad kihasználnunk, mivel a karbontartalom 
csökkenése károsan befolyásolja a formakitöltő 
képességet.

A grafit hatása : a kis átmeneti hőmérséklet
hez a tiszta gömb alakú grafit tartozik. A lemez 
alakú grafit megjelenése és százalékos arányú 
növekedése fölfelé tolja el az átmeneti hőmérsék
letet.

A bemetszetlen próbatestekhez viszonyítva 
a bemetszett próbatestek vizsgálata kb. 50 C°-kal 
nagyobb átmeneti hőmérsékletet ad. A bemetszet
len próbatest a repedés kezdődésére, a bemetszett 
próbatest pedig a repedés tovaterjedésre jellemző.

Összefoglalás
Gömbgrafitos öntöttvas-gyártásunk kicsi. A 

minősítő adatok régiek, elavultak, az első kez
detleges gyártás eredményeit tükrözik. Külföldi 
szerzők adataira támaszkodva elemzi a gg. öntött
vas szilárdságát befolyásoló tényezőket, különö
sen a szilárdság és szövetszerkezet összefüggését. 
Kihangsúlyozva tárgyalja a dinamikus szilárdság 
jelentőségét.
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Az apci kokilla- és nyomásos öntöde telepítésével 
kapcsolatos kérdések

K O S N Y  Д К  K Á L M Á N
o k i. v e g y é sz m é rn ö k , a  Q u a li tä t  fő m é rn ö k e  U K  ( > - L. 7 4 .0 4 3 . 1  1 .2

1. Előzmények

Az apci Fémtermia Vállalat profilját 1965-ig 
a ferroötvözetek gyártása és a kísérleti üzemben a 
fémmagnézium előállítása képezte.

A fémmagnézium gyártása hazánkban kísér
leti jelleggel történt, és ennek a nagyméretű terme
lésbe való beállítása az adott időpontban nem volt 
kellően megalapozva. Az elképzelés az volt, hogy 
a zagyvarónai ferroszilíciummal a hazai viszonylat
ban korlátlanul rendelkezésre álló dolomitot redu
kálják, és az így nyert magnéziummal kielégítsék 
a belföldi szükségleteket, esetleg az e x p o r t i g é n y e 

ket is. Hosszú kísérletezés után azonban bebizo
nyosodott, hogy a gyártás ráfizetéses volta miatt 
a fémmagnézium előállítását nem célszerű tovább 
folytatni. Fémmagnézium-igénylinket helyesebb 
importból biztosítani olyan baráti országokból, 
amelyekben a magnéziumot karnallitból olcsóbb, 
tűzfolyós elektrolízissel állítják elő.

A vállalat telephelyén levő épületek, raktárak, 
gépi berendezések, központi fűtőberendezés, vala
mint egyéb regionális adottságok már korábban is 
felvetették azt a gondolatot, hogy nagyobb beru
házást lenne célszerű itt eszközölni, és ezzel új 
termelőkapacitást lehetne létrehozni.

Mindannyiunk előtt ismert, hogy a gépipar 
szükségletének megfelelő könnyűfém-öntvényt az 
üzemben levő öntödék mennyiségileg legyártani 
nem képesek. Adva volt tehát az a lehetőség, 
hogy a kokilla- és nyomásos öntvények hiányát egy 
ilyen telepítéssel felszámoljuk.

Az országos igények felmérésével és az export- 
lehetőségek figyelembevételével, valamint a Buda
pesten megszüntetésre ítélt könnyűfémöntödék 
számbavételével a KGM Távlati Fejlesztési Fő
osztályán az az elhatározás született, hogy Apcon, 
főleg a meglevő ipari épületeket felhasználva 
5000 t/év kapacitású könnyűfémöntöde megvaló
sításához kezdjünk.

Ilyen körülmények között született meg az a 
döntés, hogy a magnéziumgyártást Apcon meg kell 
szüntetni, a ferroötvözetek gyártását a Zagyva
rónai Ötvözetgyárhoz kell átprofilírozni és Apcon 
kokilla- és nyomásos öntödét kell létrehozni.

Az öntödére vonatkozó tanulmánytervet 1964.
I. negyedévében a KG MTI elkészítette, amely 
alapul szolgált a további fejlesztési és beruházási 
munka végzéséhez. F tanulmánytervben rögzí
tették, hogy az összes kapacitásból 3000 t lesz a 
kokilla és 2000 t a nyomásos öntödei kapacitás. 
A cél megvalósítására rendelkezésre állott egy 
24 X 145 m alapméretű 8 m magas, 3 hajóra osztott 
csarnok, azonkívül 6 MM' villamos energia véte
lezési lehetőség, iparvágány és az öntő szakembere
ken kívül korlátlanul a munkaerő. A teljes fejlesztés 
m cg valós ítására mintegy 85 millió Ft-ot irányoz
tunk elő, amelyből az épület átalakítását, épületgé

pészetet, a gyártáshoz szükséges kemencéket, hőke
zelő üzemet, új öltözőt, irodaházat, vízellátást és 
csatornázást kell megvalósítani. Az összeg magá
ban foglalja természetesen a nyomásos öntőgépek, 
valamint a szerszámkészítő és javító gépek be
szerzését is.

Szükséges továbbá, hogy ebből az összegből 
még néhány lakóházat is építsünk, mert enélkül 
a műszaki munkaerők Apcon történő foglakozta
tása nehezen biztosítható.

Az elképzelés megvalósítása természetesen 
nem megy máról holnapra. Az első javaslat szerint 
a kokillaöntödét igen gyorsan — kevés átalakítás
sal — nem a legkorszerűbb megoldást választva 
kellett volna létrehozni. A jelenlegi műszaki és 
pénzügyi kötöttségek figyelembevételével azonban 
olyan elképzelést volt tanácsosabb elfogadni, 
amely szerint a beruházás megvalósítása hosszabb 
ideig tart. A végleges célkitűzés ismeretében — sok 
nehézség és elvi vita után — sikerült a beruházás 
tényleges megvalósítását elindítani, éspedig olyan 
megoldással, hogy értékhatár alatti beruházással 
létre kell hozni a 600 t/év kapacitású kokilla
öntödét, és a többi kapacitást a későbbi idők folya
mán kell megvalósítani. Elkészült a beruházási 
program a második lépcsőre is, amely a kézi ko- 
killaöntöde teljes megvalósítását és a 2000 t-ás 
nyomásos öntőkapacitás létrehozatalát tartal
mazza.

1965 január elsejével az apci Fémtermia Vál
lalatot gyáregységként a Qualital Vállalathoz csa
tolták. A két vállalat összevonását az tette szük
ségessé, hogy a Qualital átadja a szerszámkészítés
sel és kok illaöntéssel kapcsolatos tapasztalatait, a 
kialakult munkastílust. Ugyanakkor a Qualital 
kokillaöntödéjének megszüntetésével a kokilla- 
öntödei berendezéseket és munkákat az elsők kö
zött adja át az apci gyáregységnek.

A 600 t/év kapacitású öntöde megvalósítása 
viszonylag gyorsan halad. A tervezéskor természe
tesen figyelembe kell venni azokat a gépeket, be
rendezéseket, valamint egyéb igényeket, amelyek 
később kerülnek megvalósításra, hogy az összhang 
meglegyen a limit alatti fejlesztés és a nagy beru
házás között.

2. Elrendezési terv

Az üzem meglevő 24x124 m-es alapterületű 
épülete képezi a kiindulási alapot. Az épület gya
korlati szempontból öt részre oszlik : az (5) ol
vasztóműre, a (2) kézi kok illaöntödére és (2/a) 
kokillaöntvénvtisztítóra, a (6) nyomásos öntödére 
és (6/a) nyomásos öntvénytisztítóra, a (3) szer
számműhelyre és (4) szerszámraktárra. A kézi 
kokillaöntöde északi oldalán külön megépítendő 
helyiségben nyerne elhelyezést a (7) hőkezelő üzem, 
ahol a kokillaöntvénvek mintegy 30%-ának hő-
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kezelésére létesítenénk kapacitást ( 1. ábra). Az áb
rán szereplő, eddig nem magyarázott jelölések a 
következők : (8) az öntvény- és anyagraktár, a (9) 
épületben lesznek az irodák, öltözők, mosdók és 
étterem, a (10) a porta, kerékpártároló és garázs, 
(11) a kompresszorház, (12) a kazánház, (13) az 
olajraktár, (14) a TMK épülete és végül (15) a 
villamos alállomás.

--- Létesítendő epuLetek
-----Megtevő épületek
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3. Technológiai terv
3.1 Az öntöde

Az olvasztóüzemből villástargoncára szerelt 
buktatható üsttel kerül majd a fém a kézi kokilla- 
öntödébe. A kézi kokillaöntödében nyer elhelyezést 
19 villamos ellenállásfűtésű automatikus hőmérsék
let-szabályozóval ellátott, TCAL típusú, 100 és 150 
kg-os hőntartó tégelves kemence, 35 öntő munka
hellyel és egy RIAL 250 típusú olvasztó-hőn- 
tartó kemence.

A kokillaöntöde terve kifejezetten kézi mozga
tású kokillákra készült, van azonban lehetőség 
pneumatikus és hidraulikus működtetésű kokilla- 
szerszámok üzembe állítására is. A szerszámok elő
melegítésére külön szerszám-előmelegítő kemence 
fog szolgálni, a nagyobb szerszámok előmelegítése 
azonban feltétlen helyszíni gázelőmelegítést igé
nyel. Az öntvények szállítása villás targoncával, 
típus ládákban történik az öntő-munkahelyről a 
tisztítóműhelybe, amely a technológiai sorrend 
szerint a kokillaöntöde hőkezelő felőli részében 
nyer elhelyezést. Darut a kézi kokillaöntödébe 
nem terveztek.

1. ábra. A z apci kokilla- és nyomásos öntöde 
telepítési rajza

A kokilla- és nyomásos öntöde és a hőkezelő 
3 műszakos folyamatos üzemű, a szerszám mű hely 
2 műszakos lesz. A csarnok közepében nyer el
helyezést az olvasztómű, ahol mindkét öntöde 
anyagait olvasztani fogják. A tömhöket a meglevő
(1) anyagtároló épületből villástargoncával szállít
ják majd az olvasztóműbe, ahova felállításra kerül 
két TiAl 1000-es típusú buktatható, 1000 kg folyé
kony alumínium befogadására alkalmas indukciós 
kemence 400 kg/óra olvasztóteljesítménnyel.

A KGMTI az öntőcsarnokba betervezett még 
egy 300 kg befogadóképességű buktatható, 300 
kg/óra olvasztóteljesítményű Sklenar-kemencét is. 
Azonban a villamos, kemencék beérkezése után a 
Sklenar-kemencét a használatból kivonjuk, mert a 
Sklenar-kemencék könnyűfémöntödei használatá
hoz — jó termikus hatásfokuk ellenére is — sok 
kétség fűződik. A létesítendő öntödének legalább 
metallurgiai szempontból korszerűnek kell lennie.

Felmerül a kérdés, honnan kapja az új öntöde 
a tömböket? Ha a vállalat budapesti telephelyéről 
kapná, ahol jelenleg is közvetlen tüzelésű láng
kemencékben történik az olvasztás, akkor nincs 
értelme a lángkemencéket mellőzni az apci telep
ről, mert ezek beruházásilag sokkal olcsóbbak. 
Megítélésünk szerint azonban még ebben az eset
ben is hasonlíthatatlanul jobb az indukciós ke
mence, mert az anyag gáztartalma, oxidossága, a 
villamos olvasztás eredményeképpen sokkal ked
vezőbb. Ezenkívül az olvasztás szabályozhatóbb 
és az anyag homogenitása is jobban biztosítható. 
Mindezek jelentős hatással vannak nemcsak a fém 
öntészeti tulajdonságaira, hanem ennek mechani
kai és metallográfiái jellemzőire is. Addig is, amíg 
egy korszerű, központi országos hulladékfeldolgozó 
üzem felépül, ezen a problémán az apci üzem segí
teni tudna.

3.2 A tisztítóműhely
A tisztítóműhely felszerelésében csak szokvá

nyos berendezések lesznek, mint szalagfűrész, kör
fűrész, kétkorongos köszörűgépek, melyek munka
szalaggal lesznek összekötve. A sorjázás és egyéb 
tisztítás körasztalokon fog történni. A tisztító
műhely felszereléséhez még vennünk kell egy uni
verzális esztergagépet is. Szükséges továbbá, hogy 
a körasztalon dolgozó tisztítómunkásoknak a sor- 
jázási munkák végzésére flexibilis köszörűk, Ш. 
légvésők álljanak rendelkezésre. A különleges tisz
títómunkákat — a forgács gondos elkülönítésével 
a szerszámműhelyben is szükség szerint el lehet 
végezni.

3.3 A nyomásos öntöde
A nyomásos öntödében 23 nyomásos öntőgép 

fog dolgozni, mindegyik gép külön tégelyből. A 
nyomásos öntőgépek jó része nem új gép lesz, 
hanem felújítás után más öntödékből lesznek át
telepítve. A terv ugyanis az, hogy a 23 nyomásos 
öntőgépből 11 db 515 típusú szovjet gép, a többi 
12 Polák gyártmányú és felújítás után a meglevő 
hazai gépállományból kerülne áttelepítésre. A 
régi típusú, jórészt elhasznált Polák-gépek fel
újítás után történő áttelepítése nem látszik a leg
kedvezőbb megoldásnak. Ezeknek a gépeknek pót- 
alkatrésszel történő ellátása a gépek elavultsága 
miatt Csehszlovákiából már nem biztosítható, a 
pótalkatrészek helyszíni legyártása vagy hazai 
cégekkel való legyártatása pedig körülményes. 
Sokkal célszerűbbnek látnánk, ha az új üzemet 
egyetlen gyártó cég által készített, hasonló rend
szerű, de különböző rendeltetésű, pl. vertikális el
rendezésű, hidegkamrás Polák-gépekkel szerelnék 
fel.

A nyomásos öntödében, valamint az olvasztó
csarnokban 2 db 2 tonnás futódaru teszi majd 
lehetővé a nehezebb szerszámok, tégelyek és egyéb 
berendezések szállítását és emelését.



32 Öntöde 1966. 2. sz. Kosnyák K.: A z  apci öntöde telepítése

A nyomásos öntöde egyik hajójában a kézi 
kokillaöntödéhez hasonlóan tisztítóműhely lesz. 
A tisztítóműhely sem itt, sem a kézi kokilla- 
műhelyben nincs fallal elválasztva az öntőtértől. 
Ennek helyességét vitatták is. Felmerült többek 
között az a probléma is, hogy miért szükséges 
külön tisztítóműhely a kézi kokilla- és nyomásos 
öntödéknek. Elvileg ugyan célszerűbb lenne egyet
len tisztítóműhely, azonban az üzem jelenlegi pro
filjának fokozatos felszámolása és az új profil több 
lépcsőben történő telepítése a tervezett megoldás 
mellett a legcélravezetőbb.

3.4 Magkészítő

Gondoskodtunk arról is, hogy a kokillaöntö- 
dében homokmagos kokillaöntvények gyártására 
is legyen lehetőség. Az olvasztóműbe települ egy 
200 literes keverő járat, valamint a magkészítő pa
dok és a magszárító kemence is. A tapasztalat 
ugyanis azt mutatja, hogy erre szükség van és 
elégséges is az igények kielégítésére. Magszárításra 
is villamos kemence lenne a legcélszerűbb olyan 
típusállványokkal, amelyekkel a szárított magok 
átrakás nélkül kerülhetnek az öntőkhöz.

3.5 A szerszámműhely

Köztudomású, hogy egy kokilla- és nyomásos 
öntöde csak akkor lehet teljes, ha jól felszerelt 
szerszámműhely egészíti ki. A tervezett szerszám
műhely ki fogja elégíteni az igényeket. A kétrnű- 
szakos, 30 munkagéppel termelő üzem teljes fel- 
fejlődés után 400 kézi kokillát, 150 nyomásos 
öntőszerszámot fog gyártani évenként, és elvégzi a 
közben szükséges javításokat is. A szerszámműhely
hez tartozik még egy daraboló gép, mely az anyag
raktárba települ. A szerszámedzést a hőkezelő 
üzemben fogják végezni két KCO 50/30—80 típusú 
kamrás kemencében és egy ACOL 60/100 típusú 
aknás kemencében.

Kívánatos volna, ha az üzemhez tartozna egy
külön famintakészítő részleg is.

A szerszámműhely részére szükséges szer
kesztőmunkák elvégzésére 15 fős szerkesztőiroda 
szükséges, ha csak a Qualitalban kialakult ará
nyokat vesszük figyelembe. Apci szempontból ez 
a probléma egyike a legnehezebben megoldhatók - 
nak. Míg a lakatosok, marósok, esztergályosok a 
környék lakosaiból könnyen átképezhetők, és be
taníthatok a szerszámkészítő és szerszámjavító 
munkára addig szerkesztők felvételére alig van 
lehetőség. Ezért az a gondolat látszik helyesnek, 
hogy a szerkesztőirodát ideiglenes jelleggel a buda
pesti telepen kell létrehozni. Itt ugyanis a szerkesz
tő-létszám feltöltésére és betanítására nagyobb 
lehetőség van, nem is szólva arról, hogy megfelelő 
szakemberek tapasztalatait is könnyebb itt igény
be venni. A szerkesztők betanításáról és a tapasz
talatok megszerzéséről már most kellene gondos
kodni, mert enélkül a jövő év végén a nyomásos 
öntöde beindítása nem képzelhető el.

A szerszámokhoz szükséges vasöntvény be
szerzésére két lehetőség merült fel. Az egyik a^saját 
berendezésekkel való öntöttvas- és acélgyártás, 
ami indukciós kemencés olvasztásból, formázásból

és öntésből állana, a másik elképzelés szerint Salgó
tarjánból, illetve a Hatvani Cukorgyár öntödéjé
ből kellene beszerezni a vas- és acélöntvényeket. 
Az első javaslat esetében a szerszámkészítés át
futási ideje kétségkívül gyorsabb, és ez nem el
hanyagolható szempont, de a szakszerűség miatt 
a második lehetőséget kell elfogadnunk.

3.5 A hőkezelő

A hőkezelés villamos ellenállásfűtésű légcirku
lációs kemencékben történne. Itt nyílna lehetőség 
a Qualital Vállalat budapesti telephelyén készült 
homoköntvények egy részének hőkezelésére is.

3.6 Szállítás

Az öntödében a tervek szerint négyféle alap
anyag felhasználását és külön tárolását kell meg
oldani. Ezek a következő, majdnem kizárólag 
szilíciumos alumíniumötvözetek lesznek :

Ö Al-Si 12 a nyomásos öntéshez és a kokilla
öntvények legnagyobb részéhez,

Ö Al-Si-Mg és Ö Al-Si-Cu a nagyszilárdságú, 
hőkezelhető öntvények számára,

ö  Al-Mg-Si az élelmiszeripari öntvények ön
tésére.

A szállítás típus-szállítóládák felhasználásával 
zökkenőmentesen végrehajtható.

3.7 Laboratórium és TM K
A laboratórium a meglevő nedves kémiai vizs

gálatok elvégzésén kívül mechanikai és metallog
ráfiái részleggel bővül, és a TMK műhely is kiegé
szítésre kerül megnövekedett feladatának ellátá
sához szükséges gépekkel, ill. berendezésekkel.

4. A mai helyzet
Még néhány szót a beruházás jelenlegi állásá

ról. A nyomásos öntőcsarnok helyén az év végéig 
ferroötvözetgyártás folyik, ekkor e részleget le
szerelik. Az olvasztómű helyén a kalcium-szilí
ciumot előállító egyfázisú villamos kemence van. 
A kézi kokillaöntöde nyílászáró részeit most készí
tik, de 9 db tégelyes kemence már üzemképes és 
augusztus óta termel.

A billenthető Sklenar-kemence üzembehelye
zése ugyancsak megtörtént. Ezenkívül még két 
tégelyes kemencéből és egy Reverbare típusú 
Sklenar-kemencéből folyik a kokillaöntés, amit 
ideiglenes jelleggel, betanulás és tapasztalatszerzés 
céljából a II. negyedév elején állítottunk üzembe. A 
szerszámműhelynek csak az elválasztó falai vannak 
meg, az első gépek az év végén érkeznek.

A melléképületek, ezek felszerelésének, a víz
ellátás és egyéb kisebb jelentőségű kérdések ügyét 
a tervezés és kivitelezés folvamán még tisztázni 
kell.

5. Az öntöde feladata

Az apci öntöde feladata az lesz, hogy a Székes- 
fehérvári Öntöde felfejlődéséig is biztosítsa a 
hiányzó szükséglet és az exportlehetőségek kielé
gítését. A szovjet-magyar alumíniumipari egyez-
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meny következtében hazánkba bejövő hutaalumí- 
niumot sokkal célszerűbb lesz félkész- vagy kész
termékként exportálni, mint tömbformában. Igv 
egyúttal szellemi tőkét és munkát is exportálhat
nánk.

Be kívánunk rendezkedni arra is, hogy az apci 
gyáregységben lehetőség legyen hipereutektikus 
szilumin dugattyú, alacsony nyomású kokilla és 
egyéb kokillaöntéssel kapcsolatos kísérletek elvég
zésére is.

Az üzemnek a teljes kapacitásra 1968. év vé
géig kell felfutnia. A beruházás befejezésével — a

székesfehérvári fémöntöde felépültéig — az apci 
öntöde lesz egyelőre az ország legkorszerűbb ko
killa- és nyomásos öntödéje.

Összefoglalás

A volt apci Fémtermia Vállalat megszünteté
sével és épületének, valamint egyéb adottságainak 
felhasználásával Apcra könnyűfém kokilla- és 
nyomásos öntöde kerül. Az öntöde 1968 végéig 
fokozatosan 5000 t/év könnyűfém formaöntvény 
termelésére fejlődik fel. A berendezése részben új, 
részben felújított gépekből és berendezésekből áll.

Könyvismertetés
Wilhelm Schreyer— H ans  — Dieter Erbs— H artm ut 

Hoejfer : Öntödei magok előállítása. (H e rs te llu n g  v o n  
G iessere ik ern en .) K ia d ta  a  V E B  D e u tsc h e r  V erlag  fü r  
G ru n d s to ff in d u s tr ie  L ip cséb en  1965-ben. A k ö n y v  t e r 
je d e lm e  312 o ld a l 174 á b rá v a l  és 62 tá b lá z a t ta l .  A m ű  
á r a  m ű b ő r  k ö té sb e n  28 DM .

A z ö n tö d e i m a g k ész íté s  fo n to s  te rü le te  az  ö n tő te c h 
n ik á n a k . E n n e k  ellenére  a  je len leg  tá rg y a l t  m ű  m e g je le 
n éséig  a  k o rsze rű  sz a k iro d a lo m b a n  n em  v o lt ta lá lh a tó  
o ly a n  á tfo g ó  sz ak k ö n y v , a m e ly  e s z a k te rü le te t  k im e r í 
tő e n  tá rg y a l ta  v o ln a . A  szerző k  a  c ím b en  é r in te t t  s z a k 
k ö r  k u ta tó ik é n t ,  fe jle sz tő ik é n t és g y a k o r la ti  s z a k e m b e 
re ik é n t d o lg o zn ak  hosszú  év e k  ó ta , és m in t ily e n ek  az 
ö n tö d e i m a g o k  e lő á llítá sá t k ö n n y e n  é r th e tő  fo rm á b a n  
eg y sze rsm in d  sz a b a to sa n  tá rg y a ljá k .  A szerző k  ezzel egy  
o ly a n  k ö n y v e t a lk o tta k ,  a m e ly  a la p v e tő  ism e re te k e t k ö 
zöl, de  a m e ly  eg y b en  k é z ik ö n y v n e k  is a lk a lm a s .

A  k ö n y v  ta r t a lm á n a k  fe lép íté se  m egfe lel a  g y á r tá s i  
fo ly a m a tn a k , az az  k ez d ik  a  k iin d u ló  m a g o k k a l, m a jd  a  
m u n k a fo ly a m a to k a t ,  a  te c h n o ló g iá t tá rg y a ljá k ,  be fe 
je zv e  a  v é g te rm é k  e lő á ll ítá s á v a l és v iz sg á la tá v a l.

A B ev ezetés  u tá n  a  2. fő  fe je z e tb e n  a  m a g k ész íté sre  
a lk a lm a s  ö n tö d e i h o m o k o k ró l, az  a c é lö n tö d e i s a m o ttró l 
és  fo rm a k ev e ré k ek rő l, a  k ö tő - és a d a lé k a n y a g o k ró l o l 
v a s h a tu n k . A le g ré sz le te seb b  a  k ö tő a n y a g  fe je ze t, a m e ly 
b e n  a  fo g a lo m  m e g h a tá ro z á s  és o sz tá ly o z á s  u tá n  az  o la 
jo s, em ulziós, m ű a n y a g o s  és sz á ra z  k ö tő a n y a g o k ró l, a  
v ízü v eg rő l, a  cem e n trő l, az  ag y ag o s k ö tő a n y a g o k ró l k a p 
h a tu n k  rész le te s  fe lv ilá g o s ítá s t . I s m e r te t ik  a  h é jfo rm á 
zás, a  k e m é n y ítő  e ljá rá so k , a  H o t-B o x -e ljá rá s , a  d ie lek t-  
ro m o s m a g sz á rítá s  k ü lö n leg es m a g k ö tő a n y a g a it .

A  3. fő fe je z e te t a  m a g k e v e ré k e k  e lő k ész íté sén e k  
sz e n te lik . K ü lö n  fo g la lk o zn ak  az  a g y a g o s  és eg y éb  k ö 
té s ű  k e v e ré k e k  elő k ész ítésév e l. E le m z ik  a  k ev e rés  id ő 
t a r t a m á n a k ,  a  n e d v e s sé g ta r ta lo m n a k , a  b e té t  m e n n y isé 
g én ek , a  s z á r ítá s  sebességének , a  k ö tő a n y a g  sz e m n a g y sá 
g á n a k  a  h a tá s á t .  I s m e r te t ik  a  k e v e rő g é p e k e t, a  g ép esítés  
p ro b lé m á it és az e lő k ész íté s  a la p te c h n o ló g iá já t .  K ü lö n  
tá rg y a l já k  a  száraz , p o rsze rű  an y a g o k b ó l, ille tv e  a  fo ly é 
k o n y -p ép e s  m a g k ö tő a n y a g o k b ó l e lő á ll í to tt  m a g k e v e ré 
k e k  e lő k ész íté sé t.

A  4. fő  fe jeze t c ím e : M agkész ítés. E ze n  b e lü l k ü lö n  
fe je z e te k e t sz e n te ln e k  a  kéz i (pl. n y e rs  m ag o k , sz én sa v as  
v ízü v eg es m ag o k , n a g y  m ag o k , a  sa b lo n  m a g o k  s tb .)  és a  
g ép i m a g k é sz íté sn e k . A z u tó b b i té m á b a n  a  m ag lö v és , 
h é jm ag k é sz íté s , a  m a g fú v á s , a  ráz ó g ép es  e ljá rá s , a  tö m ő 
gépes e ljá rá s , a  p ö rg e tő  e ljá rá s  és h id e g en  k ö tő  m a g k e v e 
rék e k e t h a sz n á ló  e l já rá s  g ép i b e ren d ezése in ek , te c h n o ló 
g iá já n a k  és a lk a lm a z á s i k ö rén e k  le írá sá t ta lá l ju k .  K i 
h a n g sú ly o zz ák  a  m a g k é sz íté s  g ép e s íté sé n ek  fo n to ssá g á t 
fő leg  a  v íz ü v eg e s-szén sav as , a  m eleg  m a g sze k ré n y es  e l 
já rá so k n á l. A m a g k ész ítő  m ű h e ly e k  te le p íté s i és sz e rv e 
zési k é rd é se in e k  k ü lö n  fe je z e te t s z á n n a k .

A z 5. fő fe je z e tb e n  a  m a g o k  sz á r ítá sá ró l o lv a sh a 
tu n k ,  m ég p ed ig  a  m a g sz á rító  b e re n d ezé sek  típ u sa iró l, f ű 
té sé rő l, sze rk eze té rő l, te c h n o ló g iá já ró l és a  sz á r ítá s  jó s á 
g á n a k  ellenőrzésérő l. A  szerző k  tá rg y a l já k  a  sz a k a szo sa n  
és fo ly a m a to sa n  dolgozó  sz á rító b e re n d e z é se k e t, a  k ap a - 
c i t ív  fű té s ű  és in fra v ö rö s  s z á r ító k a t ! B e h a tó a n  fo g la l 

k o z n a k  a  k ü lö n b ö ző  k ö té sű  m ag o k  s z á r ítá sa k o r  le já t 
szódó  fo ly a m a to k k a l.

A 6. fő fejezetben a magok utókezeléséről — tisztí 
tásáról, csiszolásáról, bevonásáról — van szó.

V égül a  7. fő fe je z e tb e n  a  k iin d u ló  a n y a g o k  és a  
m a g o k  m in ő ség e llen ő rzésé t tá rg y a ljá k ,  e lső so rb an  a  
n y ers- és a la k sz ilá rd sá g o t, a  h a jlító sz ilá rd sá g o t, a  gáz- 
á ib o c sá tó  k ép esség e t, a  m é re tta r tó s s á g o t és a  k é m ia i ösz- 
s z e té te lt.

Az egyes témakörökben jobban elmélyülni kívánók 
241 irodalmi hivatkozást találnak a könyv végén.

A művet elsősorban öntőmérnökeink és techniku
saink figyelmébe ajánljuk. Py

Dr. F . N o t h i n g  : Réz-nikkel ötvözetek kevesebb 
mint 50% nikkeltartalommiil. (K u p fer-N ick e l-L eg ie- 
ru n g e n  m it w en iger a ls 50%  N ickel.) K ia d ta  az  I n t e r 
n a t io n a l N icke l L im ite d  L o n d o n b a n  1964-nen  74 o l 
d a lo n  31 tá b lá z a t ta l  és 43 á b rá v a l.

A szerző az 1. fejezetben a Cu—Ni állapotábrát 
ismerteti adalékokkal is.

A 2. fe je z e tb e n  a  C u— N i-ö tv ö z e te k  ango l, a m e rik a i 
és n y u g a tn é m e t sz a b v á n y a iv a l ism e rk e d h e tü n k , m a jd  az  
ö tv ö z ö k  és sz en n y e ző k  (Ni, F e, M n, A l, Mo, N b , To, 
Si, T i, Zn, Sn, Be, В, Cr, Со, C, Mg, P , A g, Sb, As, 
P b , S, T e  és Bi) h a tá sá v a l.

A 3. fejezetben a fizikai, míg a 4.-ben a kémiai 
tulajdonságok összefoglalóját találjuk.

Az 5. fejezet technológiai jellegű. Ebben a Cu—  
N i-ö tv ö z e te k  o lv a sz tá sá ró l, ön té sé rő l, m eleg- és h ideg- 
a la k ítá sá ró l , hőkezelésérő l, p áco lá sá ró l, fo rra sz tá sá ró l, 
h eg esz tésé rő l és fo rgácso ló  m e g m u n k á lá sá ró l o lv a s 
h a tu n k  a lap o s  á t te k in té s t .

A z utolsó 6. fejezetben a szerző a Cu— Ni-ötvöze- 
tek felhasználásával foglalkozik. Az értékes kis köny
vet tárgymutató és bőséges irodalomjegyzék egészíti ki.

Py

A .  H .  P a t to m  : Javított nikkeltartalmú vörös
ötvözetből készített erősen igénybevett öntvények.
(E in e  v e rb e sse rte  n ic k e lh a ltig e  R o tg u ss le g ie ru n g  fü r  
h o ch v e rtig e  G u ssstü ck e) K ia d ta  a  M ont N ick e l C om 
p a n y  L im ite d  L o n d o n b a n  1960-ban  15 o ld a lo n  18 
á b rá v a l  és 3 tá b lá z a t ta l .

A t á rg y a l t  v ö rö sö tv ö ze t ö ssze té te le  a  k ö v e tk ez ő  : 
Sn =  6— 7%, Z n =  3— 4%, Pb = 1 ,5 —2,5%, Ni =  
2 ,5 % , Cu m a ra d é k . E b b ő l lépcsős és é k p ró b á k a t  ö n t, 
és ezek  12 ; 9,5 ; 6,4 ; 4,8 és 3,2 m m  fa lv a s ta g sá g ú
részeibő l p ró b a te s te k e t m u n k á l k i sz e rk ez e tv iz sg á la t, 
szak ító - és ü tő v iz sg á la t cé lja ira . A  k a p o t t  e re d m é n y e 
k e t  a  fa lv a s ta g sá g  fü g g v én y é b en  ö ssz e h a so n lítja  a  
88— 10— 2 és 85— 5— 5— 5 v ö rö sö tv ö ze te k év e l. Az új 
ö tv ö z e tn e k  k is  fa lv a s ta g sá g b a n  jó  a  szak ító sz ilá rd ság a , 
ez t csak  a  88—10—2 ö tv ö z e te  m ú lja  fe lü l. Az ú j ö tv ö z e t 
0 ,1 % -os n y ú lá s i h a tá r a  n a g y o b b , m in t a  rég i vörös- 
ö tv ö z e te k é . Ig e n  a lk a lm a s  n y o m ásá lló  ö n tv é n y e k  cé l 
ja ir a .  E lő n y e , h o g y  k icsi a  fa lv a s ta g sá g  érzék en y ség e . 
A lk a lm az ási p é ld á k a t  is közöl. P y
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Nagy formázógépek és ezek felhasználása 
gépesített formázó rendszerekhez*

Közepes- és nagy formázó üzemrészekben a 
gépesítés és automatizálás céljára sok esetben ked
vező a különböző építésű rázó-formázógépek hasz
nálata. Ezek rendkívül rövid tömörítési időket 
tesznek lehetővé és nagyon nagy formakeménysé
get biztosítanak, amelyek más eljárással — külö
nösen magas formaszekrények esetében — nehe
zen érhetők el. A formázóanyag tömörítése rázás
kor a tehetetlenségi erő hatásán alapul, amely az 
ütközés pillanatában keletkezik, és különösen az 
alsó rétegekben tekintélyes mértéket ér el.

A tömörítés mértékét a formamagasság függ
vényében az 7. ábra mutatja. A megfelelő szilárd-

1. ábra. Tömörítés a szekrénymagasság függvényében

ság elérésére vagy utótömörítenünk kell, vagy le 
kell marnunk a laza homokréteget. A gép fajtájá
tól függően vagy gépi utánsajtolással vagy zömítő- 
kossal végzett dinamikus utántömörítéssel utó- 
tömörítünk. A zömítőkos részekre osztott, hogy 
megakadályozzuk a tehetetlenségi erő összpontosí
tását azokra a helyekre, ahol csekély a homok
magasság.

A közepes és nagyméretű homokformák elő
állításának gépesítése különösen kis sorozatnagy
ságok esetén sok öntödében másodrangú szerephez 
jutott, ellentétben a kis formák előállításával. Az 
öntödéket leggyakrabban a gépesítéssel járó költ
ségek riasztják vissza és megelégszenek megfelelő 
formázógépek beszerzésével. Csak később foglal
koznak a gépesítés problémájával, amikor a helyi 
adottságokat figyelembe kell venni, így csak rész
egységek gépesítésére kerülhet sor.

A formázó gépi kapacitás messzemenő kihasz
nálását pedig csak a jól átgondolt és már e gépek 
beszerzése során realizált járulékos gépesítés teszi 
lehetővé. Ezért volna helyes manapság új formázó
gépek beszerzését a messzemenő gépesítéssel össze
kapcsolni.

* E lh a n g z o tt  az  1965. m á ju s  26-án  m e g ta r to t t  
sz a k o sz tá ly i ü lésen  az  N D K  K eresk e d e lm i K ire n d e lt 
sége h e ly iségében .

Fordítóasztalos formázógépek és kiegészítő 
berendezéseik: gépesített formázósorok számára

Acélöntödékben azonos nagyságrend esetén 
gyakran előnyben részesítik a leemelőcsapos for
mázógépekkel szemben a fordítóasztalos gépeket, 
mert az átfordított formák könnyen javíthatók.

Mint a legtöbb formázógépet, úgy ezeket a 
típusokat is igen nagy tömörítőképességű, lökés
mentes rázó szerkezettel láttuk el. Ezekkel az 
acélöntvénvformák 85—90 GF, sőt ezen felüli 
formakeménységét is elérnek. Az olajfélékkel ellá
tott átfordító hajtómű a formafelek egyenletes 
és kíméletes átfordítását biztosítja. A hidraulikus
pneumatikus lesüllyesztő berendezés elválasztja a 
formafelet a mintától ennek egyidejű rázásával és 
lágyan ráhelyezi egy görgősorra. A sajtoló fej ön
működően fordul be. A gép vezérlése teljesen pneu
matikus, a munkafolyamatokat végálláskapcsolók 
egymáshoz képest reteszelik, és így téves kapcsolás 
lehetetlen. Segéd- és kiegészítő berendezésekkel 
együtt ezek a gépek jó lehetőséget nyújtanak 
bonyolult öntvénygyártási program gépesítésére is 
(2. ábra és 1. táblázat).

2. ábra. Retopress 40 típusú fordítóasztalos rázó-sajtoló 
formázó gép

A 2. táblázatban a Retopress 40 típusú fordító
asztalos rázó-sajtoló formázógép példáján látható, 
miképpen lehet a gépesítés fokának növelésével a 
gép teljesítőképességét kihasználni.

A bunkerek vagy a formázógép feletti szállí
tószalagok miatt gyakran lehetetlen az üres szek
rényfelek közvetlen felrakása akár emelővel, akár 
daruval. Ilyenkor a szekrényt görgősoron, oldalsó 
vezetéssel a süllyesztő berendezésre lehet juttatni, 
az átfordított mintalaphoz emelni, pneumatikusan 
rögzíteni és formázási helyzetbe fordítani. A minta
lapok cseréje ugyancsak végrehajtható a süllyesztő
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1. táblázat
Reomult és Retopress fordítóasztalos formázógépek műszaki adatai

R e to m u lt R e to p re ss
40 1 50 40 1 50

M ax. sz e k ré n y m é re t (b e lm ére t) , m m  .
M ax. te rh e lé s , k g  .......................................
T ény leges sa jto ló  erő  7 k p /c m 2-nél, к p 
T ény leges sa jto ló  erő  6 k p /c m 2-nél, k p  
M ax. sü lly esz tés i lö k e th o ssz , m m  . . . .

1 0 0 0 x 8 0 0
1000

710

1 2 5 0 x 1 0 0 0
2000

900

1 0 0 0 x 8 0 0  
1 000 

18 700 
16 000 

710

1 2 5 0 x 1 0 0 0  
2 000 

46 000 
40 000

900

táblázat
Л Retopress 40 formázógép teljesítménye a gépesítési fok függvényében

Ö n tö d e G é p e s íte tt m u n k a fo ly a m a t ok
S z e k ré n y - 
n ag y ság

F é lszek ró n y
m ű sz a k o n 

k é n t

V a s ö n tö d e ........... ............. 900 X 700 25
V a s ö n tö d e ......................... H o m o k sz á llítá s  e d é n y b e n  fü g g ő p á ly á n , fo rm a sz ek rén y  e l 

s z á ll ítá s  g ö rg ő s o ro n ................................................................ 900 X 700 45
A cé lö n tö d e  (sok kézi 

m ű v e le t t e l ) ................... F o rm a sz e k ré n y  fe lra k á s  em elővel, tö ltő h o m o k  b u n k e r 
ből, fo rm a sz e k ré n y  e lszá llítá s  g ö r g ő s o r o n ....................... 800 X 800 50

A cé lö n tö d e  (sok kézi 
m ű v e le t t e l ) ................... F o rm a sze k rén y  b e sz á llítá s  gö rgőso ron , fo rm a h o m o k  b u n 

k erb ő l, fo rm a sz e k ré n y  e lszá llítá s  gö rgősoron , fo rm á k  
m o z g a tá sa  m e g h a jto t t  gö rgősoron , ö sszerak ás fo rd ító  
összerak ó  b e re n d e z é s s e l ......................................................... 100 X 800 150

berendezés segítségével. A mintalapot a szek
rényre helyezve ugyancsak a görgősoron juttatjuk 
a süllyesztő berendezésre, majd a szekrénnyel 
együtt az átfordító asztalhoz emelve pneumatiku
san rögzítjük. Azután mindkettőt együtt a formá
zási helyzetbe fordítjuk. A mintalapot fordított 
sorrendben oldjuk.

A pontos szekrénybe járatáshoz vezetőpere
mes görgősorra vagy központosító berendezésre 
van szükség. A formaszekrényeken vezető és kap
csoló léceket képeznek ki. A mintalapokat felfogó 
horonnyal és rögzítő lécekkel látják el (3. ábra).

3. ábra. Formaszekrény rögzítése; formaszekrény 
a  kapcsoló lécekkel

Fordítóasztalos formázógépek használatakor 
a felső formafelet a süllyesztő berendezésről való 
kigördítés után ismét vissza kell fordítanunk. Kzért 
egy fordító és összerakó berendezés szükséges, 
amely — miképpen a formázógép — az átfordító elv 
alapján működik. Építőszekrény elv szerint a for- 
dítóasztalos formázógépek elemeinek egy sora újra 
felhasználásra kerül.

Az alsó és felső részek, valamint a szekrényből 
kiálló formarészek vagy magok együttes magassága 
max. 1040 mm lehet. Ezen a mérethatáron belül a 
szekrények magassága tetszés szerint változtatható 
anélkül, hogy a berendezést bármikor át kellene 
szerelni (4. ábra).

Fordítóasztalos formázógépek használata gépesített 
formázósorokhoz

Az alábbiakban az ö. ábrán látható teljesen 
gépesített formázósort ismertetjük. Ez a berende
zés 1000x800 mm nagyságú nyers formák elő
állítására szolgál két automatikus rázó-sajtoló for
dítóasztalos formázógéppel és a szekrényfelek ösz- 
szerakásához átfordító és összerakó berendezéssel 
ellátva. A  formafeleket az üzemen belül az egyes 
gépekhez és berendezésekhez meghajtott, vezető
peremes görgősoron szállítjuk.

A teljes formázósor munkamenetét az átfor
dító és összerakó berendezést kiszolgáló személy 
irányítja. A formázógépeket egy-egy formázó 
szolgálja ki. A formázófolyamat az üres szekrény
felek befutásától az összerakásig a következő :

Az üres formaszekrényfél a meghajtott (9) 
görgősoron érkezik a (8) mechanikus központosító 
berendezéshez. A formázógép kezelője működteti a 
formázógép görgősorhoz tartozó elzáró szerkeze
tet is. A formázógép előtt készenlétben álló szek
rényfél a formázógép süllyesztő berendezésére gör-
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4. ábra. Két Retopress 30 típusú formázógép alsó és felső szekrény formázásához, átfordító és összerakó berendezéssel
1 — begördítő berendezés, 2 — összerakó berendezés, 3 — az öntőszakaszhoz, 4 — átfordító és összerakó berendezés, 5 — m agberakás' 

6 — F B P ü  40 formázógép az alsó részhez, 7 — FB.PU 40 formázógép a felső részhez

dűl, ezalatt az előbb elkészült formafeleket kigör
dítik. A (6) görgők pereme oldalirányban, a (7) 
szekrényzárhoz történő ütközés pedig hosszirány
ban központosítja az üres szekrényfelet, melyet 
azután a (4) gép az átfordított mintalap alá emel és 
összekapcsolás után az (5) rázóasztalra formázási 
helyzetbe fordít át.

Az alsó rész alátét lemeze a formázási folya
mat alatt a süllyesztő berendezésen marad és a 
formázás után a (10) gép az alsó részt ismét erre

5. ábra. Gépesített formázósor Retopress 40 formázógé
pekkel, átfordító és összerakó, valam int kiszolgáló 

berendezésekkel
1 — elfordító szerkezet, 2 — az öntőszakaszhoz, 3 — átfordító és 
összerakó berendezés, 4 — emelő és elfordító berendezés, 5 — formázó
gép a felső részhez, 6 — vezetőperemes görgősor, 7 — szekrényzár, • 
8 — központosító berendezés, 9 — begördítés, 10 — formázógép az 

alsó részhez

helyezi. A felső rész alátét nélkül halad keresztül 
a berendezésen (6 . és 7. ábra). Az alsó rész a for
mázási művelet után két magberakó álláson és 
egy, a formát automatikusan 90°-kal elfordító (4)

6. ábra. Forma kigördítése és üres szekrény begördítése 
Retopress 40 géphez

7. ábra. Üres félszekrény felerősítése a Retopress 40 gép 
fordítóasztalára
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berendezésen át a (3) összerakó készülékhez jut. 
A felső rész a formázógéptől az (1) emelő és elfor
dító készülékbe gördül, mely felemeli, 90°-kal el
fordítja és egy magasabban fekvő görgősorra he
lyezi. A kezelő a keresztbe fordított felső rész rete
szelését kioldja a (3) átfordító és összerakó készü
lék felé. Az átfordító karokhoz való kapcsolás 
után a felső rész átfordítva az összerakó berende
zésbe kerül. Az alsó részt csak az átfordítás után 
gördítik be, nehogy a felső részből lemorzsolódó 
homok az alsó részbe hullhasson. Mozgatható veze
tőcsapokkal az alsó részt a felső részhez központo
sítják és ennek irányába felemelik. A felső rész 
lekapcsolása után az összerakott forma a görgő
sorra ereszkedik és ezen az öntőszakaszhoz (2) gör
dül. A 8. és 9. ábra az összerakás folyamatát mu
tatja.

8. ábra. Begördített formaszekrény az átfordító 
és összerakó berendezésben

9. ábra. összerakott forma

Az egyes berendezések ismertetett elhelyezési 
módja csak egy a sok lehetőség közül. Az elrende
zés a tervezés követelményei szerint alakítható ki. 
A 10. ábra egy formázósor acélöntödei telepítésére 
ad példát.

A görgősorokat láncokkal hajtják meg. A 
motor és a láncmeghajtás között biztonsági ten
gelykapcsoló működik, amelyet az élettartam meg
hosszabbítása és az üzembiztonság érdekében épí
tettek be.

10. ábra. Acélöntödei formázó rendszer 
1 — formázógép a  felső részhez, 2 — átfordító és összerakó beren 
dezés, 3 — elfordító berendezés, 4 — szekrényzár, 5 — formázógép 
az alsó részhez, 6 — központosító berendezések, 7 — űrítőrács

Nagy formázógépek építőszekrény elv szerint
és alkalmazásuk gépesített formázósorokhoz
Annak érdekében, hogy a fellépő sokféle igény

nek meg tudjanak felelni, kifejlesztésre került a 
nagy formázógépek átfogó építőszekrény rendszere, 
amely a már régen ismert működési elveket ész
szerűen egyesíti. Tömörítésre lökésmentes rázó
asztalok szolgálnak, amelyek nagy dugattyútöme
gükkel erős ütközést és ezáltal nagy tömörítési tel
jesítményt tesznek lehetővé.

Annak érdekében, hogy ez a rázóasztal régi 
épületekben acélvázra szerelve, vagy kedvezőtlen 
talajviszonyok között is nehézség nélkül beállít
ható legyen, a kivitelezés során különös gondot for
dítottak a dinamikus terhelés csökkentésére. Ezért 
ezeknél e lökésmentes rázógépek csillapítása eléri 
a 98%-ot, ami annyit jelent, hogy egy hasonló 
lökőerejű, nem csillapított gépnél fellépő dinami
kus terhelésnek itt csak 2%-a jelentkezik.

A különböző építőelemek és a kapcsolatos 
segédberendezések kombinációin keresztül a 11. 
ábrán sematikusan feltüntetett építőszekrény rend
szer variációk adódnak.

FRQ lökésmentes rázógép leemelés nélkül. 
Ez az építési mód alkalmazásra kerülhet magrázó 
gépeknél, konverterfenekek döngölésekor és külö
nösképpen a több munkahelyes formázórendszerek 
tömörítő egységeként.

Fsa FS FT

11. ábra. N agy formázógép építőszekrény rendszerének 
elvi kialakítása
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FR lökésmentes rázógép csapos leemeléssel. 
Főleg felső rész készítéséhez, mégpedig elsősorban 
tömeggyártású kazánok, öntöttvas csövek és cső
idomok formázásához, valamint lehúzó fésűvel 
bordáscsövek formázásához használatos.

FT csapos leemelő gép, rázás nélkül.
A lökésmentes rázógép helyett közdarabot 

iktatnak be. Ez a gép több munkahelyes formázó 
berendezéshez használható az FRQ típussal együtt.

FWT  fordító és leemelő berendezés lökésmen
tes rázógép nélkül.

Kivitel különböző bejáratható formaszállító 
kocsival vagy kocsi nélkül, meghajtott görgősorral.

FRW lökésmentes rázógép fordító és leemelő 
berendezéssel és villamos meghajtású formakocsival.

Ez a leggyakrabban és legkülönbözőbb célokra 
használt változat. A nagy pontossága miatt bonyo
lult és magas minták formázására alkalmas.

A gép az alábbi nagyságrendben készül :

j  j I S zek rén y m ag as- H aszn o s  m a g a s 
ság , m m  ság , m m

5 0  1 2 5 0 x 1 0 0 0  1 1 5 0
6 0  1 6 0 0 x 1 2 5 0  1 3 0 0

Beható vizsgálatok azt mutatták, hogy gaz
daságtalan a hasznos tömeget a legnagyobb forma- 
szekrényre méretezni (Lmax-Bmax-Hmax), mert 
ilyen esetben a beruházott kapacitás kihasználása 
csak egy meghatározott érték esetén lehetséges. 
Ezért a hasznos tömeget kisebbre választottuk, 
mint ami a maximális építőszekrény méreteknek 
megfelelne. A 12. ábra ezt a megoldást az FR ff’-sor 
egységeinek lépcsőzésével példázza. A nagy for
mázógépek építőszekrény rendszerű kifejlesztése 
során figyelmet fordítottak a viszonylag hosszú 
munkadarabok gyárthatóságára is. A gépeket 
meghosszabbított fordítólapokkal, illetve rázó
asztalokkal is szállítják. A távolság a rázógép és

S zekrényfetukt, m  ’  l'ó su u ]

12. ábra. Az F R W -típusú  rázó-fordító formázógép-sor 
egységeinek lépcsőzése

az emelőhengerek között ilyenkor közbülső bakok
kal nagyobbítható.

A 13. ábra az FR IT-típusú rázó-fordító for
mázógép elvi felépítését mutatja. A rázógépre két 
emelőhengert erősítettek ; ezek dugattyújára csap
ágyazták a fordítókeretet. A két emelőhenger 
pontos együtt futását egy torziómentes tengellyel 
érik el. A fordítókeret vezeti a fordítólapot, mely 
a rázás alatt a rázóasztallal, az emelő- és fordító
mozgatás alatt a formát zárva a fordítókerettel 
kapcsolódik automatikusan (14. ábra).

Az emelőhengerek sebessége fokozat nélkül 
állítható. Az átkapcsolás „gyors-lassú” járásra 
önműködően történik, de elvégezhető kézzel is. 
A fordító berendezés hidropneumatikusan működik.

A formának a géphez való kijáratására villa
mos meghajtású formakocsi szolgál (15. ábra). 
Szükség esetén a görgőpálya rendszerhez való 
jobb csatlakozás érdekében a formakocsi pályája 
meghosszabbítható. A formakocsi görgőkkel is 
felszerelhető, ami lehetővé teszi a legördítést akár 
menetirányban, akár arra derékszögben. Lehet
séges meghajtott görgőkkel ellátott kivitelezés is.

A formaszekrények és alátét lapok pontatlan
ságainak kiegyenlítéséről automatikus kiegyen
lítő berendezés gondoskodik. Ennek tartói a 
formaszekrényhez, illetve az alátétlaphoz való 
ütközés után rögzítődnek. A forma elválasztása

15.334-131

13. ábra. FRW-típusú rázó-fordító formázógép-sor
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14. ábra. Fordítólap összekapcsolása

lő. ábra. Formakocsi kiegyenlítő berendezéssel

a mintától ebben a helyzetben történik. A forma- 
kocsi eltávozása után a kiegyenlítő tartók a gör
gők szintje alá ereszkednek, és ígv a szekrény 
akadálytalanul legördíthető.

A formaszekrénynek a mintalaphoz való 
rögzítésére kiegészítő berendezésként önzáró, sűrí
tett levegővel működtetett formaszekrény rögzí
tőket használnak, amelyek működtetése a gép 
munkaprogramjának megfelelően kényszerkap
csolattal történik.

16. ábra. F R W  50 típusú  rázó-ferdítő far mázó gép 
kiinduló helyzstbsn

A 16. ábra az FRW 50 típusú rázó-fordító 
formázógépet kiinduló állásban mutatja be. Ennek 
munkamenete az alábbi :

tetszés szerinti rázás, az időtartam szeleppel 
szabályozható ;
szünet vagy kívánság szerint utánrázás ; 
fordítólap emelés ; 
fordítás ;
formakocsi bejáratás ; 
fordítólap süllyesztés ;

szétkapcsolás, rázás ;
leemelés rázással, az átváltás ,,lassú”-ról
„gyors”-ra önműködően történik, egyidejűleg
a vibrátor kikapcsol ;
formakocsi kijáratás ;
visszafordítás ;
lesüllyesztés.

A gép automatikus vezérlése külön kapcsoló- 
szekrényben a központi olajozóval együtt nyer 
elhelyezést. Az automatikus vezérlés következté
ben a kezelő kb. 50 mp-ig mellékmunkákat is 
végezhet. Egy megszakító kapcsolóval a munka
menet bármikor leállítható.

Az öntvények igen nagy hányada kis és köze
pes sorozatokban készül, ezért e terület gépesítése 
különös figyelmet érdemel. Általában az alább 
felsorolt szempontok érvényesülnek :

Az öntésre való tekintettel biztosítani kell a 
beformázott szekrények lerakási lehetőségét, külö
nösen acélöntödékben.

A különböző szekrények eltérő munkaigényé
nek kiegyenlítése érdekében az egyes munkahelyek 
között pufferlehetőséget kell biztosítani. Ez külö
nösen fennáll vándor mintalapokkal dolgozó üze
mekben.

A liomokadagolás gyakran kihordó szalaggal 
vagy surrantóval történik, ritkábban mérőbun
kerral. Leggyakrabban külön minta- és töltő
homokkal dolgoznak.

Szállítóberendezésként főleg keresztgörgős 
asztalokkal, fordítókorongokkal és átrakókocsik
kal összekötött, meghajtott görgősorokat használ
nak. A szekrények mozgatása többnyire alátét
lapokon történik.

A következőkben nagy formázógépek felhasz
nálását ismertetjük két gépesített üzemben. Azon
ban nem kívánunk foglalkozni a nagy formázó
gépek felhasználásával a tömeggyártásban (pl. 
fürdőkádak, kazánok).
Gépesített formázórendszer vándor mintalapokkal

Ez a rendszer (17. ábra) egyes formák és a 
legkisebb sorozatok gazdaságos előállítását szol
gálja. Jellemzője, hogy a szekrényfél a mintalappal

17. ábra. Vándor mintalapos gépesített formázó rendszer
I — F R Q -típusú rázó formázógép, 2 — mintahomok bunker, 3 — 
töltőhom ok bunker, 4 — jF’TTT-típu.sú fordító és szétválasztó beren 
dezés (formakocsi nélküli kivitelben), 5 — emelő a felső rész átfordí 
tásához és összerakásához, 6 — keresztgörgős asztal, 7 — öntő- és 
hűtőszakaszok (puffer), 8 — ürítőrács, 9 — alsó rész alátétlapjainak 
v isszajuttatása, 10 — felső rész alátétlapjainak visszajuttatása,
I I  — új m intalapok beszállítása, 12 — m intalapok elszállítása, 13 — 
összekapcsolás, 14 — átfordítás és összerakás, 15 — magberakás, 
16 — felső rész alátétlapjai, 17 — alsó rész alátétlapjai, 18 — m inta 

lap körfolyam, 19 — mintahomok adagolás
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az egyes munkahelyeken keresztülhalad. A munka
folyamat párhuzamos utakra való elosztásával az 
ütemidőt megrövidítik. Minden ütemben váltják 
a mintalapot. így tehát állandóan sok, legtöbbször 
egymástól eltérő mintalap, egyidejűleg van forga
lomban.

A rendszerben különböző méretű mintalapok 
használata lehetséges, mégis az automatikus vezér
lésre való tekintettel előnyös az egységes minta
lapok és alátétlapok használata. Egymástól eltérő 
méretű szekrények használata elvileg lehetséges, 
itt azonban figyelni kell arra, hogy mindenkor 
készenlétben álljanak a megfelelő méretű minta
lapok és szekrények. Ez jó munkaszervezést köve
tel. Egységes szekrények használatakor ez a 
nehézség elesik.

A nagy értékű egységes homok felhasználásá
nak korlátozása érdekében minta-és töltőhomokkal 
dolgoznak, miáltal az előkészítés költségeiből 
jelentős megtakarítás érhető el. így az egységes 
szekrények használatával fellépő rosszabb forma
kihasználás okozta gazdasági hátrányok is jelen
téktelenné zsugorodnak. A gyors mintalapcsere 
érdekében fontos a mintalapok, formaszekrények 
és alátétlapok összekapcsolásának mechanikus 
megoldása.

A mintalapokat pneumatikusan kapcsolják a 
rázóasztalhoz. Egységes szekrények használatakor 
a mintalap és formaszekrény összekapcsolás közö
sen történik, amennyiben az összekapcsoló hen
gerek a formaszekrény megfelelő kiugrásaiba bele
kapaszkodnak, és így egyidejűleg a formaszekrényt 
és a mintalapot is rögzítik. A mintalap elcsúszását 
a rázóasztalon a rázóasztalba belerögzített hornvos 
csapok gátolják meg.

Az FWT fordító és szétválasztó berendezés
ben mintalapot a fordítókerethez mechanikusan 
kapcsolják, míg a formaszekrényt az alátétlappal 
hidraulikusan szorítják össze.

A fordítókeret felemelésekor a mintalap felfek
szik a keretre, és az önzáró rögzítőkarok erős 
vonórugókkal hozzákapcsolják. A fordítókeret 
ütközői meggátolják a mintalap kicsúszását.

A négy összekapcsoló emelőkar befordul, és 
az összekapcsoló henger — olaj nyomással működ
tetve — az alátétlapot és a formaszekrényt az 
átfordítás közben nekinyomja a mintalapnak. 
Vezetéktörés vagy a hidraulikus rendszer más 
hibájából eredő lazulás meggátlása céljából min
den hengeren visszacsapó szele]) van. Az átfordí
tott szekrénynek a meghajtott görgőpályára sülv- 
lyesztése után a hengert átkapcsolják, és az össze
kapcsoló emelőkarok kifordulnak. A gép elválasztja 
a mintát a szekrénytől, és a mintalapot visszafor
dítja. A mintalap rögzítve marad, míg a gép a 
kiinduló helyzetet eléri.

A (8) ürítőrácstól érkező üres szekrényeket a
(4) egysínű macskával a mintalapra helyezik, és 
a meghajtott görgősoron a (19) mintahomok ada
golóhoz szállítják, majd az (1) FRQ rázó-formázó 
gépre helyezik (17. ábra). Itt adagolják a (3) 
töltőhomokot, és rázással tömörítenék. Zömítőkos 
használata csak egységes szekrényméretek és 
egyforma beömlő és tápfej elrendezéskor lehetséges. 
Az egysínű macska a mintalapot és a szekrényt

a meghajtott görgősorra emeli, ahol a formát 
kikészítik és alaplappal látják el. A felesleges for
mahomokot előzetesen homok maróval lehet eltá
volítani. A (4) FWT fordító berendezésben elvég
zett átfordítás és szétválasztás után a mintalapok 
és a formaszekrények a következő sorrendben 
haladnak : felső rész, felső rész mintalapja, alsó 
rész, alsó rész mintalapja. A mintalapok elszállí
tása a (6) keresztgörgős asztalon át történik. 
A további gyártáshoz nem szükséges mintalapokat 
(12) egyenesen a mintalap-raktárba szállítják, 
míg az újbóli formázásra kerülő (11) minták egy 
keresztgörgős asztalon át a (18) körforgalomba 
visszajutnak.

A magok berakása után (15) a formát az (5) 
emelővel összerakják, a (16) felső rész alátétlapja 
pedig gravitációs pályán jut vissza újbóli felhasz
nálásra. összekapcsolás (13) után az összerakott 
formákat (6) keresztgörgős asztalokon és egy 
keresztben haladó görgősoron át az egyes gyűjtő- 
pályákhoz (7) továbbítják, itt történik az öntés.

A gyűjtőpályák az öntvények jelleg és minőség 
szerinti (pl. ötvözött acélöntvények esetén) szét
választásához felhasználhatók. Olyan formákhoz, 
amelyeket a hosszoldalon kell leönteni, az elő
irányzott keresztgörgős asztalok helyett fordító
korong is használható. Nagyobb rugalmasság el
érésére a rendszerben néhány gyűjtőpályát ke
resztgörgős asztallal, néhányat pedig fordító
koronggal lehet ellátni. A gyűjtőpályán végbe
menő lehűlés után a formák a második kereszt- 
irányú görgősoron át a (8) ürítőrácshoz érkeznek. 
Aszerint, hogy az alsó részben van-e bordázat, az 
alsó és felső rész ürítése vagy együttesen vagy 
külön-külön történik. Az alsó rész alátétlapjai 
gravitációs görgősoron vándorolnak vissza. A be
rendezés kiszolgálásához 8 munkaerőre van szükség 
(öntés nélkül).

1 fő : szekrény felhelyezés, mintahomok ada
golás ;

1 fő : töltőhomok adagolás és FRQ kiszol
gálása ;

2 fő : utándöngölés, beömlő- és tápfej-minta 
kihúzása, alátétlap felhelyezés és FWT  kiszolgá
lása ;

2 fő : formák javítása, mintalap visszaveze
tés, magberakás, összerakás és összekapcsolás ;

1 fő : forma elosztás és a gyűjtőpályákról való 
elszállítás irányítása ;

1—2 fő : ürítés és átrakás a visszavezető 
pályára.

A berendezés teljesítménye 15—18 komplett 
forma óránként.

Gépesített formázórendszer két FRW-típusú rázó
fordító formázógéppel

Ez a rendszer (18. ábra) kis és közepes soro
zatok előállítására szolgál. A gyors mintalapcserét 
a formázógép fölött futó egysínű macskák végzik, 
amelyekkel a szükségtelenné vált mintalapokat a 
készenlétben álló kocsikra helyezik, és az új 
mintalapokat ugyanolyan kocsikról leemelik. A 
mintalapok gyors központosításához a fordító
lapokat hornyos csapokkal látták el; a felerősítés 
csavarokkal történik.
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18. ábra. Gépesített form ázó rendszer két F R W -típusú  
rázó-fordító formázó gép pel

1 — FB W -típusú rázó-fordító formázógóp a felső részhez forma- 
kocsival, 2 — ugyanaz az alsó részhez, m eghosszabbított pályával, 
3 — előtoló henger, 4 — egysínű futóm acska átfordításhoz és össze
rakáshoz, 5 — keresztgörgős asztal, 6 — fordítókorong hosszoldali 
öntéshez, 7 — ürítőrács a felső részhez, 8 — ürítőrács az alsó részhez, 
9 — bunker kihordó szalaggal, 10 — új m intalapok, 1 1 — alsó rész 

alátétlappal, 1 2 . — felső rész, 13 — öntőszakasz

Az üres formaszekrényeket a visszavezető 
pályáról (gravitációs görgősor egysínű futómacská
val, amely egyidejűleg pufferként szolgál) a for
mázógépre helyezik. Ezután a formahomokot 
adagolják kihordó szalaggal, (mikoris mind egy
séges homokkal, mind minta- és töltőhomokkal 
lehetséges dolgozni), majd a rázással és zömítő- 
kossal való utántömörítés következik. Az alsó 
részre alátétlapot kapcsolnak, a felső részt alátét
lap nélkül fordítják át. Ha technológiai okokból 
mégis szükséges lenne alátétlap, akkor ennek 
visszajuttatására egy rövid görgősort iktatnak be.

Az alsó rész (2) formakocsijának pályája 
meghosszabbított. A (3) előtoló henger a formaszek
rényt a meghajtott görgősorra tolja, amelyen a 
magberakás, az összerakás és az összekapcsolás 
történik.

Az (5) keresztgörgős asztalokon át a formák 
gyűjtőpályákra jutnak leöntésre és hűtésre. Az 
olyan formák számára, amelyeket a hosszoldalon 
kell leönteni, itt is fordítókorongokat (6) lehet 
beiktatni.

Lehűlés után a gyűjtőpályáról a formák a 
(7, 8) ürítőrácshoz kerülnek, ahol a felső és alsó 
részt szétválasztják, egysínű futómacskával az 
ürítőrácsra áthelyezik, ürítik, és az üres szekrények 
pufferszakaszára visszavezetik.

A berendezés kiszolgálásához 7 munkaerő 
szükséges (öntés nélkül) :

2 fő : felső és alsó rész -|- formázógép ;
2 fő : magberakás, összerakás és összekap

csolás ;
1 fő : átadás a gyűjtőpályákra ;
2 fő : ürítés és áthelyezés a visszavezető 

pályára.
A berendezés teljesítménye 12—15 komplett 

forma óránként.

Összeíoglalás

Ism ertetik  a VEB Giessereianlagen Ferdi
nand K unért fordítóasztalos formázógépeinek né
hány típ u sá t és ezek kiegészítő berendezéseit gé
pesített formázórendszerek számára . Alkalmazási 
példákon keresztül leírják ezek használatát. Beszá
molnak a nagy formázógépek építőszekrény elv 
szerinti felhasználásáról. Leírnak egy gépesített 
formázórendszert vándor mintalapokkal.

Külföldi hírek

Ú jsz e rű  k ezd em én y e zésk én t kell é r té k e ln i a  v a rsó i 
32. N em z e tk ö z i Ö n tő k o n g ressz u so n  a z o k a t a  rö v id  e lő 
a d á so k a t,  am e ly e k  eg y -eg y  k u ta tá s i  e re d m é n y  5— 10 
p erces ism e rte té sé t t e t t é k  le h e tő v é . A  19 k ise lő a d ás  k é t 
te re m b e n  p á rh u z a m o sa n  1965. sz e p te m b e r  16-án  d é l 
u tá n  h a n g z o tt  el.

Az előadások címe :

Kajoch, W. (LNK) : A gázfejlődés folyamatának kí
nét ikája, mint a nyomásos öntés választóanyagai minő
sítésének laboratóriumi mutatója.

Wittmoser, A . (N SZ K ) : A  m ű a n y a g h a b m in tá k  fel- 
h a sz n á lá sá n a k  kérd ése i.

Kostowski, E . és K u k u la , A .  (L N K ) : O sz to tt, s u 
g á rzó  re k u p e rá to ro k  k u p o ló k em en cék h ez . H ő ta n i  s z á 
m ítá so k  és m érési e re d m én y e k .

Skarbinski, M . (LNK) : Öntvények mórettűrésének 
számítása.

Fukuda, M . ( J a p á n )  : F o rm á zó h o m o k o k  v iz sg á la ta  
hőlökéssel.

Proffitt, H . ,/. (A nglia) : F e jlő d és  a  v illam o s m e rü lő 
e lem ekkel f ű tö t t  c ink - és a lu m ín iu m o lv a sz tó  k em en cék  
te rü le té n .

Ljassz, A . M. és Borszuk, P. A . (SZU) : Űj módszer 
magok és formák készítésére önkötő homokokból.

Mazur, A . (LNK) : Öntödei sajtolt (forma) koksz 
ipari termelése.

Akszenov, P. N ., Jevszejev, A . Gorjaesev, A . D. 
és Barisevszkij, L. M . (SZU) : A  fú v á s  és a  n a g y n y o m á sú  
sa jto lá s  k o m b in á lá sá v a l k é s z íte tt  a u to m a ta  fo rm á zó so 
rok .

Piaskowski, ,7. (L N K ) : A s ta c io n e r  á l la p o tú  fé m e k 
b e n  le já tsz ó d ó  d iffúz iós fá z isá ta la k u lá so k  k in e tik á ja .

Leger, M , T. és Detrez, P. (F r)  : A  h o m o g en izá ló  
h ő k eze lések en  k ív ü l le já tsz ó d ó  d iffúz iós je len ség ek  acél- 
ö n tv é n y e k b e n .

Kluska, S . (L N K ) : A z ö n tv é n y e k  m eg sz ilá rd u lá s i 
f o ly a m a tá n a k  v illam o s m odellje .

Bakkerus, H . (H o llan d ia ) : U j b eo ltó  m ódszer.
Rosenstiel, A . P ., Bakkerus, H . és Zeedijk, H . B . 

(H o llan d ia ) : H e te ro g é n  c s írá k  a  g ö m b g ra f itb a n .
Rudol, F . (L N K ) : A  H R C  k em én y ség m érés eg y sé 

g e s íte tt  m ó d szere  összeh aso n lító  k em én y sé g m éré sk én t a l 
k a lm a z v a .

Wiertman, A . A . és Szamarin, A . M . (SZU) : V as- 
k a rb o n -ö tv ö z e te k  t u la jd o n sá g a i és a  g ra f it k ép ző d és k é r 
dései .

P fibyl, J . (CSSZK): G ra fitm e n te s  és g r a f i t ta r t a lm ú  
ö tv ö z e te k  sz ív ó d ási ü reg e in ek  k épződése.

Rudol, F . (L N K ) : E d z e tt  és ed z e tlen  ö n tö t tv a s  k o 
p á s á n a k  ö sszeh aso n lítása .

Sofroni, L. és Nicoloiu, E . (R N K ) : A z ö n tö t tv a s  
kezelése  n itro g é n n e l és m e tá n n a l.

K . L.
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Szakosztályi hírek

Öntészeti szakoktatásunk helyzete

Az Öntödei Szakosztály 1965. június 17-i veze
tőségi ülésén határozatot hozott, hogy az Oktatási 
Munkabizottság készítsen jelentést a Szakosztály 
vezetőségének munkájáról és a különböző szintű 
öntőszakember-képzés jelenlegi helyzetéről.

Az előbbi határozatnak megfelelően Kovács 
László, az Oktatási Munkabizottság vezetője a 
december 2-án tartott vezetőségi ülésen az alábbiak
ban számolt be. Az ülést, amelyen a vezetőségi 
tagok nagy része jelen volt, dr. Varga Ferenc al- 
elnök nyitotta meg.

,,8ári Vince közel két évvel ezelőtti elhalá
lozásával az Oktatási Bizottságot fájdalmas vesz
teség érte. Sári Vince éveken át volt a bizottság 
vezetője és aktív tevékenysége eredményeképpen az 
Oktatási Bizottság az öntészeti szakoktatás egész 
területén értékes munkát végzett.

A Szakosztály vezetőségének felkérésére az 
Oktatási Bizottság vezetését egy éve vettem át. Az 
azóta eltelt időben a bizottság három kérdéssel fog
lalkozott :

1. A Műszaki Könyvkiadó 1966—70. évi táv 
lati könyvkiadási tervével.

2. A szakmérnökképzés 5 éves tervének irány
elveivel.

3. A felsőfokú technikum öntőipari szakának 
oktatási programjával.

1. A Műszaki Könyvkiadó MTESZ Oktatási 
Osztályán keresztül jött felkérésének, hogy az 
1966—70. évi távlati kohászati szakkönyvkiadási 
tervét felülbíráljuk, örömmel tettünk eleget annál 
is inkább, mivel tudomásunk szerint első ízben for
dultak ilyen kéréssel Egyesületünkhöz. A kapott 
anyagot az Oktatási Bizottságunk megvitatta, 
majd a Vaskohászati és Fémkohászati Szakosztály 
Oktatási Bizottságának véleményével összhangba 
hozta. Fzek után az osztatlan kohászati szakkönyv
kiadási tervről egy közös, 27 oldalas bírálatot állí
tottunk össze. Javaslatainkkal igyekeztünk 1. meg
szüntetni a túltengő vaskohászati szemléletet, az 
öntészet és fémkohászat háttérbe szorítását és 2. az 
öntészeti technológia legjobban fejlődő ágazatai
nak szakkönyvigénvét kielégíteni. A bizottságok 
által összeállított, módosított tervben az ötéves 
időszakban nyolc öntészeti tárgyú mű szerepelt 
összesen 144 ív terjedelemben, mely a teljes kohá
szati könyvkiadási volumennek csak 18%-át ké
pezte volna. Javaslatainkból sajnos semmit sem 
fogadtak el. A Kohászati Könyvkiadó Bizottság 
által elfogadott tervezet az előzeteshez képest kb. 
50%-kal redukálta a kiadásra kerülő kohászati 
könyvek számát és ívterjedelmét, és az öntészeti 
szakkönyvek számát kettőre csökkentette ; a két 
könyv közül is az egyik a már megjelent Öntészeti 
kézikönyv új kiadása.

2. Ez év elején az Oktatási Bizottság foglal
kozott a szakmérnökképzés 5 éves tervének irány
elveivel. A Kohómérnöki Karon jelenleg három 
szakon folyik szakmérnökképzés : az öntő, a hő
kezelő és a forgácsnélküli (meleg) alakítás szakon.

Az öntőszakon a tervezet a tervidőszakban 60 fő 
részére biztosít képzést. A javasolt keretszámot 
megfelelőnek tartottuk, annál is inkább, mivel a 
jelenlegi — 43 fős — keret sincs kihasználva. 
Újabb szakok indítását nem tartottuk szükséges
nek.

3. Az Oktatási Munkabizottság harmadik és 
egyben legnagyobb munkája az öntőipari felső
fokú technikum oktatási programjának előkészí
tése és kidolgozása volt. Erről részletesebben okta
tási helyzetünk áttekintése kapcsán fogok szólni.

Most, hogy áttérek az öntőszakember-képzés 
ismertetésére, megvallom, hogy nehéz helyzetben 
vagyok. Az országgyűlés legutóbbi ülésszaka és a 
nem régen megjelent törvényerejű rendelet egész 
oktatási rendszerünkre kiterjedő reformokat fek
tetett le, melyek különösen a szakirányú oktatás 
területeit érintik. Ha tehát a szakoktatás jelenlegi 
helyzetét kell ismertetnem, tulajdonképpen már 
múlt időben kell beszélnem. A jövőre vonatkozóan 
viszont csak az oktatási reformban lefektetett 
alapelvekre lehet támaszkodni, és a részletkérdése
ket illetően legfeljebb találgatásokra lehet szorít
kozni. Célszerű tehát, ha oktatási rendszerünk 
jelenlegi dinamikus állapotának megfelelően a 
múltra visszapillantva, fejlődésében vizsgáljuk 
szakoktatásunk formáit.

Az öntőipari szakoktatás jelenleg három szin
ten folyik. Az alsófokú oktatást a Munkaügyi Mi
nisztérium felügyelete alá tartozó iparitanuló- 
intózetek (szakmunkás tanulóiskolák) végzik. A 
középfokú oktatás a KGM felügyelete alatt álló 
öntőipari technikumokban történik. A felsőfokú 
oktatást a Miskolci Nehézipari Műszaki Egyetem 
Kohómérnöki Kara látja el, ahol 1963-ban indult 
meg az öntőmérnökképzés.

Beszámolómban elsősorban a középfokú és a 
közeljövőben meginduló felsőfokú technikuskép
zéssel kívánok foglalkozni. Az egyetemi oktatás 
helyzetét dr. Nándori Gyula. docens fogja ismertetni 
hozzászólásában.

Az alsófokú oktatással az Oktatási Munkabi
zottság tudomásom szerint sosem foglalkozott. 
Éppen ezért az iparitanuló-képzésről részletes ada
tokat nem tudok mondani. Mégis, a teljesség ked
véért vázolni fogom az oktatási reform idevonat
kozó tételeit.

Az oktatási reform értelmében a szakmunkás- 
képzés bázisa továbbra is a régi szakmunkásképző 
iskola marad, de tartalmában korszerűsítik. Az 
iparitanuló-iskolák eddig ugyanis a továbbtanulást 
illetően bizonyos mértékig zsákutcát jelentettek. 
Ha a továbbtanulás lehetősége a végzett szakmun
kások előtt nem is volt elzárva, a középiskolát élői
ről kellett kezdeniük. Az Elnöki Tanács rendelete 
szerint a jövőben emelni kell a szakmunkástanuló 
iskolákban mind az általános műveltségi, mind a 
műszaki-elméleti tantárgyak oktatási színvonalát, 
és ezáltal biztosítani kell, hogy a szakmunkások a 
képesítés megszerzése után rövidített idő alatt, 
addigi tanulmányaik beszámításával, elsősorban
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szakközépiskolákban folytathassák tanulmányai
kat és érettségi vizsgát tehessenek.

A középfokú szakoktatás iskolatípusa jelenleg 
a technikum. Az ipari technikumok a középiskolai 
oktatási rendszer 1950. évi átszervezése során ala
kultak meg, és az első ötéves terv időszakában 
számuk rohamosan növekedett. Az 1951/52. tan
évben az összes ipari technikumot a szaktárcák 
vették át. Ebben a tanévben már 45 külöböző 
technikum működött, köztük az öntőipari szak is.

Jelenleg öntőtechnikus-képzés nappali tago
zaton Budapesten, Diósgyőrött és Dunaújváros
ban folyik, az utóbbi helyen csak kifutó osztályok
kal. Esti tagozat van Budapesten, Győrött és 
Diósgyőrött. Levelező oktatás nincs. Az osztályok 
száma és a tanulólétszámok a következők (1965. 
szeptemberi állapot) :

Nappali tagozat :
B u d a p e s te n  é v f o ly a m o n k é n t  1— 1 o s z 
t á l y ,  ö s s z e s e n  148 t a n u l ó v a l ,
Diósgyőrött évfolyamonként 1—1 osz
tály, összesen 193 tanulóval. 
Dunaújvárosban 1 harmadik és 2 negye
dik osztály, összesen 85 tanulóval.

Az esti tagozaton a helyzet a következő :
B u d a p e s t e n  é v f o ly a m o n k é n t  1— 1 o s z 
t á l y ,  ö s s z e s e n  120 h a l lg a t ó v a l ,
Győrött 1 első osztály 26 hallgatóval. 
Diósgyőrött évfolyamonként 1—1 osz
tály összesen 99 hallgatóval.

Hogy a technikusképzés jelenlegi formája 
mennyiben oldja meg a középkáderképzés felada
tait, a vélemények megoszlanak. Bár a techniku
mok az elmúlt 15 év során sokat fejlődtek, a tech
nikumi oktatás alapvető ellentmondása megma
radt, nevezetesen az, hogy a 4 éves tanulmányi 
idő alatt hármas oktatási célt kellett teljesítenie : 
a technikumoknak középiskolai jellegükből adó
dóan általános műveltséget, műszaki jellegükből 
kifolyólag pedig szakirányú elméleti és gyakorlati 
képzést kellett adniok. A feladatok sokrétűsége 
csak kompromisszumos megoldást tett lehetővé. 
A kompromisszum ellenére is fennált bizonyos 
maximalizmus, elsősorban az elméleti szaktárgyak
nál, bár az 1958-ban és 1961-ben végrehajtott tan- 
tervrevízió — melyekben aktívan résztvett Szak
osztályunk Oktatási Bizottsága is — ezen sokat 
javított és az oktatás színvonalát és korszerűségét , 
előbbre vitte. A heti 6—8 órás műhely- és labora
tóriumi gyakorlatok tartalma is elmélyült (ered
ményeit illetően össze sem hasonlítható a gimná
ziumok 5 4- 1-es oktatási formájával), és a nyári 
üzemi gyakorlatok is hoztak némi eredményt, a 
végzett technikusok gyakorlati ismeretei természet
szerűen — üzemi mértékkel mérve — szerények 
voltak.

Ami az oktatás anyagi feltételeit illeti, a nappa
los öntészeti technikumaink felszereltsége elég jó, 
ami a szaktárcák nagyobb anyagi lehetőségének és 
az üzemek önzetlen patronálásának tudható be. 
Az oktatás személyi feltételei kielégítőek, a szak
tárgyak tanítását részben kohómérnöki végzett
ségű tanárok látják el.

Végül, de nem utolsósorban, a technikuskép
zés problémái közül szólni kell arról a jól ismert és 
már közhelynek számító tényről, hogy az öntő
szakma nem tartozik a népszerű szakmák közé. A 
nappali tagozaton beiskolázott tanulóknak csak 
elenyésző hányada jelentkezik erre a tagozatra 
(elsősorban öntőcsaládok gyermekei), a többség 
jobb híján végzi ezt a technikumot, és a szakma 
megszerettetése sok esetben a 4 év alatt sem sike
rül. Ezt a tényt bizonyítja, hogy a végzett techni
kusok egy része nem öntödében, de még csak nem 
is kohászati üzemben dolgozik.

A technikumok esti tagozatain az oktatás 
problémái hasonlóak. Az elméleti tárgyak maxima- 
lizmusa itt még fokozottabban jelentkezik, mint
hogy az oktatás kezdetben heti 4, 1963-tól heti 3 
napon folyik, a nappali tagozathoz képest erősen 
csökkentett óraszámban. A hallgatók gyakorlati 
ismeretei ugyan némi előnyt jelentenek, de csak 
akkor, ha azt öntödei munkakörben szerezték. A 
megkívánt 2 éves előzetes szakmai gyakorlat azon
ban sok hallgatónál nem öntészeti jellegű.

Az esti tagozatok színvonala a beiskolázott 
hallgatók és a tantestület minőségétől függ. Az 
öntödékből továbbtanuló dolgozók alapképzett
sége, műszaki intelligenciája — a mintaasztaloso
kat kivéve — nem a legjobb. Az órákat zömében 
külső óraadók, üzemi mérnökök látják el, akik 
közül sokan már több éves pedagógiai gyakorlat
tal rendelkeznek. Azokon az esti tagozatokon, me
lyek nappali öntőipari technikumban működnek, 
az oktatás feltételei természetesen jobban bizto
síthatók.

A középfokú technikusképzés előbb vázolt 
hiányosságai, az üzemek részéről a technikusok kép
zettségével szemben megnövekedett igények már 
régóta érlelték a technikumok megreformálásának 
gondolatát, Egy régebbi javaslat, hogy a techniku
mok tanulmányi idejét 5 évre növeljék, nem való
sulhatott meg. Néhány évvel ezelőtt átmenetileg 
szaktechnikusképző tanfolyamok is működtek a 
középfokú technikumot végzettek szakirányú to 
vábbképzésének céljával. Ez az oktatási forma 
mintegy átmenetet képezett a felsőfokú techni
kumokba,

Az új oktatási reform szerint a középfokú szak
oktatás egy ríj iskolatípus, a szakközépiskola fel
adata lesz. A szakközépiskola ,,a népgazdaság kü
lönböző ágai számára olyan munkaerőket képez, 
akik a közvetlen termelőmunkától a részfolyama
tok irányításáig széles skálán foglalkoztathatók”, a 
szakközépiskolát végzettek „egyetemi és főiskolai 
tanulmányokat is folytathatnak”. A törvény- 
erejű rendelet kimondja, hogy a szakközépiskolá
kat a már meglevők mellett, a jelenlegi középfokú 
technikumok és a gimnáziumok egy részéből kell 
kialakítani, továbbá új szakközépiskolákat is létre 
kell hozni.

A jövőben a szakközépiskolák, a már jelenleg 
is működő szakközépiskoláktól eltérően, nem egyet
len szakmára fognak képezni, hanem a rokon szak
mák 1—1 csoportjára. Az új típusú szakközépisko
lák tehát nemcsak szervezetileg, hanem tartal
mukban is a jelenlegi szakközépiskolák és közép
fokú technikumok összeötvözésének tekinthetők.
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A szakközépiskolák technikusi képesítést nem 
adnak. Az elképzelések szerint a szakközépiskolát 
végzettek közül az arra alkalmasak néhány éves 
üzemi gyakorlat után vizsgát tesznek, és így nyerik 
el a technikusi képesítést.

A jelenlegi technikumok és a középiskolák egy 
része az 1966/67. tanévtől kezdve fokozatosan ala
kul át szakközépiskolává. A technikumok kifutó 
osztályai tehát csak néhány évig biztosítják az 
eddigi formában az üzemek technikus szükségle
tét. A távolabbi jövőben viszont a szakközépisko
lákból majd kikerülők nagyobb száma minden 
esetre több lehetőséget ad az üzemekben az alkal
mas technikusok kiválasztására, de egyben na
gyobb feladatot is ró rájuk a továbbképzésben.

A következőkben rátérek a felsőfokú szakokta
tás egyik, viszonylag új formájának, a felsőfokú 
technikusképzésnek az ismertetésére. A felsőfokú 
technikumokat az 1961. évi 3. törvény létesítette 
azzal a céllal, hogy a népgazdaság különböző ágai 
részére kellő elméleti és gyakorlati felkészültségű 
szaktechnikusokat képezzenek, akik olyan munka
körök betöltésére alkalmasak, melyekhez nem szük
ségesek egyetemi végzettségű mérnökök. A felső
fokú technikumok célja tehát az, hogy egyrészt ki
küszöböljék a középfokú technikumok fogyaté
kosságait, másrészt az üzemek mérnökhiányát 
enyhítsék.

Jelenleg 48 felsőfokú technikumban 55 szakon 
folyik képzés, ezek közül minket közelebbről érint 
a Kohóipari Felsőfokú Technikum. E felsőfokú 
technikum tematikájának kidolgozásában Szak
osztályunk Oktatási Munkabizottsága akkoriban 
tevékenyen részt vett. Az eredeti tervekben metal- 
lurgus és technológus, az utóbbin belül pedig hen
gerész, kovács és öntő Szak szerepelt. A gyér érdek
lődés miatt azonban csak egységes kohászati szak 
indult meg 1961-ben. Ezen belül a metallurgus és 
technológus tagozódást csak két vizsgának szigor
lattal való felcserélése jelenti, a tematika egyébként 
azonos. Az öntészet a nappali tagozaton kettő, az 
esti tagozaton 1 féléven át szerepel és az állam
vizsgának is része. A Kohóipari Felsőfokú Techni
kum anyaiskolája Dunaújvárosban van, ahol nap
pali és esti tagozat is működik. Kihelyezett esti 
tagozatok vannak Budapesten (Csepelen), Diós
győrben és Ózdon.

A hallgatók jelentős része öntőtechnikus, 
illetve öntödében dolgozó, akik jobb híján ebben a 
Felsőfokú Kohóipari Technikumban képezik to 
vább magukat.

Az utóbbi időben az üzemek részéről egyre 
több és sürgetőbb igény merült fel felsőfokú öntő
ipari technikusok iránt. Ezt az igényt a felettes 
szervek is támogatták. A KGM Oktatási Osztálya 
ezúttal is Szakosztályunk Oktatási Bizottságát 
kérte fel a tematikák kidolgozására. Az öntőipari 
szak programja ez év októberében el is készült, 
és a Művelődésügyi Minisztérium ezt el is fogadta. 
Jelenleg az a helyzet, hogy már semmi akadálya 
sincs annak, hogy az öntőipari felsőfokú képzés — 
egyenlőre esti tagozat formájában — a jövő év 
februárjában (mint keresztféléves évfolyam) Cse
pelen meginduljon. Eddig mintegy 100 fő jelentke
zett erre a szakra, A felvételi vizsgára előkészítő

tanfolyam már folyik, ezen azonban csak 28-an 
vesznek részt, részben azért, mert a tanfolyam 
díja magas (450 Ft). Szó van arról, hogy kellő érdek
lődés esetén nappali tagozat is indul az 1966/67-es 
tanévben.

Röviden ismertetem a Bizottságunk által ké
szített tantervet :

Az esti tagozaton az oktatás 8 féléven át 
folyik, heti 16 órában ; ennek mintegy 2/3 része 
elmélet. A tantárgyak a következők :

politikai gazdaságtan, filozófia, tudományos 
szocializmus (egymást követően) 8 félév, 

matematika 2 félév, 
kémia 2 félév,
ábrázoló geometria—műszaki rajz 2 félév, 
fizika 2 félév,
mechanika és áramlástan 3 félév, 
gépelemek 1 félév, 
elektrotechnika 2 félév, 
méréstechnika és automatika 1 félév, 
tüzeléstan és öntödei kemencék 2 félév, 
metallográfia és anyagvizsgálat 3 félév, 
kohászati enciklopédia 1 félév, 
balesetvédelem, biztonságtechnika 1 félév, 
üzemgazdaságtan 1 félév, 
öntészeti technológia 3 félév, 
minta- és szerszámkészítés 2 félév, 
vas-, acél- és fémöntészet 2 félév, 
öntödei géptan 2 félév.

Alapszigorlatok politikai gazdaságtanból, ma
tematikából és mechanika—áramlástanból lesznek. 
A hallgatók a 8. félévben záródolgozatot készíte
nek, majd öntészeti technológiából, vas-, acél- és 
fémöntészetből, valamint öntödei géptanból állam
vizsgát tesznek.

Bár az öntő szakon a felsőfokú technikum csak 
ezután fog megindulni, a felsőfokú technikuskép
zés problémáiról a kohászati szak 3 éves múltja 
alapján némi képet alkothatunk. Meg kell állapí
tani, hogy az oktatás színvonala még nem kielé
gítő. Ennek két fő oka van : egyrészt nincsen 
elegendő, megfelelően képzett főhivatású oktató, 
másrészt a gyér érdeklődés miatt a felvételi vizs
gán sok gyenge hallgató átcsúszik, akiknek sem 
elméleti, sem gyakorlati alapismeretei nem meg
felelőek. Az oktatás személyi problémáit elsősor
ban a bérezési kérdések rendezése oldaná meg. A 
hallgatók érdeklődését nagyban fokozná, ha a vég
zett felsőfokú technikusok beosztási, hatásköri és 
bérezési viszonyait megnyugtatóan tisztáznák. 
Mind az oktatás személyi problémáit, mind a be
iskolázás nehézségeit gyökeresen orvosolná, ha a 
felsőfokú technikumokat főiskolai rangra emelnék, 
és a végzett hallgatóknak üzemmérnöki címet és 
ilyen munkakör betöltésére jogosító képesítést 
adnának.

Befejezésül az oktatási intézményeken kívüli 
technikus továbbképzés problémáiról kell beszél
ni. A tovább nem tanuló technikusok jelenleg 
csak egyéni úton képezhetik magukat. A lehetősé
geket a szakkönyvek és folyóiratok tanulmányo
zása, valamint a szakmai előadások hallgatása 
kínálják. A technikusok nyelvismeret dolgában 
azonban rosszabbul állnak még a mérnököknél is, a
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magyar nyelven hozzáférhető öntészeti irodalom 
pedig nem nagy, és mint láttuk ez a helyzet a közel
jövőben sem fog javulni. Ami a szakmai előadáso
kat illeti, ezek elsősorban egyesületünk rendezvé
nyein hangzanak el, de nem meghatározott tema
tika szerint, nem a technikus továbbképzés igényé
vel. A lehetőségek tehát nem elégségesek ahhoz, 
hogy technikusaink a műszaki fejlődéssel lépést 
tudjanak tartani. Ezért szervezett technikus
továbbképzésre lenne szükség, hasonlóan a Mér
nöki Továbbképző Intézet keretében folyó munká
hoz. Oktatási Bizottságunk részére méltó feladat 
lenne ennek a továbbképzésnek a megszervezése. 
Szakosztályunk taglétszámának jelentős részét ké
pezik a technikusok, akik egy ilyen továbbképzés 
keretében jobban aktivizálhatók lehetnének. Az 
előadások tematikájának összeállításakor messze
menően figyelembe kellene venni az üzemek to 
vábbképzési igényét, hogy ezzel is elősegítsük az 
öntőipar soron következő feladatainak megol
dását.

Jelentésünkben igyekeztünk összefoglalni az 
öntőipari szakoktatás múltját, jelenét és jövőjét.
A felszabadulás után jelentős fordulat állt be a 
szakemberképzés valamennyi területén. Iparunk 
állandó fejlődésével azonban oktatási rendszerünk
nek is lépést kell tartania. Az üzemek — számban 
és minőségben növekvő — szakember-igénye tette 
szükségessé szakoktatási rendszerünk átalakítását, 
mely egyúttal egy átfogó oktatási reform részét 
képezi. Oktatási Bizottságunk mindig kezdemé
nyező és aktív résztvevője volt az oktatási prob
lémák megoldásának. Ezt a segítséget készséggel 
felajánljuk ezután is a jövő új oktatási formáinak 
sikeres megvalósításához.”

Kovács László beszámolója után dr. Nándori 
Gyula tanszékvezető docens ismertette az Öntödei 
Tanszék fejlődését, illetve a nappalos öntőmér
nök- és a levelező öntőszakmérnök-képzés alaku
lását. Az előadói referátumnak az öntészeti felső- 
oktatásról szóló, kiselőadásnak is beillő kiegészíté
sét e helyütt nem ismertetjük, mert dr. Nándori 
Gyula e témáról a későbbiekben hosszabb beszámo
lót kíván megjelentetni lapunk hasábjain.

Az érdekes témához a jelenlevők majdnem 
minden tagja hozzászólt, egyesek többször is. 
Mindez azt bizonyította, hogy az oktatási kérdé
seknek egy teljes vezetőségi ülésen egyetlen napi-
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rendi pontként való megvitatása mennyire aktuá
lis volt.

A hosszú és részletekbe menő vitát nem kíván
juk ismertetni, legfeljebb csak a referátumokból és 
a vitából levont következtetéseket, megjegyezve, 
hogy a sorrend nem jelent fontossági v;>gy egyéb 
sorrendet :

1. Megállapítható, hogy az Oktatási Bizott
ság Sári Vince halála után is a korábbi célkitűzések 
szerint folytatta munkáját és jelentős érdeme van 
az öntészeti közép- és felsőfokú oktatás mai álla
potának kialakításában és elérésében. A végzett 
munkáért a Bizottság vezetőjét és tagjait elisme
rés illeti. Az Oktatási Bizottság munkáját az eddigi 
szellemben folytassa tovább.

2. Az Oktatási Bizottságnak továbbra is szo
rosan együtt kell működnie az érintett szaktárcá
val, a KGM-mel, de az oktatási reform új fázisá
ban fel kell ajánlania közreműködését és segítségét 
a Művelődésügyi Minisztériumnak, a szakközép- 
iskolák szakirányának kialakításában. Az ülésen 
jelenlevő Óvári Antal főtitkár szerint ezt a lépést 
azonban az Egyesület összes szakosztályát képvi
selő Központi Oktatási Bizottságnak kell meg
tennie.

3. Az Oktatási Bizottság munkájának fő ge
rincét továbbra is a közép- és felsőfokú öntészeti 
oktatással való foglalkozás képezze. Ezen belül is a 
szakközépiskolák kialakításában való részvétel le
gyen a súlyponti kérdés. Ezenkívül foglalkozni kell 
elsősorban a technikus-, másodsorban a mérnök
továbbképzés szervezésével is. A Bizottság a szét
aprózódás elkerülése céljából nem foglalkozik az 
öntészeti szakmunkásképzéssel.

4. Az Oktatási Bizottságot mindenkor olyan 
öntő szakemberek bevonásával kell összeállítani, 
— miként ez a múltban is történt —, akik az adott 
problémakört közelebbről ismerik és akiknek okta
tási kérdésekben bizonyos jártassága van.

5. Az Oktatási Bizottság kísérje figyelemmel 
és szorgalmazza az öntészeti könyvkiadást, amely
nek ötéves terve messzemenően nem elégíti ki 
fejlődő öntészetünk igényeit.

6. A Bizottság az oktatási reform intézkedé
seinek ellenére is kívánatosnak látja, hogy a kohá
szati és öntészeti oktatás kérdéseivel változatlanul 
foglalkozzék egy kohómérnök a KGM Oktatási 
Osztályán. P y

*

K álm án Sándor ok i. k o h ó m é rn ö k , S z a k o sz tá ly u n k  
veze tő ség én ek  és a  K o h á sz a ti L a p o k  S zerk esz tő  B iz o tt 
s á g á n a k  ta g ja ,  az  Ö n tö d e i V á lla la t fő o sz tá ly v e ze tő je  
1965. jú n iu s  28 -án  v é d te  m eg  n y ilv á n o s  v ita ü lé se n  Vas 
öntvények beömlőrendszerének elosztócsatornáiban végbe
menő jelenségek vizsgálata az egyenletes formatöltés szem 
pontjából c. k a n d id á tu s i d o lg o z a tá t. A  T u d o m á n y o s  M i
n ő s ítő  B iz o ttsá g  (TM B) a  b írá ló  b iz o tts á g  e ln ö k éü l dr. 
Verő József a k a d é m ik u s t k é r te  fel, a  b iz o ttsá g  t i t k á r a  
dr. Csepiga Zoltán, a  m ű sz ak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a  
v o lt. A z é r tek ezés  o p ponensei: dr. Varga Ferenc, a m ű s z .  
tu d .  k a n d id á tu s a , dr. Blachó József, a  m űsz . tu d .  k a n d i 
d á tu s a  és dr. N ándori Gyula, a  m űsz . tu d .  k a n d id á tu s a .

A  b írá ló  b iz o ttsá g  az  o p p o n en s i v é lem é n y ek  és az  
e lh a n g z o tt v i ta  a la p já n  az  é r te k e z é s t a  T M B -n ek  eg y 
h a n g ú la g  e lfo g a d ásra  ja v a so lta .  A  T M B  az  1965. o k tó b e r  
27-i ü lé sén  a  ja v a s la to t  e lfo g a d ta  és K á lm á n  S á n d o rn a k

a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s i c ím e t o d a íté lte . Az 
ö n té sz e t s z a k te rü le té n e k  le g if ja b b  k a n d id á tu s a  o k le v e 
lé t  1965. n o v em b er 24-én  ü n n ep é ly e s  k e re te k  k ö z t a  M a 
g y a r  T u d o m á n y o s  A k a d é m iá n  k a p ta  kézbe.

E z  a lk a lo m b ó l ő sz in te  jó k ív á n sá g a in k a t fe je zz ü k  k i 
K á lm á n  S á n d o rn a k . M u n k ásság áh o z  jó  egészséget és t o 
v á b b i sok  szép  s ik e rt k ív á n u n k . R e m é ljü k , h o g y  a  h az a i 
ö n té sz e ti tu d o m á n y o s  iro d a lm a t m ég sok  é r té k e s  d o lg o 
z a t ta l  g y a ra p ítja .  A n em csa k  e lm éle tileg , d e  g y a k o r la ti  
té re n  is igen  jó l k é p z e tt  sz a k e m b e r tá rg y ila g o s , se g ítő 
kész  és á ld o z a to s  tá rs a d a lm i m u n k á já r a  e n a g y  m ű  le z á 
r á s a  u tá n  is s z á m ítu n k  m in d  a  sz a k o sz tá ly  v eze tésb en , 
m in d  p ed ig  a  S zerk esz tő  B iz o ttsá g b a n  ú gy , m in t  edd ig .

E m lé k e z te tő ü l id ézzü k , h o g y  K á lm á n  S án d o r disz- 
sz e r tá c ió já n a k  lén y eg es rész le te i n em c sa k  az  Ö n tö d e  h a 
s á b ja in  (1961. év i 9— 10. szám ) l á t t a k  m á r  n a p v ilá g o t, 
h a n e m  ez ek n e k  k ü lfö ld ö n  is je le n tő s  v issz h a n g ju k  v o lt.
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E lő a d á sk é n t e lh a n g z o tt az  1961. év i bécsi 28. N e m z e t 
közi Ö n tő  K o n g resszu so n , ille tv e  m e g je len t en n e k  k ia d 
v á n y á b a n . A  d o lg o z a to t u g y a n c sa k  k ö zö lte  a  le g je le n tő 
seb b  tu d o m á n y o s  ö n té sz e ti fo ly ó ira t, a  G iesserei te c h 
n isch -w issen sch aftlich e  B e iheft is (1. 1963. év i 3. sz á 
m á b an ).

K á lm á n  S án d o r k a n d id á tu s i e lő ta n u lm á n y a it  r e n 
des a sp irá n sk é n t a  V asip ari K u ta tó  In té z e tb e n  k ezd te , 
m a jd  levelező  a sp irá n sk é n t fo ly ta t ta .  D isszertác ió s  k u 
ta tó m u n k á já n a k  n ag y  ré sz é t u g y a n c sa k  a  V asip ari K u 
t a tó  In té z e tb e n  v ég ezte  el, aho l a sp irá n sv e z e tő je  n éh a i 
dr. Kőrös Béla, a  m űsz . tu d .  k a n d id á tu s a  v o lt. F y

Az O M B K E  S o p ro n i C so p o rtja  1965. n o v em b er hó 
25-én  a  M TESZ S op ro n i h e ly iség éb en  k lu b n a p o t ta r t  o t t ,  
a m e ly e n  dr. Varija Ferenc, a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  k a n 

d id á tu sa , oki. k o b ó m é rn ö k  és N arancsik Pál ok i. k o h ó 
m érn ö k  b e sz á m o lta k  a  V arsó b a n  m e g ta r to t t  32. N e m 
ze tk ö z i Ö n tő  K o n g resszu sró l. D r. V arg a  F e ren c  b ev e ze 
tő ü l is m e r te t te  a  N em z e tk ö z i Ö n tő szö v e tség  m u n k á já t ,  
sz e rv ez e ti f e lé p íté sé t és ü g y re n d jé t.  A to v á b b ia k b a n  fo g 
la lk o z o tt az  eg y m ás u tá n  m e g re n d e z e tt k o n g resszu so k  
m u n k á já v a l és ezen  b e lü l a m a g y a r  ö n té sze t n em ze tk ö z i 
sikere ive l. N a ra n c s ik  P á l V arsó b an  m e g ta r to t t  e lő a d á 
s á n a k  fő b b  m e g á lla p ítá sa it is m e r te t te ,  a m e ly b e n  a  p r e 
cíziós ö n té s  p ro b lé m á it fe jte g e tte .

A  beszám oló  u tá n  a  je len lev ő k  szám os k é rd é s t in té z 
te k  az  e lőadókhoz , am e ly e k  részb en  a  h a z a i ö n té sz e t id ő 
sz e rű  p ro b lé m á iv a l is fo g la lk o z ta k .

A  k ö te tle n  beszé lg etés  so k  é rd e k es  h az a i v o n a tk o 
zású  p ro b lé m á t é r in te t t ,  i lle tv e  t is z tá z o tt .

N .  E .

Lapszemle
A kupolóvas hőmérsékletének automatikus ellenőrzése

D ukarszkij, Sz. M .— Zujev , V. M .— K ita jev , Ja . A .—  
Kleckin, O. 7.— Szobolj, N . L .— Trejszter, J u . Ja . : 
Avtomatieseszkij kontrol temperaturi vagranocsnovo 
esuguna. (I.itejnoe p ro izv o d sz tv o , 1965. 6. sz. 16— 17. 
old.)

A k u p o ló b ó l k ifo lyó  ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le té t ism ert 
m érési m ó d sz e re in k k e l csak  sok  h iá n y o sság g a l m é rh e t 
jü k . A ré sz su g á rz á s t m érő , h o rd o z h a tó  p iro m é te rre l t ö r 
té n ő  h ő m é rsé k le t m érés n e m  eléggé p o n to s  és n e m  o b je k 
t ív , az  ossz su g á rz ásm érő  p iro m é te re k  sem  b iz to s ít já k  a  
m érés szükséges p o n to ssá g á t. A fén y e rő sség en  és a  szín- 
v á lto z á so n  a la p u ló  a u to m a t ik u s  p iro m é te re k  sz in té n  
nem  k ép esek  b iz to s íta n i a  h ő m é rsé k le t fo ly a m a to s  e llen 
ő rzésé t, az  á lla n d ó  v ib rá lá s  és p o rk ép z ő d és  m ia t t .

A „ S z ta n k o li t”  M oszkvai V asö n tö d éb en  a  kupo ló - 
v as  h ő m é rsé k le té n e k  fo ly a m a to s  a u to m a t ik u s  m é ré sé t 
l e é p íte t t  h ő e le m p á rra l o ld o ttá k  m eg. A z ö n tö d é b e n  5 
t-á s  e lő g y ű jtő k k e l fe lszerelt koksz-gáz. vegyes tü z e lé sű  
k u p o ló k b a n  o lv a sz t já k  a  v a s a t.  A v as  h ő m é rsé k le té t k é t 
h e ly en  —  az  á tfo ly ó  c s a to rn á b a n  és az  e lő g y ű jtő b e n  —  
kell m é rn iü k . Az első m érés e re d m én y e  je llem zi a  m e g 
o lv a sz to tt  v as  m in ő ség é t és az  o lv a sz tá s  m e n e té t, a  m á 
so d ik  m érés e re d m én y é b ő l p ed ig  k ö v e tk e z te tn i le h e t a  
fo rm á b a  ö n tö t t  v a s  m inőségére .

1. ábra. A  folyékony fém  hőmérsékletét mérő hőelempár 
szerelési vázlata

A m é rő b e re n d ez és  á l ta lá n o s  v á z la tá t  az  1. ábra 
ta r ta lm a z z a .  A h ő e le m p á rt á lla n d ó  je lleggel szere lik  fel, 
és c su p á n  a  k u p o ló k  ja v í tá s á n a k  id e jé re  szere lik  le. A h ő 
e le m p á rt ö s sz e k ö tö tté k  egy  fén y je lző  tá b lá v a l ,  ah o l lá m 
p á k  je lz ik  az  ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le té n e k  az  e lő re  m e g 
a d o t t  é r té k e k tő l v a ló  e lté ré sé t.

S zere lésk o r n a g y  g o n d o t kell fo rd íta n i a  13,5/8,5 
m m  á tm é rő jű  (4) acélcső  és a  10/7 m m  á tm é rő jű  (7) k o 
ru n d  védőcső  lé g m en tes  z á rá sá ra . E z e k n e k  a  c sö v ek n ek  
eg y ik  fe la d a ta  az , h o g y  m e g v éd jé k  a  h ő e le m p á rt az  elő- 
g y ű jtő , ille tv e  az  á tm e n ő  c s a to rn a  bé lésén ek  s z á r ítá sa k o r  
k e le tk e ző  v ízg ő zö k tő l. A  v éd ő c sö v e k  e lő k ész ítése  és fe l 

szerelése az  a lá b b ia k  sz e rin t tö r té n ik  : A k o ru n d  védő  
csö v e t b eh e ly e z ik  a  20 m m  m ély ség b en  m eg m u n k á lt 
acélcsőbe , és az  így  k a p o t t  k ö té s t  tű z á lló  ta p a s s z a l  v ag y  
JB -5 5 -ö s  h ő á lló  zo m án c ca l v o n já k  be. A  ta p a sz tá s h o z  
k v a rc lisz t-v íz ü v e g -k e v e ré k e t is h a s z n á ln a k . A ta p a s z tá s  
u tá n  a  c sö v ek e t sz a b a d  lev eg ő n  egy n a p ig  s z á r ít já k , m a jd  
to k o s  k em en c éb e n  2,5 ó ra  a l a t t  950°C -ra h e v ítik . E zen  
a  h ő m é rsé k le te n  1 ó rá ig  t a r t j á k ,  a z u tá n  a  k em en cév e l 
e g y ü t t  le h ű tik . A  k u p o ló  bé le lé sek o r az  e lő re  k ifú r t  té g 
lá k a t  fém sa b lo n  seg ítség év e l h e ly ez ik  a  k ije lö lt he ly re , 
m a jd  a  fém sa b lo n  h e ly é re  a  v éd ő c sö v e k e t szerelik .

A  h ő e le m p á rt az  á tm e n ő  c s a to rn á b a n  ú g y  kell e lh e 
ly ezn i, h o g y  a n n a k  k o ru n d  v édőcsöve  m in d ig  a  fo ly é 
k o n y  v a s b a n  leg y en  (2. ábra). A z e lő g y ű jtő b e n  90 m m

2. ábra. A  hőelempárok elhelyezése az előgyűjtőben és az 
átmenő csatornában

m a g a s ra  te sz ik  a  h ő e le m p á rt. A  g y a k o r la t  a z t m u ta t ja ,  
h o g y  a  h ő e lem p á r e b b e n  a  m a g a ssá g b a n  m u ta t  ja  leg je l 
le m ző b b en  az  e lő g y ű jtő b e n  levő  ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le té t . 
M in d k é t h ő e le m p á r v íz sz in te se n  h e ly ezen d ő  el.

A  h ő e lem p á r fő b b  részei a  k ö v e tk ez ő k  (az 1. áb ra  
je lö léseivel) : ( 1) a  c sa tlak o zó  fej, a  ta r t a lé k  h ő e le k tró 
d o k k a l, (3) a  v éd ő to k , (2) a  h ő e le k tró d o k  és összekö tő  
to k , (8) a  k é t ly u k ú  sz igetelő  g y ö n g y ö k . A c sa tlak o zó  fej 
kb . 7 m  hosszú , 0 ,35 m m  á tm é rő jű  h ő e le k tró d á k a t t a r 
ta lm a z .

A  h ő e lem p á r v é d ő b u rk o la tá n a k  a n y a g á t  és főbb  
m é re te it k ísé rle ti ú to n  v á la s z to t tá k  k i. Ä h ő e lem p á ro k  
kö zü l az  e lő g y ű jtő b e n  e lh e ly e ze tt v a n  ro ssz a b b  f e l té te 
lek  k ö z ö tt, ez é rt v é d ő b u rk o la tá n a k  a n y a g á t az  i t t  u r a l 
k o d ó  fe lté te le k  sz e rin t v á la s z to t tá k  k i. A k u p o ló  te lje s  
ü ze m id e jé re  (24 ó rá ra )  c su p á n  a  10 m m  kü lső  á tm é rő jű  
és 2 m m  fa lv a s ta g sá g ú  k o ru n d b ó l k észü lt védőcsövek  
tu d tá k  b iz to s íta n i a  szükséges sz ilá rd sá g o t. A védőcső  
40— 50 m m -re  á ll k i az  e lő g y ű jtő  fa láb ó l.
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A  h ő e le m p á r k iv á la s z tá sa k o r  a  k ö v e tk e z ő k k e l v é 
g ez te k  k ísé r le te k e t :
1. Ц  H U U  4  M -l (W /99 ,6  M o  +  0 ,5 %  Al)  ;
2. B P  5 /20  (95%  W  +  5 %  R e) (80%  W  +  20%  R e) ;
3. B P  10/20  (90%  W  +  10%  R e) (80%  W  +  2 0 %  R e) és
4. M P 20/50  (80%  Mo +  2 0 %  R e /5 0  Mo +  5 0 %  R e).

A  n a g y  h ő m é rsé k le te k e t m érő  h ő e lem p á ro k k a l, 
m in t p l. а  П П  (90%  P t  +  10%  R h /P t )  és а  П Р  30/6

0 500 1000 1500 2000

HómtrsekletC' |g4i4-j|

3. ábra. A  különböző hőelempárokban keletkező termoelekt- 
romotoros erő változása a folyékony fém  hőmérsékletének 

függvényében

(70%  P t  + 3 0 %  R h /9 4 %  P t  +  6 %  R h ) t íp u s ú a k k a l  
n em  v é g e z tek  k ísé r le te k e t, m e r t ezek  ip a r i  h a s z n á la ta  
n em  g azd aság o s. A  k ísé r le te k  so rá n  m é r té k  a  h ő e le m p á 
ro k b a n  k e le tk e ző  te rm o e le k tro m o to ro s  e rő t a  h ő m é rsé k 
le t  fü g g v én y é b en . A 3. ábrán l á th a tó  (1) g ö rb e  a  B P  5/20, 
a  (2 ) 'görbe a  B P  10/20  és a  (3) a U ,H U U 4M -1 típ u s ú  hő- 
e lem p á ro k h o z  ta r to z ik .

A k u p o ló k  24 ó rás  üzem e a l a t t  sz ilá rd sá g  és p o n to s 
ság  s z e m p o n tjá b ó l a  le g a lk a lm a sa b b n a k  a  B P  10/20  t í 
p u sú  h ő e lem e t ta lá l tá k .  A h ő m é rsé k le tm é ré s , közepes 
n ég y z e te s  h ib á ja  k b . + 1 5 °C . A B P  10/20 típ u s ú  hőelem - 
p á r t  F e — Cu k o m p en zác ió s v ez e té k k e l h a s z n á ltá k .

A z a u to m a t ik u s  h ő m é rsé k le tm é rő  b ere n d ezé s  a  
„ S z ta n k o li t” -b a n  h a rm a d ik  év e  m e g b íz h a tó a n  m é r 24 
ó rás  o lv a sz tá s i idővel. A zo k b an  az  ö n tö d é k b e n , ah o l az 
o lv a sz tá s i idő  rö v id e b b , a  B P  10/20 h ő e le m p á r h e ly e tt  
cé lszerű  Ц Н и и Ч М - l  és B P  5/20 típ u s ú  h ő e le m p á ro k a t 
h aszn á ln i, m iv e l ezek  k ö n n y e b b e n  b esze re zh e tő k . A  B P  
5 /20 -as h ő e lem p á r e llená llóképessége  u g y a n  n ag y o b b , 
m in t a  Ц Н и и Ч М - l  típ u s ú é , a  Ц Н и и Ч М -l-e s  h ő e lem 
p á r  az o n b a n  jó v a l o lcsóbb , és n e m  szükséges h o zzá  k o m 
p en zác ió s v ez e ték . A  B P  5 /20-as h ő e lem p á rh o z  A1— Cu +  
+  N i v a g y  v a s -m a n g á n  k o m p en zác ió s v e z e té k e t h a s z 
n á ln a k . R ö v id e b b  o lv a sz tá s i id ő ta r ta m  ese té n  1 m m  fal- 
v a s ta g sá g ú  k o ru n d b ó l k észü lt védőcső  is h a s z n á lh a tó .

S zili Sándor

Könyvismertetés

W. Baléi : Einführung in die Korngrössenmess- 
tcchnik. (Bevezetés a szemnagyság-mérés technikába.) 
M ásodik , j a v í to t t  k ia d á s . K ia d ta  a  S p rin g e r  V erlag  
( B e rlin /G ö ttin g en /H e id e lb e rg )  1964-ben 1 6 7 + 1 2  o l 
d a lo n  114 á b rá v a l  és 23 tá b lá z a t ta l .  A  m ű  á r a  v á sz o n 
k ö té sb e n  : 34-DM .

A  szem csés és p o rsze rü  a n y a g o k  fe ld o lg o zásáb a n  a  
szem n ag y ság e lo sz lás  és eh h ez  h aso n ló  fo g a lm ak  is 
m e re te  a la p v e tő  fo n to ssá g ú , p l. a  b á n y á s z a tb a n , érc- 
e lő k ész ítésb en , k o h á s z a tb a n , v e g y ip a rb a n , é lelm iszer- 
ip a rb a n  s tb . E n n e k  n a g y  szerep e  v a n  az ö n té sz e tb e n  is, 
g o n d o lju n k  csak  a  fo rm ázó - és m a g h o m o k  p ro b lé m á k ra , 
v a la m in t a  p o re lsz ív á sra . E z é r t  é r th e tő , h o g y  a  sz em 
n ag y ság  m é ré s te c h n ik á já n a k  ig en  so k  k u ta tó m u n k á t  
sz e n te lte k . Batel p ro fesszo r é r té k e s  m u n k á já n a k  az  a  
fe la d a ta , h o g y  az  e te rü le tb e  ta r to z ó  széles ism ere t-  
a n y a g o t ren d szerezze , és ezzel a  fe lh a sz n á lá s t m e g 
k ö n n y ítse .

A  szerző  először a  sz em n ag y ság e lo sz lás  e lm é le ti 
a la p ja iv a l fo g la lk o z ik  : a  g y ak o riság e lo sz lá ssa l, a  m a ra 
d é k  összeg eloszlássa l, a  szem csés a n y a g o k  fe lü le té v e l, a  
közönséges e loszlással, a  lo g a ritm u so s  n o rm ále lo sz lá ssa l, 
a  R o sin — R a m m le r— S p erlin g  e losz lássa l s tb .

R é sz le te sen  tá rg y a l ja  a  p ró b a v é te l  k é rd é se it, 
en n e k  s ta t is z t ik a i  és m ű sz a k i p ro b lé m á it. K ü lö n - 
k ü lö n  tá rg y a l ja  a  p o ra n y a g o k , szu szp en z ió k  és ae ro szo 
lo k  p ró b a v é te lé t.

A  k ö n y v  fő fe je ze te  a  szem n ag y ság e lem ző  e ljá rá so k  
ism e rte té se  h á ro m  c s o p o r tb a n  ren d szerezv e . A  s z i ta 
v iz sg á la to k  fe je z e tb e n  tö b b e k  k ö z t a  sz itá ló g ép e k  
m u n k a m ó d já ró l, a  sz em cseszerk ezet és ly u k b ő sé g  f a j 
tá iró l, a  ly u k b ő sé g  to le ra n c iá k ró l, a  sz itá lá s i idő  h a t á 
sá ró l, a  p erg ési és fo ly ás i tu la jd o n sá g o k ró l és a  n ed v e s  
sz itá lá s ró l o lv a sh a tu n k .

I s m e r te t i  az  esési sebesség  a la p já n  v a ló  s z é tv á la s z 
tá s  e lm é le té t és g y a k o r la tá t .  L e ír ja  a  szem c sen a g y ság - 
e loszlás m e g h a tá ro z á sá n a k  m ik ro szk ó p o s m ó d szere it, 
m a jd  a  k ü lö n b ö ző  v izsgáló  m ó d sz e rek e t k r itik a ila g  
ö ssz e h a so n lítja  eg y m ássa l.

A  szerző  k ü lö n  fe je z e te t s z en te l a  k ü lö n b ö ző  fe lü le t 
m érő  m ó d szerek n ek , a  p ó ru sm é ré sn e k  és p ó ru sn a g y sá g  - 
e loszlás m érésén ek  és a  szem csés a n y a g o k  sű rű sé g 
m érésén ek . V égül n é h á n y  p é ld á t kö zü l a  sz e m n a g y sá g 
an a líz is  a lk a lm a z á sá ra .

A  k ö n y v e t főleg h o m o k v iz sg á la tta l és p o r ta la n í tá s 
sa l fog lalkozó  üzem i, k u ta tó -  és te rv e z ő m é rn ö k ö k  h a s z 
n á lh a t já k  m in d e n n a p i m u n k á ju k b a n .

Py

A  Freibergi Akadém ia Közleményei. В  84 kötet : 
Öntészet (F re ib e rg e r  F o rsc h u n g sh e fte , В  84). A  V E B  
D e u tsc h e r  V erlag  fü r  G ru n d s to ff in d u s tr ie  (Leipzig) 
k ia d á s á b a n  428 o ld a lo n , 260 á b rá v a l  i l lu sz trá lv a  a z o k a t 
a z  e lő a d á so k a t ta lá l ju k ,  m e ly ek  a  fre ib e rg i A k ad é m ia  
önálló  ö n tő m é rn ö k i' ta g o z a tá n a k  10 év es fe n n á llá sa  
és az  Ö n té sz e ti In té z e t  é p ü le té n e k  fe la v a tá sa  a lk a lm á 
v a l  r e n d e z e tt  ü n n ep ség e k en  h a n g z o tta k  el.

A  b ev e ze té sb en  Czikel, J .  p ro fesszo r a  fre ib erg i 
ö n tő m érn ö k -k ó p zés  10 éves tö r té n e té t  ism e r te t i,  m a jd  
az  In té z e té b e n  k é s z íte tt  d issze rtá c ió k  r ö v id í te t t  ism e r 
te té s e  k ö v e tk e z ik . E z e k  a  k ö v e tk ez ő  té m á k a t  ö le 
l ik  fe l :

A  fe h é r  ö n tö t tv a s  té rfo g a to s  z su g o ro d ása .
K ö n n y ű fé m  ö n tv é n y e k  p o ro z itású .
S z ü rk e ö n tv é n y e k  tá p fe je in e k  m ére tezése .
A z ö n tö t tv a s  rezg éscsillap ító  k ép esség én ek  v iz s 

g á la ta  a  k la ssz ik u s  és az  u ltra h a n g o s  m ódszerre l.
A  le h ű lés i sebesség  h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  szövetszer- 

kezetó re .
N é m e t és k ü lfö ld i szerzők  to llá b ó l sz á rm a z n a k  a  

k ö v e tk ez ő  c ik k ek , tö b b e k  k ö z ö tt  :
N é h á n y  ú j m a g n é z iu m ö tv ö z e t sz ilá rd sá g i t u l a j 

d o n ság ai.
M o d ifik á lt a c é lö n tv é n y e k  ü tő m u n k á ja .
A c é lö n tv é n y ek  fe lü le ti g ázh ó ly ag o sság a .

T o v á b b á  a  v a s  és acél o lv a d ék o k  fé n y su g á rz á sá 
v a l, k ü lö n b ö ző  ö tv ö z ő e le m e k n ek  a  te m p e rá lá s ra  k ife j 
t e t t  h a tá s á v a l,  az  ö n tö t tv a s  m inőségellenőrzésével, és 
az  e lem zéshez szükséges m in ta v é te l  k érd ése iv e l fo g la l 
kozó  c ik k ek .

A  k ö z lem én y ek  é rd ek es  té m á i és az  is m e r te te t t  és 
a lk a lm a z o tt  k ísé r le ti m ó d sz e rek  a  fre ib e rg i Ö n tésze ti 
T an sz é k  n a g y sz e rű  k u ta tá s i  le h e tő ség e it, k iv á ló  fel- 
k észü ltség é t és a z  o t t  fo lyó  m a g as  sz ín v o n a lú , k o r 
sze rű  k u ta tó  m u n k á t  m u ta t ja  be, m e ly n ek  m eg ism e 
rése  m in d  a  k u ta tó ,  m in d  az  üzem i ö n tő sz ak e m b ere k  
részére  h aszn o s. Q. M .
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Munkatermelékenység növelése, 
költségek csökkentése
a Härtol R.ADIATOL magkötőanyaggal

Különleges előnyei: Rövidebb szárítási idő

Nagyobb hajlitószilárdság 

A magkötőanyag-hányad csökkentése 

Selejtcsökkentés

Bányanedves homok is felhasználható 

Kérjen gyártm ányainkról prospektust
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Szerzőink szíves figyelm ébe !

Kérjük szerzőinket, hogy kézirataikat kettes sorközzel, oldalanként 30 sorral 
és soronként 50—52 leütéssel juttassák el szerkesztőségünkhöz.

A dolgozathoz 5—6 soros tartalmi összefoglaló elkészítését kérjük.
E kéréseink figyelembe vétele a kézirat átfutási idejét, tehát a dolgozat 

megjelenési időtartamát rövidíti.
S z e r k e s z tő b iz o t ts á g

NEMZETKÖZI MŰVÉSZ-FOTÓPÁLYÁZAT

A csehszlovákiai NIIKG (Ostrava— Kuncice) kohómű alapításának 15. évfordulójára a jubileumi előkészítő 
bizottság az alábbi témakörökben:

a) élet- és munkakörülmények a kohóművekben,

b) szabadon választott tárgykör 

fotópályázatot hirdet. Pályázati feltételek:

1. A pályázaton résztvehet minden kohóm űi dolgozó, kohászati szakiskolák hallgatói és kutatóintézeti dol
gozók, korhatár nélkül.

2. Legkisebb beküldhető képméret fekete-fehér vagy színes képekben 18 X 24 em.

3. A felvételek hátoldalára a felvétel címét, a témacsoportot és a szerző pontos címét kell felírni.

4. A beküldhető felvételek száma egyik témacsoportban sincs korlátozva.

5. Beküldési határidő: 1966. május 30. Cím:

Fotokrouzek ZO CSM —  laboratore 

VZU NHKG Ostrava-Kuncice, CSSR

6. A beküldött felvételeket 1966. októberben az ostravai Forradalmi Múzenm helyiségeiben nyilvánosan ki
állítják. Kiosztásra kerül mindkét témakörben 1— 1 első, 2— 2 második és 3— 3 harmadik díj. A díjként 
kiosztott ajándéktárgyak összértéke 3000 Kés.

7. Minden résztvevőnek megküldik a kiállítás katalógusát.

A CSM NHKG Üzemi Bizottsága 
és a Fényképpályázat előkészítő bizottsága, 

Ostrava-Kuncice



Eladási ára pédányonként: 12,—Ft

Lapkiadó V állalat h ird etések et vesz fe l  
az alábbi d íjszabás szerin t:

Egészoldalas hirdetés á r a ...................  1440,— Ft

Féloldalas hirdetés á ra .......................... 720,— ,,
Negyedoldalas hirdetés á r a ................  360,— „

HIRDESSEN A

K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N
é s  a z

Ö N T Ö D É B E N

A hirdetések az alábbi címre küldendők:

L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T  B U D A P E S T ,  V I I . ,  L E N I N  K Ö R Ú T  9 — 11

A  b e f iz e té se k e t az  M N B  46 c se k k sz á m lá ra  k é r jü k
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Варга, Ф.: Сравнение качества м атериалов  обра 
баты ваю щ и х станков ........... ' ........... .. ..............С 49

Результаты исследований материалов 48 за
граничных и 20 отечественных станков пока
зали, что в венгерских отливках содержание 
кремния и фосфора меньше, а содержание серы 
на 0,1% выше. Разница химического состава 
отражается в изменении степени эвтектично- 
сти. Значительное содержание никеля, выше 
1%, только в 3 английских станках имеется.
По результатам измерения твёрдости среди за
граничных отливок станков 57%, а из венгер
ских отливок 45% имеет твёрдость меньше 190 
НВ. Сравнение результатов исследований с ли
тературными данными.

Сабадош, Д.: И сследование сод ерж ан и я газа  в 
расплаве алю м иниевы х с п л а в о в ...................... С 66

Изложены возможности заводского определе
ния содержания газов в алюминиевых распла
вах. Сообщены данные, полученные в резуль
тате определения содержания газов вакуум

Dr. Varga F.: Qualitätsvergleich von Werkzeug- 
m aschinenguss.....................................................  S 49

P rü f re s u lta te  v o n  48 au s lä n d isc h e n  u n d  20 u n g a 
r isch e n  W erk zeu g m asch in en  ze ig ten , d ass  in  d en  
n u g a rr isc h e n  A b g ü ssen  d e r  Si- u n d  P -G e h a lt  
k le in er, w ä h re n d  d e r  S -G eh a lt im  0,1 % g rö sser 
is t .  —  D er U n te rsc h ie d  in  d e r  Z u sam m en se tz u n g  
sp ie g e lt sieh  g u t  in  d e r  Ä n d e ru n g  des S ä ttig u n g s 
g rad e s . E in e n  b e d e u tn d e e re n  N i-G e h a lt v o n  m e h r  
a ls  1 % k o n n te n  w ir in  3 W e rk zeu g m asc h in en g u ss 
te ile n  en g lisch er H e rk u n f t  fe s ts te lle n . D ie H ä r 
te p rü fu n g e n  e rg a b en , d ass  57 % d e r  a u s lä n d i 
sch en , je d o ch  a b e r  n u r  45 % d e r  u n g a risc h e n  
W erk zeu g m asch in en  e ine  H ä r te z a h l  d ie g erin g e r 
a ls  190 H B  is t ,  a u f  w eisen. —  V erg le ich  d e r  P rü f 
r e s u l ta te  m it  L ite ra tu r -A n g a b e n .

Szabados Gy.: Bestimmung des Gasgehaltes in den 
Schmelzen von Aluminiumlegierungen...........S 56
D er V erfasse r b e fa s s t sich  m it  d e r  M ög lich k e it 
d e r  b e trie b sm ä ss ig e n  F e s ts te llu n g  d es G asg e h a l 
te s  v o n  A lu m in iu m sch m elzen . E s  w erd en  d ie 
R e s u lta te  d e r  m it te ls  V a k u u m v e rfa h re n  b e 
s t im m te n  G a sg e h a lte  d e r  a u s  v ersch ied en en  
S chm elzöfen  s ta m m e n d e n , b e h a n d e lte n  u n d  u n -

ным методом в расплаве отходов различного 
состава, выплавленных в различной печи, после 
обработки и без обработки. Исследовалось вли
яние содержания газов на жидкотекучесть и 
усадку сплавов. На основе результатов иссле
дований в ы д в и н у т о  предложение изменять тех
нологию.

Гринвуд, Р.: Формовочный метод „Юникаст,, . С 62
Самая главная выгодность метода „Юникаст“ 
заключается в том, что с помощью этого метода 
при гораздо меньших денежных затратах обе
спечивается почти такая же точность размера, 
чем методом выплавляющейся модели. Метод 
состоит из следующего : на поверхность обык
новенной модели наливают ж и д к у ю  массу, с о 
с т о я щ у ю  из огнеупорных и связующих мате
риалов и после затвердевания снимают корку 
и в  с у ш и л ь н о й  печи выжигают. Керамическая 
форма после заливки хорошо выбивается и обе
спечивает чистую поверхность. Внедрение ме
тода не требует больших капитальных вложе
ний.

b e h a n d e lte n  L eg ie ru n g sab fä lle  v ersc h ied e n e r  Z u 
sa m m e n se tz u n g  b esch rieb en . E s  w ird  d e r  E in 
f lu ss  d e r  G a sg e h a ltä n d e ru n g  a u f  d ie F lüssig - 
k e its -  u n d  S c h ru m p fu n g s -E ig e n sc h a fte n  u n te r 
s u c h t.  A u f  G ru n d  d e r  V ersu ch serg eb n isse  
w ird  e ine  Ä n d e ru n g  d e r  T echno log ie  v o r 
g esch lagen .

Greenwood, R .:  D as k era m isc h e  F o rm  v e rfa h re n
„Unicast“ ..............................................................  S 62
D er H a u p tv o r te i l  des , ,U n ic a s t“ -F o rm v erfah -  
re n s  g eg e n ü b er d e m  W a c h sau sse h m elzv e rfah ren  
b e s te h t  d a r in , d a ss  m a n  d a m it  G u sss tü c k e  m it  
ä h n lic h e r  M assg en au ig k e it, je d o ch  b e d e u te n d  
b illig er h e rs te lle n  k a n n . —  D a s  V e rfa h re n  b e 
n ü tz t  d ie in  d en  G iessereien  ü b lic h en  M odelle, 
a u f  w elche e in  flü ssig es b reiiges G em isch  g e 
gossen  w ird , d a s  a u s  fe u e rfe s te m  M a te ria l u n d  
B in d e r  b e s te h t .  —  N a c h  e rfo lg te r  B in d u n g  w ird  
d ie  a u f  d e r  e rw ä h n te r  W eise e rh a lte n e  F o rm  v o n  
d e n  M odellen  a b g e h o b en  u n d  in  e in em  T ro c k e n 
o fen  a u s g e b a c k t. D ie k e ra m isc h e  F o rm  z e rfä llt  
n ac h  d em  G iessen  le ic h t u n d  g ib t  eine re in e  u n d  
se h r  g la t te  G u sso h e rfläch e . —  D ie  K o s te n  d ie 
b e i d e r  E in fü h ru n g  des V erfa h ren s  e n ts te h e n  
s in d  b ed e u tu n g slo s .
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dr. Varga F .: A comparison of machine-tool cast
ing m aterials............................................................. P 49

T h e re su lts  o f  e x a m in in g  48 fo re ign  a n d  20 h u n g a- 
r ia n  m a d e  m a ch in e -to o ls  show s t h a t  th e  silicone 
a n d  p h o sp h o ru s  c o n te n t  is in  th e  h u n g a ria n  
cas tin g s  sm a lle r, w h ereas th e  su lp h u r  c o n te n t 
is b y  0.1 p e rc  e n t  g re a te r .  —  T h e d ifference in 
th e  co m p o sitio n  is m irro re d  in  th e  fo rm a tio n  o f 
th e  s a tu ra t io n  degree. I t  is m ore  e s sen tia l t h a t  
in  3 m ach in e -to o l p a r ts  o f  eng lish  o rig in  th e  
n ickel c o n te n t fo u n d  w as o v er 1 p e r  c e n t. T h e  
B rin e ll h a rd n e ss  n u m b e r  w as a c co rd in g  th e  h a r d 
ness te s ts  b y  67 p e r  c e n t o f th e  fo re ig n  a n d  b y  45 
p e r  c e n t o f  th e  h u n g ra ia n  ca s tin g s  low er th a n  
190. T h e  g o t te s tin g  re su lts  a re  co m p ared  w ith  
th e  l i te r a tu r e  d a ta .

Szabados Gy.: Investigating the gas content of alu 
minium alloy melts .............................................  P 56
T h e  a u th o r  d iscusses th e  p o ssib ilitie s  o f e x a m in 
in g  th e  g as c o n te n t  o f  a lu m in iu m  allo y s. H e d e 
sc rib es th e  r e su lts  g o t b y  th e  v a c u u m  te s tin g  
m e th o d  o f  t r e a te d  a n d  u n tr e a te d  a llo y  sc rap s

o r ig in a tin g  o f d iffe re n t m e ltin g  fo u rn aees. H e 
ex am in es th e  e ffec t o f  th e  g as c o n te n t change 
on  th e  f lu id ity  an d  sh rin k a g e  p ro p e rtie s  o f th e  
a llo y s. —  O n th e  b ase  o f  th e  g o t ex m p e rim e n ta l 
d a t a  h e  m a k es  a  p ro p o sitio n  on  a l te r in g  th e  
tech n o lo g y .

Greewood, !(.: The “ Unicast” ceramic molding 
method ......................................................................  P (52
T h e m a in  a d v a n ta g e  o f th e  “ U n ic a s t” p ro cess is 
th e  p o ss ib ility  to  p ro d u c e  cas tin g s  w ith  s im ila r 
d im en sio n a l a c cu rac y  as  b y  th e  kn o w n  lo s t-w ax  
process, b u t  a t  low er co s ts . T h e  m e th o d  w orks 
w ith  s ta n d a rd  fo u n d ry  p a t te r n s  o v er w hich  a  
s lu r ry  is p o u re d . T h e  s lu r ry  is sim p ly  m ix ed  b y  
co m b in in g  a  b len d  o f r e f ra c to ry  w ith  a  b in d e r.
A fte r  se tt in g  th e  q u ite  r ig id  m old  can  be easily  
s tr ip p e d  fro m  th e  p a t te rn s  a n d  h as  to  be b a k e d  
in  a n  a d e q u a te  fo u rn a ce . A fte r  p o u rin g  th e  
ce ram ic  m old  b re a k s  sm o o th ly  aw a y , a n d  g ives a  
v e ry  sm o o th  a n d  c lean  ca s tin g  su rface . T h e  in 
s ta lla tio n  o f  th e  p ro cess in  e x is tin g  fo u n d rie s  can  
be ca rried  o u t  a t  a  ch eap  r a te  w ith  a  v e ry  l i t t le  
ch an g e in  th e  e x is tin g  la y o u t.
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Szerszámgépöntvények anyagminőségének összehasonlítása*
Dr. V A R G A  F E R E N C ,  a műszaki tudom ányok kandidátusa 

Vasipari K utató  In tézet DK G69.13.018.29

1. Célkitűzés

Az elmúlt években a szerszámgép-öntvények 
kopási tulajdonságainak javítása érdekében a fel
használók a keménység növelését írták elő. Ez ön
magában nem teljesíthetetlen kívánság, mert 
nemes ötvözök nélküli gyártáskor csak kisebb 
telítési fokú öntöttvas felhasználását jelenti. Azon
ban köztudomású, hogy az ilyen öntöttvasnak 
—- a gyártás metallurgiai nehézségeit is figye
lembe véve — rosszabbak az öntészeti tulajdon
ságai, nagyobb a zsugorodása, ebből következően 
nagyobb a vetemedésre és a repedésre való hajlama.

A felhasználók kívánságát az öntödék telje
sítették, így a szerszámgépgyárak 200 HB-nál 
keményebb öntvényeket kaptak.

Egy idő múlva a felhasználók meglepő, de 
mégis várható panasszal jelentkeztek :

a) Az öntvény finom megmunkálása vagy 
már összeszerelése után méreteit változtatja, vete
medik, ami rontja a kész géptől megkívánt méret- 
pontosságot.

b) A szerszámgép csúszófelületein hosszabb- 
rövidebb használat után — a nagyobb keménység 
ellenére — meg nem engedhető mértékű kopás és 
berágódás jelentkezik.

A szerszámgépgyártó szakemberek ugyan
akkor hangsúlyozták, hogy a külföldi, főleg svájci 
eredetű szerszámgépeken nem tapasztaltak hasonló 
jelenséget, pedig a legkényesebb szerszámgépek, a 
menet- és fogköszörűk, koordináta fúrógépek stb. 
szerepelnek a hivatkozott külföldi gépek között.

A kérdés közelebbi vizsgálatára magyar és 
külföldi szerszámgép-öntvények anyagminőségé
nek összehasonlítását tűztük ki célul. A Soroksári 
Vasöntöde felkérésére különböző importgépekből 
mintát vettünk és ezeken (aránylag kis próbákon) 
végeztük el a lehetséges vizsgálatokat, és így össze
hasonlítottuk a külföldi és hazai szerszámgépönt
vények anyagát [1].

2. A vizsgálatok ismertetése

A vizsgálatra kijelölt szerszámgépből, annak 
megengedhető részéből csőfúróval 3—4 db, 4 mm 
átmérőjű próbatestet munkáltunk ki. A közben

* 1965. a u g u s z tu s  17-én S zó fiáb a n  e lh a n g z o tt  
e lő ad á s

keletkező forgácsot vegyelemzés céljára gyűjtöt
tük össze. Az így vett próbákból a következő vizs
gálatokat tudtuk elvégezni :

Összetétel : az öntöttvas szokásos kísérőelemein 
(C, Si, Mn, P,  S) kívül vizsgáltuk a Cu-, Ni-, Cr-, 
V-, Ti- és Mo-tartalmát.

Nyomelemtartalom : az igen kis mennyiségben 
levő, de az öntöttvas minőségét befolyásoló nyom
elemeket színképelemzéssel vizsgáltuk.

Keménység : a műanyagfoglalatba ágyazott 
próbák keménységét 2,5 mm-es golyóval, 187,5 
kg-os, 30 mp-es terheléssel mértük.

Szövet : az egyes próbák grafitelrendeződését 
és szövetét vizsgáltuk.

A vizsgált szerszámgépek megoszlását fajták, 
származás és gyártási év szerint az 1. táblázat 
szemlélteti.

1. táblázat
A vizsgált szerszámgépek megoszlása fajták szerint

Gépfajta
V izsg ált d a ra b

külföldi hazai

E s z te rg a p a d  . 
F o g azó g ép  . . . 
K ö szö rű g ép  . .
M a ró g é p .........
F ú r ó g é p .........
G y a lu g ép  . . . . .....................

27
7
6
4
2
2

20

Ö sszesen 48 20

G y á rtá s i é v  sz e r in t

S zá rm a zá s  sz e rin t
É v K ü l 

fö ld i
M a 
g y a r

S v á jc  . 23 1956— 60 7 12
A n g lia 11 1951— 55 4 8
N é m e to rsz á g 5 1946— 50 24 —
F  ran c ia o rsz á g 3 1941— 45 4 —
O laszország 2 1936— 40 6
B elg iu m
U SA
M ag y aro rszág

2
2

20

1936 e lő tt 3

3. A vizsgálatok értékelése

A 48 külföldi és a 20 magyar szerszámgép 
vizsgálati eredményeiből a következőket állapít
hatjuk meg :
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A karbontartalom százalékos gyakorisága ( 1. 
ábra)  közel azonos képet mutat : a magyar önt
vények 50, a külföldiek 48%-ában 2,é—3,0% 
közötti a karbontartalom.

Karbontartalom, %__
!0.366-1 i

1. ábra. A karbontartalom gyakorisága

A szilíciumtartalom alakulását 3 falvastagság 
intervallumban vizsgáltuk (2. ábra).

van (4. ábra). A külföldi öntvények zömében a 
foszfortartalom nagyobb ; 0,2—0,5% foszfortar
talom között az öntvények 51%-a, 0,5% fölött 
28%-a van. Ezt lényeges különbségnek tekint
hetjük.

A kéntartalom (5. ábra) alakulása nagyon ha
sonló, de a magyar öntvényeké nagyobb, ami azt 
eredményezi, hogy a magyar öntvényeknek 15%- 
ában, a külföldiekének 57%-ában a kéntartalom 
0,11% alatt van. Ez arra vezethető vissza, hogy 
a magyar öntödék nagyobb kéntartalmú betét
anyagot, elsősorban ilyen kokszot használnak.

Az összetételből adódó különbségeket tük
rözi a telítési fok alakulása (6. ábra), mert a kül
földi öntvényekének gyakoriság-maximuma 0,1- 
gyel nagyobb, mint a magyar öntvényeké.

A réztartalom az öntvények zömében 0,25% 
alatt volt. Két külföldi öntvényben kimutatható 
0,35%, míg 6 db-ban 0,1—0,5% közötti mennyiség.

A nikkeltartalom három külföldi öntvényben 
1% fölött, 8-ban 0,1—0,5% között, míg a többi
ben, így a magyarban is 0,1% alatt van. A 3 ötvö
zött öntvény nikkeltartalma 1,31, 1,26 és 1,0%.

F alvastagság  15-20mm Falvastagság 30-40mm Falvastagsag 50-

10-1,4 1,4-lß Iß,-2,2 1,0-14 1,4-1,8 1,8-2,2 2?-2ß' 1,0-1,4 1,4-1,8 1,8-2,2

Szilíciumtartalom , % lo-i66--2i
2. ábra. A szilíciumtartalom gyakorisága különböző falvastagságú öntvényekben

A 15—20 mm falvastagságú magyar öntvé
nyek szilíciumtartalma két csoportba tartozik, 
45%-a az 1,0—1,4, 44%-a 1,8—2,2% közé. A kül
földiek 50%-a van az 1,0—1,4 szilíciumtartalmú 
csoportban, míg az öntvények 25—25%-a a két 
nagyobb szilíciumtartalmú csoportba esik.

A 30—40 mm falvastagságú magyar öntvé
nyek szilíciumtartalma kisebb csoportba esik, 
(65%-a az 1,0— 1,4 százalék Si-csoportba), míg a 
külföldieké egyenletesen oszlik meg három csoport
ban. Közel hasonló a helyzet az 50—60 mm fal- 
vastagságú öntvények szih'ciumtartalmában, mert 
a magyar öntvények 80%-a, a külföldieknek 
20%-a esik 1,0—1,4% szilíciumtartalom közé és 
több (81%) külföldi öntvény tartozik a nagyobb 
szilíciumtartalmú csoportba.

Látható, hogy a külföldi öntvények szilícium
tartalma nagyobb, mint a magyaroké.

A mangántartalom mindkét öntvényfajtában 
közel azonos határok között szór (3. ábra).

A foszfortartalom a magyar öntvények 80 %- 
ában, a külföldiek 21%-ában 0,1—0,2% között

Mind a 3 gép angol gyártmányú revolver-, illetve 
csúcsesztergapad.

A krómtartalom a magyar öntvények 75 %- 
ában, a külföldieknek 35%-ában 0,1% alatt van,

M angántarta lom , %
10.366-31

3. ábra. A mangántartalom gyakorisága

1
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ami feltehetően ötvözött acélhulladékkal kerül az 
öntvénybe. Az 1% fölötti nikkeltartalmú öntvé
nyekben is csak 0,15—0,16% króm van.

Vanádium mind a magyar, mind a külföldi 
öntvényekben század százalék vagy ennél kisebb 
mennyiségben van.

IS.366-4 1

4. ábra. A foszfortartalom, gyakorisága

15.366-5 !

.5. ábra. A kéntartalom gyakorisága

6. ábra. A telítési fo k  gyakorisága

Titán csak 11 külföldi öntvényben éri el a 
0,05—0,1%-ot, ami titántartalmú nyersvas hasz
nálatára enged következtetni.

Molibdén csak 1 magyar és 3 külföldi öntvény
ben mutatható ki nyomokban.

A nyomelemek közül színképelemzéssel alu
mínium, arzén, ón, ólom és ezüst mindegyik önt
vényben kimutatható, míg antimon a külföldi 
esztergapadok 37, a magyar eredetűek 80%-ában.

A vizsgált öntvények oxigén- és nitrogén
tartalma a kupolókemencéhen való olvasztásra 
jellemző értékhatárok között mozog.

A szövetvizsgálatok szerint az öntvények leg
nagyobb részében a grafit alakja A. nagysága vé
kony falvastagságokban 4—5, vastagabbakban
3—4. Ritkább az A'-típusú grafit, és csak 3 vékony 
falú öntvényben találtunk B-típusút.

A szövet általában perlit és steadit, és csak 
a В-típusú grafit mellett található ferrit, ami a kis 
keménységet is magyarázza. A nagy nikkeltar
talmú öntvények szövete finom perlit foszfid- 
eutektikummal.

150-170 170-190 190-210 210-250220-750 
Keménység, HB kp/mm * ШШШ

7. ábra. A vizsgált öntvények keménységének gyakorisága

Két magyar és egy külföldi öntvényben kb. 
15% ledeburit is van (HB 249, 205, 207). Egy kül
földi öntvény szövete tiszta ferrit, amelynek kis 
keménységéből (148 HB) és rövid, tömzsi grafit
jából hőkezelésre lehet következtetni.

A keménység gyakorisága (7. ábra) azt mu
tatja, hogy a külföldi öntvények 36%-ának gya
koriság-maximuma 170—190 HB, míg a magyar 
eredetűek 45%-ának 190—210 HB. A külföldi

8. ábra. Az átlagos keménység változása a falvastagság  
függvényében
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öntvények 57%-a 190 HB alatti keménységű, míg 
a magyarokénak 45%-a.

A falvastagságtól függő átlagos keménység
változást a 8. ábra szemlélteti. A magyar öntvé
nyek átlagos keménysége a legkisebb és legnagyobb 
falvastagság-osztályban nagyobb, a közepesben 
kisebb, mint a külföldieké, ami híven tükrözi az 
összetételben talált különbséget.

4. A vizsgálati eredmények összehasonlítása irodalmi 
adatokkal

Irodalmi adatok szerint a termelt vasöntvény 
30—40%-át a gépipar használja fel, de ezen belül 
a szerszámgépönt vény-igény fontos szerepet ját
szik. A gyártott szerszámgépek összes súlyának 
65—70%-a acél- és szürkeöntvény, pl. egy radiál 
fúrógép súlyának 85%-a vasöntvény [2, 3].

Piwowarsky, E. [2] szerint a szerszámgép
öntvények általában ötvözetlen öntöttvasból ké
szülnek. Csak különleges követelmények — neve
zetesen tömörség, szilárdság és egyenletes ke
ménység — biztosítására használnak kis nikkel-, 
króm- vagy molibdénötvözést. (Ni =  0,7—2,0%, 
Cr =  0,25—0,6%, Mo =  0,25—0,6%.) így 23— 
42 kp/mm2 szakítószilárdságot és 190—250 
kp/mm2 keménységet érnek el. A szerszámgép
öntvényeket 500—600 C°-os izzítással feszültség
mentesítik. Amerikában terjedt el a szerszámgé
pekhez a nitensyl öntöttvas használata (C =  2,5— 
3,1% ; Si =  1,2—2,75%, Mn =  0,5—0,9%, P =  
=  0,15% alatt, S =  0,12% alatt, Ni =  1,0—4,0%, 
ав =  35—53 kp/mm2, HB =  220—320 kp/mm2).

Girsovics, N. G. [4] a szerszámgépek kemény
ségét 170—210 HB-ben adja meg.

Keller, A .—Britt, F. [5] a jó kopásállóság 
érdekében perlites szövetet és 190—230 kp/mm2 
HB keménységet javasolnak.

Leonard, J. [6] először a szerszámgépeken a 
súrlódás, a kopás és berágodás folyamatait és a 
súrlódás okait vizsgálja, melyeket a fejlesztés, a 
gyártómű és a felhasználó felelősségére vezet 
vissza.

Megállapítja, hogy az Egyesült Államokban 
a betét acélhányada ritkán kisebb 30%-nál, de 
ott is és Európában is a szerszámgép-öntvények 
gyártásához 50—60% acélhulladékot is használ
nak, és pedig minél nagyobb a megkövetelt szi
lárdság, annál nagyobb acélhányaddal dolgoznak.

Irodalmi forrásra hivatkozva a foszfortartal
mat ötvözetlen öntöttvasban 0,25%-ig, Ni-, Gr
és Mo-nal ötvözött öntöttvasban 0,10—0,15% kö
zött tartja kedvezőnek. Szembeszáll azzal az álta
lános véleménnyel, hogy a kopásállóság a steadit 
keménysége révén javul, mert szerinte a kopás 
hatására a ternér foszfideutektikumból szemcsék 
szakadnak ki, amelyeknek köszörülő hatása nem 
kedvező. Ugyanakkor azt állapítja meg, hogy a 
nagy foszfortartalmú öntöttvas hajlamos a poro- 
zitásra, amit a steaditnak dermedés közben fellépő 
összehúzódása okoz, illetve a dermedő öntöttvas
ból felszabaduló gázok nyomásának a legutoljára 
dermedő ternér foszfideutektikum nem áll ellen. 
A kis foszfortartalmat szerinte az is indokolja,

hogy a köszörülés után elkerüljék a gyöngyszerűen 
tükröző felületeket, különösen komplikált, változó 
falvastagságú öntvényekben.

Leonard, J . 74 db különböző származású (fran
cia, angol, amerikai és belga) szerszámgép-öntvény 
összetételét és keménységét szedte Össze irodalom
ból és tanulmányúti jelentésekből. Ezek egy része 
ötvözetlen, másika ötvözött. A szokásos kísérő
elemeknek Leonard, J. által kapott gyakoriságát 
a 9. ábrában hasonlítjuk össze vizsgálataink ered
ményeivel, amiből a következőket állapíthatjuk 
meg :

A karbontartalom szélesebb határok között 
szór, de nagyon hasonló vizsgálataink eredményei
hez. A szilíciumtartalom gyakoriságát illetően a kül
földi gépeken végzett vizsgálataink és Leonard, J. 
adatai között nagy a hasonlóság. A magyar önt
vényekben a szilíciumtartalom kisebb.

A mangántartalom gyakorisága nagyon ha
sonló. A foszfortartalmat illetően figyelemre méltók 
Leonard adataiban a 0,1%-nál kisebb foszfor
tartalmú öntvények. A foszforgyakoriság maxi
muma 0,1—0,4% között van, de van 2 feltűnően 
nagy (1,2—1,57%) foszfortartalmú öntvény is. 
A nagy foszfortartalmú öntvényt kisebb szilárd
ságú, vékony falú, másodlagos fontosságú öntvé
nyekhez javasolja. Feltűnő a 0,05%-nál kisebb és 
a 0,05—0,07% kéntartalmú öntvények nagy há
nyada, ami a jó betétanyag mellett kéntelenítésre 
is enged következtetni.

Az általa vizsgált ötvözet len szerszámgépek 
keménysége 185 és 204 HB között mozog.

Az ötvözött öntvények legtöbbje 1,0—1,2% 
Ni-t, 0,2—0,5% Cr-ot tartalmaz, amelyeknek ön
tés után mért keménysége 192 és 225 HB között 
mozog. Indukciós felületi edzésük után kemény
ségük 430—550 HB-re emelkedik. Néhány önt
vényben a Ni-en és Cr-on kívül 0,2—0,5% Mo is 
található. Az ilyen öntvények keménysége nyer
sen 187—235 HB, edzés után 450—550 HB.

Leonard, J. a szerszámgép-öntvényekre 190— 
210 HB keménységet javasol (10 egységnyi tűrés
sel 180—220 HB-t), a következő indoklással : az 
ötvözetlen öntöttvasban 180 HB alatt szabad fer- 
rit, 220 felett viszont (elsősorban kiálló élekben és 
vékony falakban) szabad cementit jelenik meg. 
Utóbbi a megmunkálhatóságot erősen rontja.

Leonard, J. végeredményben a következő 
előírásokat tartja helyesnek szerszámgép-öntvé
nyekre :

összes karbon 3,0—3,3%,
szilícium az öntvény közepes falvastagsága 

szerint,
mangán 0,80—0,90%,
foszfor 0,25%, porozitásra kényes öntvények

ben csak 0,12%,
grafit az ASTM szerint 3—5 osztályú,
csúszófelületek keménysége 180—220, illetve 

190—210 kp/mm2,
szakítószilárdsága 25—-30 kp/mm2 30 mm 

átmérőjű próbából kimunkálva.

Wüllenweber, К. [7] kiterjedt kísérletekben 
szerszámgép-csúszófelületek keménységének és sző-
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veiének vizsgálatával foglalkozik. A hűtővas ko- 
killán kívül a különböző formázóanyagok és niag- 
homok-keverékek hővezetőképességét és ezen ke
resztül hűtőhatásukat vizsgálja különböző vastag
ságú próbák szövet- és grafitképződésére.

Kísérleteiből arra a következtetésre jut, 
hogy a grafit alakját és nagyságát nem a kémiai

Karbontartalom, %

A szövetalakulás szempontjából a cement
homok látszik a legideálisabbnak, mert sem ferrit, 
sem túlhűlt grafit nem volt a benne öntött pró
bákban. A durva lemezes perlit azonban A 3—4 
grafittal 10—20 mm mélyen kisebb keménységet 
(161 HB) ad, ami a szerszámgépgyártókat nem 
elégíti ki.

10-1,4- 1,4-18 1,8-2,2 22-26 26-30 
Szilídumtartalom, %

9. ábra. A vizsgálati eredmények összehasonlítása Leonard, J. [6] adataival

összetétel, hanem a használt formázóanyag hűtő
hatása határozza meg, éspedig ez minél nagyobb, 
annál több a túlhűlt D  és E grafit. Ez ellene szól 
a hűtőlapok használatának. Tehát nincs olyan 
ideális hűtőanyag, amelynek használatakor a ke
ménység növelésével egyidejűleg a túlhűlt grafitot 
el lehetne kerülni. Legkedvezőbbnek találta a szi- 
líciumkarbid hűtőlapok hatását.

Nagy (1,82%) szilíciumtartalom bármilyen 
hűtőlap használatakor ferritet eredményez, hacsak 
a foszfortartalmat egyidejűleg 0,75%-ra nem nö
velik. Az üzemi vizsgálatok alapján a szerző vas 
hűtőlapok használatát nem javasolja, mert a meg
munkálás után nyert felületek 10% ferrittartalmát 
a nagy hűtőhatás okozza. Jobb a kisebb hűtőhatású 
anyagok használata.
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5. A szerszámgépöntvények minőségének fejlesztése

Vizsgálatainkból és az irodalmi összehasonlí
tásból a következőket állapíthatjuk meg :

a) A magyar és külföldi szerszámgép-öntvé
nyek összetételében lényeges különbségeket nem 
találunk.

Vizsgálatainkból egyértelműen kupolókemen- 
cében való olvasztásra következtetünk. Éppen 
ezért — adott kupolókemencéből csapolt folyé
kony vasban közel állandó karbontartalmat fel
tételezve — a szilíciumtartalmat a falvastagság 
szerint kell beállítani.

Az öntöttvas többi kísérőelemei közül csak a 
foszfortartalom kérdése vitatott. A régebbi fel
fogás szerint a magyar szerszámgépek jelenlegi 
foszfortartalmát 0,1— 0,2%-kal kell megnövelni, 
amivel elérjük a külföldi öntvények leginkább jel
lemző 0,3—0,4% foszfortartalmát. Ezzel szemben 
áll Leonard, J . igen megfontolásra méltó véle
ménye, hogy a kényes, bonyolult szerszámgépeket 
minél kisebb, lehetőleg a 0,25, illetve 0,12% alatti 
foszfortartalommal ajánlatos gyártani. Ennek el
döntése a felhasználókkal közösen elvégzendő kí
sérletekkel lehetséges.

b) A szerszámgépöntvény csúszófelületének 
szövete csak perlit lehet, és ebben sem ferrit és 
sem ledeburit nem engedhető meg. A grafit A-tí
pusú, a legtöbb esetben 3—5 nagyságú a falvas- 
tagságtól függően.

c) A keménység a szövettől függ, így a per
lites szövetű öntvény keménysége HB 180—220 
kp/mm2.

d) Ötvözött öntöttvas általános használatát 
vizsgálataink nem igazolták. Drága ötvözök hasz
nálatára tehát csak különösen indokolt esetben, 
pl. felületi edzés előírásakor gondolhatunk.

e) Vizsgálatainkon túlmenően nem hagyható 
szó nélkül a betétanyag minősége, mellyel kapcso
latban Collaud, A. [8] véleményétszószerint idézzük: 
„Ha nagyszilárdságú, A-típusú grafitot tartalmazó 
szívós öntöttvasat kell gyártanunk, elsősorban 
lehetőleg tiszta alapanyagról kell gondoskodnunk.”

Collaud idézett véleménye egyértelműen meg
határozza az alapanyag megválasztásának felté
teleit. Ugyanakkor azt is megállapíthatjuk, hogy 
a metallurgus nem mindig van abban a helyzetben, 
hogy szabadon válogathat az alapanyagféleségek 
bő választékában. Inkább ennek az ellenkezője 
a valóság. Ekkor a forró szeles kupolóolvasztás 
metallurgiai előnyeit használhatja ki, és ezt köve
tően a folyékony öntöttvas nemesítésére a rázó
üst [9] ad lehetőséget.

f) A szerszámgépgyártók és a felhasználók közös 
követelménye, hogy az öntvények megmunkálás 
után és felhasználás közben ne vetemedjenek, ha
nem hosszú ideig megtartsák méretpontosságukat.

Ennek biztosítása először a szerkesztő kezé
ben van és a legfontosabb, amit ennek érdekében 
tehet, hogy egyenletes falvastagságú, öntésre al
kalmas elemeket tervez. A gyártónak a legalkal
masabb megmunkálási technológiát kell kidolgoz
nia, amire Leonard, J. [6] is utal.

Az öntödei szakembereknek meg kell vizsgálni 
az öntvény dermedés közbeni vetemedését, kép
lékeny alakváltozását, de ennél sokkal fontosabb, 
hogy a gyártó ismerje a megmunkálás közben be
következő vetemedéseket, a rugalmas alakválto
zást. Ez csak további, az öntő és a megmunkáló 
közös kutató munkájával lehetséges.

g) Kényes és bonyolult öntvényekben még 
megfelelő konstrukció esetén is keletkezhetnek 
feszültségek. A belső feszültségek feloldása vagy 
csökkentése ( 10. ábra) izzítással lehetséges, amely 
felfűtésből, hőntartásból és lehűlésből áll.

10. ábra. A belső feszültségek csökkenése izzítás hatására [ ,5 ]

A felfűtés gyorsasága csak akkora lehet, hogy 
újabb feszültség keletkezéséhez ne vezessen. A he
lyesen kiválasztott izzítási hőmérséklet hatására 
a feszültségek feloldódnak, de az öntvény kemény
sége mégsem változik (11. ábra). Ezeknek a kö

t i .  ábra. Az izzitási hőmérséklet hatása a keménységre [5]

vetelményeknek az 500—600 C°-os izzítás felel 
meg. A nagy szilíciumtartalom a ferritesedésnek 
kedvez, és erős keménységcsökkenést okoz. Az öv. 
15 és 20 minőségek ezeknek a követelményeknek 
nem felelnek meg. Ellenben az öv. 25 és 30 minő
ségeket nagyobb hőmérsékleten lehet izzítani,

12. ábra. Az izzítási hőmérséklet hatása a szakítószilárd 
ságra [5]
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a keménység (11. ábra)  és a szakítószilárdság 
(12. ábra) romlása nélkül.

Nagyon fontos szerepe van az izzítás után 
a lehűlési sebességnek, amikor is az öntvény fal- 
vastagságának és jellegének megfelelő nagyon 
lassú lehűléssel lehet elkerülni új feszültségek ke
letkezését.

Összefoglalva megállapíthatjuk, hogy a szer- 
számgépöntvény-gyártás igen komoly feladatok 
elé állítja az öntödéket. Az öntödei metallurgusok- 
nak alapvető feladata a pontos, lelkiismeretes 
adagvezetés, nevezetesen az alapanyagok helyes 
kiválasztása, a folyékony vas összetételének ál
landó ellenőrzése, az öntvény fajtánként végzett 
feszültségcsökkentő izzítás stb.

A mérleg másik oldalán vannak viszont azok 
a tárgyi feltételek, amelyek a nagypontosságú 
szerszámgép-öntvények gyártásához szükségesek, 
nevezetesen : a megfelelő betétanyag, a forró 
szeles kupolókemence, a rázóüst, a megfelelően 
felszerelt gyorslaboratórium, az öntvények izzí- 
tására alkalmas kemence stb.

Mindezek mellett a szerkesztőnek és a meg
munkálónak is megvannak a feladatai, ami nélkül 
a szerszámgépgyártás fejlesztése elképzelhetetlen.

Összefoglalás

48 külföldi és 20 magyar szerszámgép-öntvény 
vizsgálati eredményei azt mutatták, hogy a ma
gyar öntvények szilícium- és foszfortartalma ki
sebb, míg kéntartalma 0,1%-kal nagyobb. Az ösz- 
szetételbeli különbséget tükrözi a telítési fok ala
kulása. Lényegesebb, 1% fölötti nikkeltartalmat 
csak 3 angol szerszámgép-öntvényben találtunk. 
A keménységvizsgálatok szerint a külföldi szer
számgép-öntvények 57%-a 190 HB alatti kemény
ségű, míg a magyarokénak 45%-a. A vizsgálati 
eredmények összehasonlítása irodalmi adatokkal.
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Könyvismertetés

D ipl. In g . W olfgang Kálidé : Bevezetés a gyakorlati 
áramlástanba (E in fü h ru n g  in  d ie te c h n isc h e  S trö m u n g s 
le h re ) c ím ű  k ö n y v e  a  m é rn ö k to v á b b k é p z é s  cé ljáb ó l 
in d í to t t  k ö n y v so ro z a t k e re té b e n  a  C arl H a n se r  m ü n c h e n i 
k ia d ó  g o n d o zá sá b an  je le n t m eg. A  k is  a la k ú , ízléses k i 
á l lítá sú  k ö n y v  184 o ld a lá n  126 á b rá t ,  48 sz á m p é ld á t, 
40 k is z á m íto tt  g y a k o r ló fe la d a to t és 16 tá b lá z a to t  t a r 
ta lm a z .

A  fe lső fo k ú  m ű sz a k i o k ta tá s b a n  n a g y  g y a k o r la t ta l  
ren d e lk ező  szerző  k ö n y v é n e k  a n y a g á t  ú g y  á l l í to t ta  
össze, h o g y  az  fő leg  a  m é rn ö k k é p zé sb en  ré sz tv e v ő  h a l l 
g a tó k  részére  n y ú j t  h aszn o s  segéd eszk ö z t, k ü lö n ö sen  a  
cé lsz erű en  k iv á la s z to t t  g y a k o r la ti  p é ld á k  m ia t t .  E m ia t t  
—  te rm é sz e te se n  —  a  g y ak o rló  ü ze m i sz ak e m b er is h a sz 
no s segédeszközhöz ju t  a  k ö n y v ö n  k ere sz tü l.

A z egyes fe je z e te k  e lv i fe lé p íté se  g y a k o r la tila g  
m egegyezik  a  h a z a i sz ak e m b e re in k  á l ta l  jó l ism e rt 
D r. P a t ta n ty ú s  Á. G éza  : G y a k o r la ti á r a m lá s ta n  c ím ű  
k ö n y v év e l, a z o n b a n  az  e lm éle ti rész  je len tő sen  rö v id e b b , 
a z  egyes tö rv é n y e k  ig a zo lá sá t n e m  ta r ta lm a z z a , és h iá n y 
z ik  a  fo ly ad é k o k  le n g é s ta n á v a l fo g la lk o zó  rész , m elly e l 
k a p c so la to s  m a i ism e re te in k  je le n tő s  része  D r. P a t t a n 
ty ú s  p ro fesszo r n ev éh ez  fű ző d ik . E n n e k  e lle n té te le k é n t 
v isz o n t n ag y  h e ly e t fo g la l e l a z o k n a k  a  g y a k o r la ti  ese 
t e k n e k  az  ism e rte té se  és ezek n ek  sz á m ítá ssa l tö r té n ő  
m e g o ld ása , m e ly ek  a  k ö n y v  ig en  é r té k e s  részé t k ép ezik . 
A  k ö n y v  a  k ö v e tk ez ő  fe je z e te k e t ta r ta lm a z z a  :

A lap fo g a lm ak  —  Id e á lis  fo ly ad é k o k  á ra m lá s ta n a  —  
V alós fo ly ad é k o k  á ra m lá s ta n a  —  Á ra m lá s  kü lö n b ö ző  
a la k ú  te s te k  k ö rü l —  H o rd la p á to k — sz á rn y a k  —  Á ra m 
lá s  té rfo g a tv á lto z á s sa l —  M érések és m érési m ó d szerek  
á ra m ló  közegben .

A  szerző  fü g g e lék b en  a d ja  m eg m in d  az  e lm éle ti, 
m in d  a  g y a k o r la ti á ra m lá s ta n n a l  fo g la lk o zó  k o rsze rű  
iro d a lm a t.

K ü lö n  k i kell em eln i a  k ö n y v n e k  a z t  az  e lő n y é t, 
h o g y  a  m ű sz a k i m é rté k re n d sz e r  m e lle tt eg y id e jű leg  a

n em ze tk ö z i m é rté k re n d sz e r  egységeiben  is m e g a d ja  a  
d im e n z ió k a t, és így  a  k ö n y v  az  ú j m é rté k re n d sz e rre  
v a ló  á t té ré s n e k  is h aszn o s segédeszköze. A  k ö n y v  eg y 
sz e rű  m o n d a tsz e rk e sz té se  és g ö rd ü lék e n y  s tí lu sa  m ia t t  
o lv a sm á n y o s  m ó d o n  te sz i le h e tő v é  a  k o rá b b i á ra m lá s 
t a n i  ism e re te k  fe lfriss ítésé t. A  szerző  o k ta tá s b a n  való  
já r ta s s á g á t  ig a zo lja  az  a  szám os an a ló g  p é ld a , m e ly e t az  
egyes —  eg y é b k é n t n eh e ze n  é r th e tő  —  á ra m lá s ta n i je len 
ségek  m a g y a rá z a tá h o z  m ás  tu d o m á n y á g a k  —  főleg a  
m e c h a n ik a  —  jo b b a n  é r th e tő  és ism ert je lenségeibő l 
v á la sz t. E z  a  m ó d szer az  e le k tro te c h n ik a i iro d a lo m b a n  
m á r  e l te r je d t,  á ra m lá s ta n i  v o n a tk o z á sb a n  a z o n b a n  ú j 
s z e rű n ek  m in ő sü l.

A  le g tö b b  g y a k o r la ti  á ra m lá s ta n n a l fog lalkozó  sz a k 
k ö n y v h ö z  h aso n ló an  ez sem  fog la lkozik  a  fo ly ék o n y  fé 
m ek k e l, és így  ism é t fe lm erü l az  o lv a só b an  a  fo ly ék o n y  
fém ek  á ra m lá s ta n á v a l  fog lalkozó  sz a k k ö n y v  m e g je len 
te té s é n e k  szükségessége. F e n tie k  ellenére  a  sz ak k ö n y v  
h a z a i sz ak e m b ere in k  részére  m elegen  a já n lh a tó .

K . s .

Átszámítótáblák. Amerikai és angol mértékegységek 
átszámítása méterrendszerre. (U m w a n d lu n g s ta b e llen  
fü r  U S u n d  B ritisch e  E in h e ite n  in s  m e tr isc h e  S y stem  
u n d  u m g e k e h r t.)  Ö ssz e á llíto ttá k  Horn, O. és Schönberg, 
M . M egjelen t 3. k ia d á sk é n t a  C arl H a n se r  V erlag  (M ün 
chen) k ia d á sá b a n  1962-ben.

E z  a  p la sz tik b o rítá sú , k is  a la k ú  78 o ld a las  k ö n y 
vecske az  ip a r, kere sk ed e lem  és tu d o m á n y  te rü le té n  h asz 
n os és b e v á lt  segédeszköz. S eg ítségével m e g ta k a r í th a tó  
az  ang o lszász  m é rték eg y ség b e n  m e g a d o tt m en n y iség ek  
id ő tra b ló  á ts z á m ítá sa .

A z ú j k ia d á s  az  előzőkhöz k é p e s t b ő v ü lt .  H ő m é r 
sék le t, té r fo g a t ,  sú ly , n y o m ás, hő m en n y iség , hossz, fe lü 
le t á ts z á m ító tá b lá z a to k a t ,  v a la m in t a  r i tk á b b a n  e lő fo r 
d u ló  ango lszász  m é rték eg y ség e k  á ts z á m ítá s i  f a k to rá t  
ta r ta lm a z z a .  Q y [ .
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Alumíniumötvözetek olvadékának gáztartalom vizsgálata
S Z A B A D O S  G Y Ö R G Y  

oki. kohómémők

DK 669.785: 669 .715-404

Alumíniumötvözetekből készített öntvények 
hibái sok esetben gázosságra vezethetők vissza. Az 
olvadékban oldott állapotban levő gáz, főként hid
rogén, ilyenkor meghaladta a megengedett értéket, 
mely kb. 0,15 cm3/100 g fém. A hűlési viszonyok 
miatt a gáz gyakran nehezen tud eltávozni akár 
homok-, kokilla vagy nyomásos öntésről van szó.

Az olvasztás során számos tényező hat, mely 
a gáztartalmat tovább növeli és ezzel együtt ter
mészetesen a selejt veszélyt iá. Ilyen tényező pl. 
vékony falú, bonyolult öntvényeknél a viszonylag 
nagy öntési hőmérséklet, mely olykor elérheti a 
800 C°-ot is. Az alumínium hidrogénoldó képessége 
ezen a hőmérsékleten 1 cm3 H2/100 g fém ( 1. ábra).

1. ábra. Az alumínium, hidrogénoldó képessége olvadt 
állapotban

Mivel az olvasztás és öntés művelete alatt 
megvan a gázfelvétel lehetősége, ezért különösen 
fontos a beolvasztásra kerülő tömbök gáztartal
mát a lehető legkisebb értéken tartani. Nyilván
való, hogy ha a gáztartalmat sikerül a másodlagos 
öntészeti tömbök gyártásakor kis értéken tartani, 
akkor ennek kedvező hatása a gázossági hibák 
csökkenésében fog jelentkezni és javítani fogja a 
gyártott öntvények minőségét.

Ennek előfeltétele, hogy az olvadék gáztartal
mát gyorsan és pontosan tudjuk meghatározni.

Az olvadék gáztartalmának meghatározására 
számos módszert ismerünk, de ezeknek jó része 
üzemi gyors vizsgálatokra nem alkalmas.

Üzemi vizsgálatokhoz általában három mód
szer használatos:

1. a ki öntő próba,
2. a fajsúly próba és
3. a vákuumos gáztartalom vizsgálat.

1. Kiöntő próba

Az egyik legegyszerűbb gáztartalom megha
tározó módszer, melyet főként homoköntödékben 
(2. ábra) használunk. A vizsgálandó olvadékból 
kb. 100 g fémet öntünk 100—200 C°-ra előmelegí
tett elektródszénből vagy grafitból méretre ki
munkált formába. A próbák felületén keletkező

4 6 5

2. ábra. A kiöntő próba form ája

gázhólyagocskák számából és sűrűségéből követ
keztethetünk az olvadék gáztartalmára (3. ábra). 
Az (1) minta teljesen gázmentes, míg az (5) a leg
gázosabb.

3. ábra. Kiöntési próbák növekvő gáztartalommal

2. Fajsúly próba
A 4. ábrán látható egyszerű forma azt a folya

matot hasznosítja, hogy lassú dermedéskor a gáz 
egy része molekulárisán kiválik, miáltal a próba 
fajsúlyát csökkenti, míg gyors lehűléskor a hid-

4. ábra. A fajsúly próba formája
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rogént sikerül „befagyasztani”. A szilárd oldatban 
maradó hidrogén olyan kis térfogatot foglal el, 
amit a számítás során el lehet hanyagolni.

A forma egy lassan és egy gyorsan hűtő rész
ből áll. A forma alsó része jól vezető alumíniumból 
vagy rézből készül. Befogadóképessége kb. 140 g 
alumínium. Ez adja a valódi fajsúlyt. Hogy a hű

ik Vákuumos gáztartalom vizsgálat 
Az irodalomból jól ismerjük a Straube— 

Pfeiffer- és a Dardell-féle készüléket.
A vákuumos gáztartalom meghatározás azon 

alapszik, hogy a vákuum Itatására a gázbuborékok 
az olvadék felszínére úsznak, és itt az olvadékból 
kiválnak.

C°

5. ábra. A  hidrogén meghatározó készülék kiértékelő diagramja

tést és a gyors hőátadást ne akadályozzuk, ezt a 
kokillát legfeljebb csak vékony grafit mázzal sza
bad bevonni. Egv alátét lemezre kerül a mag
homokból készített felső rész, amelyet gázszegény 
magkötőanyag segítségével állítunk elő és tökéle
tesen kiszárítunk. Al-Mg-ötvözetek vizsgálatakor a 
maghomokhoz bórsavat is kell adni. E lassan hűtő 
formarész befogadóképessége 850 g. A lassan der
medő részben belső lunker keletkezését meg kell 
gátolni, mert különben hamis eredményt kapunk.

Ezért a felső részbe megdermedéskor ceruza
vastagságú fémpálcát szúrunk. így  a zárt lünkért 
nyitottá tesszük. A kokillát öntés előtt 250—300 
C°-ra kell felmelegíteni. Az öntési hőmérséklet 
750 C°.

A valódi gáztartalmat jellemző gázossági szá
mot (Q) az alábbi képlettel számítjuk :

felső rész fajsúlva
V =  — — — ;---- 7ГТ-Т-Г----- • 100.also rész íajsulya

Teljesen gázmentes fémmel a
a felső rész fajsúlya =  az alsó rész fajsúlyával, 

azaz Q =  100.
Gáztartalmú fémnél:

felső rész fajsúlya <  alsó rész fajsúlya.
A módszerrel kb. 10 perc alatt lehet a gáztartalmat 
meghatározni.

Az első buborék megjelenésekor leolvassuk a 
nyomás és a hőmérséklet értékét. A leolvasott ér
téknek megfelelő gáztartalmat az 5. ábrán látható 
diagram segítségével állapítjuk meg.

A vákuumos készülékkel 0,06 cm3/100 g fém 
hidrogéntartalomnál nagyobb gázmennyiséget 
±0,01 cm3/100 g fém pontossággal lehet megha
tározni.

A Fémipari Kutató Intézet egy vákuumos 
gáztartalom vizsgáló berendezést készített a Dar-

6. ábra. Hidrogén me ghatározó készülék
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deli-féle készülék továbbfejlesztésével (6. ábra). 
Kísérleteinkhez a Fémipari Kutató Intézet volt 
szíves ezt a készüléket rendelkezésre bocsátani.

A készülék közepén légmentesen zárható, 
ellenállásfűtésű edény van a kísérleti tégely és a 
benne levő olvadék befogadására. Ettől balra a 
pirométer leolvasó skálája, emögött pedig a hi
ganyos manométer található. A légszivattyú a ké
szülék alsó részébe van beépítve.

4. Saját kísérleteink

Az Qualital Könnyűfémipari Feldolgozó Vál
lalatnál — közismert, hogy ez a vállalat készíti a 
hazai öntödék számára az alumíniumöntészeti töm
böket — kísérletsorozatot végeztünk egyes alumí- 
niumötvözetek gáztartalmának meghatározására, 
valamint a használatos tisztító-sókeverék (85% 
NaCl -f- 15% Na3AlF6) hatásának vizsgálatára.

A gáztartalommal összefüggésben a mecha
nikai tulajdonságok változását, a folyékonyságot 
és a zsugorodást is vizsgáltuk.

Kiegészítésként kúpos próbatesteket öntöt
tünk, hogy az irányított dermedéssel a gázkiválást 
szemléletessé tegyük (7. ábra). Az ábra felső része

7. ábra. Szétfűrészelt kúpos próbatest 
a) gáztalan b) gázos

gyorsan hűtött anyagot, az alsó pedig lassan der- 
medtet mutat. A kúpos próbakokilla palástjának 
felső részét belül azbesztlemezzel béleltük, hogy a 
gázkiválás lehetőségét a felső részben biztosítsuk, 
így a kúpos próba csak alulról kapott hűtést.

A formakitöltő képességet Courty-spirálissal 
(8. ábra), a zsugorodást pedig a 9. ábrán látható

8. ábra. Courty-spirális

9. ábra. Zsugorodásmérő elvi vázlata

egyszerű, házilag elkészített készülék segítségével 
mértük. A Courty-spirálist és a szakítópróbát hideg 
kokillába öntöttük. A spirális öntésekor, hogy a túl 
gyors dermedést valamiképpen lassítsuk, a kokillát 
grafitos mázzal vontuk be és a beömlő részt ho
mokmagból készítettük.

A zsugorodásmérő készülék formaszekrénybe 
beformázott 500 mm hosszú, 30 mm átmérőjű rúd
ból áll, melynek két végébe üvegpálcát öntöttünk 
be. A rúd hűlés közben elszenvedett méretváltozá
sát fémkeret segítségével egy mérőórára vittük át, 
ahol pontosan le tudtuk olvasni a zsugorodás mér
tékét.

Az üzemben gyártott ötvözetek közül az ö. 
Al-Si 12, ö. Al-Si 9-Mg és ö. Al-Mg-Si ötvözeteket, 
valamint a forgács feldolgozásból nyert olvadékot 
vizsgáltuk.

Annak érdekében, hogy a különböző kemence
típusoknak, illetve az olvasztás körülményeinek 
hatását is vizsgálhassuk, a méréseket aknás csurog- 
tató, billenthető dob-, illetőleg forgó-dobkemencé- 
ben végeztük. Rendelkezésünkre állt ezenkívül egy 
30 márkás tégely befogadására készült ellenállás
fűtésű kemence, melynek hőmérsékletét azonban 
szabályozni nem lehetett.

A hőmérsékletet termoelemes pirométerrel 
mértük.

Mivel első méréseink eredményei meghaladták 
azt a gázmennyiséget, amelyet megengedhetünk
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az öntészeti tömbökben, igyekeztünk kísérletein
ket abba az irányba folytatni, hogy megvizsgáljuk 
a nagy gáztartalom okát és csökkentésének meg
felelő módszereit.

Ez az elgondolásunk azért is indokolt volt, 
mert nálunk ez ideig hulladékból előállított másod
lagos öntészeti tömbök gyártása során rendszeres 
gáztartalom vizsgálatot még nem végeztek.

Mérési eredményeink átlagát anyagfajtán
ként külön-kiilön diagramba foglaltuk.

Méréseinket úgy végeztük, hogy az olvadék 
tisztítása előtt és után próbákat vettünk és mértük 
a gáztartalmat, a formakitöltő képességet és a 
zsugorodást. Ugyancsak olvadéktisztítás előtt és 
után öntöttük le a szakítópróbapálcát is.

1. táblázat
ö. Al-Si 12 ötvözet szilárdsági értékei sókezelés és pihen

tetés előtt, illetve után

S ókezelés és p ih e n te té s

P ró b a
jele

e lő tt u tá n

е в

k p /m m 2 ^5%
o b

k p /m m 2 ^6%

1 16,40
2 — — 21,55 4.0
3 18,95 1,5 — —

4 — — 21,00 4,0
5 16,50 2,0 — —

6 — 20,80 3,0

Á tla g 17,28 1,75 21,12 3,6

2 táblázat
ö. Al-Si 12 olvadékok gáztartalma

H ő m é r 
sék le t,

c °

V ák u u m ,
H g m m

G á z ta r 
ta lo m , 

c m 3/1 0 0  
g fém

M egjegyzés

650
670
660
700

78
85
82
90

0,210
0,248
0,225
0,306

t

0,247 Sókezelés e lő tt

660
680
660
695
695
700
710
700
720
715
715
705

55
46
55
58
55
52
42
48
58
42
40
42

0,187 ' 
0,195 
0,187 
0,244 
0,240 
0,228 
0,222 
0,226 
0,285 
0,228 
0,227 
0.220

0,224 Sókezelés u tá n

690 50 0,220
690 60 0,257
680 80 0,260 0,240 1,5 ó ra  p ih e n te té s
660 90 0,240 u tá n
660 80 0,223

700 &0 0,286
700 50 0,235 0,248 2 ó ra  p ih e n te té s
680 60 0,223 u tá n

650 68 0,210
660 70 0,220 0,208 2,5 ó ra  p ih e n te té s
660 60 0,195 u tá n

Összehasonlítás céljából kohóalumíniummal is 
elvégeztük a fenti kísérleteket minden kezelés 
nélkül.

A megengedett gáztartalmat 0,15 cm3/100 g 
fém értékben limitáltuk. A következő táblázatok a 
kísérletsorozat méréseinek egy részét foglalják ma
gukba, de ezek az átlagos értékeknek felelnek meg.

Kétaknás olajtüzelésű csurogtató kemencében 
ö. Al-Si 12 ötvözetet olvasztottunk, melynek össze
tétele a következő volt : Si =  12,2%, Fe =  0,29%, 
Mn =  0,26%. Néhány tájékoztató szilárdsági ada
tot a sókezelés és pihentetés előtt, illetve után az
1. táblázat tartalmaz. A 2. táblázatban ugyancsak ö. 
Al-Si 12 olvadékból az olvastástechnológia külön
böző szakaszaiban vett minták gáztartalmát lát
hatjuk.

A spirálhosszúság 700 C°-ofi hideg kokillába
öntve
sókezelés e lő t t ............................................. 298 mm
ugyanaz sókezelés u tá n ............................  316 mm

Tehát a sókezelés hatására a folyékonyság 6,5%- 
kal növekedett.
A térfogatos zsugorodás sókezelés előtt . . .  1,41%
ugyanez a sókezelés után ..........................  1,17%
A lineáris zsugorodás sókezelés előtt ........  1,48%
ugyanez a sókezelés után............................  1,27%

Billenthető olajtüzelésű dobkemencében 8,4% 
Si-, 0,47% Fe-, 0,36% Mg- és 0,36% Mn-tartalmú 
ö. Al-Si 9-Mg ötvözetet olvasztottunk. Néhány szi
lárdsági adatot a 3. táblázatban mutatunk be. Egy 
adagot kísérletképpen átöntöttünk a már említett 
kis, ellenállásfűtésű tégelyes kemencébe pihentetés 
céljából. Ebben sókezelés után már jobb szilárd
sági értékeket kaptunk : а в =  19,35 kp/mm2 és 
á5 =  2,0%. A 4. táblázatban viszont az ö. Al-Si 
9-Mg típusú olvadékok gáztartalmára kapott ered
ményeket foglaltuk össze.

3. táblázat
Az ö. Al-Si 9-Mg ötvözet szilárdsági értékei

T u la jd o n ság o k

S z a k ító 
s z ilá rd 

ság,
k p /m m 2

N y ú lás ,
0//0

P ró b a
jele

K é t ó ra  p ih e n te té s  u tá n , 13,40 1,0 3
de sókezelés e l ő t t ........... 11,55 0,3 7

K é t ó ra  p ih e n te té s  és 15,60 0,5 4
sókezelés u t á n .................. 12,25 0,5 8

A spirálhosszúság 700 C°-on hideg kokillába 
öntve sókezelés előtt 283 mm, míg sókezelés után 
327 mm. A sókezelés hatására a folyékonyság 15,6 
százalékkal növekedett.

A térfogatos zsugorodás sókezelés előtt 2,64 
százalék, sókezelés után 1,96%.

A lineáris zsugorodás sókezelés előtt 0,745%, 
míg a sókezelés után 0,735%.

Forgó dobkemencében ö. Al-Mg-Si ötvözetet 
olvasztottunk, összetétele : Si =  3,05%, Fe =  
=  0,24%, Mg == 0,56% és Mn =  0,56%.

A sókezelés előtt vett próbák gáztartalmát nem 
lehetett mérni, mert már a vákuumszivattyú meg
indításakor intenzív volt a gázkiválás.
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4. táblázat
ö. Al-Si 9-Mg olvadékok gáztartalma

H ő m é r 
sék le t,

C°

Vá
kuum,
Hgmm

G á z ta r ta lo m , 
c m 3/1 0 0  g  fém M egjegyzés

720 90 0,360 Sókezelés e lő tt és 2
700 86 0,306 0,368 ó ra  p ih e n te té s  u tá n
740 92 0,417
740 80 0,390

650 96 0,227 Sókezelés és p ihen -
650 100 0,234 0,224 te té s  u tá n
640 98 0,210

660 100 0,256
640 100 0,220
720 60 0,295
860 54 0,215
710 50 0,250
700 80 0,295' 0,281 Ö n tés  kö zb en , sóke-
700 60 0,257 kezelés és p ih e n te -
700 60 0,257 té s  u tá n
690 100 0,310
700 110 0,350
700 96 0,330
700 90 0,315
690 94 0,300

5. táblázat
Ö. Al-Mg-Si ötvözet olvadékának gáztartalma

H ő m é r 
sék le t,

C°

Vá
kuum,
Hgmm

G á z ta r ta lo m , 
c m 3/1 0 0  g  fém M egjegyzés

720 96 0,374
700 100 0,330
690 84 0,280
700 90 0.314
680 98 0,286
740 100 0,436
740 96 0,423 Ö n tés  közben , pi-
740 100 0,436 0,299 h e n te té s  és sóke-
660 98 0,254 zélés u tá n
650 100 0,227
650 80 0,215
680 86 0,270
660 70 0,213
670 60 0,214
650 76 0,208

Az 5. táblázatban a fenti ötvözet gáztartalom 
vizsgálatának eredményeit találjuk.

A spirálhosszúság 700 C°-on hideg kokillákba 
öntve sókezelés előtt 256 mm, sókezelés után 286 
mm. A sókezelés hatására a folyékonyság 11,8%- 
kal növekedett.

A térfogatos zsugorodás sókezelés előtt 2,16%, 
míg sókezelés után 1,83% és újabb sókezelés után 
1,34%.

A lineáris zsugorodás sókezelés előtt 1,2%, só
kezelés után 1,1%, újabb sókezelés után 1,0%.

A szakítószilárdság kezelés előtt 13,85 kp/mm2 
volt, míg kezelés után 16,44 kp/mm2. A nyúlás ke
zelés után 1,5% volt.

A forgács átolvasztás viszonyait is vizsgáltuk. 
E művelet terméke nem szabványos minőség volt. 
A kapott ötvözet összetétele :
Si - 5,80%, Mg =  0,19%, Mn =  0,55%, Fe =  
=  0,70%, Cu =  3,20%, Zn =  0,42%, Ni =  0,23% 
Pb =  0,10% és Sn =  0,10%.

Az ún. kereskedelmi alumínium gáztartalmára 
a 6. táblázatban láthatók adatok.

6. táblázat
Forgácsolvasztáskor kapott gáztartalmak

H ő m é r 
sék le t ,

C°

Vá-
! k u u m ,
I H g m m

1

G á z ta r tn lo m , i . ,  
cm yiO O  g fém  1 M egjegyzés

670 58 0,215
680 60 0,266
675 90 0,270 0,247 Sókezelés u tá n
700 60 0,255
700 66 0,270

690 40 0,195
680 48 0,205 S ókezelés és p ih e n te -
680 50 0,207 0,1 93 té s  u tá n
670 45 0,185
670 42 0,174

A spirálhosszúság 700 C°-on hideg kokillába 
öntve sókezelés előtt 228 mm, sókezelés és pihen
tetés után 278 mm. A sókezelés és pihentetés ha
tására a folyékonyság 22%-kal növekedett.

A térfogatos zsugorodás sókezelés előtt 1,823 
százalék, sókezelés után 1,198%. A lineáris zsugo
rodás sókezelés előtt 1,32%, sókezelés után 1,08%.

A szakítószilárdság sókezelés előtt 14,9 
kp/mm2, míg sókezelés után 17,7%, a nyúlás pe
dig 1,%, illetve 2%.

99,5%-os kohóalumíniumot minden kezelés 
nélkül olvasztottunk. A kapott spirálhosszúság 
700 C°-on hideg kokillába öntve 185 mm volt.

Az alumínium térfogatos zsugorodása 2,33%, 
míg a lineáris 0,88%. Szakítószilárdsága 7,15 
kp/mm2, nyúlása pedig 25%.

Bár nem tartozott szorosan ehhez a témához, 
mégis néhány mérést végeztünk a gáztartalomra 
az ö. Al-Si 12 újraolvasztása során a homoköntö
dében, nátriummal történő nemesítés előtt és után. 
Az eredményeket a 7. táblázatban láthatjuk, amely

7. táblázat
Eutekíikus sziluminolvadékok gáztartalma a nemesítés 

előtt és után

H
ő

m
é

r
sé

k
le

t,
C

°

V ák u u m ,
H g m m

G á z ta r 
ta lo m , 

c m 3/  
100 g  fém

H ő m é r 
sék le t,

C°

V ák u u m ,
H g m m

G á z ta r 
ta lo m ,

c m 3/
100 g fém

n em esíté s  e lő tt n em esítés  u tá n

700 80 0,298 720 76 0,334
710 90 0,340 740 48 0,300
680 100 0,290 670 90 0,260

szerint nemesítéskor nincs rendszeres és nagymér
tékű gázfelvétel. Vagyis a gáz jelentős részének 
már benne kellett lennie a beolvasztott tömbök
ben. Ezekből az eredményekből is világosan lát
ható, hogy elsőrendű feladatunk a tömbök gáztar
talmának csökkentése.

5. A kísérletek kiértékelése 

ö. Al-Si 12
Az olvadék gáztartalma a megengedhető ér

téket még 2,5 órai pihentetés és sókezelés után is 
jóval meghaladta.
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A formakitöltő képességnek csak 6,5%-os nö
vekedése azt mutatja, hogy a tisztítás nem volt 
elég eredményes. A zsugorodás értékét az oxid- és 
gáztartalom az ötvözetnek megfelelő szokvány fölé 
emelte.

A nagy gáz- és oxidtartalom ellenére a szilárd
sági értékek kezelés titán megfelelőek.

A gáztartalom értékeinek összehasonlítása azt 
mutatja, hogy a sókezelés és pihentetés hatására 
nem éppen rendszeres és csak kis mértékű csökke
nés következett be.

A szakítópálca törésfelületének makroszkópos 
vizsgálata azt bizonyította, hogy a kisebb szakító
szilárdsági értékeket a töretén látható gáz- és 
oxidhibák okozták. A sókezelés és pihentetés után 
vett próbák szemcsézete finomabb volt. Hatáso
sabb gáztalanítás és oxideltávolítás még nagyobb 
szakítószilárdságot és nyúlást, valamint folyóssá- 
got eredményezett volna.

Az ö. Al-Si 9-Mgolvadék gáztartalma még na
gyobb volt, mint az eutektikus sziluminolvadé- 
koké.

A szilárdsági vizsgálatok értékelésekor szem
betűnő, hogy az ellenállásfűtésű kemencében utó
pihentetett olvadék szakítószilárdsága és nyúlása 
megközelíti a szabványban előírtakat. A tömbösí- 
tés közben vett próbák értékei viszont meg sem 
közelítették a szabványos értékeket. A szakított 
felületen jól láthatók voltak a gázhólvagok. A szi
lárdsági tulajdonságok kis értékét azzal magyaráz
hatjuk, hogy a szennyezők közül a vastartalom 
58,5%-kal, a mangántartalom 38,5%-kal volt na
gyobb, mint az ö. Al-Si 12 ötvözetben Ugyanakkor 
a au értéke az átlagos 22 kp/mm2-ről kb. 14 
kp/mm2-re csökkent, tehát a csökkenés kb. meg
felel a szennyeződés növekedés mértékének.

Az ö. Al-Mg-Si olvadékban a sókezelés előtt 
oly nagy volt a gáztartalom, hogy azt a készülék 
mérni nem tudta, a szakítószilárdság a szabvány 
alsó határértékének közelében volt, a nyúlás pedig 
megfelelt az előírtnak.

A legkisebb gáztartalmat forgács olvasztása
kor mértük. Ugyancsak kedvező volt a folyékony
ság növekedése is, és viszonylag csekély a zsugo
rodási érték is. Ennek okát abban kereshetjük, 
hogy az anyag fedősó réteg alatt olvadt meg, amely 
védte a betétet az oxidációtól és a gázfelvételtől is.

A kis szilárdsági értékeket főként a vastarta
lom növekedésével hozhatjuk kapcsolatba.

A mérési eredményekből a szilárdsági tulaj
donságok alakulását vizsgálva arra lehet következ
tetni, hogy az oxidok a szilárdsági tulajdonságok 
csökkenésére erősebb mértékben hatnak, mint a 
gáztartalom. Mivel teljesen gázszegény olvadékot a 
rendelkezésünkre álló körülmények között nem 
sikerült előállítanunk, ezt a feltételezést kísérle
tekkel pontosan nem állt módunkban alátámasz
tani.

A mérési eredmények összevetéséből azt szűr
hetjük le, hogy az öntészeti tulajdonságok kedve
zőtlen alakulását az alábbi okokra vezethetjük 
vissza :

a) Minden hulladék a szabadban tárol, így a 
rajta levő vízzel és szennyezéssel együtt kerül a 
kemencébe. Hosszú ideig történő tároláskor az 
oxidréteg is növekszik.

b) A kemencékben a láng közvetlenül érint
kezik a fémmel, akár szilárd, akár cseppfolyós álla
potban van.

c) Az öntőpadokon történő öntéskor a kokil- 
lákat beleöntött vízzel hűtik, ennek következtében 
a levegő páratartalma többszörösére növekszik, ami 
szintén okozója lehet a nagy gáztartalomnak.

d) Nem megfelelő az olvadék tisztítása. A hasz
nált tisztító só összetétele : 85% NaCl -j- 15% krio- 
lit. A NaCl olvadáspontja 800 C°, a kriolité 995 C°. 
A két só olvadékának olvadáspontja viszont csak 
kb. 700 C°, tehát megfelel az üzemi hőmérsékletnek. 
Mivel sókezelésre csak a két só egyszerű keverékét 
használják, az olvadáspont nem fog lecsökkenni a 
kívánt mértékben. Ezért a tisztító eljárás nem elég 
hatásos.

Helyesebb módszer lenne a sókeveréket meg
olvasztani, megőrölni és csak ezután felhasználni. 
A kívánt hatás azért marad el, mert a só egy része 
feltétlenül megolvad ugyan a fémfürdő felületén, 
de a keveréssel nem érhető el, hogy a sóolvadék a 
fémfürdő minden részéhez eljusson. Hatásosabb 
tisztítást lehetne elérni, ha a megőrölt sókeveréket 
haranggal a fürdő fenekére nyomnánk, ott ez 
felolvadna, és a fajsúlvkülönbség hatására a fel
színre hozná az olvadék szennyezőit és buzgatná a 
fürdőt, ami a gázbuborékok eltávolítását is siet
tetné. A jelenlegi módszerben a sókezelés leglénye
gesebb funkciói nem jutnak érvényre.

Célszerű lenne a sókezelést két lépcsőben vé
gezni olv módon, hogy a só felének beadása után 
salakozás következne, majd újabb sóadagolással a 
megmaradt szennyezőket lehetne eltávolítani.

A KGST-hez tartozó országokban több helyen 
használják az öblítőgázos módszert. Helyes lenne 
nálunk is megvalósítani, mert az öntödei selejt 
csökkenésének haszna biztosítaná a beruházás 
anyagi fedezetét.

Összefoglalás

A szerző ismerteti az alumíniumolvadékok 
gáztartalom vizsgálatának üzemi lehetőségeit. Le
írja a különböző kemencékből származó különböző 
összetételű ötvözetek olvadékának vákuumos 
gáztartalom vizsgálatával kapott eredményeket 
kezelésekkel és ezek nélkül. Vizsgálja a gáz
tartalom változás hatását az ötvözetek folvóssá- 
gára, zsugorodására és szilárdsági tulajdonságaira. 
Kísérleti eredményei alapján javaslatot tesz a 
technológia módosítására.
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Az öntőiparban az utóbbi esztendőkben lénye
ges fejlődés látható, melynek célja a több termelés, 
a termelési költségek csökkentése és a minőség 
javítása. E célok legnagyobb részét általában az 
eredeti homokelőkészítés gépesítésével, újabb mű
szaki eljárások, mint pl. a héjformázás és a C0.2 
eljárás bevezetése, továbbá a minőségellenőrzés 
és a metallurgia területén történt előrehaladás 
révén érték el.

Hasonló haladás történt a precíziós öntvény
gyártás területén is. Az újabb fejlődés a viaszmin
tás eljárással elérhető eredmények összehasonlítá
sát teszi lehetővé, kerámikus formázási eljárás 
néven vált ismeretessé.

Az elmúlt években kifejlesztett Unicast kera
mikus formázási eljárás a viaszmintás eljárással 
összehasonlítható pontosságú öntvényeket ad. A 
gyártási költségek viszont megközelítik a szokásos 
homokformázás költségeit. A drága viaszok hasz
nálata helyett az Unicast-formákat egyszerű,

1. ábra. Ötvözött acélöntvényből készített fegyver závár
zat. A  felső és alsó képen látható az öntvény rendkívüli 
bonyolultsága. E z korábban kovácsolással készült, azután  
viaszm intás eljárással, jelenleg pedig a kisebb költségű 

keram ikus formázó eljárással

szabványos öntőmintákkal állítják elő. Hasonló 
egyszerűség jellemzi az egész eljárást annyira, 
hogy azt jóformán minden homoköntödében be 
lehet vezetni néhány új berendezés beszerzésével.

Az Unicast-eljárás igenkedvező jellegzetessége 
az, hogy a formázóanyagot folyékony pép alak
jában a mintára öntik. Eltekintve a rendkívül 
finoman reprodukálható körvonalaktól, a folyé
kony pép használata a mintát nem koptatja, mint 
a száraz formázóanyagok. így a minta élettartama 
nagymértékben nő.

A pépet megfelelően osztályozott tűzálló
anyagból és egy különleges folyékony kötőanyag
ból egyszerű keveréssel készítik. Kisebb meny- 
nyiségeket kézzel vagy kis festék keverővei kever
nek, míg nagyobb mennyiségeket egyszerű lapátos 
keverő vei.

A felhasználás módjától függően a kötőanya
gok vagy foszfáttartalmúak, vagy alkil vegyületek 
esetén szervetlen kolloid oldatok lehetnek. A kötő
anyag viszkozitását úgy kell beállítani, hogy az 
a keverés befejezése után a tűzállóanyag részecs
kék egyenletes elosztását biztosítsa. A tűzálló
anyag keverékek alkotóit fajtánként, szemcse
nagyságonként és fajsúly szerint keverik össze. 
A tűzállóanyagok és a megfelelő .kötőanyag helyes 
kiválasztásával a keramikus formára vonatko
zóan majdnem minden kívánt keménységi fokozat 
és áteresztőképesség elérhető. A pépes keveréket 
vegyileg úgy lehet összeállítani, hogy ez a mintára 
öntés után tetszés szerinti idő alatt kössön meg. 
A legtöbb, sorozatban előállított forma kötési ideje 
általában 2—4 perc. Az egyedi formák kötési 
ideje a formakészítő igényeinek megfelelően vala
mivel hosszabb.

A megszilárdult forma teljesen merev és a 
mintáról könnyen leemelhető. A vegyileg még nem

2. ábra. K is, rozsdamentes acélból készült szivattyú lapát
kerekének metszete. A z öntéssel kialakított sim a belső 
felületek a szivattyú hatásfokát nagymértékben növelik. 

A m egmunkálás és tisztítás költségei is lényegesen 
kisebbek, m in t a homokmaggal gyártottaké

Unicast keramikus formázási eljárás
G R E E N W O O D ,  R.

DK 621.74.045
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stabil forma hosszabb ideig tartó állás után eset
leg még vetemedhet vagy deformálódhat. Ez külö
nösen az alkilszilikát kötésű formákra érvényes.

A homokformák szilárdságát régebben a nyers 
forma lökésszerű hevítésével vagy a forma gon
dosan ellenőrzött szárításával biztosították. Az 
Unicast-eljárás ezt vegyi úton a keverék alkotóinak 
katalitikus reakciójával éri el. Ez egyszerűen per
metezéssel vagy mártással érhető el. A szükséges 
idő a forma vastagságától függ.

A stabilizált formát a kötőanyag eltávolítása 
céljából ezután kisütik. A sütési hőmérséklet a 
kemencétől vagy egyéb rendelkezésre álló lehető
ségektől függ, 260 C°-nál nem nagyobb hőmérsék
letű magszárító kemencéket is lehet használni, jól
lehet a sütési idő nagyobb hőmérsékleteken lénye
gesen rövidebb. így pl. egy 100 mm vastag szel
vény átsütéséhez kisebb hőmérsékletű kemencében 
három óra szükséges, míg 1100 C°-on ehhez már 
30 perc is elegendő. E célra a legelterjedtebben a 
szabványos hőkezelő kemencéket használják, ha a 
formák átlagos falvastagsága kicsi. Nagyobb fal- 
vastagságú formákat gyakran infravörös égők 
alatt keményítik, vagy még egyszerűbben az ön
tödei üstszárító égőfejekkel hevítik.

3. ábra. Rozsdamentes acélból készült stabilizáló lapát. Az 
öntvény hossza kb. 60 cm, a magtámaszok nélküli magok 
15 cm-nyire nyúlnak az öntvénybe. A z elosztó lapátok 

falvastagsága 3 mm-nél kevesebb

Az ellenőrzött viszkozitású kötőanyag a tűz
állóanyag részecskék egyenletes eloszlását bizto
sítja az egész formázó keverékben. A kötőanyag 
kiégetése után az egyes részecskék között kelet
kező üregek sejt- vagy szivacsszerű keresztmet- 
szetűek, ami nagyban hozzájárul a szárított, ill. 
kisütött forma gázátbocsátó képességének növe
léséhez.

A kisütött forma tökéletes, tűzálló és öntésre 
kész. Ha a forma kétrészes, azaz alsó és felső rész
ből áll, akkor a két részt össze kell kapcsolni. Maga 
az öntési eljárás csak kissé különbözik a szokvá
nyos eljárástól.

A keramikus forma biztosította méretpontos
ság betartása sok öntvénynél szükséges, más ese
tekben a nagy méretpontosság csakis az üreges 
öntvényekben lényeges. Az ebbe a csoportba tar
tozó alkatrészeknél, mint pl. a lapátkerekek, a 
szivattyú- és szelep alkatrészek stb. a sima és 
méretpontos belső felületek lényegesebbek, mint 
a külsők. Ily esetekben Unicast keramikus magok 
előállítása szükséges, melyeket öntés előtt, a szok
ványos homok- vagy héjformákba helyezik be. A 
magkészítési eljárás hasonlít a fentebb leírt for
mázási eljáráshoz azzal a különbséggel, hogy a

4. ábra. Unicast precíziós öntő eljárással ikészített mag
szekrény öntöttvasból. Átlagos falvastagság 6 mm (l. az 

alulnézeten). Forró magszekrényként is használható

magkészítéshez szolgáló pépet a szokványos mag
szekrénybe öntik.

Az Unicast-keramia érdekes tulajdonsága, 
hogy a kötött, szivacsszerű tömege a zsugorodó 
fém nyomása következtében szétesik. Magok ese
tén a kötés megszűnése lehetővé teszi a kristályo
sodó fém szabad zsugorodását. Ezért melegrepe
dések és hasonló jelenségek az Unicast-eljárásnál 
csak ritkán fordulnak elő.

A formák ürítése is egyszerű. A széteső for
mázóanyag általában egyenletesen válik le az

5. ábra. Fam inta után berilliumbronzból Unicast öntéssel 
készült m űanyag edény form ája. E  különleges öntvény 

legalább 25% -kal olcsóbb, m intha forgácsolással 
készítették volna
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öntvényről, miáltal ezek lefúvatása vagy egyéb 
tisztítása lényegesen könnyebb. Ezt a nagy előnyt 
nem szabad figyelmen kívül hagyni.

Az eljárás elsősorban precíziós, azaz szűk 
toleranciájú öntvények gyártására alkalmas, de 
sok esetben egyszerű, nem precíziós alkatrészek 
gyártására is igen megfelel, ha tekintetbe vesszük 
az öntvények kikészítési idejének csökkenésével 
elérhető lényeges megtakarításokat.

A keramikus formázás nyújtotta metallurgiai 
előnyök hasonlóak a viaszmintás öntési eljárásé
hoz. A formákat szükség esetén forrón lehet ki
önteni, ami nemcsak az irányított dermedés szabá
lyozását teszi lehetővé, de a folyékony fém áram
lását is javítja, ami elősegíti a vékony falú, tagolt 
öntvények előállítását.

A repülőgép turbinalapátok és hasonló alkat
részek meglehetősen nagy felületű, 1—6 mm-nél 
kisebb falvastagságú öntvények. Az Unicast-eljá- 
rással készített ilyen öntvények szövetszerkezete

6. ábra. Szerszámacélból készült süllyesztékrész, mely kb. 
66% -kal olcsóbb a forgácsolással készültnél, öntési tole
rancia  ± 0,075 mm. A fényesre csiszolt (polírozott) üreg- 
felület eléréséhez mindössze 0,03 m m -nyi anyagot kell 

eltávolítani

rendkívül finom szemcséjű, bennük a homokfor
mákban készült öntvényekben oly gyakran elő
forduló durva szemcsézet nem lép fel. Sok öntvény 
készül hidraulikus berendezések számára, melyekre 
— mint ismeretes — a nyomáspróbára és egyéb 
fizikai vizsgálatokra vonatkozó előírások általá- 
ban nagyon szigorúak. Az ilyen öntvények készí
tésére az Unicast-eljárás különösen alkalmas.

Az eljárást az öntödék meglevő berendezéseik 
csekély változtatásával bevezethetik. Amerikában 
néhány öntöde teljesen átállt a keramikus formá
zási eljárásra, míg sok öntöde az eljárást csak a 
változatosság kedvéért, a meglevő formázási eljá
rás kiegészítéseképpen vezette be.

Főleg a bonyolult precíziós öntvények tény
leges elkészítési költségei kisebbek, mintha ezeket 
forgácsolással kellene kialakítani. Ez különösen 
áll bonyolult, erősen tagolt öntvényekre. Erre 
példaként említhetjük a kovács-süllyesztékeket, a 
sajtolószerszámokat, a húzószerszámokat, a mű
anyag-, üveg- és gumi formákat vagy az öntészet- 
hez közelebb állók közül a nyomásos öntő szerszámo
kat egyes mintákat, a héjformázás és magkészítés 
szerszámait és a forró magszekrényeket stb.

Az Unicast keramikus formázási eljárás szaba
dalmának tulajdonosa az Unicast Development 
Corporation of Yonkers, New-York.

összefoglalás

Az Unicast-eljárás fő előnye, hogy vele ha
sonló méretpontosságú öntvények állíthatók elő, 
mint a viaszmintás eljárással, de kisebb költségek
kel. Az eljárás a szokásos öntőmintákkal dolgozik, 
melyekre egy tűzállóanyag és kötőanyag keveréké
ből álló folyékony pépet öntenek, melyet kötés 
után a mintáról leemelve szárító kemencékben ki
sütnek. A keramikus forma öntés után könnyen 
szétesik, tiszta és sima öntvényfelületeket ad. Az 
eljárás bevezetése csak jelentéktelen beruházást 
igényel.

Könyvismertetés

Dr. Náray-Szabó István  : K ris tá ly k ém ia . K ia d ta  az 
A k a d é m ia i K ia d ó  B u d a p e s te n  1965-ben, 514 o ld a lo n  192 
á b rá v a l  és szám o s tá b lá z a t ta l .  A  k ö n y v  le k to ra i d r. 
M illn er T iv a d a r  és d r . P ro sz t J á n o s . A szép  b o r í tó la p 
p a l e l lá to t t  v á sz o n k ö té sű  m ű  á ra  105,—  F t.

A  közel m ú ltb a n  m e g je len t K ris tá ly k é m ia  a z .e lső  
része  h a z á n k b a n  eg y  h é z a g p ó tló  m ű n e k , a  h á ro m  k ö te tre  
te rv e z e tt  sz e rk ez e ti s z e rv e tle n  k é m iá n a k .

H aso n ló  c ím ű  m ű  a  szerző  to llá b ó l k e re k e n  20 év v e l 
e z e lő tt m á r  m e g je len t. A z a k k o r  k ia d o t t  m u n k a  tü k rö z te  
a  k r is tá ly k é m ia  a k k o r i á l la p o tá t .  A z a z ó ta  e l te l t  id ő 
s z a k b a n  a  k ris tá ly sz e rk e z e t k u ta tá s  ó r iá s it lé p e t t  előre. 
M a m á r  tö b b  ezer k u ta tó  f á r a d h a ta t la n  m u n k á v a l k u 
t a t j a  a  v ilá g o n  —  m in d  f in o m a b b  ré sz le te k re  k i te r je 
d ő en  —  az  a n y a g  k r is tá ly o s  sz e rk e z e té t. E  k u ta tá s o k  
e re d m én y e ire  é p ít  a  sz ilá rd te s t  f iz ik a , a  k r isz ta llo g rá fia  
és a  k o h á sz o k a t k ö ze lrő l é r in tő  m e ta llo g rá fia .

A szerző  a  ren d e lk ez ésre  á lló  ó riási a n y a g o t r e n d 
szerezi és a  v ilá g iro d a lo m b a n  e lső k én t tá rg y a l ja  a  p e r ió 
d u so s tá b lá z a t  a la p já n  az  e lem ek  és sz e rv e tle n  v együ le-

te k  k r is tá ly sz e rk e z e té t, de  k ih an g sú ly o z za , h o g y  te lje s 
ség re  n em  tö re k e d h e t.

A  k r is tá ly k é m ia  a la p e lv e in e k  rö v id  ism e rte té se  
u tá n ,  e lőször az  e lem ek  és ö tv ö z e te k  k r is tá ly sz e rk e z e té t 
ism e rte ti,  m a jd  a  n e g a tív  e lem ek  eg y m ássa l a lk o to t t  
v e g y ü le te in e k  sz e rk ez e té t. E z t  k ö v e ti a  fém e k  vegyüle- 
te in e k  ren d sz eres  k r is tá ly k é m ia i fe ldo lgozása, az  a n io 
n o k , ill. n e g a tív a b b  a to m o k  sz e r in ti c so p o rto s ítá sb a n .

A  szö v eg b en  so k  a to m -, ill. io n tá v o lsá g  a d a tá t  t a 
lá l ju k . A z egyes e lem ek  és v e g y ü le te k  k r isz ta ü o g rá f ia i 
a d a ta i t  tá b lá z a to k b a  fo g la lta  a  szerző. A z a n y a g  m eg 
é r té sé t e lő seg ítik  a  v ilág o s és u g y a n a k k o r  m ű v ész ien  
m e g ra jz o lt á b rá k . A z é r té k e s  k ö n y v  h a s z n á la tá t  b ő sé 
ges n év -, tá rg y -  és k é p le tm u ta tó  te sz i k ö n n y eb b é .

A  k ü lfö ld ö n  is /s z a k te k in té ly n e k  e lism e rt szerző  ú j 
m ű v e  n y ilv á n v a ló a n  n em csa k  id e h az a , h a n e m  a  k ü lfö ld i 
sz ak e m b erek  k ö ré b e n  is m é ltá n  ta lá l  é rd e k lő d ésre . A  m ű  
—  tu d o m á n y o s  je llege m ia t t  —  főleg  a  fém fiz ik u so k  és 
m e ta llo g rá fu so k  h aszn o s  segédeszköze lesz. p
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A freibergi öntőmérnökképzés
A freibergi Bányászati Akadémia (Bergaka

demie) Bánya- és Kohómérnöki Karán 1952 óta 
folyik önálló szakon öntőmérnökképzés. Ez jó tíz 
évvel előzte meg a miénket. Nálunk kb. ebben az 
időben merült fel először, de mind sürgetőbben a 
hazai öntőmérnökképzés szükségességének gondo
lata, melynek élharcosa egyesületünk Öntödei 
Szakosztálya volt. A sok hasonlóság miatt nem 
érdektelen rövid áttekintést adni az NDK öntő- 
mérnökképzéséről .

öntészeti előadásokat már A . Ledebur, később
J . Galli és időnként A. Leber is tartott a Bányászati 
Akadémián. Az öntészet, mint tanszak, tehát 
hosszú és tradicionális múltra tekinthet vissza, A 
Vaskohászati Intézetben 1927-ben alapítottak az 
öntészeti szakképzés céljaira tanszéket, amelynek 
első vezetője H. Uhlitsch már szakosított előadáso
kat tartott, és 1935-ben a vaskohászattan keretei 
közt az öntészet mint tanulmányi irány szerepelt. 
Uhlitsch szorgalmazására alapították 1942-ben a 
freibergi Öntészeti Intézetet.

Az öntészettan és a vaskohászattan, mint tan
szakok között, Freibergben mindig igen szoros és 
gyümölcsöző kapcsolat állt fenn. 1945 után E. 
Maurer és E. Diepschlag mindkét szakirányt kép
viselték. Az öntészeti Intézet jelenlegi vezetője 
Joseph Czikel prof. Mindhármuk neve és munkás
sága hazánkban is jól ismert.

A J. Czikel javaslatára kezdeményezett 1952- 
es alapítás csak az első hivatalos lépéseket jelentette 
az önálló öntőmérnökképzés útján. Ezt az első 
lépést a tananyag kialakítása, a tanműhelyek meg
teremtése stb. követte. Oly oktatási formát kellet 
megteremteni, amely — főleg a gépészet tekinte
tében — megfelelt a korszerű technika követelmé
nyeinek, hogy az elmaradott öntészettant tudo
mányos szintre emelje.

Az elmélet és gyakorlat egysége az öntőmér
nöki tanterven jól látható. Az elméleti és a kiegé
szítő gyakorlati tantárgyak mellett — mint a 
matematika, fizika, kémia, illetve géptan és elektro
technika stb. — a kohászati tantárgyak (vas- és 
fémkohászattan-, metallográfia) megfelelő helyet 
kaptak a tantervben. Az öntőmérnökképzés alapja 
ugyanis nem lehet eléggé széles. Az öt évfolyamos 
képzés tantervét — amely a heti órák számát adja 
meg — az alábbi táblázatokban tanulmányozhat
juk :

I. évfolyam:

S o r 
szám K ö te lező  ta n tá r g y a k

1. D ia le k tik u s  és t ö r 
té n e lm i m a te r ia 
lizm u s

2. O rosz n y e l v ...........
3. T estn ev e lés  ...........
4. Á b rázo ló  g eo m e tr ia
5. F e lső b b  m a te m a tik a
6 . G y a k o r la ti an a líz is
7. B ev ezetés  a  s t a t i 

k á b a  és a  sz ilá rd 
s á g ta n b a  ............

1. fé lév  2 . félév

E lő- G ya- E lő- G va-
ad á s k o r la t ad á s k o r la t

2 1 2 1
— 2 — 2
— 2 — 2
2 2 — —

3
1

1 3
1

1

2 1

S o r 
szám

1. fé lév 2. félév

K ö te lez ő  ta n tá r g y a k E lő - G y a- E lő- G va-
a d á s  jk o rla t a d á s k o r la t

8. K ísé rle ti f iz ik a  . . . 4 4
9. S ze rv e tlen  k ísér-

le ti  k é m ia  ......... 4 4 2 8
10. A n a li tik a i k ém ia 2 _ 2 _
11. G ép ra jz  .................. — — — 3

18 12 16 18

30 34

Sor- F a k u l ta t ív
1. fé lév 2. fé lév

E lő- G ya- E lő- G ya-szám tan tárg y -
ad á s k o r la t ad á s k o r la t

1. M a te m a tik a i elő-
k u rz u s  ................ 1 — 1 —

II. évfolyam

S o r 
sz ám

3. fé lév 4. fé lév

K ö te lező  ta n tá r g y a k E lő- G ya- E lő- G ya-
ad á s k o rla t a d á s k o r la t

1. P o litik a i gazd aság -
ta n  ....................... 2 2 2 2

2 . O rosz n y e l v ............ — 2 — 2
3. A ngol n y e lv  ......... — 2 ■ --- 2
4. T estn ev e lés  ........... — 2 — 2
o. G ra fik u s  sz á m ítá so k

(N o m o g ráfia) . . 2 1 — —
6. B evezetés a  s ta ti-

k á b a  és a  sz ilá rd 
s á g ta n b a  ........... 2 1 _ _

7. F iz ik a i p r a k tik u m — 3 — 3
8. S zerv e tlen  k ém ia i

p r a k t i k u m ......... — 8 — 8
9. F iz ik a i k é m ia  . . . . 2 2 2 2

10. Á lta lá n o s  á s v á n y ta n 2 — — —

11. G é p e le m e k .............. 2 — 2 2
12. M űszak i h ő ta n  . . . — — 4 1

12 23 10 24

35 34

Sor- F a k u l ta t ív
3. félév 4. félév

szám ta n tá r g y E lő- G ya- E lő- G ya-
ad á s k o r la t a d á s k o r la t

í . K ieg y e n lítő  szám i-
tá s  és m a te m a t i 
k a i s ta t is z t ik a  . . — — 2 —

III. évfolyam

S o r 
szám

5. fé lév 6. fé lév

K ö te lez ő  ta n tá r g y a k E lő- G ya- E lő- G ya-
ad á s k o rla t a d á s k o r la t

í . T u d o m á n y o s  szó-
c ia lizm u s ........... 1 2 1 2

2. A ngol n y e lv  ......... — 2 — 2
3. S zerves a n y a g o k  és

k ö tő a n y a g o k  . . . 2 — — —
4. F é m ta n  (M etallog-

rá f ia )  .................. 4 4 2 2
5. A n y a g v iz sg á la t . . . — — 2 2
0. T üzelés- és elgázo-

sít á s t a n  .............. 1 1 — —
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S o r 
szám

5. fé lév 6. fé lév

K ö te lez ő  ta n tá r g y a k E lő- G ya- E lő- G y a-
a d á s k o r la t ad á s k o r la t

7. G é p t a n .................... 4 _ 2 _
8. M űszak i m érésteoh-

n ik a  ..................... — — 2 —

9. A z e le k tro te c h n ik a
a la p ja i  ................ 2 — — 2

10. V illam os g ép ek  és
b e re n d ezé sek  a  
k o h á s z a tb a n  . . . 2 _

11. V illam os m éréstech -
n ik a  a  k o h á s z a t 
b a n  ....................... 2 _

12. Á lta lá n o s  vaskó-
h á s z a t t a n ........... — — 4 —

13. F é m k o h á s z a tta n  a
k o h á sz a ti sz a k 
i r á n y ra  ................ 2 _ 3 _

14. Ö n tésze ti la b o ra tó -
r i u m ..................... 2 2 — ---  ’

15. K o n s tru k tív  ön té -
s z é t ....................... — — 2 2

16. Á lta lán o s  sz ilik á t-
k o h á sz a t (T ű z 
á lló an y a g o k ) . . . 2 _ _ _

17. A  k o h á sz a t gazda-
s á g ta n a  .............. 1 — 1 —

21 11 23 12

32 35

Sor- F a k u l ta t ív
5. félév 6. fé lév

E lő- G ya- E lő- G ya-szám ta n tá r g y a k
a d á s k o r la t ad á s k o rla t

1. F iz ik a i k é m ia  . . . . 2
2 . T e rm o d in a m ik a i

sz á m ítá so k  . . . . 1 — — —

3. A v a sk o h á sz a t fizi-
k a i-k é m ia i a la p ja i 2 — — —

IV. évfo lyam

S o r 
szám

7. fé lév 8. fé lév

K ö te lező  ta n tá r g y a k E lő- G ya- E lő- G ya-
a d á s k o rla t ad á s k o rla t

1 . H e g e sz té s te c h n ik a 1 2
2 .
3.

E lső se g é ly n y ú jtá s  
V illam osgépek  és

— — 1 —

b ere n d ezé sek  a  
k o h á s z a tb a n  . . . 2

4. V illam os m éréstech -
n ik a  a  k o h á s z a t 
b a n  ....................... 1

5. K ü lö n leg es acé lok 2 — 2 —

6. F é m k o h á sz a tta n  a
k o h á sz a ti szak-
i r á n y ra  (K ö n n y ű 
fém ek  k o h á sz a ta ) 1 _ _ _

7. K o n s tru k tív  ön té -
s z é t ....................... — : 6 2 6

8. Ö n tésze t ................ 4 8 4 8
9. M in ta- és fo rm a-

k ész ítés  .............. 2 — — —

10. Z o m á n ck ém iá  és
- tech n o ló g ia  . . . — — 1 —

1 1 . K o h á sz a ti ü zem ek
szervezése és t e r 
vezése ................ 1 1 1 1

10 18 12 17

28 29

S o r 
szám

F a k u lta t ív
ta n tá r g y a k

7. fé lév 8. fé lév

E lő 
ad á s

G ya-
k o r la t

E lő 
ad á s

G y a 
k o r la t

í . Á lta lá n o s  jog  . . . . _ 2 _
2. M u n k a jo g  és szo c iá 

lis b iz to s ítá s  . . . 2 _ _ _
3. P or- és szilikózis 

e llen i h a rc  a  k o 
h á s z a ti  ü z e m e k 
b e n  ....................... 1 1

4 . K o rró z ió  és fe lü le t 
v éd e lem  .............. 2 _

5. G ép v iz sg á la to k  . .  . — — — 4

6. A z á ra m lá s te c h n ik a  
a la p ja i  . . . . . . . . _ _ 2 1

7.
S zab á ly o zás és a u to 

m a tiz á lá s  a  k o h á 
s z a tb a n  .............. 1

8. E le k tro a c é lg y á r tá s  
m e ta l lu rg iá ja  . . _ _ 2 _

9. A célok hőkezelése — — 2 —

4 — 10 6
16

У. évfolyam

S o r 
szám

9. félév 10. félév

K ö te lező  ta n tá r g y a k Elő- G ya- E lő- G ya-
ad á s k o r la t ad á s k o r la t

i. M u n k av éd e lem  és
«üzem i h ig é n ia  . . 1 — — —

2 . V illam os hőfejlesz-
té s  a  k o h á s z a tb a n L — — —

3. K ü lö n leg es ö n té sze ti
g y a k o r l a t ........... — 8 — —

4. Ö n tö d ék  te rv ezése
és ü zem e ............ 2 6 — —

5. É p í t é s t a n ................ 2 -r- — —
6. F o rgácso ló  m eg-

m u n k á lá s ........... 4 — — —

7. Ip a r i  jog  a  kohá-
s z a tb a n  .............. 2 — — —

12 14 — —

26

Sor- F a k u l ta t ív
9. félév 10. félév

E lő- G ya- E lő- G ya-szám ta n tá r g y
ad á s k o r la t a d á s k o rla t

1. M űszak i m u n k a - 
n o rm á k  a  k o h á 
sz a ti ü z e m e k b en  1 1

Mint látjuk, a 10. félévben már sem órarend 
szerinti előadások, sem gyakorlatok nincsenek. A 
10. félév teljes egészében a diplomaterv elkészíté
sére áll a hallgatók rendelkezésére.

A főtantárgy, az öntészettan anyaga az öntö
dék technológiája szerint 12 fejezetre tagozódik, 
ezek :

ötvözettan, olvasztás, öntés, 
formázóanyagok, ezek előkészítése, formázás, 
tisztítás, megmunkálás, mintakészítés, 
tervezés, üzemvitel, gazdaságtan.
A képzésben a 9—10. félévben megy végbe 

egy bizonyos specializálódás a választott fakulta
tív tárgyak és a diplomamunka témaköre szerint. 
A hallgatók négy főbb irány között választhatnak :
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anyagismerettani, technológiai, műszaki-gazdasági 
és végül konstrukciós.

A diplomamunkáknak ma már csak 15—20%-a 
készül az öntészeti Intézetben. Ezek a témák az 
alapkutatások keretébe tartoznak. A gyakorlati 
jellegű diplomamunkák ilyen szempontból kom
bináltak, mert az ezek első fázisát képező modell
kísérleteket az Intézetben, míg a termelés jellegű 
munkálatokat az üzemekben végzik el.

Az önálló öntőmérnökképzés keretében okle
velet és doktorátust szerzettek eloszlását az alábbi 
táblázatból olvashatjuk ki. E táblázatba befoglal
tuk a Bányászati Akadémia Ipari Intézetének két
éves öntészeti tanfolyamát elvégzettek számát is. 
Ez az oktatási forma 1957-ben indult, míg a leve
lező öntőmérnöki szak csak 1958-ban :

É v

O kleveles ö n tő m é rn ö k

D o k to rá ló

A z I p a r i  
I n té z e t  

ta n fo ly a 
m á n  v é g 

z e tt

n ap p a lo s levelező

t a g o z a t o n

1952 1
1953 1 — — —

1954 7 — — —

1955 7 — 1 —

1956 3 ------- — —

1957 9 — 2 6
1958 24 1 — 10
1959 24 1 — 10
1960 16 1 1 11
1901 20 2 — 12
1962 15 4 3 10

Ö sszesen  127 9 7 59

Az Intézet épületének üzembe helyezéséig, 
azaz az 1958/59. tanévig átlagosan 5 diplomás 
számára volt férőhely. Az épület átvétele után ez 
az átlagszám 20-ra ugrott. A jelenlegi épület- és 
felszerelésbeli adottságok mellett ez a szám esetleg 
évi 25—30 főre növelhető. Az öntészeti Intézet 
egy épületben nyert elhelyezést a Képlékenyalakító 
Intézettel. Az épület komplexumnak az Öntészeti 
Intézet számára rendelkezésre álló szárnyában az

igazgatási (adminisztratív) helyiségek mellett egv 
szemináriumi termet, egy-egy fémfizikai és kémiai 
laboratóriumot, továbbá egy formázóanyag és egy 
metallurgiai laboratóriumot (metallográfiái és 
anyagvizsgálati részleggel) találunk. A szerkesztési 
gyakorlatokra két terem áll rendelkezésükre, mind
ez egy négyszintes épületben, melynek alapterülete 
kereken 1000 m2.

Ugyancsak az Alakító Intézettel közös épü
letben van az öntészeti Intézet 500 m2 alapterü
letű mintaműhelye. Ehhez az épülethez csatlako
zik a 624 m2 alapterületű öntőcsarnok, amelyben 
már félüzemi méretű kísérletek is elvégezhetők. 
Ebben villamos és olajfűtésű olvasztókemencék, 
tisztító-, hegesztő- és hőkezelő berendezések állnak 
a hallgatók rendelkezésére természetes és szinteti
kus formázóanyagokkal együtt.

Az Öntészeti Intézetben foglalkoztatottak 
száma 45 fő, ebből 19 fő tudományos munkatárs, 
18 technikai és 8 adminisztratív segédszemélyzet. 
Ez a létszám igen nagy fejlődés eredménye, mert 
az Intézet 1952-ben 6 fővel indult.

A freibergi öntészeti Intézet az ország hatá
rain is túl igen jó hírnévnek örvend. Állandóan sok 
külföldi folytat mérnöki és doktori tanulmányokat 
falai között, főleg a műszakilag fejletlen országok
ból, mint pl. Korea, India, Egyiptom stb. Az önté 
szeti Intézetből publikált tudományos dolgozatok 
száma is igen jelentős, 1945-től számítva 
jelenleg 70 körül jár. E szakcikkek nagy része a 
Freiberger Forschungshefte nálunk is jól ismert 
füzeteiben látott napvilágot.

Az Intézet fő ténvkedési iránya 1962-ig mind 
az oktatásban, mind pedig a kutatásban az anyag- 
ismeret és technológia volt. Azonban tekintettel az 
öntödei gépesítés és automatizálás rohamosan 
növekvő jelentőségére 1962-ben az öntőmérnök
képzés keretein belül egy második képzési irányt 
is kidolgoztak. E szakirány vitelére egy tanszék 
felállítását és egy, az öntödei gépek vizsgálatára 
szolgáló, kereken 1300 m2 alapterületű csarnok 
felépítését tervezik.

Dr. Pilissy L.

IV. MAGYAR ÖNTŐNAPOK

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület Öntödei Szakosztálya 1966. október 18—22 között ren
dezi Budapesten a Technika Házában a IV. Magyar Öntőnapokat.

Az öntőnapi előadások a gazdaságos egyedi és kissorozatú öntvénygyártás problémáival foglalkoznak. Az elő 
adások megtartása négy szekcióban : az általános —  elméleti önlészeti, form ázástechnológiai formázás gépesítési 
és az üzemgazdasági szekcióban történnek. Az Öntőnapok keretében önálló munkaegészségügyi szekció is lesz.

Az előadások orosz, angol és ném et nyelvű szinkron tolmácsolását biztosítjuk.
Б tájékoztatónk egyben felkérés az előadásra való jelentkezésre. A fenti témakörbe tartozó előadások rövid kivo

natát (1—2 gépelt oldal) német, angol és orosz nyelven — tehát mindhárom nyelven leírva — 1966. április 30-ig 
kérjük az alábbi címre megküldeni : Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület Öntödei Szakosztálya, 
Budapest, V. Szabadság tér 17.

Az Öntőnapok Szervező Bizottsága fenntartja magának azt a jogot, hogy az egyes szekciók előadásait a beérkező 
anyagokból kiválassza. Ennek alapján 1900. május 1-ig az érdekelt előadókat az előadás megtartására felkéri.

A IV. Magyar Öntőnapok anyagát 1967-ben gyűjtem ényes kötetben m egjelentetjük. Ugyanakkor egyes előadá
sokat az Öntöde c. lapban is m egjelentetünk.

A résztvevők előzetes jelentkezését Egyesületünk címére kell 1966. április 15-ig megküldeni.
Az Öntőnapok programját, az általános tudnivalókat, valamint a részvételi költségeket 1966. márciusában ki

küldendő tájékoztatónk fogja tartalmazni.
Országos Magyar Bányászati 

és Kohászati Egyesület Öntödei Szakosztálya

SÄFÄR LÁSZLÓ 
elnök
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Az öntöttvas kéntelenítése folyékony szintetikus salakkal

Rizsikov, A . A .— Gerockij, V. A .:  l ie sz u líu ra e ija  
c su g u n a  zsidk im  sz in te ticseszk im  s la k o m . (L ite jn o je  pro- 
iz v o d sz tv o , 1965. 8 . szám . 21— 22. old.)

A z ö n tö t tv a s  k é n te le n íté só n e k  ism e rt m ódszerei 
v a g y  n a g y o n  m u n k a ig é n y e se k  és h o ssz a d a lm a sa k  v a g y  
n e m  eléggé h a tá so sa k . A  m e ta l lu rg iá b a n  eg y re  in k á b b  
a lk a lm a z n a k  o ly a n  m ó d sz e rek e t, m in t az  ö n tő ü s tb e n  
lev ő  acé l fo ly ék o n y  sz in te tik u s  sa la k k a l v a g y  e lek tro sa -  
la k o s  á t  o lv a sz tá s sa l v a ló  kezelése, m e ly ek k e l az  acé l k é n 
t a r t a lm á t  0 ,02— 0,04-rő l 0 ,003— 0 ,0 0 6 % -ra  le h e t c sö k 
k e n te n i. K ísé rle te k k e l k im u ta t tá k ,  h o g y  ezekke l a  m ó d 
sz e rek k e l az  ö n tö t tv a s  k é n ta r ta lm á t is ez red sz áza lé k ra  
le h e t csö k k en te n i.

A z ö n tö d e i cé lo k ra  k id o lg o z o tt b e ren d ezés  v á z la ta  az
1. ábrán lá th a tó .  A  32 m m  á tm é rő jű  (1) g ra f it  e le k tró d o t 
függőleges ir á n y b a n  m o z g a t já k . A  3,2 m m  á t m érő jű , 44 d b  
ly u k k a l e l lá to t t  (2 ) d ia fra g m á t (2 ) s a m o tt a n y a g  k e v e 
ré k b ő l k é sz ítik . A  (3) té g e ly b e n  o lv a sz t já k  m eg a  s z in te 
t ik u s  s a la k o t (a k ísé rle ti o lv a sz tá sk o r  15-ös és 20-as 
sz á m ú  sz a b v á n y o s  té g e ly e k e t h a sz n á ln a k ) . A té g e ly e k e t 
(5) fé m la p ra  h e ly ez ik , m e ly h ez  h e g e sz tő tra n sz fo rm á to r-

1. ábra. A  kéntelenítő berendezés vázlata

ró l 20— 40 V fesz ü ltsé g ű  és 400— 600 a m p e r  erősségű  á r a 
m o t v e z e tn ek . A (6) szo leno id  m ág n eses te r e t  hoz  lé tre , 
m e ly  k ö lc sö n h a tá sb a  k e rü l a  sa lak o n  á tfo ly ó  á ra m  m á g 
neses  te ré v e l.

A  k ísé rle ti o lv a sz tá s  m eg k ezd ések o r a  g ra f i te le k tró 
d o t ad d ig  sü lly esz tik , m íg  a  té g e ly  fen ek e  és az  e le k tró d  
k ö z ö tt ív fé n y  n em  jö n  lé tre . (Az e lek tro m o s  v eze tés  e lő 
seg ítése  cé ljáb ó l a  té g e ly  a l já r a  g ra f ite le k tró d -d a ra b o k a t 
sz o k ta k  h e ly ezn i.) E z u tá n  a  té g e ly b e  sa lak k é p ző  a n y a 
g o t sz ó rn a k , m ely  az  ív fén y  m e leg é tő l e lőször m eg o lv ad , 
m a jd  k éső b b  to v á b b  m elegsz ik  a  fo ly ék o n y  sa la k o n  á t 
fo lyó  á ra m  m ia t t  k e le tk e ző  m eleg tő l. A z o lv a sz tá s  m e 
n e te  eléggé s ta b ilis , ez t az  e le k tró d o k  em elésével, ille tv e  
sü lly esz tésév e l szab á ly o zn i n a g y o n  r i tk á n  kell. 1—e l , 5 kg  
sa la k  m e g o lv asz tá sáh o z  és 16Ô0— 1700 C °-ra v a ló  fe lm e 
leg íté séh ez  1— 1,5 ó ra  szükséges.

A  szo leno id  m ág n eses te ré n e k  h a tá s a  a l a t t  a m e g 
o lv a d t sa la k  30— 40 fo rd u la t/p e rc  sebességgel forog , am i 
le h e tő v é  te sz i a  s a la k b a n  az  eg y en le tes  h ő m é rsé k le t-  és 
ö ssze té te l e losz lást, és m e g k ö n n y íti a  d iffúz iós fo ly a m a 
to k  le fo ly ásá t . A sa la k  k ö ze p én  k e le tk e ző  hő  nö v eli a  fo 
ly a m a t h a tá s fo k á t  és eg y sze rű s íti a  té g e ly  b élelésének  
k iv ite le zé sé t. A  sa la k  h ő m é rsé k le té t a té g e ly b e n  g ra f it 
v é d ő sa p k á v a l e l lá to t t  w o lfra m -m o lib d én  h ő e lem p á rra l 
m é rik .

In d u k c ió s  k em en c éb e n  1— 1,5 kg  ö n tö t tv a s a t  o l 
v a s z ta n a k  m eg  és ez t 1500 C°-on a  b eren d ezés ly u k a k k a l 
e l lá to t t  d ia fra g m á já ra  ö n tik . A z ö n tö t tv a s  ly u k a k o n  á t 
h a la d v a  kb . 5 m m -es n a g y sá g ú  c sep p e k re  es ik  szé t, m e 
ly e k  a  sa la k o n  á th a la d v a  sa la k h é jb a  b u rk o ló d z n a k . A 
b eren d ezés leh ű lése  u tá n  a  té g e ly  a l já n  eg y m á s tó l kö n y - 
n y e n  e lv á la sz th a tó  c sep p e k e t le h e t fe lfedezn i. A  sa lak  
44— 46%  C aO -t, 48— 50%  A l20 3-a t, 4— 6%  M gO -t, 
0 ,2— 0 ,6 %  S i0 2-t, 0 ,2— 0 ,4 %  F eO -t és 0 ,05— 0 ,1 5 %  S -t 
ta r ta lm a z .  A z ö n tö t tv a s  össze té te le  : 3.3— 3 ,5 %  C, 
1,65— 1,70%  Si. 0 ,8 — 0 ,9 %  M n, 0 ,07— 0 ,0 9 %  S és 0 , 12—  
0 ,14%  P . K ö z v e tle n ü l az  ö n tö t tv a s  le ö n té se  u tá n  p ró b á t 
veszn ek .

1. táblázat

A z ö n tö t tv a s A A sa la k
k é n ta r ta lm a  % -b a n k é n te le n íté s h ő m é rsé k le te ,

C°
kezelés élőt t j k ezelés u t  án fo k a  % -b a n

0,087 0,008 91,0 1730
0,088 0,017 80,7 1625
0,080 0,036 , 55,0 1550
0,102 0.020 80,4 1625
0,087 0,037 57,4 1525
0,070 0,020 71,4 1625
0,079 0,002 97,5 1730
0,077 0,034 56,0 1510
0,075 0,005 93,5 1690
0,075 0,019 68,0 1585
0,300 0,009 96,6 1710

A  k ísé rle t e re d m én y e it az  1. táblázat és a  2. ábra t a r 
ta lm a z z á k . M int lá th a tó ,  az  ö n tö t tv a s  k én te le n ító sé n e k  
fo k a  igen  n a g y  és fü g g  a  sa la k  h ő m é rsé k le té tő l, am ely  
1500— 1550 C°-on 5 0 %  és 1700 C °-on m á r  m e g h a la d ja  a  
9 0 % -o t. A  k é n te le n íté s i fo k  n a g y  é r té k e  a  fém  és sa lak

1500 1600 1Ш ^ Щ ]
Hőmérséklet, C°

2. ábra. A z öntöttvas kéntelenítési fokának változása a salak 
hőmérsékletének függvényében

n a g y  k ite r je d é sű  közös fe lü le té n e k  és a  fo ly a m a t e le k tro 
m os á ra m m a l sz ab á ly o z h a tó  i in te n z itá sá n a k  k ö szö n 
h e tő . A sa la k ré te g  m a g assá g a  a  k ísé rle te k k o r k b . 50 m m . 
M inél v a s ta g a b b  a  sa la k ré te g , a n n á l h a tá so sa b b  a  kén- 
.te le n íté s  fo ly a m a ta . Ü zem i b eren d ezések b en , ah o l a  s a 
la k ré te g  v a s ta g sá g a  10— 20-sz o rta  n a g y o b b  le h e t, m in t 
a  k ísé rle ti b e re n d ezé sb en , a  k é n te le n íté s  h a tá so ssá g a  
m ég to v á b b  n ö v ek sz ik . A  szükséges k é n te le n íté s i fo k  így  
e lé rh e tő  a sa la k  m é rsék e lt h ő m é rsé k le tév e l és a  sa lakösz- 
sz e té te lle l szem b en  tá m a s z to t t  k ü lö n ö se b b  k ö v e te lm é 
n y e k  n é lk ü l is.

A z ö n tö t tv a s  k én te le n íté s i fo k a  az ö n tö t tv a s  sa lak - 
ré te g b e n  v a ló  ta r tó z k o d á s i id e jé tő l függ. A  3. ábrán az  
(1) g ö rb e  je llem zi az  ö n tö t tv a s  k é n ta r ta lm á n a k  v á l to z á 
s á t  1625 C° sa la k h ő m é rsé k le te n . A  k én  e l tá v o z á sá n a k  se 
bessége so k k a l n a g y o b b , m in t a  szokásos b e re n d e z é se k 
b en , am i összefügg a  s a la k  n a g y o b b  b áz iso sság áv a l. A 
m ó d szer egy ik  n a g y  előnye, h ogy  u g y a n a z t a  sa la k o t

2  „ 6  10 lö,4is-3j
Időbére

3. ábra. A z  öntöttvas és a salak kéntartalmának csökkenése 
az idő függvényében
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tö b b  ö n tö t tv a s  ad a g  k é n te le n íté sé re  is fe l le h e t h aszn á ln i. 
A  sa la k  a z o n b a n  e lv esz ti k é n te le n ítő  h a tá s á t ,  h a  b en n e  
k én , v aso x id  és sz ilíc iu m o x id  d ú su l fel. A z a d o t t  e s e t 
b en  a  fém b ő l a  s a la k b a  á tm e n ő  k é n  az  u tó b b ib ó l n ag y o n  
g y o rsa n  a  sz a b a d  lev eg ő b e  tá v o z ik . E z t  k ís é r le tte l  m u 
t a t t á k  k i. A  sa la k  k é n ta r ta lm á n a k  c sö k k en é sé t az  idő 
fü g g v é n y é b e n  u g y a n c sa k  a  3. á b ra  ta r ta lm a z z a  (a  (2) 
g ö rb e  1747 C°-os, a  (3) g ö rb e  16ü7 C°-os sa lak liő m érsék - 
le tn e k  felel m eg).

A sa la k  k é n te le n íté sé n e k  n a g y  sebessége a  v illam o s 
á ra m  h a tá s á v a l  és a  sa la k  e lek tro m á g n e se s  kev e résév e l 
m a g y a rá z h a tó . A  v a so x id o t és a  sz ilíc iu m o x id o t ré sz le 
gesen  tá v o líts á k  el a  sa la k b ó l, k ü lö n leg es ö ssz e té te lű  a lu 
m ín iu m ö tv ö z e t ad a g o lá sá v a l. A  sa la k fo g y a sz tá s  n e m  je 
le n tő s . E g y  to n n a  ö n tö t tv a s  v illam o s k é n te le n íté sé n e k  
en e rg iasz ü k ség le te  50—-100 kW ó.

S z il i  Sándor

Levi, L . I . —Pattikai, P . S .:  Az öntvénygyártás hely 
zete Indiában. (L ite jn o je  p ro iz v o d sz tv o , 1965. 9. sz. 41 —  
43. old .)

A  3282 k m 2 te rü le tű ,  420 m illió  la k o sú  In d ia  rég i 
n a g y  k u ltú r á já ró l  ism e rt. A z in d ia i m e s te re k  m á r  jó v a l 
id ő sz á m ítá su n k  e lő tt fe j le t t  ö n té s te c h n ik á v a l re n d e lk e z 
te k  és a  rég i in d ia i  te m p lo m o k b a n  fe lle lh e tő k  b ro n zb ó l 
és d rág a fé m b ő l k észü lt re m e k m ű v e ik . A  rég i in d ia i k o 
h á s z a t sz ín v o n a lá t tü k rö z i  a  len y ű g ö ző  n em  rozsd áso d ó  
oszlop  D elh ib en . A g y a rm a ti  e ln y o m ás a z o n b a n  g á to l ta  
á l ta lá b a n  egész In d ia , íg y  az  in d ia i k o h á s z a t fe jlő d ésé t 
is. Je len leg  tö b b  m in t 2000 ö n tö d é b e n  é v e n te  2 m illió  
to n n a  ö n tv é n y t g y á r ta n a k .  E z e k  k ö zü l az  ö n tö d é k  kö zü l 
500 a  n a g y o b b  és közepes m é re tű , m íg  1500 a  k is  és k is 
ip a r i ö n tö d e . A z ö n tv é n y te rm e lé s  n a g y  ré sz é t (kb . 
8 0 % -á t)  k b . 30 ö n tö d e  a d ja .

A z ö n tv é n y e k  n a g y  része  (30— 5 0% ) cső ö n tv é n y  és 
a  v a s ú ti  k özlekedéshez  szükséges ö n tv é n y , kb . 15%  a c é l 
m ű i k o k illa  és 10— 15%  g ép ö n t v é n y  (szerszám gép , m e 
ző g azd aság i gép , gép k o csi p ó ta lk a tré sz , é le lm isze rip ari 
ö n tv é n y  és k ev és a lu m ín iu m ö n tv é n y ) . I n d ia  ip a ra  a  m á 
sod ik  v ilá g h á b o rú  id e jé n  k e z d e tt  é sz re v e h e tő e n  fe jlő d n i, 
m iv e l az  A m erik á b ó l és az  eu ró p a i o rszág o k b ó l szá rm azó  
im p o rt m e n n y iség e  le csö k k e n t. E b b e n  az  id ő sz a k b a n  k ü 
lö n ö sen  fe lle n d ü lt az  á lla m i e llenőrzés a l a t t  á lló  acé lö n t - 
v é n y g y á r tá s , m e ly n ek  7 5 % -á t n ég y  n a g y  cég a d ta .  A h á 
b o rú  u tá n  sem  c sö k k en t a  te rm e lé s .

A  fü g g e tle n  In d iá b a n  te rv g a z d á lk o d á s  fo ly ik , m ely  
az  ö n tv é n y g y á r tá s  je le n tő s  fe jle sz té sé t tű z te  k i cé lu l, 
íg y  á lla n d ó a n  fo ly ik  az  ú j ö n tö d é k  te rv e zé se , é p íté se  és 
ü zem behelyezése .

A  S z o v je tu n ió v a l és C seh sz lo v ák iáv a l k ö tö t t  sze rző 
dés a la p já n  R a n e h ib a n  g é p g y á r épü l, m e ly n ek  ö n tö d é je  
é v e n te  40 000 t  ö n tv é n y t fog  k ib o c sá ta n i, a  m a x im á lis  
ö n tv é n y sú ly  100 t  lesz.

A  d u rg a p u r i „ In d ia n  S tee lw o rk s C o n s tru c tio n  L td .” 
é v e n te  5000 t  v a s ö n tv ó n y t, 2000 t  ac é lm ű i k o k illá t és 5 t  
a la k o s  a c é lö n tv ó n y t g y á r t .  À  v a sö n tö d é b e n  k é t  d b  10 
t /ó r a  te lje s ítm é n y ű  h id eg  szeles k u p o ló  v a n  g é p e s íte tt  
ad ag o ló b eren d ezésse l. A fo rm á z á s t rá z ó -tö m ö rítő  és h o 
m o k rö p ítő  g ép ek k e l vég z ik . A  fo rm á z ó k e v e ré k e t p n e u 
m a tik u s  szá llító b e re n d ezé s  sz á ll ítja . A z ö n tv é n y e k e t 
fém szem csés és v íz su g a ras  t is z tí tó b e re n d e z é sb e n  t i s z t í t 
já k .

A z 1958-ban  ü zem b e  h e ly e z e tt „ In d ia n  I ro n  a n d  
S tee l С о.’’-b en  é v e n te  7500 to n n a  230— 690 m m  á tm é 
rő jű  c sö v ek e t g y á r ta n a k  p ö rg e tő  ön tésse l. E z t  a  te rm e 
lé s t a  jö v ő b e n  m eg k é tszerez ik .

In d iá b a n  é v e n te  8000 t  te m p e rö n tv é n y t  g y á r ta n a k .  
A  k ö ze ljö v ő b en  ú j ü z e m e k e t lé te s íte n e k  a u tó ö n tv é n y e k  
és f i t t in g e k  g y á r tá s á ra . E z e n k ív ü l 500 t  ö n tv é n y t  g y á r 
ta n a k  g ö m b g ra fito s  ö n tö ttv a sb ó l .

A z ö n tv é n y g y á r tá s  az  o rszág  k é t n a g y  ip a r i  g ó cá 
b a n  k o n c e n trá ló d o tt  —  k e le te n  (B en g á liá b an ) és n y u g a 
to n  (B o m b a y b an ). D élen  csak  s z iv a t ty ú -  és te x t i lg é p 
ö n tv é n y e k e t g y á r ta n a k .  É sz a k o n  fő leg  m ező g azd aság i

g é p ö n tv é n y e k e t és c u k o r ip a ri ö n tv é n y e k e t ö n te n e k  k is 
m ű h e ly e k b e n  „ h á z i ip a r i”  je lleggel. K a la p u r  v á ro sb a n  p l. 
so k  h á z  u d v a rá n  l á th a tó  m ű k ö d ő  k is  k u p o ló . F é m ö n tv é -  
n v e k e t k b . 100 ö n tö d e  g y á r t  és ezek  év i te lje s ítm é n y e  
k b . 3000 t .

A z o rszág  ö n tv é n y g y á r tá s á n a k  h e ly z e té t egy  k ü lö n  
b iz o tts á g  ta n u lm á n y o z ta . H a tá ro z a tu k  a la p já n  az  ön té - 
sze t fe jle sz té sé t ú g y  kell irá n y í ta n i ,  h o g y  e b b e n  az  ip a r 
á g b a n  is a  tá rs a d a lm i tu la jd o n  leg y en  az  u ra lk o d ó  és csak  
a z o k b a n  a  k e rü le te k b e n , a h o l ez g az d aság ila g  célszerű . 
A z ö n tv é n y g y á r tá s  fe jlesz tése  a z o n b a n  sok  n ehézségbe 
ü tk ö z ik  : n a g y o n  kevés az  ö n té sze ti, k ü lö n ö se n  a  te m p e r-  
ö n t v én y  g y á r tá sh o z  szükséges k is  fo sz fo r ta r ta lm ú  n y e rs 
v as , v a la m in t az  o sz tá ly o z o tt ac é lh u lla d ék ; n in cs  jó  m i 
n őségű  ö n tö d e i k o k sz  (a  je len leg  fe lh a sz n á lá s ra  k erü lő  
koksz n a g y  h a m u ta r ta lm ú  és az  o rszá g  n a g y  részéb en  ez 
is h iá n y c ik k ); n in c s  elegendő  m e n n y isé g ű  jó  m inőségű  
k v a rc h o m o k , szerv es és sze rv e tlen  k ö tő a n y a g  s tb .; n incs 
fe j le t t  seg éd eszk ö ze llá tá s  (fo rm a sze k ré n y , v ezető csap , 
m a g tá m a sz , m in ta , k ü lö n ö sen  fé m m in ta  és m a g sz e k ré n y  
s tb .) ; kevés a  n y e rsa n y a g  és a  kész ö n tv é n y  elem zésére 
a lk a lm a s  m ű szer és b eren d ezés ; n in cs  elegendő  m érn ö k , 
te c h n ik u s , sz a k m u n k á s  és h ib á s  a  m u n k a b é r-re n d sz e r .

A z á lla m i b iz o ttsá g  so k a t fo g la lk o z o tt a  k is  ö n tö d é k  
h e ly ze tév e l és m e g á lla p íto tta ,  h o g y  a z o k b a n  a  le g k ü lö n 
bö ző b b  ö n tv é n y e k e t g y á r t já k .  M ivel ezek  g y o rs  ü te m 
b en  fe jlő d n ek , m ég  az ö n tv é n y g y á r tá s  k o rsze rű s íté se  
u tá n  is n a g y  sz erep e t já ts z h a tn a k .  E z e k n e k  a  k is  ö n tö 
d é k n e k  k ü lö n leg es in té z m é n y e k , a  N em z e ti K o h á sz a ti 
L a b o ra tó r iu m  és a  T erm e lék en y ség  N ö v elé sév el F o g la l 
kozó  N em z e ti T a n á c s  n y ú j ta n a k  n a g y  seg ítség e t. Az o r 
szág  déli és észak i részén  u g y a n ú g y , m in t J a p á n b a n  szö 
v e tk e z e te k  a la k u lta k ,  m e ly ek  közösen  k é sz ítik  elő a  
n y e rsa n y a g o t és h a s z n á ljá k  a  sz á llító eszk ö zö k e t, közös 
a  h o m o k reg e n e rá lá s  is. A sz ö v e tk e z e ti ö n tö d é k  m ű sz ak i 
ta n á c s a d á s t  és se g ítsé g e t v e h e tn e k  ig én y b e. M ivel ezek  
az  ö n tö d é k  n em  tu d já k  b esze rezn i az  ö n tv é n y e lle n ő rz é s 
hez szükséges k ö ltség es b e re n d ezé sek e t, te rü le t i  e llenőrző  
á llo m á so k a t h o z n a k  lé tre , m e ly ek e t v a la m e n n y i ö n tö d e  
ig é n y b ev e h e t.

A  sok  nehézség  e llen ére  n a g y  ü te m b e n  fe jle sz tik  az  
ö n tő ip a r t .  A z acél-, vas- és te m p e rö n tv é n y e k  m e n n y isé 
g én e k  n övelésén  k ív ü l a  fé m ö n tv é n y  (a lu m ín iu m , réz  és 
m á s  k ö n n y ű fém ) te rm e lé s t is n ö v e lik  (R an c si, D urga- 
p u r).

I n d iá b a n  n a g y  fig y e lm e t fo rd í ta n a k  a  tu d o m á n y o s  
k u ta tó m u n k á ra ,  a m e ly b e n  v ez e tő  sz e rep e t a  N em z e ti 
K o h á sz a ti L a b o ra tó r iu m  já ts z ik . M u n k á ju k n a k  egy ik  
le g n ag y o b b  e re d m én y e  a  fo rm ázó h o m o k - és a g y a g le lő 
h e ly ek  fe ltá rá sa , m e g v izsg á lá sa  és h o m o k k a ta s z te r  össze 
á llítá sa . R a n c s ib a n  m o s t sz e rv ez tek  ön tés- és k o v ác so lá s 
te ch n o ló g ia i in té z e te t .  M a d ra sb a n  te rü le t i  ö n té s te ch n o - 
ló g ia i in té z e te t  h o z ta k  lé tre  a  k is  ö n tö d é k  tu d o m á n y o s  és 
m ű sz a k i tá m o g a tá s á ra .  E z e n k ív ü l szám os h e ly e n  lé te s í 
t e n e k  an y a g v iz sg á ló  la b o ra tó r iu m o t. Ö n tésze ti k u ta tá s  
e z en k ív ü l a  K h a ra g p u r i T ech n o ló g ia i In té z e tb e n , a  Ban- 
g a lo ri T u d o m á n y o s  In té z e tb e n , a  K ö z p o n ti T üze léstech - 
n ik a i, K ö z p o n ti K ö zlek ed ésü g y i és az  I n d ia i  Ö n tésze ti 
In té z e tb e n  fo ly ik .

A z In d ia i  S zab v á n y ü g y i H iv a ta lb a n  1963-ban  k e z 
d ő d ö tt m eg az  ö n tö d e i sz a b v á n y o k  k id o lg o zása .

A z ö n tö d e i sz a k e m b e re k e t a  k ü lö n b ö ző  eg y e te m e 
k e n  és fő isk o lák o n  képezik , ah o l az  u to lsó  é v b e n  v á la s z t 
h a t já k  az  ö n té sz e te t s z a k te rü le tü l. A z In d ia i  T ec h n o ló 
g ia i In té z e tb e n  (K h a ra g p u r)  é v e n te  h a t  ö n tő  s z ak m é rn ö k  
végez. A  k ö ze ljö v ő b e n  R a n e h ib a n  és B o m b a y b e n  é p íte 
n e k  ú j fő isk o lá k a t.

A  to v á b b k é p z é s  m é rn ö k to v á b b k é p z ő  ta n fo ly a m o 
k o n  és az  a s p ira n tú ra  k e re té b e n  fo ly ik . I n d ia  az  ip a ro s í 
tá s  ú t j á r a  lé p e tt .  A z első lé p ésb e n  (1951-tő l 1960-ig) t e r 
m elése 8 0 % -k a l n ő t t .  A  to v á b b i fe jlő d és t az  ú j h á ro m 
éves t e r v  ír ja  elő, és eb b e n  n a g y  sz e rep e t k a p o t t  az
ö n tv é n y g y á r tá s  fe jlesz tése  is. rr.. ..J J V птлпр.
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Külföldi hírek
Lengyel külonkiadványok a 32. Nemzetközi 

Öntőkongresszus alkalmával
A  k ia d v á n y  a  Przeglad Techniczny  (a  N acze lnej 

O rg an izac ji T eohn ieznej la p ja , am ely  a  m i M űszak i 
É le tü n k h ö z  h aso n ló  sz e rep e t tö l t  be) 1965. sz ep te m b er.

A  szerkesztőség ö t n y e lv e n  (lengyel, f ra n c ia , ango l, 
n é m e t, orosz) m e g je le n t b e v e z e tő jé b e n  b e je le n ti, h ogy  
e z t a  sz ám o t a  N em zetk ö z i Ö n tő k o n g resszu s  a lk a lm á v a l 
az  ö n té sz e tn e k  szen te li. M é lta tja  a  kon g resszu s je le n tő 
ség é t és a  k ia d v á n y  c é ljá t a b b a n  je lö li m eg, h o g y  az  a  
k ü lfö ld i ré sz tv e v ő k k e l ism ertesse  a  len g y e l ö n tő ip a r  f e j 
lő d ésé t és h e ly z e té t . A  sz á m b a n  a  k ö v e tk ez ő  ta n u lm á 
n y o k  o lv a sh a tó k  :

Piaskowsky, Jerzy, dr.: A  len g y el ö n té sze t tö r té n e 
té n e k  rö v id  á t te k in té s e  (1939-ig) ( fra n c ia  n y elv en ).

Raczka, J a n  dr.: V a sö n tv é n y e k  (ango l n y elv en ).
Piechota, Jozef : A c é lö n tv é n y e k  (ango l ny elv en )
Gorny Zbigniew  dr.: F é m ö n tv é n y e k  (ango l n y elv en ).
Chudzikiewicz, Ryszard dr. : Ö n tö ttv a s  o lv a sz tá sa  

(k o k sz b r ik e tt, fo rró  szél), (orosz n y e lv en ).
Gzajka, Andrzej— Lewandowski, Lech dr.-O lszev-  

ski, M arian  prof.: K a rb o n  m o n tm o rillo n it k ő ze te k  a  fo r 
m ázó h o m o k o k  ú j k ö tő a n y a g a i (n ém e t n y elv en ).

Lem picki, Jerzy dr.: Id ő ig én y e s  fo ly a m a to k  gép esí 
té se  len g y e l ö n tö d é k b e n  (an g o l n y e lv en ).

Hempowicz, Edm und : Ű j len g y e l ö n tö d é k  (angol 
n y elv en ).

Strek, Franciszek : A  len g y e l ö n té sz e ti te c h n ik a  
fe jlő d é s -p e rsp e k tív á ja  (orosz n y elv en ).

Krzeszewski, Roman dr.: Ö n tésze ti tu d o m á n y o s  k u 
t a tó  k ö z p o n to k  L en g y e lo rszá g b an  (n ém e t n y elv en ).

Pelczarski, Stanislaw  prof. : Ö n tő m érn ö k k ép zés  
(an g o l n y elv en ).

Gorny, Zbigniew dr.: L en g y e l Ö n tö d e i S zak em b erek  
E g y esü le te  (fran c ia  n y elv en ).

A  m á s ik  k ia d v á n y  a  n é m e t n y e lv ű  Technik in  Polen 
1965 (7) 3. szám a . E  la p  m e g je len ik  ango l, f ra n c ia  és 
orosz n y e lv e n  is.

A szerkesztőség m egem lékezése a  32. N em zetk ö z i 
K o n g resszu sró l.

A len g y el ö n té sze t h e ly ze te  és fe jlő d é sp e rsp e k tív á ja .
M azanek, K ryszto f : K o rsz e rű  len g y el ö n tö d é k .
Kuszew ski, Jozef : Ö n tö d e i g ép ek  és b eren d ezések  

g y á r tá sa .
Piekutow sky Jerzy : Ö n tö d é k  gép esítése  és a u to 

m a tiz á lá sa .

K am inski, M arian  : K o rsz e rű  o lv a sz tó b e re n d e z é 
sek  fo rró  szeles k u p o ló k em en cék k e l.

Biedacha, Rom an— Kubicz, Zbigniew : K irá z ó  r á 
csok  és á llo m áso k .

Sarnecki, M ieczyslaw : K o rsz e rű  h o m o k rö p ítő  fo r 
m ázógépek .

W allis, Andrzej : S zá llító b e ren d ezések  ö n tö d é k b en .
Piekutowski, Jerzi : K o m p le tt  ö n tö d é k  e x p o r tja .
Gorny, Zbigniew : A  len g y e l ö n tő k  eg y esü le te
S za b a d a lm a k , sz a b v á n y o k .
K iv á ló  len g y e l sz ak e m b erek .
Adam ski, Czeslaw— Bonderek, Zbigniew : Ű j fé m 

ö tv ö z e te k  : c in k ö tv ö z e te k  ; sá rg a ré z  h e n g e rc sa p á g y a k 
hoz és k o h á s z a ti beren d ezések h ez  ; a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  
la k á sv íz v e z e té k  a rm a tú rá k h o z .

A lbinski, Kazim ierz dr.: E D A  40 típ u s ú  sz e rsz á m 
gép  sz ik ra fo rg ácso lásh o z .

K olinski, Jerzy : R ö n tg en b e re n d ez és  m ik ro fo k u - 
szá ló  csővel.
L en g y e l ö n té sz e ti k ö n y v e k .

R ö v id  h írek . dr. V. F .

Az Öntödei Egyesületek Nemzetközi Komitéjának 
bizottságai és 1965. évi tevékenységük

A  V a rsó b a n  1965. sz e p te m b e r  16-án  t a r t o t t  s z o k á 
sos é v i k ö zg y ű lésen  az  egyes m u n k a b iz o tts á g o k  v ezető i 
b e sz á m o lta k  az  e lm ú lt é v i te v ék e n y ség ü k rő l, am e ly e t a  
k ö v e tk e z ő k b e n  is m e r te tü n k  :

Kötőagyag albizottság (elnök  : Dr. H offm ann, P . 
S vájc).

A  b iz o ttsá g  1964. n o v em b er 19-én t a r t o t t a  első 
ü lé sé t D ü sse ld o rfb an . E ze n  az  ed d ig i v iz sg á la ti e re d 
m é n y e k e t é r té k e lté k . A  b iz o tts á g  fő fe la d a tá n a k  a  k ö z 
v e tle n e b b  v é lem é n y cse ré t t a r t j a .

A  szénsavas-vízüveges anyagok vizsgálatával foglal 
kozó albizottság (e ln ö k  : Rice, J . P ., A nglia).

A z a lb iz o tts á g  m u n k á já n a k  k ö z é p p o n tjá b a n  a  m ag  
szé te sésén ek  m érésére  szolgáló  v iz sg á la ti m ó d szer k i 
d o lg o zása  v o lt, a m e ly rő l ré sz le te se n  az  a m s te rd a m i 
k o n g resszu so n  sz á m o lta k  be. A z e lm ú lt id ő sz a k b a n  m u n 
k á ju k  a r r a  ir á n y u l t ,  hog y  m e g á lla p ítsá k  a  m ó d szer m e g 
b íz h a tó s á g á t és re p ro d u k á lh a tó sá g á t.  A z e re d m én y e k  
m eg lep ő ek  és e rrő l id ő szak o s je le n té s t k ész íten ek .

Történeti kutatás albizottság (e ln ö k  : Dr. Schneider, 
Ph., NSZK).

E lső  ü lé sé t 1965. sz e p te m b e r  14-én t a r t o t t a  V arsó 
b a n , m e ly en  a  k ö v e tk ez ő  o rszág o k  k ép v ise lő i v e t te k  
ré sz t : N SZ K , In d ia , O laszország , N o rv ég ia , L engyel- 
ország , C sehsz lovák ia , S zo v je tu n ió , M ag y aro rszág . A  b i 
z o ttsá g  t i tk á r á n a k  Engels, G .-t (N SZK ) v á la s z to t tá k  
m eg.

A  b iz o tts á g  t i tk á r s á g a  m ég 1964. jú liu s  27-én  k é rd ő 
ív e k e t k ü ld ö tt  sz é t a  ré sz tv e v ő k n e k  a  kupo lókem oncé- 
v e l és a  fo rm á zó g é p ek k e l k a p c so la tb a n . K ív á n a to s , hogy  
ezek re  m in é l tö b b e n  v á la sz o lja n a k .

A  k u p o ló k em en cév e l k a p c so la tb a n  tö b b  m ó d o sító  
és k ieg ész ítő  ja v a s la t  é rk e z e tt  és m ég  to v á b b ia k a t  v á r 
n a k . A z ezzel k a p c so la to s  m u n k á t a  33. k o ngresszusig  
le z á rjá k . A  so k k a l te rje d e lm e se b b  fo rm ázó g ép -k é rd ő ív  
(42 o lda l) le g k o rá b b a n  1967-ben lesz kész. A  cseh  és a  
sz o v je t delegáció  a  v arsó i k o n g resszu so n  m in d k é t k é rd ő 
ív re  tö r té n e lm i a d a to k a t  a d o t t  és to v á b b ia k a t  h e ly e z te k  
k ilá tá s b a .

A  h o m o k e lő k ész ítő -g é p ek re  v o n a tk o z ó  k é rd ő ív  1966 
ja n u á r já b a n  k észü l el, a  tis z tí tó g é p e k é  p ed ig  előkész ítés 
a l a t t  v an .

A  n o rv ég , a  sv éd , a  cseh sz lo v ák , a  m a g y a r  és a  
sz o v je t d e leg á tu so k  a  v a rsó i m egbeszélésen  to v á b b i,  
é r té k e s  íg é re te t t e t t e k  a  jö v ő b e n i m u n k á ra .

A  m a g y a r  d e le g á tu s  b e je le n te tte ,  h o g y  B u d a p e s te n  
egy  ö n tö d é t m ú z e u m n a k  re n d e z n e k  be.

M etallurgia és öntészeti tulajdonságok bizottság (6 . 
szám ú ) (e lnök  ; Blanc, G., F ra n c ia o rszág ).

A  V a rsó b a n  m e g ta r to t t  b iz o ttsá g i m egbeszélésen  
a  k ö v e tk ez ő  o rszág o k  k ép v ise lő i v e t te k  ré sz t : B elg ium , 
D án ia , N SZ K , A ng lia , F in n o rszág , F ra n c ia o rszág , In d ia , 
J a p á n ,  Ju g o sz lá v ia , N o rv ég ia , A u sz tria , L en gye lo rszág , 
P o r tu g á lia , S védország , C sehsz lovák ia . A  b iz o tts á g  5 
p ro b lé m á v a l fo g la lk o zik .

Term ikus analízis : a  N ém e to rsz á g b a n , B e lg iu m 
b a n  és m ás o rsz á g o k b a n  fo lyó  k ísé r lé te k  ig e n  b iz ta tó a k , 
ez é rt ezek e t to v á b b  fo ly ta t já k .  A z e ln ö k  a  p á rh u z a m o s  
k u ta tá s o k  irá n y á u l a  k ö v e tk e z ő k e t ja v a so lja  : 1. A k í 
sé rle ti k ö rü lm é n y e k  (tége ly , te rm o e le m , re g isz trá ló k é 
szü lék , p ró b a v é te l, b e o ltá s  e lő tt  v ag y  u tá n )  2. A  g ö rb ék  
le írá sa  (lik v id u sz  h ő m é rsé k le t, h ő m érsé k le tk ü lö n b sé g  
a  lik v id u sz  és az  e u te k tik u s  d erm ed és k ö z ö tt, tú lh ű lé s , 
s z ö v e tá ta la k u lá s , e u te k tik u s  v o n a l). 3. A  g ö rb é k  é r té k e 
lése  (a  k a rb o n e g y e n é r té k , a  sz ilíc ium - és fo sz fo rta r ta lo m  
m e g h a tá ro z á sa ) . 4. A z e re d m é n y e k  re p ro d u k á lh a tó sá g a .
5. A  b e o ltá s  h a tá sa .

öntvényselejt atlasz : az  ú j k ia d á s  k é z ira ta  le zá rá s  
e lő tt  v an , s rö v id e se n  n y o m d á b a  a d já k .

Repedéspróba : A z o sz trá k  k ü ld ö t t  b eszá m o lt az  
ed d ig i k ísé rle te k rő l, h a so n ló a k  fo ly ta k  B e lg iu m b an  is. 
E  k é t  o rszág  ta p a s z ta la ta i  a la p já n  k ív á n a to s  to v á b b i 
k ísé rle ti te rv e k e t  ö sszeá llítan i.

önthetőségi próba : A z A ac h en b e n  m e g k e z d e tt k í 
s é r le te k  fé lb e sz a k a d ta k , m e r t a  k u ta tó  az  In té z e tb ő l k i 
v á l t .  A  b iz o ttsá g  v ez e tő je  t is z tá z n i fo g ja  dr. Paltersonnal 
a  fo ly ta tá s  leh e tő ség é t. A  sp a n y o l k ísé r le te k e t f ig y e 
lem b e  le h e t ven n i.

Szívódási próba: a  cseh sz lo v ák  (D r. Beránek), a  
ja p á n  (prof. T oun iura)  és a  sv é d  (V illn er)  k ü ld ö tte k  
b eszám o ló ja  a la p já n  az  e ln ö k  ja v a so lta ,  h o g y  a  k ísé r 
le te k rő l rö v id  m ű sz a k i b eszám o ló  k észü ljö n . A z e lnök  
ja v a so lta ,  h o g y  az  in d ia i k o n g ressz u sra  v a ló  te k in te t te l  
a  b iz o ttsá g  1966-ban  E u ró p á b a n  ta r t s o n  ü lé st.
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öntészeti ötvözetek bizottság (7. szám ú ) (e ln ö k  : 
Dr. Collaud, A ., Svájc).

A z a m s te rd a m i k ö zg y ű lés  h a tá r o z a to t  h o z o t t  az  
„ Ö n té sz e ti ö tv ö z e te k ” b iz o tts á g  ú jra sz e rv ez ésé re , s ez 
zel d r. C o llau d -o t b íz ta  m eg. C o llau d  a  t i tk á r s á g o n  k e 
r e sz tü l k ö rk é rd é s t in té z e t t  a  ré sz tv e v ő  o rszágokhoz, 
m e ly b en  ja v a s la to k a t  k é r t  a  b iz o ttsá g  m u n k a te rü le té re  
és k é r te  a  b iz o tts á g  m u n k á já b a n  ré sz tv e v ő  o rszág o k  
k ép v ise lő in ek  k ije lö lé sé t. L e g tö b b  eg y esü le t ja v a s la tá t  
m e g te t te ,  s íg y  a  b iz o tts á g  V a rsó b a n  m e g ta r th a t ta  
a la k u ló  ü lé sé t.

A b iz o tts á g  m u n k a te rü le te  : lem ezes és g ö m b g ra 
f ito s  sz ü rk e ö n tv é n y , te m p e rö n tv é n y , ac é lö n tv é n y . A z 
első k é t  te rü le te n  m ű k ö d ik  m á r  a lb iz o ttsá g , m íg  a  h a r 
m a d ik a t ,  az  ac é lö n tv é n n y e l fo g la lk o zó t m o s t kell m eg 
a la k íta n i.

A  szürkeöntvény albizottság m u n k á já ró l a n n a k  e l 
n ö k e , Lissel (Svájc) sz á m o lt be. E sz e r in t az  ö n tö t tv a s  
ru g a lm a ssá g i m o d u lu sáv a l, m e g m u n k á lh a tó sá g á v a l és 
az  ö n tv é n y n e k  n a g y  h ő m é rsé k le te n  és n y o m á so n  v a ló  fe l 
h a s z n á lh a tó s á g á v a l fo g la lk o zn ak . A  ré sz tv e v ő k  az  ed d ig  
v é g z e tt m u n k á ró l az  1965. áp rilis  22. és 23 -án  F rib o u rg - 
b a n  (Svájc) t a r t o t t  ü lé sen  sz á m o lta k  be. E g y ik  m u n k a  
sem  te k in th e tő  le z á r tn a k .

A  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  ü tő m u n k á já ra  v o n a tk o z ó  
k ísé rle te k  b e fe je z ő d te k  és a r ró l je le n té s t k ész íten ek .

A temperöntvény albizottság k e re té b e n  a  fe k e te  t e m 
p e rö n tv é n y  ü tő m u n k á já n a k  v iz sg á la ta  v a n  fo ly a m a t 
b a n .

C o llaud  e ln ö k  b e je le n ti, h o g y  a  k o m ité tő l k a p o t t  
egyéves m e g b íz a tá sa  le já r t ,  és k o rá ra  v a ló  te k in te t te l  
to v á b b i  m e g b ízá s t n em  v á lla l. J a v a s o lja ,  h o g y  a  b i 
z o ttsá g  e ln ö k é t a  V D G  (N é m e t Ö n tő sz ak e m b erek  E g y e 

sü le te ) je lö lje . H e ly e tte sü l Eeghem, von J . - t  (B elg ium ) 
v á la s z to t tá k  m eg. A  t i tk á r i  te e n d ő k e t a  to v á b b ia k ig  
Dr. S tandke  (N SZ K ) lá t j a  el.

A  sz ü rk e ö n tv é n y  a lb iz o tts á g  e lnöke  to v á b b ra  is 
L isse l le t t ,  a  te m p e rö n tv é n y  a lb iz o tts á g  e ln ö k é t a  le g 
kö ze leb b i ü lé sén  v á la s z tjá k  m eg. A z ú jo n n a n  a la k í to t t  
a c é lö n tv é n y  a lb iz o tts á g  e ln ö k éü l E eg h e m -e t v á la sz 
t o t t á k  m eg.

A  k o m ité  k ö zg y ű lése  a  je le n té se k e t tu d o m á s u l v e t te .  
Gerin, M .  (F ran c iao rsz ág )  f e lv e te t te  a n n a k  szü k ség es 
ségét, h o g y  az  ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  b iz o tts á g  a  n em v as  
fém ek k e l és ö tv ö z e te ik k e l is  fog lalkozzon . A  k özgyű lés 
ú g y  h a tá ro z o tt ,  h o g y  a  b iz o tts á g  b á rm ik o r  a la p í th a t  
e rre  a  cé lra  ú j a lb iz o ttsá g o t.

A kö zg y ű lés  e lnöke, Boucher, J . M . (F ran c iao rsz ág ) 
ja v a so lta ,  h o g y  a la p íts á k  m eg az  1. sz á m ú  b iz o ttsá g o t, 
a m e ly  az  összes ö n tö d e i fo rm á z ó a n y a g g a l fo g la lk o zik . 
E n n e k  k e re té b e n  m ű k ö d ik  m a jd  a  k ö tő a n y a g -  és a  szén- 
sa v as-v íz ü v eg es  a n y a g o k  v iz sg á la ta  a lb iz o ttsá g . A  k ö z 
g y ű lé s  m e g b íz ta  a  t i tk á r s á g o t ,  h o g y  k é r je n  v é le m é n y t a  
ta g o rsz á g o k tó l a  b iz o ttsá g  a la k ítá s á v a l  k a p c so la tb a n , 
és h ogy  m e ly ik  eg y e sü le t kész e ln ö k ö t je lö ln i az  e lk ö 
v e tk e z ő  esz te n d ő k re .

H aso n ló  h a tá ro z a t  s z ü le te t t  a  3. sz á m ú  m u n k a - 
b iz o tts á g  a la k ítá s á v a l  k a p c so la tb a n  is. A  b iz o tts á g  a  k u 
t a tá s s a l  és d o k u m e n tá c ió v a l fo g la lk o zn a . E n n e k  a  b i 
z o t ts á g n a k  a  k e re té b e n  m ű k ö d n e  a  tö r té n e t i  és a  s z ó tá r  
a lb iz o tts á g  is.

A  K ö zg y ű lés  —  az  e lm o n d o tta k  sz e rin t —  ig en  ré sz 
le te se n  fo g la lk o z o tt a  m u n k a b iz o tts á g o k  m u n k á já v a l 
és jö v ő jé v e l. E zz e l is  ig a z o lta  a z t  a  k o rá b b i v é lem é n y t, 
hog y  a  K o m ité  eg y ik  le g fo n to sab b  f e la d a ta  a  b iz o ttsá g o k  
m u n k á já n a k  m egszervezése és irá n y ítá sa .

Dr. Varga F .

Könyvismertetés

M egjelen t a  Dr. E . A . W. M üller : Handbuch der 
zerstörungsfreien Materialprüfung c. k é z ik ö n y v  m á so d ik
része.

Az Ö n tö d e  1965. é v i 2. sz á m á b a n  elism erő  h a n g o n  
m é l ta t tu k  az  első ré sz t. A  m o s t m e g je le n t m á so d ik  
rész  a  g y o rs  fe jlődés m ia t t  m á ris  ta r ta lm a z  k ie g ész íté 
s e k e t és ú jra fo g a lm a z o tt  ré sz le te k e t, h ogy  az  1966-ra 
te rv e z e tt  u to lsó  4. rész  k ö z re b o c sá tá sa k o r  a  k é z ik ö n y v  a  
ro n cso lá sm e n tes  a n y a g v iz sg á la t az n a p ig  m e g ism e rt is 
m e re ta n y a g á t h ív e n  tü k rö z z e .

A  m á so d ik  rész  e g y é b k é n t a  k ö v e tk e z ő  fe je z e te k e t 
öleli fel :

D ) fejezet : A  la b o ra tó r iu m o k  b eren d ezése , a  v iz s 
g á la t  m egszervezése és a n n a k  k ö ltsége .

D. 1. A  v iz sg á la t m egszervezése.
D .2. A z an y a g v iz sg á ló  h e ly ek  b eren d ezése .
D .3 . A  v iz sg á la t k ö ltség e i és é r té k e .
E ) fejezet : A v iz sg á la ti e re d m é n y e k  m eg je len ési 

fo rm á ja , a  v izsgáló  m ó d sz e rek  p o n to ssá g a  és é rz é k e n y 
sége.

E ze n  b e lü l k ü lö n -k ü lö n  fe je z e tb e n  es ik  szó az  1. o p 
t ik a i,  2. rad io ló g ia i, 3. m a g fiz ik a i, 4. m e c h a n ik a i, 5. r u 
g a lm as  len g ések en  a la p u ló , 6 . m ág n eses és v illam o s, 7. 
a n y a g o k  be- és á th a to lá s o n  a la p u ló , 8 . az  egyéb  ro n c so 
lá sm e n te s  a n y a g v iz sg á ló  m ó d szerek rő l. A z E .9 . fe jeze t 
a  s ta t is z t ik á v a l  és a  k ie g y en lítő  sz á m ítá ssa l fo g la lkozik .

G) fejezet : N y o m áso s  ö n tv é n y e k  és k o v á c so lt d a 
ra b o k .

G .l .  N eh éz  k o v ác so lt d a ra b o k .
G .2. S ü lly esz tő k b en  k o v á c so lt és  n y o m á so s  e l já rá s 

sa l ö n tö t t  d a ra b o k .
(E  fe je z e te k b e n  sp eciá lis  u ltra h a n g o s , m á g n esp o ro s, 

m ág n eses és rö n tg e n e s  v iz sg á la to k  g y a k o r la ti  u ta s í tá s a i t  
ta lá l ju k ,  ez e n k ív ü l egy  rep e d ésm é ly sé g e t m érő  m ó d 
sze rt.)

I )  fejezet: M eg n y ú láso k  m érése  (F eszü ltség m érés).
1.1. A  m e c h a n ik a i ig é n y b ev é te lb ő l sz á rm az ó  e rő 

v o n a la k  lá th a tó v á  té te le .
1.2. E g y es  h e ly ek  m e g n y ú lá s á n a k  m érése.

1.3. A  m eg n y ú lás - és feszü ltség m érés k ü lö n leg es 
m ódszerei.

U ) fejezet : Ű j fo g a lm a z á sb a n  : 13 tá b lá z a t  a  rö n t-  
g e n -sp e k trá la n a li t ik a  sz á m á ra  (2d— Л tá b lá z a to k ) .

Y ) fejezet : M ű v észe ti-rég észeti tá rg y a k  és őskori 
le le te k  v iz sg á la ta .

Y .l .  F e s tm é n y e k  v iz sg á la ta .
Y .2 . É p íté sz e ti  és sz o b rá sz a ti m ű a lk o tá so k  an y ag - 

v iz sg á la ta .
Y .3 . A rcheo lóg ia .
Y .4 . P a le o n to ló g ia .
2. fejezet : K ü lö n b ö ző  a lk a lm az áso k .
2.1. B ű n ü g y i v iz sg á la to k .
2.2. V á m v iz sg á la t.
2.3. V alód i és te n y é s z te t t  g y ö n g y ö k  m e g k ü lö n b ö z 

te té se .
2.4. M agok és é le lm isze rek  v iz sg á la ta .
A  m o s t m e g je le n t ré sz le t ta r ta lo m je g y z é k é b ő l l á t 

h a t ju k ,  h o g y  ez a  k i tű n ő  sz a k k ö n y v  a  ro n cso lá sm e n tes  
a n y a g v iz sg á la tn a k  m in d e n  leh e tség es  te rü le té t  felöleli, 
t e h á t  a  legszé lesebb  é rd e k lő d ésre  jo g g a l t a r t h a t  sz ám o t. 
A z ö n tö d e i p ra x is  is  m e g ta lá lja  e b b e n  a  ré sz b en  az  ő t 
é rd e k lő  fe je z e te k e t : k ü lö n ö se n  fig y e lm éb e  a já n lh a tó k  
b en n e  a  re p e d é sv iz sg á la t k o rsze rű  m ódszerei.

H auer

Beji Szabó Dezső ok i. g ép észm érn ö k : Indukciós 
hevítés. K ia d ta  a  M űszak i K ö n y v k ia d ó  B u d a p e s te n  
1965-ben . A  k ö n y v  te r je d e lm e  508 o ld a l ö sszesen  506 
fén y k é p p e l és v o n a la s  á b rá v a l ,  v a la m in t  39 tá b lá z a t ta l .  
A  m ű  le k to ra  T e v a n  G y ö rg y  o k i. g ép észm érn ö k . A  szép  
v ászo n k ö té sb e n  és fé n y e z e tt k r é ta p a p íro n  m e g je le n t m ű  
á r a  74,—  F t.

H a z á n k b a n  az  első n é h á n y  in d u k c ió s  o lv a sz tó  k e 
m e n cé t jó  n eg y e d  é v sz á z a d d a l e z e lő tt h e ly e z té k  ü zem b e  
a  C sepeli F ém m ű b e n . A  fe lsz ab a d u lá s ig  az  in d u k c ió s  
fű té s  n em  tu d o t t  széles k ö rb e n  e l te r je d n i h a z á n k b a n , 
a z o n b a n  a  fe lsz a b a d u lá s  u tá n  —  ip a ru n k  ro h a m o s  fe jlő 
d éséve l —- n ö v e k e d e tt  az  in d u k c ió s  o lv a sz tó  és fő leg  a  
hőkezelési cé lo k a t szolgáló  h e v ítő  b ere n d ezé sek  szám a .
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E  k ö n y v  szerző je  az  in d u k c ió s h e v ítő  b eren d ezések  
je les ism erő je . K e z d e ttő l fo g v a  ré s z tv e t t  a  h az a i t íp u so k  
k ia la k ítá sá b a n , te rv e zé séb e n  és sz á m ítá sá b a n . E ze k b en  
a  m u n k á k b a n  a  szerző  so k  é r té k e s  ta p a s z ta la to t  sz e r 
z e tt .  M indez d ö n tő e n  h o z z á já ru lt  ah h o z , hog y  az  in d u k 
ciós o lv a sz tá s  és h e v íté s  egész ism e re ta n y a g á t s ik e rü lt 
k e re k  egésszé fo g la ln ia .

A  k ö n y v  6 fő  fe je ze tb ő l á ll :
A z in d u k c ió s  h e v íté s  e lm éle te  c. fő  fe je z e tb e n  először 

a  f iz ik a i a la p e lv e k  tö m ö r  ö sszefo g la lásá t ta lá l ju k .  M ajd  
az  ö rv én y  á ra m o k  e losz lásá ró l o lv a sh a tu n k . M indezt az  
E n e rg ia á tv i te l  in d u k to r  és b e té t  k ö z ö tt és az  In d u k c ió s  
h e v íté s  h ő te c h n ik a i v isz o n y a i c. fe je ze tek  eg ész ítik  k i.

A  m á so d ik  fő fe je z e tb e n  a  szerző  az  in d u k c ió s  h e v í 
té s  v illam o s k észü lé k e it ism e rte ti,  így  a  k ö z é p fre k v e n 
c iás g e n e rá to ro k a t ,  a  n a g y fre k v e n c iá s  c ső g e n e rá to ro k a t, 
a  kü lö n leg es f re k v e n c ia á ta la k ító k a t,  a  k ö zép frek v en c iás  
k o n d e n z á to ro k a t, a  közép- és n a g y fre k v e n c iá s  t r a n s z 
fo rm á to ro k a t és v ég ü l a  k ö zé p fre k v en c iá s  h e v ítő b e re n 
d ezések  szere lv é n y e it és seg éd b e ren d ezése it.

Ö n tésze ti s z em p o n tb ó l a  k ö n y v  3. és 4. fő fe jeze te  
a  leg érd ek eseb b , m e r t ezek b en  fo g la lk o zik  a  szerző  a  
v asm a g  n élk ü li, té g e ly e s  o lv a sz tó k em e n cé k k e l —  a m e 
ly e k n e k  e lső so rb an  az ac é lö n tö d é k b e n  v a n  n a g y  je le n 
tő ség e  — , v a la m in t a  v asm ag o s, fű tő c sa to rn á s  o lvasz tó - 
k em en cék k e l, am e ly e k  p ed ig  a  fé m ö n tö d é k  fo n to s  ol- 
v asz tó b e re n d ez ése i.

A  v a sm a g  n é lk ü li o lv a sz tó k em e n cé k k e l k a p c so la t 
b a n  ezek  á lta lá n o s  sa já ts á g a iró l és ü zem v iszo n y a iró l, 
sz e rk ez e té rő l és sz á m ítá sá ró l, az  in d u k c ió s  v á k u u m 
kem en cék rő l, v a la m in t a  k em en c eá llo m á so k ró l o lv a s 
h a tu n k .  A  szerző  k i té r  a  fém fü rd ő  m ozgási je lenségeire  
és a  té g e ly e k  k ész ítésé re  is.

L én y eg ileg  h aso n ló  fe je ze tek e t, ill. a lfe je z e te k e t 
ta lá lu n k  a  fű tő c sa to rn á s  k em en c ék rő l is. A fé m ö n tő k  
s z e m p o n tjá b ó l fo n to s  kem en ceb é lésrő l és en n e k  k é sz íté 
sé rő l rész le te s  is m e r te té s t  ta lá lu n k .

A z 5. fő fe je ze t a  m e leg a la k ító  ü ze m e k b e n  h a s z n á 
la to s  izz ító b e ren d e zések k e l fo g la lk o zik . A z ö n tő k e t a  
té m a k ö r  kevéssé  é rd e k ű .

A z u to lsó  6 . fő  fe je z e te t az  in d u k c ió s  h e v íté sn e k  
szen te li a  szerző . K ité r  az  in d u k c ió s  fe lü le ti edzés a lap - 
e lveire , a  fe lü le ted ző  - in d u k to ro k  sz á m ítá sá ra , ezek  elv i 
és sze rk ez e ti fe lép íté sé re . I s m e r te t i  az  in d u k c ió s  edzés 
a lk a lm az ás i le h e tő ség e it, az  ed ző g ép ek e t, v a la m in t a  
kü lö n leg es a lk a lm a z á s i le h e tő ség ek e t (pl. fo rra sz tá s , 
h eg esz tés  s tb .)

A z ig en  é r té k e s  m u n k á t  fü g g e lék b e  fo g la lt tá b lá z a 
to k , bő  iro d a lm i je g y zé k  és tá rg y m u ta tó  eg ész íti k i.

A k ö n y v  k ia d á s a  h a z a i sz a k iro d a lm u n k  rég i h iá 
n y o ssá g á t p ó to lja , m ely  az  ö n té sz e ti m e ta l lu rg iá v a l fo g 
la lk o zó  m é rn ö k e in k n e k  lesz  é r té k e s  seg ítő je  a n n á l is in 
k á b b , m e r t  ú j és k o rsz e rű s í te t t  ö n ö tö d é in k b e n  az  in d u k 
ciós o lv a sz tá s  to v á b b i  te r je d é s e  v á rh a tó .

Acél- és vasanyag kézikönyv. (W e rk s to ff-H a n d b u c h  
S ta h l u n d  E isen .)  K ia d ja  a  V erein  D e u tsc h e r  E ise n 
h ü tte n le u te . S z e rk e sz te tte  szám os sz ak e m b er k ö z re m ű 
ködéséve l Daeves, K .  4., te lje se n  á td o lg o z o tt, e rő sen  b ő 
v í te t t  k ia d á s , m e g je len t a  S tah le ise n  V erlag  m b H . g o n 
d o zá sá b an , 1965-ben D ü sse ld o rfb an .

A  sz o k a tla n  k ü lse jű , n y ith a tó  fű ző sz e rk ez e tte l össze 
k a p c so lt lap o k b ó l á lló  k ö n y v  944 o ld a lá n  247 á b rá t  és 
301 tá b lá z a to t  ta lá lu n k .

E z  a  m ű  a  v as  és acél g y á r tá sá v a l,  fe ld o lg o zásáv a l 
és fe lh a sz n á lá sá v a l k ap c so la to s  összes k é rd é s t jó l á t t e 
k in th e tő e n  fo g la lja  össze.

A z első rész  h o ssz m é rté k  á tsz á m ító , fa jsú ly , a to m 
sú ly , o lv ad ás- és fo rrá sp o n t tá b lá z a to k a t  és a  p erió d u so s 
re n d sz e r t ta r ta lm a z z a .

A  k ö v e tk ez ő  la p o k  egyes f iz ik a i tu la jd o n sá g o k  r ö 
v id  m a g y a rá z a tá t  és a  v iz sg á la tu k ra  a lk a lm a s  m ó d sze 
re k  á t te k in té s é t  a d já k . A  m ágneses, v illam o s és h ő ta n i 
tu la jd o n sá g o k  ism e rte té se  u tá n  a  ru g a lm assá g , k e m é n y 
ség, sz ilá rd ság , m elegsz ilá rdság , ü tő - és fá ra sz tó  v iz sg á 
la t ,  k o p ás , ko rróz ió , hőálló ság , a la k íth a tó sá g , edzhető - 
ség és fo rgácso lás e lm éle tév e l és v iz sg á la tá v a l fo g la lk o z 
n ak .

A  k ö v e tk ez ő  rész  a  vas- és a c é lfa jtá k  ö ssz e té te lé t és 
g y á r tá s i  e l já rá s a it fo g la lja  össze. A z ö tv ö z e tle n  acélok  
ism e rte té se  és az  ö tv ö z ö k  je llegze tes h a tá s á n a k  tá rg y a 
lá sa  u tá n  k ü lö n  fe je z e tb e n  tá rg y a l ja  a  Cr és N i, a  Cr és 
Mo, a  Cr, a  M n, a  N i, Si, Mo, V, W ö tv ö z ésű  a c é lfa jtá k a t,  
m a jd  a  k em én y fém ek k e l, az  acél- és te m p erö n té sse l, az 
ö n tö t tv a s s a l  és p rec íz ió s  ö n té sse l fo g la lkozik .

A  m ű  le g te r je d e lm ese b b  ré sz é b e n a fe lh a sz n á lá s te rü -  
le te i sz e rin t c so p o rto s ítv a  tá rg y a l ja  az a c é lö tv ö ze tek e t. 
Az ac é lö tv ö z e te k  á l ta lá n o s  ism erte té se , o sz tá ly o zása  
u tá n  a  b e to n , sze rk eze ti, b e té tb ő l  ed zh e tő , n itr á lh a tó ,  
n e m e s íth e tő  ö tv ö z e te k  tá rg y a lá s á t  a  leg k ü lö n b ö ző b b  
speciá lis  ig én y ek e t k ie lég ítő  ö tv ö z e te k  ism erte té sé v e l 
f o ly ta t ja .  T ö b b e k  k ö z t p é ld á u l a  m ág n es és m ág n esesen  
lág y , v a la m in t a  n e m  m á g n ese zh e tő  ö tv ö z e te k e t, n em  
ro zsd áso d ó , h ő á lló  és h id ro g én  n y o m á sá lló  a c é lo k a t, 
n a g y  m e leg sz ilá rd ság ú , k o p ásá lló  a n y a g o k a t, m a jd  a  
k ü lö n b ö ző  sz e rsz á m a n y a g o k a t tá rg y a lja .  K ü lö n  fe jeze t 
fo g la lk o zik  a  n y o m á so s  ö n té s  sze rszám aiv a l.

A m ű  b efe jező  része az  acé lo k  kezelésé t és v iz sg á la 
t á t  tá rg y a lja .  E b b e n  a  hőkezelés e lm éle te  és k ü lö n b ö ző  
fa jtá i ,  a  h id eg  és m eleg  a la k ítá s , a  fo rgácso lás, a  h eg esz 
té s , a  fo rra sz tá s , a  kü lö n b ö ző  fe lü le tk eze lő  m ódszerek , 
to v á b b á  a  m in ta v é te l , a  m e ta llo g rá fiá i v iz sg á la to k  és a  
kü lö n b ö ző  ro n cso lá sm e n tes  an y a g v iz sg á ló  m ó d szerek  
k a p ta k  h e ly e t.

A  te r je d e lm e s  a n y a g o t 130 fe je z e tb e n  so k  sz a k e m 
b e r  d o lg o z ta  fel. A z egyes fe je z e te k  h aso n ló  b eo sz tá sa  
és a  n a g y o n  ré sz le te s  tá rg y m u ta tó  m e g k ö n n y íti az 
a n y a g b a n  v a ló  tá jé k o z ó d á s t .

A  m ű  az  a c é lg y á r tó  és fe lh aszn á ló  szak e m b erek n e k , 
sz e rk esz tő k n ek  és m in d a z o k  sz á m á ra  h aszn o s  segéd 
eszköz, a k ik  az  acé lo k  fe ld o lg o zásán a k  és h a s z n á la tá n a k  
sz ú k eb b  m u n k a k ö rü k ö n  k ív ü l eső k érd ése ib en  k ív á n n a k  
tá jé k o z ó d n i. Q, M .Py

Í2apnnk példányonkén t 

m egvásárolható  :

V., Váci utca 10
V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti
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Szerzőink szíves figyelm ébe !

Kérjük szerzőinket, hogy kézirataikat kettes sorközzel, oldalanként 30 sorral 
és soronként 50—52 leütéssel juttassák el szerkesztőségünkhöz.

A dolgozathoz 5—6 soros tartalmi összefoglaló elkészítését kérjük.
E kéréseink figyelembe vétele a kézhat átfutási idejét, tehát a dolgozat 

megjelenési időtartamát rövidíti.
S z e r k e s z tő b iz o t ts á g

A Lapkiadó V állalat h ird etések et vesz fe l
az alábbi d íjszabás szerin t:

Egészoldalas hirdetés á r a .................... 1440,— Ft

Féloldalas hirdetés á ra .......................... 720,— „

Negyedoldalas hirdetés á r a ................  360,— „

HIRDESSEN A

K O H Á S Z A T I  L A P O K B A N
é s  a z

Ö N T Ö D É B E N

A hirdetések az alábbi címre küldendők:

L A P K I A D Ó  V Á L L A L A T ,  B U D A P E S T ,  V I I . ,  L E N I N  K Ö R Ű T  9 — 11

A  b e f iz e té se k e t az  M N B  46 c se k k sz á m lá ra  k é r jü k



Eladási ára példányonként: 12,—Ft

/Q  ma tu d o m á n y a  —

a hó Inap technikája!
O lvassa ren d sz e rese n  m ű szak i-tu d o m án y o s sz a k la p ja in k a t!

M indig  szé lesk ö rű en  tá jé k o z ta t a  sz a k te rü le t hely ze térő l, e sem ényeirő l, ú jd o n ság a iró l

B án y ászati L apok Já rm ű v e k , M ezőgazdasági G épek

B őr- és C ip ő tech n ik a K ép- és H an g te ch n ik a

E le k tro tec h n ik a K ohászati L apok

E n erg ia  és A to m tech n ik a K ö zlek ed éstu d o m án y i S zem le

É lelm ezési Ip a r M agyar É p ítő ip a r

É p ítőanyag M agyar G ra fik a

É pü le tgépésze t M agyar K ém iai F o lyó irat

Az E rdő M agyar K ém ikusok  L a p ja

F a ip a r M agyar T e x tilte c h n ik a

F in o m m ech an ik a M ély ép ítéstu d o m án y i Szem le

F izika i Szem le M érés és A u to m a tik a

G ép M űanyag  és G um i

G ép g y ártástech n o ló g ia M űszaki É le t

H idro lóg ia i K özlöny Ö ntöde

H írad á s tec h n ik a P a p ír ip a r

Ip a ri E n erg iag azd á lk o d ás V árosép ítés

Ip arg azd aság V illam osság

<^enti k iadván ya in k  előfixethetők

m inden  p o s ta h iv a ta lb a n ,

a P o sta  K özponti H írlap  Iro d a  (József n ád o r té r  1.) c sek k sz á m lá já ra  vagy  á tu ta lá ssa l, 

v a lam in t a T ech n ik a  H áza m űszak i k ö n y v b o ltjáb a n  (V., S zab ad ság  té r  17.)

p é ld á n y  ónként kaphatók:

V., Váci u tca  10.

VI., B a jcsy -Z silin szky  ú t 76. sz. a la tt i  H írlap b o lto k b an ,

u g y an itt az  1966-ban ed d ig  m eg je len t p é ld án y o k  is beszerezhetők .

■fdirdetéseket felvesz a (la p k ia d ó  O á lla la t h irdetési o sztá lya ,

V II., L en in  k ö rú t 9— 11. I. em. 120. (222-251).
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С О Д Е Р Ж А Н И Е :

Гевенеши, Д.: А ктивация песков и исследование 
активированного  песка ........................................ С 73

Изложена работа А. М. Лясса и на основе ре
зультатов этого, исследованы возможности по
верхностной активации, удельной поверхности 
и теоретической,удельной поверхности, далее 
фактора углеватости и адсорбции метиленсинего 
на поверхности песка. На основе лабораторных 
и заводских измерений установлено, что поверх
ностное состояние играет важную роль в проч
ности системы „песок-смола“. Песок активи
руется и с помощью неорганических веществ, в 
результате активации прочность песка-смолы 
значительно увеличивается.

Балог, И.: Метод и р езу л ь таты  изм ерения содер 
ж ан и я п ы ли  в воздухе отечественны х литей 
н ы х  цехов ............................. ................................... С 79

Выработали соответствующий метод для опре
деления содержания пыли в воздухе отечест
венных литейных цехов. На основе мнения ор
ганов здравоохранения и собственных опытов 
для измерения содержания пыли наиболее эф
фективным методом считается метод измерения 
с помощью кониметра. После обработки много
численных данных измерения показано, что по

Hevenesi, Gy.: A k tiv ie ru n g  der Sande u n d  V ersuche 
m it a k tiv ie rte m  S and  ............................................ S 73

N a c h  E rö r te ru n g  d e r  A rb e it  v o n  A . M. Lj assz 
u n d  a u f  G ru n d  se in e r F e s ts te llu n g e n  p rü f te  d e r  
V erfasse r d ie  M ög lich k e iten  d e r  O berflächen  
A k tiv ie ru n g  v o n  in - u n d  a u s lä n d isc h e n  S an d e.
D ie U n te rsu c h u n g e n  e r s tr e c k te n  s ich  a u f  d ie  
A k tiv ie ru n g  d e r  S a n d o b erf läc h e , a u f  d ie  speci- 
fisch e  O b erfläch e  u n d  a u f  d ie  B e s tim m u n g  d er 
F a k to re n  d e r  th e o re tis c h e n  O b erfläc h e  u n d  d e r  
K a n tig k e it  a ls  a u c h  a u f  d ie  M e th y lb la u -A d - 
so rb tio n  d e r  O b erfläch e . A u f  G ru n d  d e r  L a b o ra 
to r iu m s- u n d  B e tr ie b sv e rsu c h e  s te ll te  d e r  V er 
fa sse r  fe s t, d ass  d e r  O b e rflä c h e n z u s ta n d  d e r  
S a n d k ö rn e r , in  d e r  F e s tig k e it  d es  S a n d -H a rz -  
S y stem s, e ine  w ich tig e  B o lle  sp ie lt.  D e r  S an d  
k a n n  m it  a n o rg a n isc h e n  A k tiv ie ru n g sm itte l  a k 
t iv ie r t  w erd en , w o d u rc h  s ich  d ie  F e s tig k e it  des 
S a n d -H a rz -S y s te m s  b e d e u te n d  e rh ö h t.

Balogh I .:  M essm ethode z u r  M essung des S tau b 
g eh a lte s  u n d  deren  E rgebnisse  in  den  h e im isc h en  
G iessereien  ................................................................ S 79
W ir h a b e n  fü r  d ie h e im isc h en  G iessere ien  e in  e n t 
sp rec h en d e s  S ta u b b e s tim m u n g sv e rfa h re n  a u s 
g e a rb e ite t .  W ir h a b e n  sow oh l n a c h  A n s ic h t d e r 
S a n itä re n -B e h ö rd e n , a ls  a u c h  a u f  G ru n d  eig en er 
E rfa h ru n g e n  d ie k o n o m e tr isc h e  S ta u b m e ssu n g

загрязнённости пылью на первом месте стоит 
отделение подготовки формовочных материа
лов, потом отделение выбивки литья из форм и 
отделение очистки литья с различными мето
дами. Формовка и литьё только в небольшой 
степени относятся к работам, опасным по забо
леванию силикозом.

Пензеш, И.: П ластм ассовы е модели и тех н и ко 
эконом ические вы годности  м одельн ы х  п ли т С 84

На основе отечественных и заграничных опытов 
изложены разнообразные выгодности пласт
массовых моделей (небольшой вес, короткий 
промежуток изготовления, хорошая долговеч
ность при нормальном уходе за ними, неболь
шой затрат при изготовлении).

Фишер, X .:  Э коном но-м атем атическая м одель п я 
тилетнего  п л ан а ли тей н ы х  цехов в Г Д Р  . . . .  С 87

Изложена экономно-математическая модель пя
тилетнего плана литейного производства, вы
работанная в Центральном Институте литейного 
производства. Предлагается общее распрост
ранив этой модели и в других отраслях произ
водства в ГДР.

fü r  d a s  b e s te n tsp re c h e n d e  V erfa h ren , g e fu n 
d en . N ach  A u sw e rtu n g  d e r  z a h lre ic h en  V er 
su ch serg eb n isse  s t e h t  bezü g lich  d e r  S ta u b g e fa h r  
a n  e r s te r  S te lle  d ie  S a n d a u fb e re itu n g , d a n a c h  
fo lg t d a s  A u sleeren  d e r  F o rm e n  u n d  d ie  v e r 
s ch ied en en  P u tz v e rfa h re n . D a s  F o rm e n  u n d  
G iessen  k a n n  m a n  n u r  in  g erin g em  M asse zu  
d en  s ilik o se-g e fäh rlich en  A rb e ite n  zäh len .

Pénzes, I .:  T echn ische  u n d  w irtsch a ftlic h e  V orteile  
der au s K u n sth a rz  e rz eu g te n  M odellen und  
F o rm p la tte n  .............................................................. S 84

D e r  V erfasse r b ew e is t a n  H a n d  v o n  in - u n d  a u s 
lä n d isc h e n  B eisp ie len  d ie  z a h lre ic h e n  V o rte ile  
d e r  a u s  K u n s th a rz  e rz e u g te n  M odellen  (k leines 
S tü c k g e w ic h t, k u rz e  H e rs te llu n g sz e ite n , g rosse 
H a l tb a r k e i t  b e i e n tsp re c h e n d e r  B e h a n d lu n g , 
g e rin g e  H e rs te llu n g sk o s te n  u sw .).

Dr. Fischer, Hannelore : D as w ir ts c h a f tlic h -m a th e 
m a tisch e  M odell z u r  G esta ltu n g  des Ja h re sp la n e s  
der G iessereien  in  d er D D R  ................................ S 87

D er V erfa sse r e r ö r te r t  d a s  im  Z e n tra l I n s t i t u t  
fü r  G iesse re itec h n ik  a u s g e a rb e ite te  w ir ts c h a f t 
l ic h -tec h n isc h es  M odell fü r  d ie  G e s ta ltu n g  des 
J a h re sp la n e s . I n  d e r  D D R  w u rd e  d ie a llg em ein e  
V erw en d u n g  d ieses V erfa h ren s  a u c h  fü r  die 
ü b rig en  In d u s tr ie z w e ig e n  v o rg esch lag en .

l

I N H A L T :



C O N T E N T S :

D esc rib in g  th e  w o rk  o f  A .M . L ja ssz  a n d  b ased  
on  i t ,  th e  a u th o r  e x a m in e d  th e  p o ss ib ility  o f  th e  
su rfa c e  a c t iv a t io n  o f  h o m e  a n d  fo re ig n  sa n d s .
T h e  t e s t s  w ere sp re a d  o u t  o n  d e te rm in in g  th e  
su rfa ce  a c t iv a t io n  o f  th e  s a n d , o n  th e  specific  
su rfa c e  a n d  o n  th e  th e o re tic a l su rfa c e  —  a n d  
a n g u la r i ty  fa c to rs  a s  w ell a s  th e  m e th y le n  b lu e  
a d s o rp tio n  o f  th e  su rfa c e . T h e  a u th o r  s ta te s  on  
th e  b ase  o f  la b o ra to ry  a n d  p la n t  m e a su re 
m e n ts , t h a t  th e  su rfa ce  c o n d itio n  o f  th e  sa n d  
g ra in s  h a s  a n  im p o r ta n t  e ffec t o n  th e  s t r e n g th  
p ro p e r tie s  o f  th e  sa n d -re s in -sy s te m . T h e  s a n d  c a n  
be a c t iv a te d  b y  in o rg a n ic  m a te r ia ls  b y  w ich  th e  
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A fizikai kémia igen sok olyan jelenséget tart 
számon, amelyben a szilárd anyag felülete fontos 
szerepet játszik. így pl. jól ismert, hogy a súrlódási 
ellenállás — a súrlódó anyagok keménységén 
kívül — nagymértékben függ a súrlódófelületek 
állapotától, tisztaságától stb.

A felület szerepe azonban nem minden jelen
ségben olyan szembetűnő, mint a súrlódásban. Erre 
jó példa a szilárdság, amely többek között a felületi 
állapot függvénye is. Szabad szemmel nem is lát
ható finom repedések következtében pl. a konyha
só kristály szilárdsága csak kb. két századrésze 
annak, mint a kristályszerkezet alapján számított 
érték.

Minden szilárd anyag felületére a hőmérséklet
től és nyomástól függően vékonyabb vagy vasta
gabb gázréteg is tapad (adszorbeálódik). Ez a gáz
réteg sokszor csak egy molekula vastagságú (mono
molekuláris), mégis sokszor befolyásolja a határfe
lületen lejátszódó folyamatokat.

Fentiekből kitűnik, hogy a szilárd anyagok felü
lete különleges tulajdonságok hordozója.

A kristályos és amorf szilárd anyagok elemi 
részecskéit az előbbiekben] a tér pontosan definiált 
helyein, az utóbbiakban teljesen rendezetlenül 
elektrosztatikus vagy vegyértékerők tartják össze. 
Az elemi részecskéknek tehát erőterük van. Ezek 
az erőterek a szilárd anyag felületén nem tűnnek 
el, hanem abból mintegy „kilógnak”. Az említett 
különleges tulajdonságok éppen ezekre az erő
terekre vezethetők vissza.

A szilárd anyagok különböző kristály lapjainak, 
éleinek felületi energiája különböző, tehát ezeken a 
helyeken az említett felületi jelenségek is mások.

Ez a felületi „aktivitás” sokszor az anyagok 
előkezelésétől is függ. Ilyenkor az aktivitás növe
kedése rendszerint az anyag belső felületének 
növekedésére vagy rácstorzulásokra vezethető 
vissza.

Szilárd aktív anyagot többek között az alábbi 
módszerekkel lehet előállítani :

a) Az anyagot (B ) hevítik; ennek következté
ben a kívánt aktív szilárd anyag ( A)  és gáznemű

termékek (G) keletkeznek.
В  -> A + G

(pl. fa —> faszén-f-H20  + СО + C02 stb.).
b) Az anyagot hevítik, miközben ún. „pszeu- 

dorács” alakul ki, vagyis az A atomajai vagy ionjai 
ugyanazokon a helyeken maradnak, amelyeket 
még a Л-ben eredetileg elfoglaltak ; így a G gáz- 
molekulák eltávozása után „üregek” maradnak 
vissza, amelyek az adszorbcióra rendelkezésre 
állanak.

Az aktiválásra igen nagy hatással vannak a 
szennyezések, továbbá a már adszorbeált anyagok 
.sokszor monoinolekuláris rétegei is.

Tantiek alapján feltehető, hogy homokot is 
lehetséges aktiválni az említett módszerekkel és 
várható, hogy a felületi tulajdonságok megválto
zása következtében a homok — kötőanyag rend
szer tulajdonságai, elsősorban szilárdsága is meg
változik.

A formázóhomokok lényegében két részből, a 
homokból és a kötőanyagból állnak. Ezt a megkö
tés után legtöbbször szilárd-szilárd rendszert egy
részt az alkotók kohéziója, másrészt a homok — 
kötőanyag határfelülétén működő adhéziós erők 
tartják össze. Mivel a homok kohéziója több nagy
ságrenddel nagyobb, mint bármely kötőanyag 
kohéziója, a homok-kötőanyag rendszer szilárd
ságát a kötőanyag kohéziója és a homok-kötő
anyag adhéziója szabják meg.

A kötőanyagok kohéziós tulajdonságait és a 
határfelületen működő adhéziós erőknek a kötő
anyagok szempontjából való vizsgálatát Ljassz [1] 
végezte el. Ezért kísérleteink ismertetése előtt 
— amelyek a homok kötőanyag határfelület adhé- 
ziójának szerepét kívánták a homok szempontjá
ból tisztázni, — a kép teljessége kedvéért röviden 
összefoglaljuk Ljassz eredményeit.

1. A kötőanyagfilm (hártya) kohéziója
Értéke kötőanyagként és aszerint más és 

más, hogy milyen körülmények között alakult ki a 
szilárd kötőanyagfilm melegítés, majd lehűlés 
közben. Az optimális értéket csak akkor lehet el
érni, ha a kialakult film tömör. A film tömörségét
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nagymértékben csökkentheti a filmen átdiffim- 
dáló vízgőz vagy egyéb, a megszilárdulási folyamat 
közben keletkezett gáz. Ebből az következik, hogy 
a vízmentes vagy kisebb gázfejlődéssel keményedő 
kötőanyagok filmjeinek kohéziója mindig na
gyobb, mint a vizes vagy nagyobb gázfejlődés 
közben megszilárdult kötőanyagok filmjeinek ko
héziója. (A főleg polimerizáció útján, tehát kevés 
gázfejlődéssel keményedő furángyantákkal készült 
magok fajlagos szilárdsága ezért nagyobb, mint a 
kondenzációval, tehát vízkilépés közben kemé
nyedő fenolgyantás magoké).

A kötőanyagoknak a legerősebb kohézió ki
alakulása szempontjából optimális kötési hőmér
sékletük és kötési idejük van.

A már teljesen kialakult, de még meleg film 
kohéziója az intenzívebb molekuláris hőmozgás 
következtében kisebb, mint a lehűlt film kohé
ziója. Ezért pl. a forró héjformák kb. fele olyan 
szilárdak, mint a lehűltek.

Lehűléskor a kötőanyagfilmben belső feszült
ségek keletkezhetnek; ha ennek hatására a film 
nem is reped meg, kohéziója mégis lényegesen 
csökken.

A kötőanyagfilm kohézióját tehát a lehűlés 
közben lassuló molekuláris hőmozgás kedvezően, a 
lehűlés közben fellépő belső feszültségek, a melegí
tés közben fejlődő gázok és az anyag hőbomlása 
ked vezőtlenü 1 befolyásol j ák.

2. A kötőanyagfilm adhéziója

A kötőanyagok adhéziója is kötőanyagonként 
változik.

A folyékonyból a szilárd halmazállapotba való 
átmenet, vagyis megkeményedés közben a kötő
anyag molekuláinak hőmozgása lassul és így adhé
ziója nő.

A kötőanyagfilm térfogata melegítéskor a 
gázok eltávozása következtében, valamint lehű
léskor csökken. Ezért nemcsak a filmben, hanem a 
homok kötőanyag határfelületén is feszültségek 
ébredhetnek. Az esetleg emiatt keletkező repedések 
nemcsak a film tömörségét bonthatják meg, ha
nem hatásukra a film a homokszemekről le is válhat 
(adhéziója megszűnik). Minél nagyobb a kötőanyag
film összehúzódása, annál inkább feltehető, hogy 
abban a megszilárdulás után ezek a jelenségek 
felléphetnek.

A kötőanyagoknak a legnagyobb adhézió 
szempontjából is optimális kötési idejük és hőmér
sékletük van.

A lehűlt film adhéziója jóval nagyobb, mint a 
még meleg filmé.

3. Az adfiézió és kohézió függése a kötőanyagfilm 
vastagságéitól

Minél vékonyabb a kötőanyagfilm, adhéziója 
annál nagyobb a homokon. Ez főleg azzal magya
rázható, hogy vékony film képződésekor a belső 
feszültségek szerepe jelentéktelen. Ezzel szemben 
a kohézió szempontjából az egyes kötőanyagfilmek 
vastagságának optimuma van. Ennek következté
ben a megszilárdult homok-kötőanyag rendszer 
szilárdsága akkor a legnagyobb, ha a kötőanyag

film vastagsága optimális, feltéve, hogy a film 
adhéziója nem csökken annyira, hogy még az 
optimális vastagság elérése előtt leváljék a ho
mokról.

Fenti megállapítások kiegészítésére azt vizs
gáltuk, hogy a homok-kötőanyag rendszert a 
homok felületi tulajdonságai hogyan befolyásolják.

A homokszemcséket hevítéssel aktiváltuk és 
vizsgáltuk fajlagos felületüket, szögletesség ténye
zőjüket, metilénkék adszorbeáló képességüket és 
az aktivált homok-fenolgyanta rendszerek szilárd
ságát.

1. Vizsgálati módszerek

7. A homok aktiválása

A homoknak azt a tulajdonságát, hogy előző
leg felhevítve fenolgyanta kötőanyaggal nagyobb 
szilárdságot ad, a szovjet NlILITMAS-sal és a 
kínai Technológiai és Gépipari Kutató Intézettel 
csaknem egyidejűleg [1], de tőlük függetlenül 
akkor vettük észre, amikor a műgyantával be
vont homok előállítását tanulmányoztuk.

Az egyes homokmintákat forró nátriumpiro- 
foszfát oldattal való többszöri igen gondos mosás
sal minden kísérlet előtt a leggondosabban agyag- 
talanítottuk. A homokmintákat ezután a DTE- 
TERT-készülék kemencéjében — amelyben a hő
mérsékletet Az 5°C pontossággal lehet tartani -  
minden kísérletben azonos ideig izzítottuk, majd 
szobahőmérsékletre lehűtöttük.

Az aktiválásnak ezt a módszerét a homok felü
letének bizonyos vegyszerekkel való kezelésével is 
kombináltuk.

2. A homok fajlagos felületének, elméleti fajlagos 
felületének és szögletességi tényezőjének 

megállapítása

Vizsgálatainkban v Hofmann által módosított 
B la in e  készüléket használtuk [2]. Ezzel a készülék
kel megállapítható a homok tényleges fajlagos 
felülete pl. em2/g-ban. Az elméleti fajlagos felület 
viszont kiszámítható a homok szitaelemzése alap
ján annak feltételezésével, hogy a homok vala
mennyi szemcséje gömb alakú. Az elméleti fajlagos 
felület természetesen mindig kisebb, mint a tény
leges fajlagos felület, mivel a homokszemcsék a 
gömb alaktól többé-kevésbé eltérnek, felületük 
tehát nagyobb.

A szögletességi tényezőt úgy nyerjük, hogy a 
tényleges fajlagos felületet (é>„.) elosztjuk az elmé
leti fajlagos felülettel (St) :

E =
Bt

Ideális esetben, vagyis ha a homokszemek 
tényleg gömb alakúak lennének, /7=1, egyébként 
mindig Kj> 1.

a) A tényleges fajlagos felület megállapítására 
a részben empirikus Kozeny—Carman képlet alkal
mazható, ha egy homokoszlopon levegőt bocsá
tunk át :

S 'IV

14 / e3- A -p
<5(1 — e) rpQ-L ( 1 )
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ahol <5 =  a vizsgált anyag fajsúlya, (a
homoké 2,65)

e =  — -—  az anyag porzitása, ahol D = tér

fogatsúly,
A =  a homokoszlop keresztmetszete 

(cm2),
p =  a nyomáskülönbség a homok- 

oszlop két vége között (din/cm2), 
r/ = a levegő dinamikus viszkozitása 

(g/em/mp)= 181.10-6 poise,
Q =  a levegőáramlás sebessége a ho

mokoszlopban (cm3/mp),
L =  a homokoszlop magassága (cm).

1. ábra. A homok tényleges fajlagos felülete 
■meghatározására szolgáló készülék [2]

A készülék vázlatát az 7. ábrán láthatjuk. 
A meghatározás elve az, hogy a homokoszlo

pon át levegőt szívatunk mégpedig úgy, hogy az 
U-csőben levő folyadékot (pl. gázolaj) Áf,-ig emel
jük, majd a csap megfelelő beállításával süllyedni 
hagyjuk. Közben mérjük az időt, mely eltelik 
addig, amíg a folyadékfelszín M2-től i f 3-ig halad. 

Az (1) képlet az alábbiak szerint alakítható át : 
A levegőáramlás sebessége :

ahol V a homokoszlopon áthaladt levegő menv- 
nyisége (cm3), amely megfelel a cső tér
fogatának M 2 és M 3 között,

T  az az idő (mp), amely alatt a meniszkusz 
Aí2-től M2-ig süllyed.

Az (l)-be helyettesítve :

s w-.
14 e3 • A - p ‘T 

V-r)-L ( 2 )

Blaine szerint p  az alábbi képlettel fejez
hető ki :

0,8686-Ax-у
P~ log(l + гА^Аг) ’ 

ahol hx =  M2—M3
h2 =  M 2 — Mx (Mi a folyadékszint 

súlvi magassága), 
y a folyadék fajsúlya.

egyen-

A (2) képletbe helyettesítve :

14 I e3 • A -0,8686 •h1 -y  \f~rp 
ô(l — e) V - L -log(l + 2h1/h2) -p

Mivel Ő(1 — e) — D (a homokoszlop térfogat- 
súlya g/cm3-ben) :

Su~ D r i - ' 4
A -0,8686 -ht -у  

F-log(l +  2hjh2)-iq 

Y

s w= x - x - z

У T 

~z~

Az X  kiszámítható a homokoszlop térfogatá
ból és hosszából.

Az K a készülékállandó ; ezt elég egyszer meg
határozni. A mérés tehát igen egyszerű, mert nem 
kell mást megmérni, csak a homokoszlop térfoga
tát és hosszát, valamint azt az időt, amíg a folya
dékfelszín M2-tői M.yig süllyed.

A mérés előtt a homokot tökéletesen agyagta- 
lanítani, majd szárítani kell. 50 g száraz homokot a 
bürettába szórunk és ütögetéssel addig tömörítünk, 
amíg a felszín már nem süllyed.

b) Az elméleti fajlagos felület megállapítása. 
Az agyagtalanított homokot megszitáljuk és az 
egyes szemcsefrakciókat az 7. táblázat faktoraival

1. táblázat

Faktorok az elméleti fajlagos felület megállapítására

S z ita sz ám S z ita m é re t F a k to r

20 0,800 18,2
30 0,600 31,8
40 0,400 45,1
50 0,300 63,7
70 0,200 89,0

100 0,150 127,4
140 0,100 180,1
200 0,075 254,0
270 0,050 355,9

T ál 619,2

beszorozva ugyanúgy járunk el , mint a finomsági 
szám megállapításakor.

Ezek a faktorok nem mások, mint az egyes 
szemcseosztályok 1 g-jának fajlagos felületei, fel
tételezve, hogy a szemcsék gömb alakúak.

3. A Jiomokfelület metilénkék adszorbciója

A bentonitok fajlagos felületének megállapí
tására is alkalmas, ismert módszert használtuk.

A meghatározás elve az, hogy desztillált víz
zel ismert koncentrációjú metilénkék oldatot készí
tünk, és Pulfrich fotométeren meghatározzuk 
különböző ismert hígítású oldatok extinkcióját, 
majd megrajzoljuk az extinkció-koncentráció gör
bét. A homokot pontos előírás szerint kezeljük az 
alap-metilénkék oldattal, majd ismét megmérjük 
—- a homok gondos leválasztása után — az oldat 
extinkcióját, illetve a görbe alapján a koncentrá
cióját. Az oldat koncentrációjának változásából 
jó pontossággal meg lehet állapítani, hogy a keze
lés folyamán a homok egy g-ja hány mg metilén-
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kéket adszorbeált, illetve a homok fajlagos felüle
tének ismeretében azt is, hogy pl. a homokfelület 
100 cm2-ére hány mg metilénkék adszorbeálódott.

4. A hajlítószilárdság mérése

A reprodukálhatóság biztosítása céljából min
dig ugyanazt a gyantát, éspedig a VEB Plasta, 
Espenhain által gyártott „Plastaresin 222” elne
vezésű hexázott novolakkgyantaport használtuk, 
a homokra számított 5% mennyiségben.

Mérési módszerünk a GE módszer volt, azzal 
a módosítással, hogy a próbatestek magassága a 
GP próbatestek magasságának a fele, a tényleges 
hajlítószilárdság tehát a műszeren leolvasott ered
mény kétszerese. Egyébként minden szilárdsági 
érték 9 db próbatest mért szilárdságának a közép
értéke.

II. Kísérleti eredmények

1. A homok aktiválása

A homok aktiválási hőmérséklete és az akti
vált homokból készült gyanta-homok rendszer 
hajlítószilárdsága közti összefüggést a 2. ábra
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2. ábra. A  homokok aktiválási hőmérséklete és az aktivált 
homokból készült homok-gyanta rendszer hajlítószilárdsága 

közti összefüggés

mutatja. (A diagramban a 100°C-on szárított ho
mokkal mért szilárdságot 100-zal tettük egyenlővé 
és a többi eredményt ehhez viszonyítottuk, így a 
diagramból közvetlenül százalékban lehet le
olvasni az aktiválás szilárdságnövelő hatását).

A diagram és a homokok kémiai analízise alap
ján az alábbiakat állapíthatjuk meg :

A hevítés hatására az iszkaszentgyörgvi és a 
kisörsi homok „aktiválódik”, azaz a fenolgyantá
val készített próbatestjeik hajlítószilárdsága az 
aktiválás hőmérsékletével növekszik. A Hohen- 
bocka-i homok ezt a jelenséget nem mutatja.

A vizsgált homokok S i02-tartalma az alábbi 
táblázatban látható :

S i02%
Hohenbocka-i ................................................. 99,2
kisörsi ..............   97,9
iszkaszentgyörgyi ........................................... 96,5

Tehát minél kisebb a homok S i02-tartalma 
— vagyis minél több a földpátszennyezés, főleg 
szilárdoldat kristályok formájában — az aktivá
lás hatása annál kifejezettebb.

Ha a homokokat a jelzett hőmérsékleten 
hosszabb ideig hevítjük (több óráig), a hajlító
szilárdság már nem változik.

Ha a homokot hevítés előtt valamilyen szerves 
oldószerben mossuk, ez az eredményeket nem be
folyásolja. Ha pedig a homokot izzítás után azon
nal vízbe szórjuk, majd 100°C-on szárítjuk, a 
szilárdsági értékek nem változnak lényegesen és 
az észlelt kis eltérések is minden bizonnyal arra a 
kimutatható csekély liomokaprítódásra vezethe
tők vissza, amely a hirtelen lehűtés következménye 
lehet.

Megállapítható tehát, hogy a homok-gyanta- 
rendszer szilárdságának növekedése a homok előze
tes hevítésének (aktiválásának) hatására nem a szi- 
likátokon általában meglevő és így a homokon is 
feltételezhető, makacsul tapadó, igen vékony víz
réteg eltávolításának következménye, hiszen ebben 
az esetben az aktiválás utáni vizezés hatására a 
szilárdságnak az alapértékre kellett volna csök
kennie.

A további aktiválási kísérleteink során a ho
mok felületét agyagtalanítás után, de még izzítás 
előtt különböző anyagokkal kezeltük (vontuk be). 
Ezzel a kezeléssel egyrészt olyan közvetítő réteget 
igyekeztünk létesíteni a gyantafilm és a homok kö
zött, amelynek adhéziója a homokon nagyobb, 
mint a kötőanyagé, de amelyen a kötőanyag ad
héziója is nagyobb, mint a homokon. Másrészt le
hetővé tettük, hogy az ilyen anyagok és a homok 
felülete között kémiai akciók játszódhassanak le.

Szerves anyagok közvetítő rétegeivel csupán igen 
vékony, 0,1 mikron nagyságrendű bakelitréteggel 
volt szilárdságnövekedés (kb. 5—10°/0-os) elérhető, 
ami alátámasztja azt a megfigyelést, hogy az egy
szer már használt gyantás homok szilárdsága újra
felhasználáskor nagyobb. Ezt a jelenséget még az 
is magyarázhatja, hogy a homok a formázás és ön
tés folyamán újabb hőhatásnak van kitéve, ami az 
előbb elmondottak alapján szintén kedvezően hat 
a szilárdságra.

Szervetlen anyagokkal való aktiválás is igen ér
dekes eredményeket mutat.

Az általunk kidolgozott kezelési módszerrel és 
anyagokkal aktíváit homokból készült homok- 
gvanta-rendszer néhány jellemző szilárdsági görbé
jét a 3. ábra mutatja. (A szilárdsági értékek itt is a

Hőmérséklet, C° lö.-wz-al
3. ábra. Szervetlen anyagokkal aktivált homokból készült 
homok-gyanta rendszer hajlítószilárdsága az aktiválási 

hőmérséklet függvényében
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kezeletlen homokból készült gyanta-homok-rend- 
szer szilárdságának százalékában olvashatók le. A 
3., 4., 5. jelű görbéket különböző aktiváló anyagok
kal kaptuk). Jól látható, hogy a különlegesen ke
zelt (aktíváit) homokból készült homok-gvanta- 
rendszer szilárdsága egyes esetekben megnő, még
hozzá igen jelentősen, más esetekben viszont csök
ken.

Ha aktiválás helyett az aktiváló anyagokat 
porított állapotban egyszerűen hozzákeverjük a ho
mok-gyanta rendszerhez, akkor semmiféle hatást 
sem tapasztalunk. Nyilvánvaló tehát, hogy felü
leti jelenségről van szó.

2. Az aktivált homokok fajlagos felületének 
és adszorbeáló képességének vizsgálata

Az előbb leírt módszerekkel aktíváit homoko
kat minden esetben megvizsgáltuk és azt találtuk, 
hogy sem a fajlagos felületben, sem az érdességi té 
nyezőben nincsen olyan változás, ami a vizsgálati 
módszer szokott szórásán kívül esne. Ebből, — igen 
sok vizsgálatról lévén szó, — meglehetősen nagy 
statisztikai valószínűséggel azt a következtetést 
lehet levonni, hogy nem a homokfelület makroszer- 
kezetében következik be a szilárdságot befolyásoló 
változás.

Az aktíváit homokok metilénkék adszorbeáló 
képessége azonban az aktiválás folyamán észreve
hetően megváltozik (4. ábra).

t j ,  ‘ 1. Iszkaszentgyőrgyi hom ok
£ •  Ю0- 2 Kisnrsi homok
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4. ábra. Aktivált homokok metilénkék adszorbeáló 
képessége az aktiválási hőmérséklet függvényében

Az adszorbeáló képesség megváltozása különö
sen érdekes, ha ezt a homok-gyanta-rendszer szi
lárdságával vetjük össze.

a) Különböző eredetű, nem aktíváit homokok me
tilénkék adszorpciója. Különböző eredetű, nem aktí
váit homokok fajlagos felületét és metilénkék ad
szorbeáló képességét mértük és az adatokból kiszá
mítottuk, hogy a homok 100 cm2 felülete hány mg 
metilénkéket képes adszorbeálni. Megvizsgáltuk az 
ilyen homokokból készült homok-gyanta-rendsze
rek szilárdságát is, és az eredményeket a 2. táblázat
ban foglaltuk össze a hajlítószilárdság csökkenő sor
rendjében.

A táblázat alapján az alábbiakat állapíthat
juk meg:

1. A különböző eredetű homokok között az 
elérhető szilárdság szempontjából igen nagy eltéré
sek vannak.

2. táblázat

Aktiválatlan homokok fajlagos felülete, metilénkék  
adszorbciója és hajlítószihírdsága

H o m o k
F a jla g o s
fe lü le t.
c m 2/g

M e tilé n 
k é k  ad - 
szo rbció , 

m g / 
100 cm 2 
fe lü le t*

H a j l í tó 
szil.,

k p /c m 2

H o h en b o c k a  (N D K ) . . . . 134 7 200
W itte n b e rg  ( N D K ) ......... 158 15 140
K ie b itz  (N D K ) ................ 215 12 110
P K D T  ( C S R ) ..................... 98 13 79
K i s ő r s .................................. 226 18 70
Ó -T okod  .............................. 178 25 69
R év fü lö p  ........................... 210 24 65
C sobánc ................ ............. 215 31 54
M aros ( fo ly a m i) ................ 88 99 44

* =  M etilénkék abszorbeáló képesség: 100 cm 2 h o 
m o k fe lü le te n  a d s z o rb e á lt m e tilé n k é k  m en n y iség e  mg- 
b a n .

2. A különböző eredetű homokok fajlagos fe
lülete és szilárdsága között nincsen összefüggés.

3. A metilénkék adszorbeáló képesség és a 
szilárdság között jól kivehető összefüggés áll fenn: 
a legnagyobb szilárdságokat adó homokoknak a 
legkisebb, a legkisebb szilárdságot adóknak pedig 
a legnagyobb a metilénkék adszorbeáló képességük.

Figyelemre méltó jelenség az is, hogy a legna
gyobb szilárdságot adó homokok S i02-tartalma 
98,5% felett van, a legkisebb szilárdságot adó Ma
ros-torkolati homoké pedig csak 86,8%.

A metilénkék adszorbeáló képesség és az Si02- 
tartalom ismeretében tehát meglehetős biztonság
gal előre lehet következtetni arra, hogy a homok- 
gyanta-rendszerben mekkora szilárdság érhető el.

b) Aktíváit homokok metilénkék adszorpciója. 
Mint az a 4. ábrán látható, az aktíváit homokok ke
vesebb metilénkéket képesek adszorbeálni. Ha az 
aktíváit homokok szilárdságát bemutató 2. ábrát 
és a 4. ábrát összevetjük, jól látható, hogy az előző 
a)  pontban mondottakkal összhangban, a nagyobb 
szilárdságot adó aktivált homokok az aktiválás fo
kától (hőmérsékletétől) függően egyre kevesebb me
tilénkéket képesek adszorbeálni.

Azt is ki lehetett mutatni, hogy a homok hosz- 
szabb ideig tartó hevítésekor ugyanúgy nem vál
tozik tovább a metilénkék adszorbeáló képesség, 
mint — ahogyan már említettük —, a homok
gyanta rendszer szilárdsága sem.

3. A megszilárdult gyanta adhéziója

Taylor [3] mérései azt mutatják, hogy a meti
lénkék adszorbcióval ellentétben a szilárd gyanta
film adhéziójának növekedésével a rendszer szi
lárdsága növekedik. Egyrészt kimutatta, hogy a fe
nolgyanta din/cm-ben mért adhéziós munkája kü
lönböző anyagokon különböző. Másrészt megálla
pította, hogy az ezekből az anyagokból készült, 
azonos méretű szemcsék egyforma mennyiségű és 
azonos minőségű fenolgyantával azonos körülmé
nyek között kötve, különböző hajlítószilárdságú 
próbatesteket adtak:
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A120 3 ! S i0 2 ; Z rS iö 4

A dhéz ió s m u n k a ,
d i n / c m .......................  10 12 24 28

H a jlító sz ilá rd sá g ,
k p /c m 2 .......................  10,22 12,25 32,20 50,40

Mint látható, a nagyobb adhéziós munkához 
nagyobb hajlítószilárdság tartozik.

Az adhézió és az adszorbciós-mérések közti 
ellentmondás feltételezhetően csupán látszólagos, 
hiszen a két érték mérésekor a kísérleti körülmé
nyek egészen mások. A metilénkék adszorbció 
mérése vizes oldatból történik, tehát elképzelhető, 
hogy azért csökken az adszorbeált metilénkék mo
lekulák mennyisége, mert ugyanakkor több dipólus 
jellegű vízmolekula adszorbeálódik, s ezek a homok 
felületéről mintegy kiszorítják a metilénkék mole
kulákat.

4. Üzemi kísérletek

A homok aktiválásával nyert üzemi tapaszta
latokat az alábbiakban foglalhatjuk össze:

Mindenekelőtt megállapítható, hogy a mű
gyantával bevont homoknak üzemünkben beveze
tett módszere azért is előnyös, mert ezzel az 
eljárással a 200—300°C-ra való hevítése közben 
a homok bizonyos mértékig aktiválódik, ami a 
fajlagos gyantafogyasztást csökkenti. A techno
lógia olyan átalakítása pedig, amely 900—1000 
°C-ra való rövid ideig tartó hevítést eredményezne, 
legalább 40%-os gyantamegtakarítással, illetve 
azonos gyantamennyiség felhasználásakor lényeges 
szilárdságnövekedéssel járna.

A szervetlen anyagokkal való aktiválás lehe
tősége üzemi kísérleteinkben is bebizonvosodott.

összefoglalás

A kísérletek eredményeiből következik, hogy
1. a homokszemcsék felületi állapota a homok

gyanta rendszer szilárdságában fontos szerepet ját
szik,

2. a homokot az ismert módszerekhez hason
lóan aktiválni lehet ; az aktiválás eredményeként 
a homok-gyanta rendszer szilárdságát lényegesen 
meg lehet növelni.

A szilárdságnövekedés az alábbiakkal magya
rázható:

Melegítés (izzítás) hatására a homokkal szi
lárdoldat kristályokat képező ásványok kristály
vize fokozatosan eltávozik, a kristályrácsban „sza
bad helyeket” hagyva. Az izzítás további követ
kezményeként a homokon, a krisztallitok között ' 
igen vékony, közönséges módszerekkel ki nem mu
tatható repedések is keletkezhetnek. A kristályrács 
szabad helyeinek, továbbá a hajszálrepedések ha
tására a kötőanyag adhéziója és ezen keresztül a 
rendszer szilárdsága megnövekszik.

A fenti hipotézisek alapján természetesen to 
vábbi és más kötőanyagokra is kiterjedő vizsgála
tokra van szükség ahhoz, hogy a leírtakat a homok
kötőanyag rendszer kötési mechanizmusának jobb 
megértésére tudjuk felhasználni és ígv a gyakorlat
ban is hasznosítani.
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A z Ö n tö d e i V á l la la t  2. sz. g y á rá b a n  (S oroksári V as 
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g ép észe ti ré sz e in e k  s z á ll ítá s á t a  g y á r tó m ű  (G raue) m eg 
k ezd te .

A z ö n tö d é k  k isg é p esíté sén ek  k e re té n  b e lü l az  N D K - 
beli F e rd in a n d  K u n é r t  cég u g y a n c sa k  m e g k ez d te  a  g é 
p ek  sz á ll ítá s á t, és je len tő s  m e n n y isé g ű  gép  é rk e z e tt a 
K Ö Y A C, a  szegedi, g y ő ri, eg ri és k o m áro m i ö n tö d é k b e .

A  Szegedi V asö n tö d e  ú j szociá lis  é p ü le té n e k  első 
sz in tje  e lk ész ü lt, a  te lje s  befe jezés ez év  jú n iu s  30-ra 
v á rh a tó . U g y a n it t  e lk e z d ő d ö tt a  k é m é n y re k u p e rá to ro s  
k u p o ló p á r  ép íté se  is h a z a i te rv e k  a la p já n .
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M eg k ezd ő d ö tt a  K Ö Y A C  h e n g e rp e rse ly -ö n tö d é jé - 
n ek  b ő v íté se  is. A z 1,5 t- á s  ív fén y es  k em en ce  üzem be 
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r u k a t .
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ango l, n y u g a tn é m e t és h a z a i szerelők  seg ítség év e l m á r 
c iu sb an  m eg k ezd ő d ik .

A to v á b b i c sa tlak o zó  te c h n o ló g ia i egységek  —  
h o m o k m ű , sz a la g h íd  s tb . —  szerelése is  fo ly a m a to sa n  
e lk ezd ő d ik .

A  te rv e k  sz e rin t a  h id e g p ró b a  jú n iu s—jú liu s  h ó 
n a p b a n  m eg k ezd ő d ik . A  n ép g a z d a sá g  sz e m p o n tjá b ó l 
fo n to s  fü rd ő k á d  e x p o r t m ie lő b b i növelése  é rd e k é b e n  a  
K G M , a  K G M T I, és a  K G M B I m in d e n  le h e tő ség e t 
b iz to s ít a  rek o n s tru k c ió  ü te m e s  v ég re h a jtá sá h o z .

Sövegjártó Zoltán
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A portartalom-mérés módszere és eredményei a hazai öntödékben
B A L O G H  I S T V Á N  oki. szilikátmérnök 

(KGM Szilikózis K utató  Osztály)
D K  613.63 :6 2 1 .7 4

I. Az öntödei porszint mérések módszere

A vasiparban közismerten az öntödék dolgo
zóit veszélyezteti leginkább a szilikózis, a fizikai 
munkák majd mindegyike ugyanis kvarchomok 
feldolgozásával vagy homokból készített formák 
kezelésével kapcsolatos. Hozzájárul ehhez, hogy 
viszonylag kisméretű munkaterületeken sok dol
gozó végez nehéz fizikai munkát.

A műszaki fejlesztés nem mindig szolgálja egy
úttal a szilikózis elhárítását is. További új öntödei 
berendezések üzembehelyezése — különleges védő- 
felszerelés hiányakor — növeli a légtér porszeny- 
nvezettségét. A technológia fejlesztése tehát egy
magában nem tudja megoldani a szilikózis problé
máját.

Az öntödék porszintjét csak költséges intézke
désekkel lehet az előírt normák alá szorítani. A por
tálandó berendezések tervezéséhez és ezek ellenőr
zéséhez szükséges megbízható adatokat pedig csak 
pontos és áttekinthető műszeres mérésekkel lehet 
biztosítani. A pormérések szolgáltatják azokat a 
bizonyítékokat, amelyek a figyelmet a szilikózis 
probléma valódi jelentőségére felhívni képesek.

A portartalom megállapítására a nemzetközi 
szakirodalom jelenleg mintegy 60—70 fajta mű
szert ajánl. Méréseinkhez az ismert készülékek kö
zül a konimétert választottuk ki. Az elmúlt években 
kiépített öntödei pormérő hálózat is koniméterrel 
mér. Tapasztalataink szerint az öntödei viszonyok 
között a Zeiss- és Sartorius-típusú koniméterek az
1—5 mikronos porfrakciók esetében megfelelő, 
egyenletes eredményeket adnak.

A koniméterek működési elve az öntödei szak
emberek körében talán még nem eléggé ismert, 
ezért szükségesnek tartjuk ismertetését., A műszer 
fő részei : a kalibrált térfogatú, rugóval működő 
beszívó szerkezet 1, 2,5 és 5 cm3 légmennyiségek át- 
szívására ; a fúvókarendszer a poros levegő beszí- 
vására ; a porfelfogó rendszer a ragasztó anyaggal 
bevont tárgylemezzel ( 1. ábra). A beszívószerkezet 
meghatározott mennyiségű poros levegőt szív a fú
vókán keresztül, amelynek a kifúvó nyílására me
rőlegesen, hozzá egészen közel van a ragasztó 
anyaggal bevont tárgylemez elhelyezve. A fúvóka 
méreteit úgy határozták meg, hogy a levegő — mint 
egy konfuzorban — 120—200 m/mp sebességig fel
gyorsulva hagyja el a kifúvó nyílást. Ilyen sebesség 
esetén az ütközést szenvedő porszemcsék a vazelin 
rétegen visszamaradnak, a levegő pedig 180°-os 
fordulatot téve tovább halad a dugattyú szívóte
rébe.

A különböző gyártmányú koniméterek műkö
dési elve hasonló, szerkezeti felépítésük többféle 
lehet. Az öntödékben rendszeresített Zeiss-típusú 
koniméterek két változata ismeretes, amelyek 
mindegyike kielégítő hatásfokkal dolgozik. Az 1. 
típus keresztmetszete a 2a ábrán látható, jellemző 
sajátsága az (5) beszívó szerkezet különálló hen

gerben történő elhelyezése és a hosszú (2) fúvóka 
használata. A 10. típusú készülék korszerűsített 
változat, 1963-tól ismeretes. Különbség kizárólag 
a légszívó berendezés elhelyezésében van, (ez itt 
már nincs különálló hengerben), ennek következ
tében a kezelése is egyszerűbb (2b ábra).

A koniméter komoly előnye a hasonló, szem
cseszámlálási elven működő pormintavevő műsze
rekkel szemben, hogy a készülékbe 200 X -os nagyí
tású kézi mikroszkópot építettek be. Ez lehetővé

1. ábra. Zeiss-féle koniméterek fényképe 
a —1. típus, b—10. típus



80 Öntöde 1966. 4. sz. Balogh 1.: A  portartalom  mérése öntödékben

2 .  á b r a .  Z e i s s - f é l e  k o n i m é t e r e k  m e ts z e te  

a—1. típ u s : 1 szűrdháló, 2-fúvóka, 3-porfelfogó tárgylemez, 4-rés a 
távozó levegó számára, 5-beszívó szerkezet (dugattyú), b— 10. típus : 
l-beszívó szerkezet (dugattyú), 2-porülepít6 berendezés, 3-porfelfogó 

tárgylemez, 4-fúvóka

teszi a vett porminták azonnali ellenőrzését. így  
megállapítható a későbbi mikroszkópos szemcse- 
szám meghatározás szempontjából leginkább meg
felelő porkép-sűrűség, előzetes tájékoztatást kap
hatunk a munkahely porkoncentrációjáról, és az 
elrontott porminták felvétele megismételhető.

A porfelfogó szerkezet a (3) üveg tárgylemez
zel forgatható és szektorokra osztott. A Zeiss 1. 
koniméteren 30, a Zeiss 10. koniméteren 40 szektor 
van. Ennyi minta vételére van lehetőség lemezen
ként.

A porszemcsék számát db/cm3-ben határoz
zuk meg. A kiértékelés a porkép kinagyított mik
roszkópos fényképeiről történik. Azonban mivel 
egv porképen a felfogott szemcsék száma 3000— 
9000 db is lehet, ezért az egyenletes eloszlású, ke
rek porképek két 18°-os szektorát, tehát a teljes 
körterület egytizedét számoljuk ki. A kapott érté
keket vonatkoztatjuk az egész porképre (3. ábra).

A pillanatnyi helyzetet mutató szemcseszám 
értékek csak akkor adnak hiteles képet a munka
hely átlagos porterheléséről, ha legalább félórán
ként egész műszakban vizsgálatokat végzünk, és 
min. tíz mérés alapján állapítjuk meg az átlagos 
porkoncentrációt.

Ismertek a szemcseszámláló módszerek hiá
nyosságai is, és ezek lényeges csökkentése csupán 
egységesített és szigorúan behatárolt mérési mód
szerrel lehetséges.

A végleges típus kiválasztása előtt más mű
szereket is kipróbáltunk. A gravimetriás módszer jól 
egybevethető eredményeket ad, de kizárólag az 5 
mikron alatti frakciók kiszűrésére a graviméter

egyelőre még nem alkalmas. A tyndalloszkóp csak 
összehasonlító mérésekre használható. A membrá
nos és termálprecipitátoros módszerek hátrányai 
megegyeztek a koniméterével, de üzemi sorozat
mérésekre kevésbé alkalmasak, ezért csupán tudo
mányos kutatási célokra használjuk.

A kiválasztáskor célszerű volt figyelembe 
venni azt, hogy a koniméteres pormeghatározás: 
ismert a hazai gyakorlatban, és így a bányászati és- 
a munkaegészségügyi szervek tapasztalatai és nor
mái is hasznosíthatók.

Üzemi pormérésekre egységesen a Zeiss 1. vagy 
10. típusú konimétert használjuk.

A műszerrel és a kiértékeléssel szemben tá 
masztott alapvető követelmények az alábbiak :

a) A koniméter csak hosszúfúvókás lehet 
(l : d — 6). A poros levegőnek az ülepítő tárgylemez 
előtt 180°-os fordulatot kell megtennie. A beszívott 
levegő végsebességének el kell érnie a 170—2001 
m/mp-et.

b) A por visszatartására a tárgylemezen 2%-os- 
vazelin-széntetraklorid- (vazelin-xilol vagy vaze- 
lin-toluol) oldatot kell használni. A vazelines bevo
nást és a porszemcseszámlálás előtti lemosást az 
Országos Munkaegészségügyi Intézetben kidolgo
zott módszerrel kell elvégezni. (A porkép lemosása 
az 1 mikron nagyságrendű vazelinkristályok za
varó hatását küszöböli ki a szemcseszámoláskor. )

* ' A# «

3. ábra. Koyúmétcres perképek 
a— durva szemcsézetű, sok szemcsét tartalm azó por porképe, Ъ—finom 

szemcsézetű porkép
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c) A  munkahelyi mérés mindig a dolgozó lég
zőszerveinél történjen.

d) A mikroszkópos szemcseszámláláskor köte
lező a 40 X -es nagyítású objektív használata és a 
min. 500 X -os össznagyítás. A kiértékelés fő hiba- 
lehetősége, a számoláskor elkerülhetetlen szubjek
tív  tévedés azzal küszöbölhető ki, hogy a közvetlen 
binokuláris számlálás helyett fényképészeti mód
szerrel rögzíthető a porkép. A szemcseszám meg
határozása a fényképről történik.

Használhatók a kivetítő mikroszkópok is. 
Mindkét eljárás egyúttal lényegesen megkönnyíti 
a porképszámolás szemrontó munkáját.

A fötometriás eljárás nem oldja meg azon
ban a szemcseszámlálás problémáját, és korlá
tozza az üzemi mérések számát, mivel a munka 
70—75%-át az utólagos kiértékelés veszi igénybe. 
A jövő egyik fontos pormérés-kutatási feladata 
ezért a kiértékelést automatikusan végző és meg
gyorsító műszer kidolgozása.

A nagyszámú mérésből származó adathalmaz 
az üzemeknek nem ad tiszta képet, ezért a szokás
tól eltérően ezeket grafikonokba sűrítjük. így  az 
egész felmérési munkánk eredménye egy vagy 
több grafikon.

A grafikonok a munkahelyi portartalmakat 
ábrázolják db/cm3-ben a növekvő szabad S i02-tar- 
talom függvényében. A mért munkahely veszélyes
ségi fokát felismerhetően jelzi a portartalom érté
kének síkbeli helyzete és a megengedett határérté
kektől való távolsága.

Az iparilag fejlett országokban a koniméteres 
mérésekre ajánlott normatívákat dolgoztak ki. Az 
öntödékben gyakran előforduló 10—40% szabad 
S i0 2-tartalmaknál az egyes országok alapnormái 
viszonylag jól egyeznek. Hazánkban az Országos 
Munkaegészségügyi Intézet normái használandók 
(4. ábra). Mivel a normákat meghaladó portartal-

4. ábra. A m unkahelyi porterhelések megengedett 
határértékei^ néhány ipari országban

5. ábra. A hazai öntödei m unkahelyeken rendszeresített 
porveszélyességi grafikon

mák nem egyformán veszélyesek a dolgozókra, ezért 
az öntödei gyakorlatba bevezettük az ún. veszélyes
ségi tényezők (5. ábra)  használatát. Az OMI előírásai 
alatt levő portartalmak veszélytelenek a dolgozók 
egészségére, jelük a grafikon területén V-0. Felső 
veszélyességi határnak — amelynél magasabbat 
sehol sem lehet megtűrni — az ismert, nagyobb 
porterhelést is megengedő NMH normákat vettük. 
(A Nemzetközi Munkaügyi Hivatal, az NMH az 
ENSZ egyik szerveként tesz ajánlásokat munka
ügyi és egészségügyi kérdésekben.) A két határér
ték közti terület veszélyfoka V-2 (másodrendű ve
szélyesség). Azokat a munkahelyeket, amelyekben 
a porszint meghaladja az NMH értékeket, első
rendű veszélyességűeknek (V-l) soroljuk be. A V-l  
jelű munkahelyeken azonnali beavatkozás szüksé
ges, a V-2 szennyezettségi szintű munkaterülete
ken az üzemi átalakítások és felújítások során fo
lyamatosan javítani kell a porviszonyokat.

A szilikózis elhárítás rendszabályainak kidol
gozása a fentiek figyelembevételével történik. 
Konkrét esetekben a V-l  zónába tartozó munka
helyeken 6 órás, a V-2 veszélyességi kategóriába 
eső üzemrészekben 7 órás, a veszélytelennek minő
sített munkaterületeken 8 órás munkaidőket java
solunk a helyszíni koniméteres mérések kiértéke
lése után.

II. Az öntödékben végzett porszint mérések 
eredményei és tapasztalatai

A jelentősebb hazai öntödékben végeztük 
por méréseinket. A 16 vas-, 5 acél, egy cső- és egy 
turbinaöntöde kritikus munkahelyein végzett 
mintegy 800 koniméteres mérésünk adataiból a 
porveszély fokára és a technológiai módszerek por
technikai kihatásaira vonatkozóan szűrtünk le 
tapasztalatokat.
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6. ábra. Egyes öntödei homokelökészítő részlegek 
porterhelése

Az öntödei munkák közül elsőként a liomoJc- 
keverést és a használt homok feldolgozását értékel
jük, mivel az alagutakban és a keverőgépek mellett 
tapasztaltunk legnagyobb átlagértékeket.

Eszerint a homokelőkészítő részlegek a 6. 
ábra szerint három csoportba sorolhatók poregész
ségügyi szempontból, ahol:

a) az átlagszint tartósan 3000—4500 db/cm3,
b) az átlagszint tartósan 1000—2000 db/cm3 

végül,
c) a korszerűbb üzemek 1000 db/cm3 alatti 

átlag porszinttel.
A különösen magas átlagértékek a kézi kiszol- 

gálású nyitott görgős ke verők mellett mérhetők. 
Itt az adagolás idején az egyébként 1800—2000 
db/cm3-es szint 8—10 ezerre is felemelkedik. Nem 
sokkal maradnak el ettől az alagutak szállítósza
lagjainak nyitott átadó helyei, ahol rendszeresen 
3500—5000 db/cm3 közötti értékek találhatók. A 
korszerű homokelőkészítő művekben elvégzett mé
rések azt mutatták, hogy a keverőberendezések le-

A szállópor szabad Si02-tartalma, %

7. ábra. öntő és formázó m unkahelyek porterhelése

zárásával, a gépi adagolás bevezetésével és a kész 
homokkeverék gépesített elszállításával az üzem
rész porszintje 350—800 db/cm3 érték alá szorít
ható, ami az előírt V-0 normákat már lényegesen 
nem haladja meg.

A pormérések adatai szerint az öntödei formá
zás jár a legkisebb szilikózis veszéllyel. A 196—700 
db/cm 3-es átlagos porszintek az NMH értékeket 
csak ritkán haladják meg, bár a szigorúbb OMI 
előírásoknál majd mindig magasabbak (7. ábra). 
A munkahelyi porszinteket főleg két tényező ha
tása alakítja ki.

1. A formázás egyes munkafázisaiban a por- 
tartalom ingadozik. A homoknak a formába tölté
sekor emelkedik, a döngölés és simítás idején 
csökken, a belső üregek sűrített levegős kifúvatá- 
sakor újra felszökik a légtér porszintje. Számsze
rűen a három periódus adatai az egyik öntödében 
800—350—1300 db/cm3-es értékeket mutattak. Ez 
az emelkedési—csökkenési folyamat a gyártott 
szekrények számának megfelelően ismétlődik.

2. A második befolyásoló tényező a formázó 
helyeknek a formaürítő és öntvénytisztító részle
gekkel közös légtere. Ez a kölcsönhatás igen 
jelentős. Az egyik üzemben a 456 db/cm3-es por
szint a nappali formaürítés megkezdése után hama
rosan 700—1100 db/cm3 értékre emelkedett. A kö
zös légtérben végzett öntvénytisztítás ugyancsak
2—2,5-szeresére növelte a formázótér szennyezett
ségét.

A rázó formázógépek mindig nagyobb porkép
ződést okoznak, mint a légdöngölők.

Az öntési időszak főleg a kezdeti szakaszban 
okoz porveszélyt.

A kézi üstök kezelése nagyobb veszéllyel jár, 
mert a dolgozóknak a felszálló légáramlat közvet
len közelében kell tartózkodniuk. A mért portar
talom átlaga a kézi üstökből történő öntéskor 941, 
míg a nagyméretű üstök esetén 547 db/cm3 volt.

A munkahelyek porszintjét a légtér nagysága 
és a légcsere lehetősége befolyásolja. Az alacsony, 
régi típusú öntödék porszintje az átlagnak csak
nem kétszerese volt.

A formaürítés egyike az egészségre legártalma
sabb öntödei munkáknak. A dolgozó különösen 
kézi ürítéskor lélegez be nagy pordózisokat, mert 
állandóan a porforrás közelében kell tartózkodnia 
és rendszeresen nehéz fizikai munkát végez. A 
porelszívás nélküli ürítőtárcsák felett nagy 1300— 
1800 db/cm3-es porszinteket mértünk. Az egyes 
munkaszakaszok közül az öntvény kiesésének és a  
homok lehullásának az időszaka a legveszélyesebb. 
A lezúduló homok egy része nagy aktivitású, fi 
nom tridimit és krisztobalit részecskékből áll, 
amely az öntést követően felhevült а-kvarcból ke
letkezik.

Összegezve a tapasztalatokat: a formaürítés a 
vizsgált üzemek 70%-ában az elsőrendűen veszé
lyes foglalkozások közé tartozik (V-l  csoport). A 
munkahelyek mért átlagos porszintje 1356 db/cm3.

Az öntvénytisztítás különböző eljárásai más
más veszélyességi fokúak (8. ábra). Négy tisztítási 
mód esetében vizsgáltuk a viszonyokat. Ezek az 
alábbiak:
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8. ábra. Koniméteres porszintek az öntvénytisztítók egyes 
helyein

a)  kézi tisztítás (sűrített levegős szerszámmal 
és kézi köszörűvel),

b)  gépi tisztítás (wehlabrátorok, kamrás, kon- 
vejoros, forgódobos tisztító gépek, hidroblasztok),

c) szabadsugarú homokfúvás,
d) köszörülés (lengő és állványos köszörűk).
Egy tisztítólégtéren belül majdnem minde

nütt egyidejűleg többfajta berendezéssel és tech
nológiával dolgoznak. A közös munkatérben az 
egymásrahatás elkerülhetetlen. Ezért egyenként 
kellett megismerni a különböző tisztító eljárások 
porveszélyének mértékét a fő gócok kiküszöbölése 
végett.

Általánosan tapasztalható volt, hogy a leg
nagyobb porképződést a sűrített levegős szerszá
mok és a kézi köszörűk okozzák. Az üzemek 78%- 
ában elsőrendű veszélyességű a használatuk. Egyes 
munkahelyeken 1900—3400 db/cm3-es porszint 
mérhető a kéziszerszámok használata idején.

Az újabb tisztítógépeket már porelszívó beren
dezésekkel látják el, az ilyen gépeknél a légtér por
tartalma a 450—-500 db/cm3-t sehol sem múlta

felül. A fő gondot a régi típusú, nyitott és porel
szívás nélküli berendezések okozzák, és ezek között 
is a szabadsugarú homokfúvók a legveszélyesebbek. 
A porexpozíciók ugyan nem magasak, ritkán ha
ladják meg a 600—1000 db/cm3-t, de a lebegő anya
gok 35—80% szabad S i02-tartalma miatt a veszély
szint a V-2 normákat jelentősen meghaladja. Ezért
1963-ban a 63.086/63. sz. KGM rendelet megtil
totta a kvarchomokkal történő öntvénytisztítást.

Az acélszemcsés tisztító gépek esetében a por
szint az NMH normákat akkor sem haladja meg 
lényegesen, ha helyi elszívásuk nincs.

A különböző rendszerű berendezések közül a 
legnagyobb a porveszély a forgódobos tisztító 
gépek esetében, amelyeknél a porszint a burkolat 
alatti elszívás hatására 500—600 db/cm3-re csökken.

Az elszívás nélküli lengő- és állványos köszörűk 
használatakor az előbbihez hasonlóan 1800—2500 
db/cm3-es átlagértékeket mértünk, a porszint azon
ban jó porelszívással ritkán haladta meg az 1000 
db/cm3-t. ,

Méréseink lényegében ta fenti munkaterüle
tekre terjedtek ki. A vizsgálatok elsősorban a ve
szélyes gócok kiderítésére irányultak, kimutatták a 
porexpozíciók mértékét, egyúttal lehetőséget ad
tak az üzemen belüli szilikózis-elhárítás megszer
vezéséhez. A tájékozódást és a veszély felismerését 
követnie kell az elhárítás feltételei megtervezésé
nek és kivitelezésének. A portalanításnak csak kez
deti szakasza a helyzet felmérése, a megoldást a 
megfelelő porelhárítási műszaki rendszabályok 
megvalósítása jelenti.

összefoglalás

Kidolgoztuk a hazai öntödék számára meg
felelő pormeghatározási eljárást. Az egészségügyi 
szervek véleményei és a saját tapasztalataink 
alapján a koniméteres pormérést találtuk a leg
megfelelőbbnek.

A nagyszámú mérési adat kiértékelése után a 
porveszélyesség mértéke szerint első helyen a ho
mokelőkészítés áll, ezt követik a formaürítés és a 
tisztítás különböző módjai. A formázás és az öntés 
csak kis mértékben számítható a szilikózis-veszé
lyes munkák közé.

Könyvismertetés

Donike, W .— Esser, A .:  O lvasztás és ad ag o lás  v a s 
ö n tö d ék b en . 321 o lda l, 95 á b ra , 37 tá b lá z a t  ; 2. k ia d á s . 
K ia d ta  a  F a c h v e r la g  S chiele u n d  S chön  G m b H  B e rlin 
b e n  1965-ben.

A  k ö n y v  23 fe je z e tb e n  is m e r te t i  a  c ím b en  m e g a d o tt  
s z a k te rü le te t  : I . Ö n tö ttv a s . I I .  A fo n to sa b b  k ísé rő e le 
m e k  és h a tá s u k .  I I I .  A d ag o lás  és a d a g sz á m ítá s . IV — Y. 
N y e rsv a s  és tö re d é k  a  v a sö n tö d é b e n . V I. E g y ség es v ag y  
k ü lö n b ö ző  ad a g o k . V I I — X V I. H e n g e rö n tv é n y . Szer- 
szám g ó p ö n tv én y . H ő á lló  ö n tö t tv a s .  A célm űi k o k illa . 
Ü v eg g y á ri k o k illa . C sőöntés. G é p ö n tv é n y . E gészség ü g y i 
ö n tv é n y . K a z á n ta g . H e n g e rm ű i h en g e r. X V II . Ö tv ö z ö tt  
ö n tö t tv a s .  X V II I .  G ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s .  X IX . V as 

o lv a sz tá s  k u p o ló k e m en c éb e n . X X . F o rró  szeles kupo ló - 
kem ence . R á z ó ü s t. X X I .  E g y é b  o lv a sz tó k em e n cé k  és 
d u p le x  üzem , e le k tro k em en c ék . X X I I .  T a p a s z ta la to k  
o lv a sz tó ü zem b en . X X I I I .  Ö n tö ttv a s  o lv a sz tá sa .

A  fe je z e te k  fe lso ro lá sáb ó l lá th a tó ,  h o g y  az  ö n tö t t 
v a s a t  és k ísé rő e lem ein ek  h a tá s á t ,  a  b e té ta n y a g o k a t,  a  
k ü lö n b ö ző  ö n tv é n y fa j tá k a t ,  az  ad a g v e z e té s t, az  o lv a sz 
tá s  m e ta l lu rg iá já t  és ü z e m é t lo g ik u s fe lé p íté sb en  és k ö z 
é r th e tő e n  tá rg y a lja ,  J ó  k iegész ítés az  u to lsó  fe je ze t, az  
ö n tö t tv a s  e lem zésén ek  eg y sze rű  ism erte té se .

A  k ö n y v  tu d o m á n y o s  ig é n y ek  n é lk ü l, a  g y a k o r la t 
s z á m á ra , az  ü z e m v e ze tő k n ek , te c h n ik u s o k n a k , m ű v e z e 
tő k n e k  a d -se g ítsé g e t m in d e n n a p i m u n k á ju k h o z .

Dr. Varga F .
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Műanyag minták és formalapok műszaki és gazdasági előnyei
P É N Z E S  I M P  

(Öntödei Vállalat)
DK 621.744.072:678.5/8

A szobahőmérsékleten keményedő műgyan
ták használata mintakészítés céljaira 1945 után 
vált ismeretessé. Ettől kezdve a kiállításokon és 
irodalomban mind gyakrabban találkozunk mű
anyagmintákkal. 1956-ban a GIFA Kiállításon 
műanyagminták voltak láthatók.

J. W. John angol szerző 1960-ban arról számol 
be, hogy öntödéjében igen sok kis öntvényt gyár
tanak ezres tételekben műanyagmintával.

A külföldi szaklapok cikkei alapján hazánk
ban is felvetődött a műanyagminták gyártásának 
kérdése. Üzemünkben 1958-tól foglalkozunk mű
anyagminták készítésével. A Csepel Vas- és Fém
művekben 1960-ban kezdődtek el a kísérletek. 
A Ganz-MÁVAG mintakészítő üzeme ugyancsak 
hasonló időtájban, részben már a mi elért eredmé
nyeinkre támaszkodva tért rá a műanyagminták 
készítésére.

Az eltelt néhány esztendő alatt hazai vonat
kozásban elismerésre méltó eredményeket ér
tünk el.

Műanyagmintáink készítéséhez az angol Shell- 
és a svájci Ciba-cég anyagait használjuk.

A Ciba-cég SW 404-es anyagának főbb jel
lemzői :

Brinell-keménység : 23 kp/mm2,
nyomószilárdság : . . . .  1200 kp/cm2, 
hajlítószilárdság : . . . .  595 kp/cm2,
ütve-hajlító szilárdság: 4,62 cmkp/cm2, 
Martens-féle hőállóság : 60C°.

Teherhordó felületekhez az Epikote 815-ös 
Shell-gyártmányú, timföldes keveréket használjuk. 
Az Epikote 815-ös gyanta mézszínű folyadék, mely
hez az igénybevételnek megfelelően timföldet ada
golunk. A gyantákhoz megfelelő keményítősükre 
térhálósítókat, azaz keményítőket keverünk. Váz
anyagként a W 41/B és Wetrotex 629-es üvegszö
veteket, 30, 75 és 150 mm széles üvegszalagokat 
és üvegvagdalékot használunk.

A műanyagminták készítésére általában há
rom fő eljárás ismert.

1. öntéskor a minták anyagát formába önt
jük. Ez egészen kis méretű minták készítésére al
kalmazható. Üvegszálvagdalékos erősítésről, vagy 
kis üveglapok elhelyezéséről azonban ebben az 
esetben is célszerű gondoskodni.

2. A rétegezési eljárás lényege az, hogy a minta 
felületét epoxigyantával gondosan átitatott üveg
szövetek egymásra helyezésével, a sarkoknak üveg- 
vagdalékkal való kitöltésével állítjuk elő. A rétegek 
egymásra helyezését nagy gonddal kell végezni, 
mert ez lényeges befolyással van a minta élettar
tamára. A minta belsejét ajánlatos könnyű perli
tes gyantakeverékkel, vagy pedig üvegszövet- 
csövekből készített merevítő bordázattal kitölteni.

3. A splining-e 1 járással előállított minta az 
említett anyagok felhasználásával készül, de szem
ben az előbbi két eljárással, nem igényli a mester

minta készítését, mert a minta alakját sablonok 
segítségével alakítjuk ki.

A műanyagminták műszaki előnyei :
A műanyagminták elsősorban megemlítendő 

előnye, hogy a megrendelő által megőrzött nega
tív  alapján bármikor, bármilyen mennyiségben 
azonos méretű, csereszabatos műanyagminta, egy
beöntött mintalap, magszekrény stb. állítható elő. 
Ennek különösen a nagy sorozatú gépi öntvény
gyártás területén van jelentősége.

1. ábra. Kétrészes ferde fedél m intalapja

Az epoxi-gyantából készített minták 60—80 
százalékkal könnyebbek, mint az azonos méretű 
fémminták és teljesen korrózióállóak.

A műanyagminták kis súlya mind kézi mag
készítéskor, mind maglövéskor a magkészítők 
fizikai erejének kímélését is jelenti.

Az üzemünkben készülő kiborítós műanyag 
magszekrénv-keretek tartósságban, kezelhetőség
ben és pontosságban minden tekintetben helyette
sítik az alumínium magszekrény-kereteket, és 
súlyuk átlagosan mindössze csak egyharmada 
azokénak.

A műanyagminták rendkívül tartósak. A mű- 
anyagminta-készítés és felhasználás kezdetén a 
gyakorlottság hiánya miatt ugyan még sok prob
léma volt. A még nem eléggé szakszerű mintaké
szítés és durva öntödei bánásmód miatt a minták 
élei és sarkai letörtek. Ma az ilyen hibák már rit
kák. A helyes bánásmód és a minták szakszerű 
ápolása — amely naponkénti langyos vízzel való 
lemosásukból áll — élettartamukat megnöveli. 
Pl. a szegedi vasöntöde a Kontakta Alkatrészgyár
nak egy ferde fedeléből egyetlen mintakészlettel 
23 000 db öntvényt gyártott le (1. ábra).

A csepeli acélöntöde a DT-35-ös lánctag mű
anyagmintájával 75 ezer acélöntvényt gyártott.

Irodalmi utalások szerint azonban műanyag
mintalapokkal 100 000 öntvény legyártása is le
hetséges.

A műanyagmintalapokra vonatkozó számos 
utalás arra enged következtetni, hogy ezek az ön
tödék műszaki fejlesztésében nagy szerepet fognak 
játszani.
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A műanyagmintalapokkal elérhető formázó
téri előnyökön kívül nagy vállalatoknál, — mint 
pl. az Öntödei Vállalat, — a múanyagmintalapok 
készítése is előnyösen szervezhető meg. Pl. a for
mázógépek fő műszaki adatainak megadása esetén 
a mintalapok készülékben gyárthatók.

Az irodalom a műanyagmagszekrények széles 
körű alkalmazásáról is beszámol.

Joannes Vincent szerint egyik francia üzemben 
napi 12—17 ezer magot lőnek szerelvényekhez 
műanvagmagszekrénvben. A Lübeck-cég 1956-ban 
a GIFA kiállításon olyan műanvagmagszekrényt 
állított ki, amellyel 120 ezer magot lőttek. Nem 
rosszak a hazai tapasztalatok sem, mert a csepeli 
öntödében egyszerre több magot előállító ikermag- 
szekrényekkel 10—14 ezer lövést, míg a bonyolult 
hengerfej magszekrényekkel 7—9 ezer lövést ér
tek el.

További előny, hogy a műanyag magszekré
nyek kiborítós formában tipizálhatók és a kézi 
magkészítéshez is eredményesen használhatók. 
Ilyeneket üzemünk is gyárt.

A műanyag kiborítós magszekrénykeretek 
könnyűek. Előállításuk nem köt le drága marógé
peket. Tipizált gyártásuk egyszerűbb és gyorsabb, 
mint a fémmintáké. Nem nedvszívók, nem defor
málódnak, könnyen tárolhatók, a betétek tapa
dása hozzájuk lényegesen kisebb, mint a fém mag
szekrényekhez. A kisebb mértékű lazítás miatt 
a magok méretpontosabbak, a magszekrények is 
tartósabbak.

A műanyagminták gazdasági előnyei

A gazdasági előnyök üzemi tapasztalataink 
alapján készített grafikonokon láthatók, melyeket 
25 munka alapján készítettünk (2. ábra). A mű-

Ararány
13OO0-Ft

Kapacitás lekötési 
arány  
155 ára

Átfutási idő 
arány  
5 hánap

Fém Műanyag

íö4?6-;i
2. ábra. M űanyag- és fém m inták gazdaságossági 

összehasonlítása

anyagminták ára átlagosan 30—60%-kai kisebb, 
mint a fémmintáké. Ez természetes következménye 
annak, hogy a vizsgált műanyagminták készítési 
ideje kb. ugyanúgy aránylik a fémminták készítési 
idejéhez. Ez előnyös a fémmintakészítő kapacitás 
felszabadítása szempontjából is, mert ezt az öntö
dék egyéb, pl. héjsütő szerszámokkal és kokillák-

kal való ellátására lehet fordítani. Mindezeken az 
előnyökön túl — a 25 munka átlagát vizsgálva — 
a mintakészítési átfutási idő átlagosan fele a fém- 
mintákénak.

Hasonló eredményekről adnak számot a cse
peli mintakészítők is. Míg a már említett DT-35-ös 
lánctag öntőmintája bronzból 100 ezer Ft-ba ke
rült, addig műanyagból csak 27 ezer Ft-ba. Ezt 
erősítik meg a külföldi tapasztalatok is. Rolf 
Götsch (NDK) szerint a műanyagminták első alka
lommal 50%-kal, többszörözés esetén pedig átla
gosan 80%-kal olcsóbbak, mint az ugyanolyan 
fémminták. Szerinte és szerintünk is a gazdasági 
előnyök elsősorban a bonyolult mintáknál jelent
keznek.

Gazdasági előnyt jelent az üzemünkben meg
valósított magszekrény-tipizálás is, mert sok eset
ben feleslegessé teszi az előminták készítését, 
csökkenti a szállítási költségeket és kiküszöböli a 
fémminta öntésével kapcsolatos kooperációs ne
hézségeket.

Műanyagminták készítése fémminták helyett 
fémöntödei kapacitásokat is felszabadít.

Az előbb említett tipizált műanyag magszek
rénykeretek előállítási költsége — üzemi adataink 
szerint — kb. fele a fémkeretek költségének. Ezt 
szemlélteti a 3. ábrán látható grafikon.

50 100' 150
M agszekrény keret nagysága, d m 3 ЕЖИ

3. ábra. Fém- és műanyag magszekrénykeretek áraránya

Népgazdasági szempontból az sem közömbös, 
hogy bizonyos termelési értékre mekkora állóesz
köz és berendezés lekötés esik.

Ilyen gazdasági meggondolásokból kiindulva 
1 millió Ft termelési értékre vetítettük fémminta
készítő üzemünk és műanyagmintakészítő üze
münk állóeszköz és berendezés lekötési arányát 
(4. ábra).

Ez az arány szigorúan megőrzi tendenciáját 
akkor is, ha az egy főre eső arányokat nézzük 
(5. ábra).

A műanyagminták gazdaságossági előnye még 
az is, hogy a munkavégzésnek nem minden fázisa 
igényel szakképzett mintakészítő munkaerőt. Ezt 
az előnyét eredményesen aknázzák ki mindazok 
az üzemek, amelyekben műanvagminta-készítés-
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3FOOOO;Ft

tëJ2MI
4. ábra. E gy millió F t termelési értékre 

eső állóeszköz és berendezés lekötés

63 000,-Ft

5. ábra. E gy főre eső állóeszköz 
és berendezés érték lekötés Ft-ban

9.30 Ft

I Ö.426-61

6. ábra. E qy órára eső átlag munkabér 
Ft-ban

sei foglalkoznak. Ez az 1 órára eső átlag munkabér 
aránnyal érzékelhető (6 . á b ra ).

Az említett gazdasági előnyök azonban igazán 
csak akkor jelentkeznek, ha a műanyagminta-ké- 
szítéssel összevontan, egy helyen, egészséges mun-

7. ábra. A m űanyagm inta-gyártás fejlődése 
a M intakészítő Vállalatnál

kakörülmények között foglalkoznak. Ezért java
soljuk a műanyagminta-készítést nagy vállalatok
ban összevonni.

Műanyagminta-készítésre ma már másfajta 
műanyagokat is használnak. Ilyen anyag a „Ciba” 
cég által szállított SW 425 jelű műfa. Ilyen anyag 
a polisztirolhab, mely a hazai kereskedelemben 
Hungarocell néven kapható.

A műanyagminták műszaki és gazdasági elő
nyeit legjobban az bizonyítja, hogy a rendelők 
mind gyakrabban készíttetnek ilyeneket. Üzemünk 
műanyagminta termelése évről évre nő. A fejlődés 
üteme a 7. ábrán látható. Hasonló fejlődés más 
hazai mintakészítő üzemekben is tapasztalható. 
Ez bátorítson minden mintagyártástervezőt újabb 
műanyagminták készítésére.

Összefoglalás
A szerző külföldi és hazai példákkal bizo

nyítja a műanyagminták sok fajta előnyét (kis 
súly, elkészítésének rövid átfutási ideje, megfelelő 
kezelés mellett nagy élettartam, kisebb előállítási 
költség stb.).

Könyvismertetés

Ljassz, A . M .: Gyorsankötő íormázókeverékek.
K ia d ta  a  M asin o sz tro en ie  K ö n y v k ia d ó  M o szk v áb an  
1965-ben, 332 o lda l, 183 á b ra , 94 tá b lá z a t .

A  k ö n y v  az  eg y ik  le g te rm e lé k e n y e b b  —  v íz ü v eg e t 
a lk a lm a z ó  fo rm á z ó e ljá rá s  e lm éle ti és g y a k o r la ti  k é rd é 
se it tá rg y a lja .  I s m e r te t i  a  v ízü v eg es k e v e ré k e k  m eg sz i 
lá rd u lá s á n a k  v iz sg á la tá ra  v o n a tk o z ó  k ísé rle ti a d a ta i t .  
B e m u ta t ja  a  k e v e ré k e k  h a t á s á t  az  ö n tv é n y e k  m in ő sé 
gére . T á rg y a lja  a  fo rm a  és m a g k ész íté s  te c h n o ló g iá já t.

A  k ö n y v b e n  is m e r te te t t  ja v a s la to k a t  k ísé rle te k  t á 
m a s z t já k  a lá  és tö b b  ü ze m  g y a k o r la ta  ig azo lja .

A k ö n y v  a  k ö v e tk e z ő  fe je z e te k re  oszlik .
E lső  fe je ze t. A  k ö tő a n y a g o k  tu la jd o n s á g a i és a  v e 

lü k  k é sz ü lt k e v e ré k e k  sz ilá rd sá g a .
M ásod ik  fe je ze t. G y o rsan  k ö tő , v íz ü v eg e s  k e v e ré 

k ek , ezek  tu la jd o n sá g a i és h a s z n á la tu k  m ó d ja .
H a rm a d ik  fe je ze t. V ízüveges k ev e ré k e k b ő l k é sz ü lt 

h é jfo rm á k  és m ag o k .
N eg y e d ik  fe je ze t. A  v ízü v eg es k ev e ré k e k b ő l k é sz ü lt 

fo rm á k  és m a g o k  h a tá s a  az  ö n tv é n y e k  m inőségére :
Ö tö d ik  fe je ze t. V ízüveges k ev e ré k e k  g y a k o r la ti fel- 

h a sz n á lá sa . T. r
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Az összes népi demokratikus országban a 
fejlődés jelenlegi szakaszában igen nagy jelentő
ségű a gazdasági folyamatok matematikai mód
szerekkel való meghatározása. Az NDK-ban a 
Központi Öntéstechnikai Intézet egy sor különle
ges modellt dolgozott ki az öntőipar számára, me
lyek a következők : .

1. Gazdasági-matematikai modell az optimá
lis termelési tervre egy üzem maximális kapaci
táskihasználása, maximális nyeresége, minimális 
önköltsége és minimális időráfordítás esetén.

2. Gazdasági-matematikai modell az öntöde 
egészének és egyes üzemrészeinek operatív terv
irányítására. Ez a modell lehetővé teszi előre nem 
látott események bekövetkezésekor a gyors át
állást a terv optimális teljesítése érdekében.

3. Az optimális adagösszeállítás modellje. Ez 
meghatározza a különböző ötvözetekben az elő
írt összetétel és telítettségi fokon kívül a legkisebb 
önköltségű betétanyagot.

4. Az optimális belső anyagmozgatás megha
tározásának modellje, a szükséges tárolóhelyek 
meghatározásával.

Ebben a tanulmányban egy ipari nagyvállalat 
(VVB) éves tervének gazdasági-matematikai mo
delljét kívánjuk meghatározni. A modell a külön
böző egységek optimumának számításával egy
idejűleg a vállalat optimumának számítását is 
adja, figyelembe véve mind az egyes üzemekre, 
mind pedig az egész vállalatra érvényes tényezőket. 
A modell tehát két szint tervezését határozza meg, 
és mindkét szint optimumát tartalmazza. Mindkét 
szintet — mind a vállalatot mint felső, mind az 
üzemet mint alsó szintet — egyenrangú partnerek
nek kell tekinteni, melyek azonos optimum eléré
sére törekszenek, hasonlóképpen mint ez az öntö
dei nagyvállalat esetében is fennáll.

A feladat az, hogy az adott műszaki adottsá
gokra építve (kapacitás, gyártási eljárás stb.) a 
termelést a legkedvezőbb módon szervezzék meg. 
A modellnél az adott feltételek szükségszerű vagy 
lehetséges változásait nem veszik figyelembe. 
A felelős vezető szervek feladata az, hogy a válto
zásokat a vizsgálatban értékeljék és a döntésekben 
tekintetbe vegyék.

A gazdasági-matematikai modell arra szol
gál, hogy a tervezési döntésekhez, az optimális 
tervhez megfelelő különböző célfüggvények meg
határozhatók legyenek.

Természetesen nem várható, hogy a matema
tikai módszerek garantálják az „ideális” tervet. 
Ennek ellenére lehetővé teszik, hogy az üzem 
adottságai alapján a legjobb tervet kiszámíthas
sák. Az eddigi tervezési gyakorlat szerint a felelős 
gazdasági vezetők mind az üzemek, mind a nagy- 
vállalatok számára a népgazdasági tervben előírt 
célok alapján határozták meg területük komplex 
tervét. A gyakorlatból adódó eredményeknek és

az elérendő céloknak megfelelően a következő 
döntési vázlat alakult ki :

Megelőző tervidőszak tapasztalatai
I

Gazdasági-műszaki feladat meghatározása
I

Döntés
I

Tervjavaslat

A tervek kidolgozásának ez a módszere meg
bízhatóbbá válik, ha a gazdasági-műszaki feladat 
és a döntés között a különböző lehetséges változa
tok matematikai számítását elvégzik. Ily módon 
a döntés mélyreható vizsgálat és átfogó számítás 
alapján születik meg. A gyakorlatban a lineráis 
optimum meghatározása, vagy a lineáris progra
mozás olyan módszernek bizonyult, mely mate
matikailag egyszerűen megoldható, gazdaságilag 
pedig nagyon megbízható. A tervezés ezáltal ugyan 
egy újabb lépcsővel bővül, azonban számológépek 
használata révén mégis meggyorsul. A tervezés 
gyakorlati menete ezután a következő :

Megelőző tervidőszak tapasztalatai
1

Gazdasági-műszaki feladat meghatározása
I

Optimum meghatározás
1

Döntés
1

Tervjavaslat

Ily módon biztosítható, hogy az adott körül
mények közti optimális terv kerüljön megvita
tásra.

Számos közlemény említi az optimális tervet 
anélkül, hogy egyértelműen meghatározná, hogy 
milyen körülmények között és milyen cél esetén 
lehet a tervet optimálisnak tekinteni. Általában 
ilyenkor a termelési terv optimális kialakításáról 
van szó :
A termelési terv optimális lehet, ha

a kapacitás maximálisan kihasznált, 
a nyereség maximális, 
a bevétel maximális, 
az önköltség minimális és 
az időráfordítás minimális.
A maximálandó vagy minimalizálandó célokat 

matematikailag célfüggvényeknek nevezzük. A 
terv kidolgozásakor bizonyos mutatók meghatáro
zott feladatként adottak és ezeket a célfüggvényen 
kívül tekintetbe kell vennünk, pl. a béralap vagy 
az előírt nyereség betartását. Ezeket az értékeket 
az optimális tervvel el kell érnünk, illetve be kell 
tartanunk. A minimális munkaidő ráfordítású opti
mális terv gyakorlatilag csak akkor védhető, ha

Az öntödék éves tervének 
gazdasági-matematikai modellje az NDK-ban

Dr. F I  S C H E K, Hannelore
DK 338.984.4:621.74
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C élfüggvény K o rlá to z ó  fe lté te l

A korlátozó feltételeket matematikailag alsó 
és felső határokkal kell megadnunk, vagyis például 
a nyereség nagyobb vagy egyenlő legyen, mint az 
előzetes tájékoztató érték, a béralap pedig kisebb 
vagy egyenlő, mint az előzetes mutató.

A terv számításához szükséges korlátozó fel
tételeket gazdaságilag kell meghatározni. Gyakor
lati tapasztalataink azt mutatják, hogy a mini
malizálandó célfüggvényekhez mindig újabb kor
látozó feltételeket kell meghatározni (pl. nyereség, 
bevétel), hogy felhasználható eredményhez jus
sunk. Hasonlóképpen kell ezeket (pl. béralap) 
meghatározni a maximalizálandó célfüggvények
hez is.

A célfüggvény és a korlátozó feltételek a gaz
dasági-matematikai tervmodell részei, tehát a 
modell feltételei közé tartoznak, azonban maguk
ban nem jelenthetik az összes feltételt. A feltételek 
közé elsősorban még a termelési terv kiszámítandó 
változatai tartoznak, melyekhez meg kell adni a 
felső és alsó határokat. Ha a változókként a költ
séghordozókat választjuk, akkor a több vagy egy 
költséghordozó számára a kapacitást és az igényt 
együttesen kell meghatározni. A bizonyos költség
hordozók által feltétlenül kielégítendő igényt a 
gazdasági-matematikai modell alsó, a maximáli
san lehetséges igényt pedig felső határaként kell 
meghatároznunk. Ugyanis bizonyos költséghor
dozók egyenkénti vagy együttes tervezett terhe
lése az alsó, a kapacitás pedig a felső határt jelenti. 
Ebben az tükröződik, hogy a terv optimumát csak 
a gyakorlatilag adott feltételek között lehet meg
határozni. Minél konkrétabb a feltételek megha
tározása, annál értékesebb és használhatóbb az 
eredmény a gyakorlat számára.

Fontos még annak felismerése is, hogy adott 
feltételek között az optimum meghatározása egy
ben az optimális tervet számítja ki. A feltételek 
változásával új optimum adódhat és ezáltal gya
korlatilag egy másik optimális terv.

Az eredmény mind egy üzem, mind pedig egy 
ipari nagyvállalat együttes vagy üzemekre bontott 
éves termelési tervét érinti. Vizsgáljuk meg ezután 
az ipari nagyvállalat tervének gazdasági-matema
tikai modelljét és ennek előfeltételeit.

Ehhez először az összes előfeltételt meg kell 
határoznunk.

Az ipari nagyvállalat előfeltételei közé tar
toznak például a népgazdaság számára szükséges 
egyes fontosabb termékek és ezek összességéből a

feltétlenül kielégítendő igény, a tájékoztató pénz
ügyi mutatók, mint a nyereség és béralap, az 
anyagra vonatkozó mutatók, mint bizonyos ki
induló anyagok termelésének nagysága. Ezek a fel
tételek mind felső, mind alsó határokat jelenthet
nek. Az ipari nagyvállalat előirányzott nyeresége 
olyan érték, melyet legalább elérni, azonban inkább 
túlteljesíteni kell. Ugyanez vonatkozik többek 
között az árutermelésre. Az időalap és az előirány
zott anyagfelhasználás viszont olyan értéket jelent, 
melynek inkább alacsonyabb szinten kell marad
nia, mintsem bizonyos értéket elérnie. Az összes 
feltételt egvenlőtlenségi matrix alakban kell 
összefoglalni, mely így természetesen az összes 
üzem korlátozó feltételeit tartalmazza. Az üzemi 
korlátozó feltételek közé tartoznak többek közt a 
munkásidőalap, minthogy az üzemben rendelke
zésre álló munkaerőket nem lehet a modellben 
önkényesen szétosztani, ilyen továbbá a különböző 
változatok számára az üzemben rendelkezésre álló 
kapacitás stb.

A modellben változóul a költséghordozókat 
választjuk, hogy biztosítható legyen az összhang a 
számvitellel, melyen az anyagfelhasználás, az ön
költség stb. költséghordozóként elszámolható. A 
modell minden olyan ipari nagyvállalatra használ
ható, melynek üzemeiben azonos vagy hasonló ter
mékeket gyártanak.

A változók, a korlátozó feltételek és a célfügg
vény szabatos meghatározása az alapja annak a 
tervnek, melyet ezen a bázison számítanak. Hely
telen vagy pontatlan előfeltételekkel az eredmény 
természetesen nem lehet helyes.

A modellekben a következő jelöléseket hasz
náljuk :

Az üzemek В lt B2, . . ., Bn,
ezek termelési terve X v X 2, . . ., X n.

A By üzem Xj termelési terve megadja, hogy 
a Ky, K 2, . . . ,  K n költséghordozókból hány dara
bot kell gyártanunk. X, tehát a darabszámokat 
tartalmazza és mint m komponensű vektor írható 
fel:

X x =  (X1VX12’ * * ' 1̂ш)-

Az X változó első indexe azt az üzemet jelenti, 
melyben a költséghordozót előállítják, a második 
index a költséghordozót jellemzi. Célszerű külön
böző üzemek azonos költséghordozóihoz azonos 
indexet választani.

korlátozó feltételek mellett a célfüggvény szerinti 
optimumát kell meghatároznunk, például a követ
kezőképpen : ,

legalább a tájékoztató jelleggel közölt nyereségi 1 
mutatót eléri. Ebből adódik a gyakorlati munka c 
számára az a következtetés, hogy a tervnek adott 1

O p tim á lis  te rm e lé s i te rv  ...............  M ax im ális  nyereségge l A  m u n k a id ő a la p  és az  e lő ír t a n y a g fe lh a sz 
n á lá s  b e ta r tá s a

O p tim á lis  te rm e lé s i te rv  ...............  M ax im ális  k a p a c i tá s  k ih a szn á lá s sa l N y ereség  és b é ra la p  b e ta r tá s a

O p tim á lis  te rm e lé s i t e rv  ...............  M in im ális ö n k ö ltség g e l A b é ra la p , a  n yereség , a  b e v é te l és a  m u n 
k a id ő a la p  b e ta r tá s a
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X x, mint B x üzem termelési terve általában a
K x, K 2, . . ., K n költséghordozókat tartalmazza.
Az előbb leírt (X1) =  (a;11, x12, . . ., Xim) vektorban
az egyes komponensek jelentése :

xn a Bx üzemben előállítandó K x termék darab
száma,

xX2 a B x üzemben előállítandó K 2 termék darab
száma,

x13 a Bx üzemben előállítandó K 3 termék darab
száma,

Xim a Bx üzemben előállítandó K m termék darab
száma.

Minden egyes x értékhez meg kell határozni az 
üzem kapacitás-feltételeit, melyek egy vagy több 
költséghordozóra érvényesíthetők, pl. :

*1 1 +  * 1 2+  * 1 8  Pl
*14 ^  P l

*lm—1 + *m Pf

Minden számbajöhető x-re meg kell határozni 
a technológiai feltételeket, pl. :

*n у  
*12 У

Mindezek a feltételek mátrix egyenletként 
írhatók fel, ahol A a mátrix, mely az üzem összes 
feltételéből adódik :

A x X x ^  bx
Az ipari nagyvállalat termelési tervének szá

mításához a következő vektor-rendszer adódik :

-X ’i = (  *11 »  *12»  ■ • •»  * 1  m )

X 2  =  ( 3 2̂1 » * 22 ’ • • • > * 2 1» )

X m — ( X \ m , X m2, . . ., Xnm)

A vektor egyes komponenseit ezután az ipari 
nagyvállalat teljes tervén belül egymáshoz kap
csoljuk. Ha például feltételezzük, hogy K x költség
hordozóból legalább Cx egységet kell előállítani, 
a következő egyenlőtlenséget kapjuk :

* 1 1 +  * 2 1 +  * 3 1 +  • ■ ■ > + * n l  ^  C x

Ilyen egyenlőtlenséget minden költséghordo
zóra megállapíthatunk. Ezeken az egyenlőtlensé
geken kívül az ipari nagyvállalat teljes terve és az 
egyes üzemek tervei közötti összes további össze
függést matematikai alakban kell kifejeznünk. 
Pl. az elérendő nyereség feltétel a teljes ipari nagv- 
vállalat számára ugyanúgy, mint a természetes 
mértékegységben vagy ipari termelői árban szá
mított árutermelés.

Az üzemek és az ipari nagyvállalat közti kap
csolatok mind az üzem teljes tervére (pl. nyereség
nél), mind pedig az üzem tervében bizonyos költ
séghordozókra vonatkozhatnak. Ezek a C mátrix 
alakjában rögzíthetők, mely az ipari nagyvállalat

összes feltételeit tartalmazza. Ebből a matrix- 
egyenlet a következő alakban fejthető ki :

'

С -

X '\x „

\x»J
b vektor adja meg azokat a korlátozó ténye

zőket, melyek befolyásolják az ipari nagyvállalat 
tervét. A mátrixegyenlet mindazoknak a kapcso
latoknak a matematikai megfogalmazása tömör 
alakban, melyek az ipari nagyvállalat teljes terve 
és az egyes üzemek tervei közt fennállnak. Az álta
lános feltételeken (ipari nagyvállalat feltételein) 
kívül természetesen mindegyik Xi termelési terv
nek meg kell felelnie a Bi üzem konkrét feltételei
nek. Az összes feltételeket — mind az általános, 
mind pedig a konkrét üzemi feltételeket — lineá
ris modellben ábrázolhatjuk :

Ez a modell mind az ipari nagyvállalat, mind 
az üzemek mátrixát tartalmazza, és a következő
rendszer összefoglalását adja :

A lineáris modellbe a következő a célfüggvé
nyeket állítjuk be : nyereség (maximum), kapa
citáskihasználás (maximum), árak (maximum), 
önköltség (minimum), munkaidőalap (minimum), 
anyagfelhasználás (minimum).

Az öntödei nagyvállalat számára (VVB Gies- 
sereien) a modellt az 1966. évi tervhez kísérleti 
összehasonlításként kidolgozták. Mielőtt a modellt 
a gyakorlatba át lehetne ültetni, bizonyos elő
feltételeket kell megvalósítani. Ez érvényes min
den ipari nagyvállalatra, melynek optimális tervét 
gazdasági-matematikai modellel akarják meghatá
rozni.

A modell kidolgozásához néhány gyakorlati 
előfeltétel szükséges. Az ipari nagyvállalat opti
mális termelési tervének meghatározása csak ak
kor lehet eredményes, ha az üzemek összehasonlít
hatóságát biztosítják. Szükséges ezért, hogy a vál
tozók azonosak legyenek. Eddigi tapasztalataink 
szerint változóként legcélszerűbb a költséghordo
zókat kiválasztani, ezért szükséges, hogy az összes 
üzemben egységes költséghordozók legyenek.

Az NDK öntödéiben a helyi adottságok alap
ján a költséghordozókat az egyes üzemekben kü
lönböző módon képezik, ezért ugyanaz a termék 
három különböző üzemben háromféle költség
hordozó értékével jelentkezhet, és ezáltal a nagy- 
vállalat optimális terve csak az egyes üzemek 
tervoptimumának felelhet meg. Ezért 1964-ben 
irányelveket dolgoztak ki a költséghordozók egy
séges képzésére, és ezt minden nagyvállalat és 
üzem részére kötelezően előírták. A költséghor
dozók megfelelnek műszaki és gazdasági jelentő
ségüknek és egyúttal összefüggenek a technológiai 
osztályozással, a gépesítéssel, szakosítással, mi
nőségi előírásokkal stb.
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Kifejező és felhasználható modell kidolgozásá
nak második lényeges előfeltétele a lehetséges és 
tervezett kapacitáskihasználás egységes értéke
lése. A termelési kapacitás és a kihasználás nagy
ságának értékelését ugyancsak 1964-ben egysége
sítették az öntödékben. Ez gyakorlatilag is fel- 
használásra került az öntödei nagyvállalatra kö
telező érvénnyel bevezetett irányelvekkel. A ka
pacitás számítási módszere lehetővé tette mind 
egyes költséghordozókra, mind ezek összességére 
a kapacitás szabatos behatárolását.

Az optimum meghatározásának harmadik 
lényeges előfeltétele a költséghordozók ráfordítá
sának egységes számításmódja. Ez vonatkozik 
a közös költségek, anyagfelhasználás, munkaidő 
ráfordítás stb. számítására. A költséghordozók 
tagozódásakor ezeket a problémákat már előre 
tekintetbe kell venni. A legfontosabb adat meg
határozását és előkészítését, valamint tartalmát 
sok esetben elméletileg is alá lehet támasztani.

Jelen esetben azonban elsősorban a módszer 
és nem a tartalom egységesítése a fontos. Ha a há
rom előfeltétel biztosítva van, fennáll a lehetőség,

hogy a változókat az üzemek között megváltoz
tassák, és ezáltal a termelést oda irányítsák, ahol 
a nagyvállalat helyzetének megfelelően a leghaté
konyabb. Ebben az esetben is arról van szó, hogy 
a matematikai módszerekkel a gazdasági és mű
szaki döntéseket alaposabban és mélyebben elő
készítsék. Az optimum-számítás így a döntések 
alapjává válik.

A közölt gazdasági-műszaki modellt öntödei 
iparunk számára dolgoztuk ki és itt kerül gyakor
lati kipróbálásra. Természetesen a módszer más 
iparágban is használható.

Az NDK-ban ezt az eljárást a tervezésben 
a matematikai módszerek alapvétő módszerei 
közé sorolták, és felhasználásra ajánlják.

Összefoglalás
A szerző a Központi Öntéstechnikai Intézet

ben az öntőipar számára kidolgozott gazdasági- 
műszaki modellt ismertet az éves terv kialakítá
sára. Az NDK-ban ezt az eljárást más iparágakban 
is általános felhasználásra ajánlják.

Szakosztályi hírek
S z íik o s z tá ly u n k  k e c s k e m é ti  c s o p o r t ja  —  a m e ly  a  

l e g f ia t a la b b ,  1965 á p r i l i s á b a n  a la k u l t  —  e re d m é n y e s e n  
é r t é k e lh e t te  a z  1965 . é v e t .  A  h e ly i  c s o p o r t  a d o t t s á g á n a k  
é s  f e l a d a ta in a k  m e g fe le lő e n  h a j t o t t a  v é g re  t e r v é t .  A  
1 3 — 15 fő v e l d o lg o z ó  k o l le k t ív a  g a z d a g  p ro g r a m o t  b o 
n y o l í t o t t  le . A  m u n k a  je l le g é t  a  g y á re g y s é g ü n k b e n  fo ly ó  
r e k o n s t r u k c ió  s z a b ta  m eg . S ik e re s  e lő a d á s  s o r o z a to t  
s z e r v e z tü n k ,  m e ly n e k  k e r e té b e n  :

Sövegjártó Zoltán: A  k e c s k e m é ti  r e k o n s tru k c ió  c. és 
A  v a s  é s  a c é l  c. „ to v á b b k é p z ő ”  je l le g ű , v a la m in t

Kerekes E m il:  „ K á d f o r m á z á s i  e l j á r á s o k ”  c. e lő 
a d á s  h a n g z o t t  el.

A z  e lő a d á s o k  15— 30 fő  a k t í v  r é s z v é te lé v e l  z a j 
l o t t a k  le .

M e g s z e rv e z tü k  a  h a z a i  é s  k ü lfö ld i  fo ly ó ira t  fig y e lő  
s z o lg á la to t ,  a  m in te g y  2 0 0 0  k ö te te s  m ű s z a k i  k ö n y v tá r r ó l  
f e l f e k t e t tü k  a z  ö n té s z e t t e l  fo g la lk o z ó  k a ta ló g u s t .

E re d m é n y e s  h a z a i  t a p a s z ta l a tc s e r e  l á t o g a tá s o k a t  
s z e r v e z tü n k  a z  Á p r il is  4. G é p g y á rb a ,  a  S o ro k s á r i  V a s 
ö n tö d é b e , v a l a m in t  a  C se p e li V a s ö n tö d é b e .

R é s z t  v e t t ü n k  n é h á n y  é rd e k lő d é s i  k ö rü n k b e  v á g ó  
c se p e li e lő a d á so n .

M u n k á n k a t  a  g y á re g y s é g  v e z e tő sé g e  e re d m é n y e s e n  
t á m o g a t t a .

A  c s o p o r t  t a g j a i  p o n to s a n  e le g e t t e t t e k  ta g d í jf iz e té s i  
k ö te le z e t t s é g ü k n e k  é s  ö rö m m e l o lv a s s á k  a z  „ Ö n tö d e ”  
h a s á b j a i t .

Sövegjártó Zoltán

A Fémöntő Szakcsoport életéből
A  F é m ö n tő  S z a k c s o p o r t  1966. é v i  e lső  k lu b n a p já t  

j a n u á r  2 0 -á n  t a r t o t t a .
E z  a lk a lo m m a l  a  „ N e h é z fé m  h u l la d é k o k  b e g y ű j 

t é s é n e k ,  e lő k é s z íté s é n e k  é s  f e lh a s z n á lá s á n a k  h e ly z e te  
é s  p ro b lé m á i”  c ím ű  t é m a  k e r ü l t  m e g v i ta t á s r a .  A  fe n t i  
t é m a k ö rb ő l  m á r  1965 . n o v e m b e r  1 1-én  r e n d e z tü n k  k lu b 
n a p o t ,  é s  a k k o r  m e r ü l t  fe l a z  a  j a v a s la t ,  h o g y  a  fo n to s  
n é p g a z d a s á g i  é rd e k r e  v a ló  t e k i n t e t t e l  a z  é rd e k e l te k  
r é s z v é te lé v e l ,  szé le s  k ö rb e n  k e ll a  v i t á t  m e g ta r t a n i .

E z é r t  a  s z a k o s z tá ly i  ta g o k o n  k ív ü l  m e g h ív tu k  tö b b  
k o h á s z a t i  é s  g é p ip a r i  v á l l a la t  h u l la d é k  b e g y ű jté s s e l ,  
tá r o lá s s a l ,  s z á l l í tá s s a l  és  f e lh a s z n á lá s s a l  fo g la lk o z ó  
s z a k e m b e re i t  is. A k lu b n a p o n  38 é rd e k lő d ő  v e t t  ré s z t.

E lő s z ö r  „ S z ín e s fé m  h u l la d é k o k  g y ű j té s e  é s  „ N e 
g y e d ik  e s e t”  c ím m e l k é t ,  a  t é m á v a l  fo g la lk o z ó  k is  
f i lm e t v e t í t e t t ü n k  le .

U tá n a  Szczepanik Roland, a  M e ta llo g lo b u s  V á lla la t  
fő o s z tá ly v e z e tő je  t a r t o t t  v i t a in d í tó  e lő a d á s t .  E n n e k  
s o r á n  fo g la lk o z o t t  a z  M SZ 2 6 7 1 — 65. sz . ú j h u l la d é k 
s z a b v á n y  é s  a  b e g y ű j t é s t  s z a b á ly o z ó  О Т . 5 /1 9 5 9 . sz . 
r e n d e le t  m ó d o s í tá s á n a k  je le n tő s é g é v e l,  k id o m b o r í tv a  a  
s z a k s z e rű  h u l la d é k g y ű j té s  é s  k e z e lé s  n é p g a z d a s á g i ,  v á l l a 
l a t i  é s  e g y é n i h a s z n á t .  I s m e r t e t t e  a  M e ta llo g lo b u s  V á lla 
l a t n a k  a  h u l la d é k  e lő k é s z íté s , v á lo g a tá s - ja v í t á s a  te r é n  
a z  e lm ú lt  é v e k b e n  v é g r e h a j to t t  in té z k e d é s e i t ,  a  je le n 
le g i k ö v e te lm é n y e k e t  és a  k ö v e tk e z ő  é v e k  fe j lő d é s i 
le h e tő s é g e i t .

A z e lő a d á s  u t á n  é lé n k  v i t a  k ö v e tk e z e t t ,  m e ly n e k  
ré s z tv e v ő i  P á lffy  Dénes (M e ta llo c h e m ia ) , Pádár Béla 
(C sep e li F é m m ű ) , Ernőd Oyula (K G M  K o h á s z a t i  S z a b 
v á n y -k ö z p o n t) ,  Óvári László (R é z h e n g e rm ű v e k ) , Száuer 
Géza (G a n z  E K M . Á ra m m é rő  G y á ra ,  G ö d ö llő ) , Maréchal 
Károly  (K O H Ë R T ) ,  Richter Im re  (M É H  T rö s z t) ,  
Sebesi József (A p r í tó g é p g y á r ,  J á s z b e ré n y ) ,  K alm ár  
Pál (L á n g  G é p g y á r ) ,  Horváth Géza (S z é k e s fe h é rv á r i 
V as- é s  F é m ö n tö d e ) ,  Bélán János  (M e ta llo g lo b u s )  
v o l ta k .

A  h o z z á s z ó lá s o k b a n  f e lv e te t t  fo n to s a b b  p ro b lé m á k  
é s  j a v a s la to k  a z  a lá b b ia k b a n  fo g la lh a tó k  ö ssze  :

1. E g y e s  v á l l a la to k  m é g  m a  se m  f o r d í ta n a k  e lég  
g o n d o t  a  s z ín e s fé m  h u l la d é k o k  k ü lö n -  é s  t i s z t á n t a r t á 
s á r a ,  é s  a z  a n y a g i  é rd e k e l ts é g n e k  a  r e n d e le te k b e n  b iz to 
s í t o t t  le h e tő s é g é t s e m  h a s z n á l já k  k i m eg fe le lő e n .

2. A z é r d e k e l te k  a  h u l la d é k  s z e n n y e z e t ts é g e  m ia t t  
sz ü k s é g e s  le s z á z a lé k o lá s k o r  g y a k r a n  v á l l a la t i  é s  n e m  
n é p g a z d a s á g i  é r d e k e t  ig y e k e z n e k  e lő té rb e  h e ly e z n i.

3. A  M e ta llo g lo b u s  V á lla la t  e lő k é s z ítő  te v é k e n y 
s é g é t , a m e ly  m á r  e d d ig  is  k o m o ly  e r e d m é n y e k e t  h o z o t t ,  
s ü rg ő s e n  sz é le s íte n i é s  fo k o z n i k e ll.

4 . B iz to s í ta n i  k e ll  v a la m e n n y i  sz ín e s fé m  h u l la d é k  
g a z d a s á g o s  b e lfö ld i f e ld o lg o z á s á t .

5. Á z ö n tv é n y e k b e n  m in d ig  b e n n e  k e ll  le n n ie  a  
m in ő sé g je lz é sn e k , é s  e z t  m e g m u n k á lá s  u t á n  ú j r a  b e  k e ll 
ü tn i .

A z  e lő a d ó  m e g k ö s z ö n te  a  j a v a s l a t o k a t  és  v á la s z t  
a d o t t  a  f e lm e r ü l t  k é rd é s e k re .

Ernőd Gyula s z a k c s o p o r t  e ln ö k  z á r s z a v á b a n  a n n a k  a  
r e m é n y n e k  a d o t t  k if e je z é s t ,  h o g y  a  k lu b n a p o n  ta p a s z ta l t  
a k t i v i t á s  a  n é p g a z d a s á g n a k  e z e n  a  fo n to s  t e r ü le t é n  a  
g y a k o r l a tb a n  is e re d m é n y e k e t  h o z .

Óvári L.
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Л modifikált öntöttvas kéntelenítésének  
és kristályosodásának összefüggése

Szorokin ,P . I .— F om inih, I . P .— Beszpalov, Ja . O.—  
Oszkolkov, E . A .— Zincsenko, A . M .  é s  U lankin, V . I .:  
Vzaimoszvjaz deszulfuraciji i krisztallizaciji modificiro- 
vannovo csuguna. L ite jn o e  p ro iz v o d s z tv o .  1965 . 8. sz . 
2 2 — 2 4. o ld .

A  n a g y s z i lá r d s á g ú  ö n t ö t t v a s a t  k é n te le n í té s s e l  á l l í t 
j á k  e lő , a m e ly  a  k é n ta r ta lo m tó l ,  a  m o d i f ik á to r  k é n a f f i 
n i t á s á tó l  é s  a  fo ly é k o n y  v a s  m ó d o s í tá s  a l a t t i  h ő m é r s é k le t  
v á l to z á s á tó l  fü g g ő  fo ly a m a t  . M e g je g y z e n d ő , h o g y  a  k é n -  
te le n í té s  in t e n z i t á s a  (1 2 6 0 C °-n á l n a g y o b b  h ő m é r s é k le 
t e k e n )  r i tk a fö ld f é m e k  h a s z n á la ta k o r  é s z r e v e h e tő e n  c s ö k 
k e n  a z  ö n tö t tv a s  h ő m é r s é k le té n e k  e g y id e jű  c s ö k k e n é s é 
v e l, n o h a  a  k é n n e k  a  r i tk a fö ld f é m e k h e z  v a ló  a f f in i tá s a  
n ö v e k s z ik . A z ö n tö t tv a s  k é n te le n í té s é n e k  v iz s g á la ta  a z  
i l y e n  h ő m é r s é k le th a tá r  a l a t t  k ü lö n ö s e n  é rd e k e s , m iv e l  a  
k r i s tá ly o s o d á s  e lő t t i  s z a k a s z b a n  a z  ö n t ö t tv a s  v is z k o z i 
t á s a  n ő , a z  o lv a d é k b ó l  k iv á l ik  a  g r a f i t  é s  c s ö k k e n  a  v a s  
k é n o ld ó  k é p e ssé g e .

A  v iz s g á l t  ö n t ö t tv a s  f a j t á k  a  k ö v e tk e z ő k  v o l t a k  : 
k u p o ló v a s , s z ó d á v a l  k é n te l e n í t e t t  k u p o ló v a s , r i tk a f ö l d 
f é m e k k e l m ó d o s í to t t  ö n tö t tv a s ,  v i l la m o s  k e m e n c é b e n  
t ú l h e v í t e t t  ö n tö t tv a s ,  v i l la m o s  k e m e n c é b e n  t ú l h e v í t e t t  
é s  r i tk a fö ld f é m e k k e l  m ó d o s í to t t  ö n tö t tv a s ,  s v é g ü l v i l l a 
m o s  k e m e n c é b e n  t ú l h e v í t e t t  m ó d o s í to t t  ö n t ö t tv a s  é s  
k u p o ló v a s  1 : 1 a r á n y ú  k e v e ré k e . A  p r ó b á k a t  a  k u p o ló -  
v a g y  a  v il la m o s  k e m e n c e  k if o ly ó c s a to rn á já b ó l ,  a  k é n te -  
le n í té s  f o ly a m á n  és a  k o k i l lá k  le ö n té s e  u t á n ,  t o v á b b á  
n y i t o t t  s z á r í to t t  h o m o k f o rm á b a  l e ö n t ö t t  é k  é s  h e n g e r  
a la k ú  p r ó b a te s te k b ő l  v e t t é k .  A z e lső  h á r o m  e s e tb e n  a  f o 
ly é k o n y  fé m e t  k o k i l lá k b a  ö n tö t t é k .  A z  ö n t ö t tv a s  k é n 
t a r t a l m á t  k é m ia i  a n a líz is s e l  és 70— 20 0  m m  v a s ta g s á g ú ,  
4 5 0  m m  m a g a s s á g ú  é s  250  m m  sz é le s sé g ű  é k e k  B a u m a n -  
l e n y o m a tá b ó l  á l l a p í t o t t á k  m eg .

A  k é n ta r t a l o m  c s ö k k e n é s é t  a  k é n te le n í tő  s z e r  m in ő 
s é g é tő l  és a z  ö n t ö t tv a s  e lő á l l í tá s i  m ó d já tó l  fü g g ő e n  a z
1. ábra m u t a t j a  : a z  o r d i n á tá r a  a z  ö n tö t tv a s  k é n ta r t a l -

IdO'perc lö-447-i I

]. ábra. A  kéntartalom csökkenése a modifikátor m inősé 
gének és az öntöttvas előállítási m ódjának függvényében

m á t ,  a z  a b s z c is s z á r a  a  p r ó b a  e lv é te lé n e k  id e jé t  v i t t é k  fe l. 
A z (1) g ö rb e  a z  ö n tö t tv a s  k é n ta r t a l m á n a k  c s ö k k e n té s é t  
m u t a t j a  k a lc iu m k a r b o n á to s  k é n te le n í té s k o r .  A  k é n te le -  
n í t é s t  5 t - á s  ö n tő ü s tb e n  v é g e z té k . E g y  t o n n a  ö n t ö t t v a s 
h o z  6— 7 k g  k a lc iu m k a r b o n á to t  h a s z n á l ta k .  A  g ö rb é t  
k ile n c  k ís é r le t  k ö z e p e s  a d a t a i  a l a p j á n  v e t t é k  fe l. A m ik o r  
a z  ö n tö t tv a s  a z  ö n tő ü s t  a l j á t  b e fe d te ,  a  m é s z p o r t  k e z d 
t é k  s z ó rn i  a  fo ly é k o n y  v a s  fe ls z ín é re . A z (1) g ö rb e  A 
p o n t j a  a  k i in d u ló  ö n tö t tv a s ,  а  В  s a la k o z á s  u t á n  a  m é s z 
sze l k e z e l t  ö n t ö t tv a s  k é n t a r t a l m á t  je l le m z i. A  k é n t a r t a 
lo m  a b s z o lú t  c sö k k e n é s e  0 ,0 2 3 % . A  17 ö n tő ü s tb ő l  v e t t  
a n a líz is  a d a ta i  a l a p j á n  f e lv e t t  (2) g ö rb e  a  r i tk a f ö ld f é 
m e k k e l m ó d o s ít  o t t  k u p o ló v a s  k é n ta r t a l o m  v á l to z á s á n a k  
fele l m eg . A z A  p o n t  a  k iin d u ló  k é n ta r t a l m a t ,  a  B  a  m ó 
d o s í tá s  u t á n i  é s  a  C  a  k o k i l lá k  le ö n té s e  u t á n i  k é n t a r t a l 
m a t  m u t a t j a .

E z  a  tö r v é n y s z e rű s é g  m e g f ig y e lh e tő , h a  e g y  fo ly é 
k o n y  ö n t ö t t v a s r a  ju t ó  m o d i f i k á to r t a r t a lo m  4 — 6,8  k g  
h a tá r o k  k ö z ö t t  v á l to z ik .  A  s a la k o z á s  u t á n  a z  in t e n z i t á s  
é s z r e v e h e tő e n  c sö k k e n . A  p r ó b a te s t  le ö n té s e  u t á n  a z  ö n 
t ő ü s tb e n  m a r a d t  ö n tö t tv a s  k é n te le n í té s é n e k  in t e n z i t á s a  
n ö v e k s z ik . A  D  p o n t  a  l e ö n t ö t t  é k p r ó b á k  k é n t a r t a l m á 

n a k  s z á m ta n i  k ö z é p é r té k é t  m u t a t j a .  A  h ő m é r s é k le t  c s ö k 
k e n é sé v e l a  k é n ta r ta lo m  a  m ó d o s í tá s  a l a t t  e lég g é  g y o r 
s a n  c sö k k e n , h a  k ö z b e n  a  fé m  in te n z ív e n  k e v e re d ik .

A  k u p o ló v a s n a k  b á z is o s  v il la m o s  k e m e n c é b e n  1450 
C °-ra  v a ló  fe lm e le g íté se  e lő s e g ít i  a  1 ,3 6 % -o s  m o d if ik á to r -  
t a r t a l m ú  fé m  in te n z ív e b b  k é n te le n í té s é t .  A z ö n t ö t t v a s a t  
2 t - á s  d u g ó s  ö n tő ü s tb e n  m ó d o s í to t t á k .  A z 1. á b r a  (3) 
g ö rb é je  a z  ö n tö t tv a s  k é n te le n e d é s é n e k  in t e n z i t á s á t  á b r á 
z o lja , a m e ly e t  k é m ia i  a n a líz is  a d a t a i  a l a p j á n  r a j z o l t a k .

A  p r ó b a t e s t  le ö n té s e  u t á n  a  m ó d o s í to t t  ö n t ö t t v a s a t  
1 : 1 a r á n y b a n  k u p o ló v a s s a l  k e v e r t é k  ö ssze  5 t - á s  c ső rö s  
ö n tő ü s tb e n .  A z ö s s z e k e v e r t  ö n tö t tv a s  k é n t a r t a l m á t  a  k i 
in d u ló  ö n tö t tv a s a k  k é n ta r ta lm á b ó l  s z á m í t o t t á k  k i, 
m e ly n e k  é r t é k e  a  g ö rb e  B ’ p o n t j á n a k  fe le l m e g . A z ösz- 
s z e k e v e r t  m ó d o s í to t t  ö n t ö t tv a s b a n  m a jd n e m  o ly a n  i n 
t e n z ív  a  k é n ta r t a l o m  c sö k k e n é s , m in t  a  t i s z t á n  m ó d o s í 
t o t t b a n .

A  m ó d o s í tá s  é s  a  k é n t a r t a l o m  c sö k k e n é s  k a p o t t  a d a 
t a i n a k  f in o m í tá s a  c é ljá b ó l a  fo ly é k o n y  ö n t ö t t v a s a t  
1 4 0 0 C °-ra  m e le g í te t té k  v il la m o s  k e m e n c é b e n , a z  1,36- 
% -o s  m o d i f ik á to r t a r t a lo m  v á l to z a t l a n u l  h a g y á s á v a l .  A  
p r ó b a t e s te k  le ö n té s e  u t á n  a  m ó d o s í to t t  ö n t ö t t v a s a t  a z  
e lő b b in é l  n a g y o b b  k é n ta r t a l m ú  k u p o ló v a s s a l  t ö l t ö t t é k  
fe l. A  k é n ta r ta l o m  c sö k k e n é s  je l le m z ő  a d a t a i t  a z  1. á b r a  
(4) g ö rb é je  s z e m lé l te t i .  A  (3) é s  (4) g ö rb é k  e lh e ly e z k e d é 
s é b ő l l á t h a tó ,  h o g y  1 ,3 6 %  m o d i f ik á to r r a l  a  t ú l h e v í t e t t  
ö n t ö t t v a s a k  k é n ta r ta l o m  c sö k k e n é s e  g y a k o r la t i la g  a z o 
n o s .

A  t ú l h e v í t e t t  ö n tö t tv a s  n a g y o b b  h ő m é r s é k le té n e k  
n a g y o b b  m o d i f ik á to r - f e lv é te l  fe le l m eg . A  m ó d o s í to t t  
ö n t ö t tv a s n a k  n a g y o b b  k é n ta r t a l m ú  k u p o ló v a s s a l  v a ló  
f e l tö l té s e  a z  ö n tö t tv a s  k is e b b  r i tk a f ö ld f é m - ta r ta lm á v a l  
is  l a s s í t j a  a  k é n ta r ta l o m  c s ö k k e n é s é t  é s  r o n t j a  a z  ö n t ö t t 
v a s  m in ő s é g é t .  A z  ö n t ö t tv a s n a k  m o d i f ik á to r r a l  v a ló  
te l í tő d é s e k o r  a z  ö s s z e ö n té s  n e m  h a t  s e m  a z  ö n tö t tv a s  
m in ő sé g é re , s e m  a  k é n ta r ta lo m  c sö k k e n é s é re .

A  k é n ta r ta l o m  c s ö k k e n é s t a  B a u m a n - le n y o m a to k -  
k a l  is m e g v iz s g á l tá k , a m e ly e k e t  a z  é k  a la k ú  p r ó b a te s te k  
h o m lo k fe lü le té rő l  6 0 — 70 m m  m a r á s ,  k ö sz ö rü lé s  é s  zsír- 
t a l a n í t á s  u t á n  v e t t e k  le . A  k u p o ló v a s b a n  a  k é n z á r v á 
n y o k  e g y e n le te s e n  h e ly e z k e d n e k  e l. A  tá p f e jb e n  m e g f i 
g y e lh e tő  e g y  k e s k e n y , k é n z á r v á n y o k b a n  g a z d a g  te r ü le t .  
A  s z ó d á v a l  k é n te l e n í t e t t  ö n tö t tv a s b a n  a  k é n z á rv á n y o k  
e lh e ly e z k e d é s e  é s  a la k j a  h a s o n ló  a  k u p o ló v a s b a n  le v ő  
z á rv á n y o k é h o z ,  n a g y s á g b a n  a z o n b a n  k is e b b . A  k é n te le 
n í t e t t  ö n tö t tv a s  tá p f e jé b e n  n e m  t a l á l t a k  k é n z á r v á n y o k 
b a n  g a z d a g a b b  te r ü le t e t .

A z ö n t ö t tv a s  r i tk a fö ld f é m e k k e l  v a ló  m ó d o s í tá s a  
e rő s e n  m e g v á l to z a t a t j a  a  k é n z á r v á n y o k  a l a k j á t  é s  e lh e 
ly e z k e d é s é t .  A  lá n c s z e rű  k é n z á r v á n y o k  h e ly e t t  p o n t 
s z e rű  z á r v á n y o k  k e le tk e z n e k , a m e ly e k  e g y e n le te s e n  h e 
ly e z k e d n e k  e l a z  ö n tv é n y b e n .

A  v il la m o s  k e m e n c é b e n  t ú l h e v í t e t t ,  m ó d o s í to t t  ö n 
t ö t t v a s b a n  a z  ö n tv é n y  eg ész  té r f o g a t a  m e n te s  a  k é n z á r 
v á n y o k tó l ,  c s u p á n  a  tá p f e jb e n  t a l á l t a k  p o n ts z e rű  z á r 
v á n y o k a t .  K é m ia i  a n a líz is  a d a t a i  a l a p j á n  a  m ó d o s í to t t  
ö n tö t tv a s  k é n ta r t a l m a  k b . 0 ,0 1 % .

A  m ó d o s í to t t  ö n t ö t tv a s n a k  k u p o ló v a s s a l  v a ló  fel- 
tö l té s e  k é n z á r v á n y o k  t e k i n te t é b e n  a z  ö n t ö t tv a s  t i s z t a 
s á g á t  c s a k  je l e n té k te le n ü l  r o n t j a .  A  k é n z á r v á n y o k  a z  é k  
tá p f e jé b e n  h e ly e z k e d n e k  e l k is  ré te g e k b e n .

A m ó d o s í to t t  ö n t ö t tv a s  n a g y  k é n ta r t a l m ú  k u p o ló 
v a s s a l  v a ló  f e l tö l té s e k o r  a  B a u m a n - le n y o m a to n  p o n t 
s z e rű  k é n z á r v á n y o k  f ig y e lh e tő k  m eg . A  k ís é r le te k  e r e d 
m é n y e ib ő l m e g á l la p í to t tá k ,  h o g y  a z  ö n tö t tv a s  k é n te le -  
n í té s e  a  m ó d o s í tá s  h ő m é r s é k le té tő l  a  k r i s tá ly o s o d á s  h ő 
m é r s é k le té ig  t a r t ,  e le h ű lé s  id e je  a l a t t  a  k é n z á rv á n y o k  
e g y e n le te s e n , p o n ts z e rű e n  h e ly e z k e d n e k  e l a z  e g ész  ö n t 
v é n y b e n .

A k é n z á r v á n y o k  m e n n y is é g é tő l  é s  a  z á r v á n y o k  k é p 
z ő d é s é n e k  id e jé tő l  fü g g  a  k r i s tá ly o s o d á s  je l le g e  ( té r fo g a t i  
v a g y  d e n d r i te s )  é s  a  g r a f i t  a la k j a  (le m e z e s  v a g y  g ö m b  
a la k ú ) .  M e g v iz s g á ltá k  a z  e m l í t e t t  ö n tö t tv a s a k  m a k ro -  é s  
m ik ro s z e r k e z e té t .  A z  é k p r ó b á v a l  e g y ü t t  e g y  f o r m á b a n  
30 m m  á tm é r ő j ű  h e n g e r t  is  l e ö n tö t t e k ,  m e ly e t  u tó la g  
v á g ta k  le  a z  é k p ró b á r ó l .  A  k u p o ló v a s  t ö r e t e  s z ü rk e , 
a p ró  s z e m c s é z e tű , a  p ró b a h e n g e r  k ö z p o n t j a  fe lé  a  szem -
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csézet d u rv u l és te n g e ly m e n ti p o ro z itá s  f ig y e lh e tő  m eg. 
A m ó d o s íto tt  k u p o ló v a sb a n  a  szem csézet eg y en le teseb b  
e losz lású  az  egész k e re sz tm e tsz e tb e n  és v a la m iv e l k i 
sebb , m in t  a  k u p o ló v a sb a n . A  v is s z a m a ra d t k ise b b  k é n 
ta r ta lo m m a l a  szem csézet d u rv u l a  k u p o ló v a sh o z  v isz o 
n y í tv a .  A  tö ré s  m in d e n  e se tb e n  a  szem csék  h a tá r á n  k ö 
v e tk e z ik  be. A m ó d o s íto tt  ö n tö t tv a s b a n  a  te n g e ly m e n ti 
p o ro z itá s  jo b b a n  m eg fig y e lh e tő . A  m ó d o s íto tt  ö n tö t tv a s  
v is s z a m a ra d t k é n ta r ta lm á n a k  c sö k k en té sév e l a  tö r e t  
sz íne feh é red ik .

A  v illam o s k em en c éb e n  tú lh e v í te t t  m ó d o s íto tt ö n 
t ö t tv a s b a n  a  tö r e t  d e n d rite s , a  v is s z a m a ra d t k é n ta r ta 
lo m  k b . 0 ,0 1 % , a  tö r e t  v ilág o s sz ü rk e . K is  m en n y iség ű  
r itk a fö ld fé m  a d á sk o r  (0 ,16% ) é lesen  lá th a tó k  a  s u g á r 
i r á n y ú  d e n d r ite k . N a g y o b b  m e n n y isé g ű  r itk a fö ld fé m  
ta r ta lo m n a k  a  c e m e n tit lem ezek  n a g y o b b  v a s ta g sá g a  és 
m en n y iség e  fe le l m eg.

A  m ik ro sz e rk e z e tb ő l m e g á lla p íto ttá k , h o g y  a  d e n d 
r i te s  je lleg ű  k r is tá ly o k k a l ren d e lk ező  ö n tö t tv a s a t  k iv é v e , 
m in d e n  e se tb e n  h á ro m  sz e rk ez e t f ig y e lh e tő ' m eg  : 1. fi- 
n o m sz em csé ze tű  k ü lső  h é j ; 2 . ezen  egy en lő  te n g e ly ű  
k r is tá ly o k  v é k o n y  ré te g e , m e ly ek  m é re tile g  n ö v ek szen ek  
a  k ü lső  h é j tó l  v a ló  tá v o lsá g  fü g g v én y é b en  ; 3. v isz o n y 
lag  n a g y m é re tű , egy en lő  te n g e ly ű  k r is tá ly o k  sz ak asza , 
m ely  az  ö n tv é n y  té r fo g a tá n a k  n a g y o b b ik  fe lé t fo g la lja  el.

A  k u p o ló v a sb a n  a  szem csézet a  m á so d ik  és h a r m a 
d ik  z ó n á b a n  k ise b b , m in t a  sz ó d áv a l k é n te le n íte t t  ö n 
tö t tv a s b a n .  A  m o d if ik á to r  o p tim á lis  m e n n y isé g b en  v a ló  
o ld á sa k o r a  m ó d o s ítá s  f in o m ít ja  a  szem cséze te t. A  m o d i 
f ik á to r  n a g y o b b  m e n n y isé g ű  o ld á sa k o r a  szem csézet 
d u rv u l.

A  m e ta llo g rá f iá i v iz sg á la th o z  a  p ró b a te s te k e t  az  ék- 
p ró b a  k ü lö n b ö ző  része ibő l és a  h en g e res  p ró b a te s te k b ő l 
v e t té k .  M e g á lla p íto ttá k , hog y  a  g ra f it  a la k ja  és n a g y 
sá g a  a  v is s z a m a ra d t k é n ta r ta lo m tó l,  a  fe lo ld o tt r i tk a -  
fö ld fém  m e n n y isé g é tő l függ . A  m e ta llo g rá f iá i és m a k ró - 
sz e rk ez e ti v iz sg á la to k  a d a ta in a k  összev e téséb ő l m e g á l 
l a p í to t tá k ,  h o g y  a  d e n d r ite s  k r is tá ly sz e rk e z e tn e k  az  ö n 
tö t t v a s  te lje s  té r fo g a tá r a  k ite r je d ő  g ö m b g ra f it fele l m eg, 
h a  az  ö n tv é n y  fa lv a s ta g sá g a  n e m  h a la d ja  m eg  a 200 
m m -t. A z egyen lő  te n g e ly ű  szem csézet k ia la k u lá sá v a l 
k a p c so la to s  k r is tá ly o so d á sk o r  a  g ra f i t  f in o m  p o n tsz e rű  
eloszlásábó l lem ezes a la k ú v á  v á lto z ik . A z ö n tö t tv a s a k  
m a k ro - és m ik ro sz e rk e z e té n e k  v iz sg á la tá b ó l és a  B au- 
m a n -le n y o m a to k b ó l lá th a tó ,  h o g y  m e g h a tá ro z o tt  kén- 
z á rv á n y o k n a k  m e g h a tá ro z o tt  k r is tá ly o so d á s  felel m eg, 
m e ly  végső so ron  a  g ra f it  m e g h a tá ro z o tt  a la k já t  is m a g a  
u tá n  v o n ja . Szili-Szende

Fémkeramikus formák vasöntvénygyártáshoz

Jancsenko, G. G. : M e ta llo k eram icseszk ije  forrn i 
csu g u n n ih  o tlivok . L ite jn o e  p ro izv o d sz tv o , 1965. 9. sz. 
34. old.

A  „ N e fty e m a s ”  ü ze m b e n  az  ö n tö t tv a s  ö n tv é n y e k  
ta r tó s  fo rm á in a k  k ész ítéséh ez  s a m o tt-p o r t  h a s z n á lta k .

A z ily e n  fo rm á b a  ö n tö t t  ö n tv é n y e k  egész so r v i t a th a 
t a t l a n  e lő n y t m u ta t ta k  a  h o m o k fo rm áz ásh o z  v iszo 
n y í tv a .  A n y ag m in ő ség ü k  jo b b  le t t ,  k ifeh é re d és  n em  
je le n tk e z e tt .  A  k em én y ség n ö v ek ed és e llenére  az  ö n t 
v é n y e k e t k ö n n y e n  m e g m u n k á ltá k , m e ly  u tá n  gáz- 
h ó ly a g o so d ás t v a g y  m á s  ö n tv é n y h ib á k a t n em  ta lá l ta k -  
A z ily e n  fo rm á k  fő b b  elő n y ei a  ho m o k - és fé m fo rm á k k a l 
szem b en  a  n a g y  g á z á te re sz tő k ép e ssé g  és a  szép  fo rm a 
fe lü le t. H iá n y o ssá g a  a  k is  sz ilá rd ság . K ísé rle te k k o r  a  
fo rm á k a t n em  é g e tté k  k i, s így  m in d e n  egyes fo rm a  
10 le ö n té s t  b í r t  el. K iég e té sse l a  fo rm á k  sz ilá rd sá g a  
tö b b sz ö rö sé re  n ő t t .

A  ta r tó s  fo rm á k h o z  a  2 ,3— 2,6 m o d u lu sú , 1,48—  
1,52 sű rű ség ű  v ízü v eg g e l s ű rű  m a ssz á v á  k e v e r t  k ö zö n 
séges, a p ró  ö n tö ttv a s fo rg á c s  és tű z á lló  ag y a g  1 : 1,3- 
a r á n y ú  k e v e ré k é t v á la s z to t tá k  k i. F o rm á z á s  e lő tt  a  
m in ta k é sz le te t  b e o la jo z tá k  és a  fo rg ács m in tá h o z  
v a ló  ta p a d á s á n a k  e lk erü lésé re  v ék o n y , o la jja l á t i t a to t t  
p a p ír ra l  v o n tá k  be . A  k e v e ré k e t e rő se b b en  döngölték ,, 
m in t a  közönséges h o m o k k e v e ré k e k e t sz o k tá k . Ö ntés; 
u tá n  a fo rm afe lek  tö ré sn é lk ü li s z é tv á la s z tá sa  cé ljáb ó l 
az  (1) b eö m lő sz á ra t fo rd í to t t  k ú p o ssá g g a l k é p e z té k  k i-  
A z 1. ábrán 2 —  b e ö m lő ren d sz e rt, 3 —  az  ö n tv é n y t,  4

I0 .4 4 6 Í

1. ábra. A  jém keram ikus form a vázlata

és 5 —  a  fé lfo rm á k a t je lö li.) A  g áz o k  jo b b  e lv ez e té sé re  
az  1,5— 2,0 m m  á tm é rő jű  le v eg ő sz ú rá so k  m e n n y isé g é t 
tö b b sz ö rö sen  m e g n ö v e lték . A  fo rm á k a t 350— 400C°-on 
48 ó rá ig  s z á r í to t tá k ,  m a jd  a  sz á rító k e m en c év e l e g y ü t t  
150— 200C°-ig la s sa n  h ű tö t té k .  A  fo rm á k a t  tűzálló- 
a g y a g g a l k e v e r t  g ra f i t  p a s z tá v a l  1— 2 m m -es ré te g b en  
v o n tá k  be. E z u tá n  a  fo rm á k a t ö ssz e á llíto ttá k , le te r 
h e l té k  és le ö n tö tté k . Ö n tés  u tá n  2— 3 p e rc  m ú lv a  az. 
ö n tv é n y e k e t k isz e d té k  a  fo rm á k b ó l, m a jd  a  fo rm á k a t 
ú jb ó l ö s sz e á llí to ttá k . A  k ísé rle ti fém k e ra m ik u s  fo rm á k  
10— 10 ö n té s t b í r ta k  el eg y m ás u tá n .  A z ö n tv é n y e k  
m inősége  n a g y o n  jó  v o lt.

S z i l i—Szende

Szabványosítási hírek

F e lh ív ju k  o lv a só in k  f ig y e lm é t a  M ag y ar S zab v á n y - 
ü g y i H iv a ta l  á l ta l  a  k ö z e lm ú ltb a n  jó v á h a g y o t t  a lá b b i 
ö n té sz e ti tá rg y ú  s z a b v á n y ra  és h o zz ászó lá sra  k ib o c sá 
t o t t  s z a b v á n y te rv e z e te k re .

M S Z  3713— 66 (az M S Z  3713— 52, M S Z  27— 50, 
M S Z  2676— 56 helyett) ,,Ötvözött alum ínium önt
vények. M inőségek”.
A  sz a b v á n y  az  ip a rb a n  á l ta lá n o sa n  h a s z n á lt  a lu 
m ín iu m  a la p ú  fé m ö tv ö z e te k b ő l h o m o k fo rm á b a n , 
k o k illá b a n  és n y o m á so s  ö n té sse l k é sz ü lt ö n tv é n y e k  
v eg y i ö ssz e té te li és sz ilá rd sá g i tu la jd o n s á g a it  t á r 
g y a lja .

M S Z  8271 T  , , Acélöntvények. Méret és súlytűrések, 
forgácsolási ráhagyások”. >
A  sz a b v á n y  h e ly e tte s íte n i fo g ja  az  MSZ 2591—  
57-ben  az a c é lö n tv é n y e k  m é re t és sú ly  tű ré se ire , 
v a la m in t fo rg ácso lási rá h a g y á s a ira  e lő ír ta k a t .

A sz a b v á n y te rv e z e t 7-féle tű ré s i és rá h a g y á s i o sz 
t á ly t  ta r ta lm a z .  A z é r té k e k  n in c sen e k  g y á r tá s i  
e ljá rá sh o z  k ö tv e , de a  F ü g g e lék  tá jé k o z ta t  az  
egyes e ljá rá so k k a l á l ta lá b a n  e lé rh e tő  p o n to s s á 
gok ró l.

M Sz 8281 T  ,,V as- és temperöntvények. Méret és súly-  
tűrések, forgácsolási ráhagyások”
A  sz a b v á n y  h e ly e tte s íte n i fo g ja  az  MSZ 2991 —  
57-ben  a  vas- és te m p e rö n tv é n y e k  m é re t-  és sú ly 
tű ré se ire , v a la m in t  fo rg ácso lási rá h a g y á s a ira  e lő 
í r ta k a t .  A  sz a b v á n y te rv e z e t 3-féle tű ré s i és r á 
h a g y á s i o s z tá ly t  ta r ta lm a z .  A z é r té k e k  i t t  n in c se 
n e k  g y á r tá s i  e ljá rá sh o z  k ö tv e , d e  a  F ü g g e lék  tá jé 
k o z ta t  az  egyes g y á r tá s i  e ljá rá so k k a l á l ta lá b a n  
e lé rh e tő  p o n to sság o k ró l.

A  sz a b v á n y  a  S z a b v á n y b o ltb a n , a  te rv e z e te k  a.
M ag y ar S z a b v á n y ü g y i H iv a ta lb a n  sze rez h e tő k  be.
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A M a g y ar S zab v á n y ü g y i H iv a ta l  h a t á ly t a la n í to t t a  
az  MSZ 5719— 52 sz á m ú  „Vas-, temper-, acél- és fé m 
öntvények hibái”  s z a b v á n y t .  H e ly e tte  az  Ö n tö d e i V ál 
l a la t  f o rd ítá s á b a n  m e g je le n t N e m z e tk ö z i Ö n té sz e ti 
E g y e sü lt  Ö n tv é n y h ib a  K a ta ló g u s a  h a s z n á lh a tó .

F e lh ív ju k  o lv a só in k  f ig y e lm é t a  k ö z e lm ú ltb a n  m e g 
je le n t a lá b b i fo n to sa b b , öntészeti tárgyú külföldi szab
ványokra. A S z a b v á n y o k  a  M a g y ar S z a b v á n y ü g y i 
H iv a ta l  s z a b v á n y tá rá b a n  az  é rd e k lő d ő k  ren d e lk ezésé re  
á lln a k .
Szovjet

G O SZT 613— 65 „ Ö n té sz e ti b ro n z . M inőségek”
G O SZT 1583— 65 „ Ö n té sz e ti a lu m ín iu m ö tv ö z e te k ”  

U S A
ASA G 25.1-—1964 „ S z ü rk e v a sö n tv é n y e k ”

A SA  G  25.2— 1964 „H ő á lló  fe r r i te s  és a u s te n ite s  
a c é lö n tv é n y e k ”
A STM  A  351 „ H ő á lló  a c é lö n tv é n y e k ”

R o m á n
STA S 1934— 64 „ Ö n tö d e i h o m o k o k  és fo rm á z ó 
k ev e rék ek . V izsg á la ti e l já rá s o k ”

Lengyel
P N  04/Ы — 83151 „ Ö tv ö z e tle n  és ö tv ö z ö tt  s z e r 
k e z e ti a c é lö n tv é n y e k . M inőségek”

In d ia i
IS  2763— 1964 „ Ö n té sz e ti te ch n o ló g ia i fogalm ak  
g y ű jte m é n y e ”  (angol ny elv ű )
IS  3038— 1965 „H ő á lló  a c é lö n tv é n y e k ”

K . E.

Külföldi hírek
Az a lu m ín iu m  fe lh a szn á lá s  1950-tő l 1965-ig 1,6 

m illió  t- ró l 6 m illió  t - r a  n ő t t ,  az a z  k e re k e n  3 0 0 % -o s a  
n ö v ek ed és . U g y a n e b b e n  az  id ő b e n  a  rézé 8 0 % , a z  ólom é 
6 5 % , a  c in k é  85%  és az  acélé  130%  n ö v ek e d és t m u ta t .  
M indezekkel szem ben  a le g n a g y o b b  n ö v e k e d é s t, 5 0 0 % -o t 
a  m ű a n y a g  tu d o t t  f e lm u ta tn i .  A z acé lfe lh aszn á lá s  430 
m illió  t /é v ,  am ih ez  v is z o n y ítv a  a  6 m illió  t  a lu m ín iu m  
c sak  1,4 : 100 a r á n y t  m u ta t .

Ü g y  te rv e z ik , h o g y  1970-re e lé rik  a  6,5 m illió  t o n 
n á t ,  de  leh e tség es  a  7,5 m iih ó  t  fe lh a szn á lá s  is.

A  fe je n k é n ti  a lu m ín iu m  fe lh a szn á lá s  a z  egyes o r 
s z ág o k b a n  (kg /fő ) :

U S A .................................. ..............  15,2
..............  9.8

S v á j c ................................. ..............  9,7
A n g l ia .............................. .............. 8,9
S v é d o rsz á g ....................... .............. 8,8
N S Z K  ............................. .............. 8,7
N o r v é g ia ......................... .............. 8,6
A u s z t r á l i a ....................... .............. 6,2
F ra n c ia o rsz á g  .............. .............. 5,6
B elg ium  ......................... .............. 4,6
H o lla n d ia ......................... .............. 3,8
O laszország  .................. .............. 3,5

A lu m ín iu m . 48. (1965.) 5. sz. 333. old.

A k ö n n y ű fém  ö n tv é n y te rm e lé s  az  N S Z K -b an  1962-től 1964-ig :

1964

t  I %

A lu m ín iu m ö tv ö z e t .................... 129 300 80,9 138 659 81,4 165 949 81,2
M a g n éz iu m ö tv ö ze t ............ 30 408 19,1 31 755 18,6 38 536 18,8

Ö sszesen .................  159 708 100,0 170 414 100,0 204 485 100,0

1962 1963

t 0//0 t %

Az e lő á llítá s  sz e rin ti ö n tv é n y  m egoszlása  1950—  
1964 k ö z ö t t  % -b a n  :

ö n t é s i  m ód

A l-ö tv . M g-ö tv . K ö f. ö ssz esen

1950 . 1964 . 1950 . 1964 . 1950. 1964 .

H o m o k ..................... 3 4 ,8 19,2 26,1 1,5 34 ,2 15 ,9
К o k i l l a ..................... 55 ,8 5 1 ,8 48 ,0 3,8 55 ,3 42 ,7
P ö r g e t e t t ................ 0 ,2 0 ,2 — — 0 ,2 0,1
N y o m á so s  ............. 7,1 28 ,0 25 ,9 9 4 ,7 8,4 4 0 ,6
K ö té se s  (V erb u n d ) 2,1 0 ,8 — — 1,9 0 ,7

ö s sz e s e n  . . . 100 .0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100 ,00

Alumínium, 48. (1965.) 5. sz. 335. old.

A belga fé m e x p o rt 1958— 1 964 k ö z ö tt  ( 1000 t-b a n )
,  • ■ : '
1958 1960 1962 1964

R éz ..................  97,5 123,8 160,8 204,0
C i n k ..................  61,7 87,7 60,9 81,6
Ó lom  ................  35,5 35,9 51,6 40,8
Ó n ..................... 4 ,0 5,5 4,4 4,8
E g y é b  .............. 1,3 2,3 1,8 1,2

Ö sszesen .........  200,0 255,2 279,5 332,4

Metall, 19. (1965.) 5. sz. 481. old.

A sz o c ia lis ta  o rszág o k  a lu m ín iu m te rm e lé se  1 963 
64 -ben  1000 t-b a n  :

* Becsült

1963 . 1964 . N ö v ek ed és

S Z U * ..................................................... 900 ,0
4 0 ,0
46 ,6

1 0 0 0 ,0
4 0 ,0
4 7 ,8

+  10 0 ,0
N D K *  ...................................................
L e n g y e lo r s z á g .................................... +  1 ,2
R o m á n ia *  ........................................... 10 ,0 10,0 —

C s e h s z lo v á k ia ................................... 50 ,0 5 0 ,0 —

M agyarország  .................................... 55 ,5 56 ,9 +  1 ,4
K í n a * ..................................................... 80 ,0 8 0 ,0 —

F ra n c ia o rs z á g b a n  az  ö n t v én y  te rm e lé s  1964-ben 
1963-hoz v is z o n y ítv a  c sak  1— 2 % -k a l n ő t t .  A fé m ö n t 
v én y  te rm e lé s  a  k o rá b b i v isszaeséssel szem b en  1964-ben 
4 % -o t e m e lk e d e tt.

Az ö n álló  és a  h áz i ö n tö d é k  fé m ö n tv é n y  te rm e lé se  a  
k ö v e tk e z ő  v o lt 1964-ben :

F é m ö tv ö z e t
Ö n á lló H á z i, ö

ö n tö d e , ö n tö d e ф
t t N

О

4«,

Ю «©
W'-'

1182,1 1284,7 +  102,6 K é zö tv ö z e t.....................
Könnyűfém ötvözetek . 
Zn-, Pb-, Sn-ötvözetek 
Nyomásos öntvények . .

, 30 044 
39 133 

1 324 
28 727

11 360 
33 583

238
12 972

41 404 
72 716 

1 562 
41 699

+  2,8
+  4,2

+  4,8

4 . sz . 2 7 0 . o ld .
E . t í y .

összesen.......................... 99 228 
( + i ,e % )

58 153 
( +  8,6%)

157 381 +  4,0

M eta ll, 19 . (1 9 6 5 .)  5. sz. 492 . o ld .
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A  fém ek  v ilé g p iu c i ú iá  i i 1 
év e k b en

e ’í ]• v ’í' í í i H  £ f. — П. (. 5. R éz  és ré z ö tv ö z e t-h u lla d é k  k isz á llítá s  F ra n c ia o r 
szágbó l 1904-ben (t-b en ) :

F ém 1959.
fo n t / t

1965.
f o n t / t

A lu m ín iu m  . . . . 180,25 196,00
R éz ..................... 237,70 500,00
Ó lom  .................. 82,13 127,30
C i n k ..................... 82,13 115,00
Ó n ......................... 785,20 1450,00
N ik k el .................. 600,00 642,00
H ig an y  ................ 81,00 205,00

Ö sszeh aso n lítá s  a  m ű a n y a g  és a  fé m á ra k  k ö z ö tt :

btcS
>.
P
a

1

„  1Mg Cu r í , Zn

'Zо
t»Ul0/

1959: D M /kg___ 2,20 2,1« 3,30 2,75 0,84 0,90 0,45
DM /dm3 . . . 3,15 5,83 0,30 24,50 9,54 6,40 3,53

19C5 : DM /kg........ 2,04 2,15 2,80 4,51 1,45 1,29 0,49
I)M /dm3 . . . 2,85 5,83 6,10 49,0 16,40 9,20 4,70

Metall, 19. (1965.) 6. sz. 648—649. old.

*

A z a lu m ín iu m  és a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  E u ró 
p á b a n  1962— 04 k ö z ö tt :

1962

1

1963
t

1963/62
0/
/о

1964
t

1964/63
о /
/о

Kohóalu-
minium . . . 978 400 1 056 600 +  8,0 1 169 900 +  10,7

Hulladék-
alumínium 448 600 500 600 +  1 1 ,« 551 600 +  10,2

Öntvény . . . . 408 500 447 400 +  9,5 490 600 +  9,7

A z e u ró p a i  k a p i t a l i s t a  o r s z á g o k  a lu m ín iu m ö n tö 
d é in e k  te rm e lé s e  1 962— 64 k ö z ö t t  :

H o v á R éz R éz-c ink R éz-ón
E g y éb  

réz ö tv ö -
zet

N SZK  felé ......... 2574,5 3123,0 302,3 19 059,9
S panyo lo . felé . . — 2,6 — 52(5,7
O laszország  felé 192,1 2072,5 90,7 2 236,2
J a p á n  felé ......... — 274,3 — 1 733,6
H o llan d ia  felé 1 1.7 105,9 0,2 644,3
S v éd o rszág  felé 80,2 — — 1 924,8
B elg ium  felé . . . 5279,6 949,2 48,4 4 249,0
M ás o rszág o k  felé 1,0 0,3 0,7 86,2

Ö s s z e s e n .............. 8139,1 6527,8 452,3 30 460,7

Metall, 19. (1965.) C. sÍZ.

*

A lu m ín iu m fe lh a szn á lá s  O laszo rszág b an  1 962 —04-
b en  : * * *

1904 
t

0//0
1963

t %

J á rm ű ip a r  .................. 68 000 42,5 77 000 42,7
G ép ip a r  ....................... 13 000 8,1 14 000 8,0
E le k tro m o s  béré iü l. 10 000 6,3 12 500 7,0
É p ítő ip a r  .....................
V egyip ., m ezőg.,

20 000 12,5 22 000 12,2

és é le lm iszerip . . . . 2 300 1,4 2 500 1,4
C som agolás ................ 16 000 9,4 18 000 10,0
P o r ................................ 1 000 0,6 1 200 0,7
V a s i p u r ......................... 4 000 2,5 3 800 2,0
E g y é b  ........................... 26 700 16,7 28 300 16,0

Ö s s z e s e n .......................  160 000 179 300
Metall, 19. (1965.) 6. sz. 657. old.

Ország
1962

t
1963

t
1963/62

%
1964

t
1964/63

%

N S Z K ............... 128 200 138 700 +  8,2 169 700 +  22,3
Anglia ............ . . 97 300 108 100 +  11,1 123 200 +  14,0
Fran ci aorsz. . . 81800 88 400 +  8,1 88 900 +  0,6
Olaszország . . . 65 000 75 000 +  15,4 67 000 — 10,7
Svájc +  .......... . 10 000 10 000 0 10 000 0
H o llan d ia ........ 5 500 6 000 +  9,1 7 500 +  25,0
Ausztria ........ 5 400 4 700 — 13,0 5 200 +  9,6

+  •= becsült.

Metall, 19. (1965.) 6. sz. 652. old.
*

A z a lu m ín iu m  v ilá g g az d asá g i h e ly ze te .
A  k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lé s  a  h u lla d é k  v isszan y e 

résse l e g y ü t t  az  u tó b b i  10 é v b e n  5 0 % -k a i n ő tt .
A  v ilá g te rm e lé s  1963-ban  5 444 900 t  az  1954-cs 

2 820 400 t  te rm e lé sse l szem ben . A h u lla d ék b ó l 1954-ben 
523 000 t - á t  n y e r te k  v issza, a m i 1964-ben  1 091 900 t- r a  
n ő t t .  K ü lö n ö se n  n a g y  g o n d  v o lt a  k o h ó a lu m ín iu m  t e r 
m e lésn ö v ek ed és E u ró p á b a n  ; ah o l a  te rm e lé s  492 600 t- 
ró l 1 085 700 t - r a  n ő tt .
Metall, 19 (1965.) 5 sz. 502. old.

*

A  V ere in ig te  D e u tsch e  M eta llw erke , A. G. ü ze m b e 
h e ly ez te  az  N S Z K  le g n ag y o b b  n y o m á so s  ö n tő g é p é t. Az 
ö n th e tő  d a ra b  т а к .  fe lü le te  4000 cm 2, 500 x  800 m m -n ek  
felel m eg. A  d a ra b sú ly  32 kg . A  h id ra u lik u sa n  m ű k ö d ő  
n y o m ó d u g a tty ú  80— 160 k p  e rő t f e j th e t  k i, e z á l ta l  egy 
1Ö0 m m -es d u g a t ty ú v a l  a  s z á m ítá s  a la p já n  a  fo rm a ü re g 
b en  1 600 k p /c m 2 fa jlag o s  n y o m á s  á l lh a t  elő. A  szerszám  
fe le rő s ítő  la p m é re te  1 8 6 0 x 1 8 6 0  m m . A z ossz e rő sz ü k 
ség le t 80 L E , az  ü ze m i m a x . n y o m á s  140 a tü .

Metall, 19. (1965.) 6. sz. 698. old.
K. Gy.

*

A „ P o lim p e x ” len g y el k ü lk e re sk ed e lm i v á l la la t  és a  
N u b re x  P ro d u c ts  L td . C ro y d o n  (Surrey) v á lla la t m eg 
á l la p o d o tt  a b b a n , h ogy  az  ango l v á l la la t k izá ró lag o s 
jo g o t n y e r  len g y el fé lk é sz te rm ék e k n ek  A n g liáb an , az 
E g y e sü lt K irá ly sá g b a n , S p an y o lo rsz á g b a n  és m á s  k a p i 
t a l i s t a  á lla m o k b a n  tö r té n ő  fo rg a lo m b a  h o z a ta lá ra . 
A  P o lim p e x  le n g y e l g y á r tá s ú  p rec íz ió s  k o v á c sd a ra b o 
k a t ,  ö n tv é n y e k e t és n eh éz  g é p a lk a tré sz e k e t szállít 
az  an g o l és te n g e re n tú l i  re n d e lő k  e lő írása i sz e rin t.

F o u n d ry  T ra d e  Jo u rn a l ,  1966. ja n . 20.
tí. M .
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Könyvismertetés

Dr. H anskarl Schmidt : A fémöntödék költségveté 
sének alapjai.

A  k ö n y v  szerző je  a  N e m e t F é m ö n tő k  E g y e sü le té n e k  
(G. D. M.) m e g b ízásáb ó l fo n to s , h é z a g p ó tló  m u n k á t  
ado tt, a  fé m ö n tö d é k  g az d aság i és p én z ü g y i sz a k e m b e re i 
n ek  k ezéb e  a  fe n ti  c ím ű  m ű v e l.

A k ö n y v  fe lé p íté séb e n  3 fő réssszel fog la lk o zik  :
1. ü ze m i k ö n y v e lés ,
2 . r e n ta b il i tá s  és ü ze m i k ö ltség ek ,
3. e lő k a lk u lác ió  és k a lk u lác ió .
A z ö n tö d e i ip a r  m á r  r é g ó ta  ig én y li, h o g y  speciá lisan  

az  ö n tö d e i te rm e lé s i v isz o n y o k ra  és k ö rü lm é n y e k re  le 
g y en  k id o lg o z o tt k ö n y v elési, re n ta b ili tá s -s z á m ítá s i ,  v a 
la m in t k a lk u lác ió s  ren d szere .

A k ö n y v e lés , a  k a lk u lá c ió  és á l ta lá b a n  a  g az d aság o s 
ság-e lem zés e lő fe lté te le  a  s ik e res  g y á r tá sv e z e té sn e k . A 
m ű  szerző je  te rm ész e te sen , tö b b  e se tb e n  k ih a n g sú ly o z za , 
hogy  n a g y o n  k ö rü lte k in tő e n  kell m e g v á la sz ta n i ezek e t 
a  m ó d sz e rek e t, v a la m in t ezek  re n d sz e ré t, m e r t a  tú lz o tt  
a d m in isz trá lá s  n eh ézk essé  te sz i és h á t r á l t a t j a  a  te rm e 
lé s t.

A  szerző  m eg em líti, h o g y  n a g y o n  k ev é s  v á l la la t  is 
m eri az  egyes g y á r tm á n y o k  té n y le g e s  rá fo rd í tá s a i t  és 
k ö ltsé g e it és ú g y sz ó lv á n  c sak  eg y n é h á n y  v á l la la t  m o n d 
h a t ja  el m a g áró l, h o g y  ezek  a la p já n  i r á n y í t ja  á rp o li t ik á 
já t .

A  p ia c o n  ta p a s z ta lh a tó  á r in g a d o z á so k  a r r a  k é n y sz e 
r í t ik  a  v á l la la to k a t,  h o g y  az  á rk a lk u lá c ió v a l ú g y sz ó lv án  
n a p ra k é sz e n  k ö v essék  a  p iac i á r a k a t .

A m ű n e k  ily e n  ta r ta lo m m a l v a ló  m e g je len é sé t é p 
p e n  az  a  k ö rü lm é n y  t e t t e  szükségessé, a m e ly  m e g h a tá 
rozza a  g y á r tá s t ,  v a la m in t en n e k  k ö rü lm é n y e it ip a r 
á g a n k é n t , ső t az  u tó b b i é v tiz e d b e n  m á r  s z a k m á n k é n t is.

Dr. S c h m id t m u n k á já n a k  fő erőssége a  k a lk u lác ió s  
ren d sz e r tö k é le te s  k ia la k ítá s a , a m e ly  széles k ö rű  üzem i 
m érések en , v a la m in t ta p a s z ta la to k o n  a lap sz ik . A  m ű  
író ja  f ig y e lem b e  v e t te  W enninger k ö zg a z d á sz n a k  „ K a l 
k u lá c ió s m a p p a ”  ( fé m ö n tv é n y e k  sz ám lázá sa )  c. 1954-ben 
m e g je len t m u n k á já t .

E z  a  m u n k a  e lm é ly ü lt g y á r tá s i ,  ille tv e  te c h n o ló g ia i 
ism e re te t á ru l  el, am e ly  n em csa k  p én z ü g y i, de  k im o n 
d o t ta n  te c h n o ló g iáv a l, ső t g y á r tá s fe jle sz té sse l fog lalkozó  
sz ak e m b e re k n e k  is k o m o ly  seg éd eszk ö z t je le n t.

N ag y o n  é rd ek es és a  m a g y a r  v isz o n y o k ra  is je llem ző  
a  k a lk u lác ió s  részn ek  az  ö n tö d e i sz e rsz á m o k k a l (m in 
tá k ,  k o k illák )  fo g la lk o zó  fe jeze te , a m e ly  a z o n k ív ü l, 
h o g y  tö k é le te se n  ism e r te t i  a  k a lk u lá c ió k ra  v o n a tk o z ó  
m ó d sz e rek e t, fo g la lk o z ik  az  a m o rtiz á c ió s  résszel, v a la 
m in t  a  sz e rszá m  k ö ltség é n ek  a  ren d e lő re  v a ló  á th á r í tá s á 
v a l is.

A szerző  a n n y ira  ré sz le te se n  fo g la lk o z ik  a  sz ín esfém 
ö n tö d é k  p én z ü g y i p ro b lé m á já v a l, h o g y  m ég  n y o m ta t 
v á n y te rv e z e te k e t is a já n l az  egyes k ö ltsé g h e ly e k re  le 
b o n tv a .

A  szerző  és a  G. D . M. fo n to s  seg éd eszk ö z t a d  a  sz í 
n e s fé m ö n tö d é k  v e z e tő in e k  kezébe . K ü lö n ö se n  n a g y  é r 
d em e e k ia d v á n y n a k , h o g y  a  k is-  és k ö zé p ü ze m e k re  n a 
g y o n  jó l a lk a lm a z h a tó  ú tm u ta tá s o k a t  ta r ta lm a z .

N arancsik Pál

W. R. Lewis : Lágyforraszlás. K ia d ta  a  M ű szak i 
K ö n y v k ia d ó  B u d a p e s te n  1965-ben. A z e re d e ti m ű v e t 
(c ím e : N o te s  o f  so ldering ) a  T in  R e sea rch  I n s t i tu te ,  az  
Ó n k u ta tó  In té z e t  a d t a  k i. F o rd í to t ta  S zűcs T ib o r oki. 
g ép észm érn ö k , m ű sz a k i le k to r ,  T ó th  E n d re  o k i. v eg y é sz 
m é rn ö k . A  k ö n y v  145 o ld a lo n  47 á b r á t  és 22 tá b lá z a to t  
ta r ta lm a z .  Á ra  fű zv e  : 11,—  F t .

A szerző  a  b ev e ze té s  u t á n  a  fo rra sz tá s  a la p v e tő  lé 
p e se it (illesztés, fe lü le tt is z t í tá s ,  fo ly ó sító sze re k k e l v a ló  
kezelés, e lőónozás ( ism e rte ti, m a jd  a  fo rra sz tá s  m e c h a n iz 
m u sá t tá rg y a lja .  A  fo rra sz tá s  g y a k o r la ti  m ó d sz e re i k ö 
zü l a  p ák á s , a  lá n g g a l v a ló , a  k á ly h á s , az  in d u k c ió s, a  
szén e lek tró d o s , az  e llenállásos, a  m á r tó  és a  fém szó ráso s 
fo rra sz tá s ró l o lv a sh a tu n k .

A  szerző  k ü lö n  fe je z e te t s z en te l az  ó lom csövek  fo r 
r a s z tá s á n a k , m a jd  a  k ü lö n leg es fém e k  —  m in t  ro zsd a- 
m e n te s  és tű z á lló  acélok , ö n tö t tv a s ,  ré z ö tv ö z e te k , a lu 
m ín iu m , c in k ö n tv é n y e k , k ró m o z o tt fém ek , k ad m iu m - és 
e z ü s tb e v o n a to k , ó n -c in k  b e v o n a to k  —  fo rra sz tá s i te c h 
n o ló g iá já t í r ja  le.

E z t  k ö v e ti a  fo rra sz o k  és fo r r a s z to t t  k ö té se k  tu l a j 
d o n sá g a in a k  ism e rte té se . E b b e n  a  fe je z e tb e n  a  n ag y  és 
k is  h ő m é rsé k le te n  o lv ad ó , tö ré k e n y  és fe ls z a k íth a tó  fo r 
ra sz o k  v ise lk ed ésérő l, a lk a lm a z á sá ró l és h e ly e tte s íté s i 
le h e tő ség e irő l o lv a sh a tu n k . V izsg á lja  a  fo rra sz o k  sz e rk e 
z e te it,  k é p lé k e n y sé g ü k e t az  ö ssz e té te l és h ő m é rsé k le t 
fü g g v én y é b en , v a la m in t a  k ö té s  sz ilá rd sá g á t befo lyáso ló  
té n y e z ő k e t.

A  k ö n y v b e n  a d a to k a t  t a lá lh a tu n k  a  fo rra sz o k  k e re s 
k ed e lem b en  levő  a la k ja iró l és a  sz a b v á n y o k ró l. A z u tó b 
b iv a l k a p c so la tb a n  a  szen n y ező k  h a tá s á t  ír ja  le.

R ö v id en  fo g la lk o z ik  a  fo rra sz h u lla d é k o k  ú jra fe ld o l 
g o zá sá v a l, a  fo rra sz fe lh a szn á lá s  g az d a sá g o ssá g á v a l és, a  
fo rra sz o k  m érgező  h a tá s á v a l.  K ité r  a  fo rra sz a lk o tó k  k é 
m ia i elem zésére  is.

A z Ó n k u ta tó  In té z e t  h e ly e tte s  ig a z g a tó já n a k  ez az 
é r té k e s  k is  k ö n y v ec sk é je  e lső so rb an  a  fe lh a szn á ló k n a k  
lesz h aszn o s  seg ítő je .

P y

Dr. A . Selmeier : Taschenbuch der Chemie (für 
studierende der Technik).

A  szerző  —  a  m ü n c h e n i P o lite c h n ik u m  d ocense  —  
zse b k ö n y v é t te c h n ik u m i h a l lg a tó k n a k  sz á n ta , ta r t a lm á t  
e n n e k  m egfelelően  á l l í to t ta  össze. A 234 o ld a la s  k ö n y v  
ö t fe je z e tre  oszlik .

1. Á lta lá n o s  k é m ia  (86 o ldal)
2. A  p e rió d u so s  re n d sz e r  fő  osz lopai (23 o lda l).
3. A  p e rió d u so s  re n d sz e r  m ellékoszlopa i (9 o lda l).
4. S zerves k é m ia  (33 o lda l).
5. K é m ia i te c h n o ló g ia  (66 o lda l).

Ó n m a g á b a n  ez a  fe lo sz tá s  n e m  s e j te t  sem m i k ü lö n ö 
se t, h isz e n  z seb k ö n y v rő l lé v én  szó, az  o lvasó  eleve  tö m ö r  
m e g h a tá ro z á s o k a t és tá b lá z a to k a t  v á r  az  egyes fe je ze 
te k tő l .

H a  a z o n b a n  a  ta r ta lo m je g y z é k  rész le tező  c ím eit 
v ag y  k ü lö n ö sen  m a g á t a  sz ö v e tré sz t f u t ju k  á t ,  a k k o r  rö g 
tö n  sz em b e ö tlik , hogy  e z t a  k ö n y v e t o ly a n  v a la k i í r ta ,  a k i 
az  a n y a g o t fö lén y esen  u ra lja .  A  szerző  h a l la t la n  feg y e 
le m m el v á la s z to t ta  el a  lén y eg e se t a  lé n y e g te le n tő l és a  
v a ló b a n  tö m ö r  fo g a lm azá sa  m e lle tt ez é rt is t u d t a  az 
a n y a g á t  k é tsz á z  eg y n é h á n y  o ld a lb a  ö sszesü ríten i.

A  z se b k ö n y v n e k  k é t  e lv i ta th a ta t la n  é r té k e  v a n  : 
egy fe lő l n e m  az  ö n m a g á é rt v a ló  k é m iá t ,  h a n e m  a  m in 
d en n a p o s  g y a k o r la t  k é m iá já t  sű r ít i  össze. A z első h á ro m  
e lm é le ti fe je ze t a  le g k o rsz e rű b b  k é m ia i sz em lé le te t t ü k 
rözi. A n n y it a d  belő le , a m e n n y ire  a  n em -k é m ik u s  m ű 
s z a k i e m b e rn e k  szüksége le h e t. (E z  a  „ te c h n ik u s i”  sz in t 
a z o n b a n  a  m i te c h n ik u s  fo g a lm a in k  sz e rin t n a g y o n  m a 
gas.)

M ár az  első  h á ro m  fe je ze t is  b ő v e lk e d ik  a  g y a k o r la ti 
v o n a tk o z á so k b a n  ; ig a z á n  n a g y o t és h a sz n o sa t a z o n b a n  
a  k é t  u to lsó  fe je z e tb e n  a lk o to t t  a  szerző . E b b e n  a  k é t  f e 
je z e tb e n  a  ré g ism e rt m in d e n n a p o s  a n y a g o k o n  (fa, ce 
m e n t, ip a r i  víz, k a rb o ro n d u m  s tb .)  k ív ü l a  n a p ja in k a t  
a n n y ira  je llem ző  k o rsz e rű  a n y a g o k  : a  m ű a n y a g o k , a  
fé lv e ze tő k , a  g e t te re k , m a se rk r is tá ly o k  (és ezek  te c h n o 
ló g iá ja  is) re n d sz e re z e tte n  k a p n a k  h e ly e t. T a lá n  ez a  k o r 
szerűsége  a  le g n ag y o b b  é r té k e  e n n e k  a  te ts z e tő s , d e  sze 
r é n y  k ü lse jű  k is  z seb k ö n y v n e k . Id ő tá l ló  t a r t a lm a  é rd e 
m essé te sz i eg y ré sz t a r ra ,  h o g y  b á rm ily e n  sz a k m á b a n  
dolgozó  m ű sz a k i e m b e r m a g á n k ö n y v tá rá n a k  n a g y o n  
h aszn o s  d ísze  leg y en , m á sré sz t a r ra ,  h o g y  jó  te c h n ik u m i 
k é m ia  ta n a n y a g a in k n a k  is e léb eh ely ezv e , é p p e n  feg y e l 
m e z e tt an y a g -ö ssz e v á lo g a tá sa  és v ilágos ren d sz e re  m ia t t ,  
te m a t ik a -m in ta k é p ü l  szo lgáljon .
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G iesserei-K alender 1966. K ia d ta  a  N é m e t Ö n tő sz ak  - 
e m b erek  E g y e sü le té n e k  (V D G ) m eg b ízásáb ó l a  G iesserei 
V erlag G. m . b . H . D ü sse ld o rfb a n  1965-ben. A k ö te t sz e r 
k e sz tő je  D r.-In g . P h . S ch n eid er. A szo k áso s sá rg a  m ű 
b ő r  k ö té sb e n  m e g je len t k ö n y v ec sk e  329 o ld a lt ta r ta lm a z .  
Á ra  6 ,—  DM .

Sok á b r a  és  t á b lá z a t  k ísé re té b e n  az  a lá b b i fő té m a 
k ö rö k rő l ta lá lh a tu n k  é r té k e s  a d a to k a t  a  k ö n y v ecsk éb en : 

M érték eg y ség ek  és á ts z á m ító tá b lá z a to k  
B e té ta n y a g o k  
K u p o ló k em en c e  
V a s-k a rb o n  ö n tö t t  a n y a g o k

A cé lö n tv é n y  
T e m p e rö n tv é n y  
N e m  v a s  fé m ö n tv é n y  
Idő e lem zés 
M in tak é sz íté s  
F o rm ázó - és k ö tő a n y a g o k  
Ö n tö d e i b eren d ezések  
S ta t is z t ik a  s tb .
A z ö n tő m ó rn ö k ö k  k ö ré b e n  o ly  jó l ism e r t és széles 

k ö rb e n  h a s z n á lt k ö n y v ec sk e  sok  ú j v a g y  m á r  ism e rt a d a 
tá v a l ,  á b rá já v a l  és tá b lá z a tá v a l  ism é t é r té k e s  segédesz 
k ö zü n k  lesz m in d e n n a p o s  m u n k á n k b a n . ,,

VII. NEMZETKÖZI MŰSZAKI KÖNYVKIÁLLÍTAS

NEMZETKÖZI MŰSZAKI

1966. május 20—30. között 
a

Budapesti Nemzetközi Vásár

10. számú pavilonjában

Anglia, Bulgária, Csehszlovákia, 
Egyesült Államok, Hollandia, Jugoszlávia, 

Lengyelország, Magyarország, 

Német Demokratikus Köztársaság, 
Német Szövetségi Köztársaság, 

Románia és a Szovjetunió 
kiadóinak legújabb 

m ű s z a k i  k ö n y v e i t  

és f o l y ó i r a t a i t  

állítjuk ki.

M Ű S Z A K I  K Ö N Y V K I A D Ó



P ÁLYÁZATI  f e l h í v á s

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület Vaskohászati Szakosztálya pályázatot hirdet vasiparunk 
íonios minőségi és gazdaságossági feladatainak megoldását segítő tanulmányok kidolgozására.

A sikeres pályamunkákat 5000,—-, 3000,—  és 1000,—  forintos pályadíjakkal jutalm azzuk. A pályázatokat a 
szakosztályvezetőség által kijelölt bíráló bizottság fogja felülbírálni. A bíráló bizottság tesz javaslatot a pályázat el
fogadására és a pályadíj sorolására.

A pályázat általános feltételei :
1. A pályázat titkos, ezért a beküldött pályázat borítékba helyezendő és a borítékra rá kell írni VASKOHÁSZATI 

PÁLYÁZÁT és a választott jeligét. A pályázat mellé kell helyezni egy zárt borítékot, melyre a választott jeligét rá kell 
írni. A borítékba el kell helyezni a pályázó nevét (illetve neveit), lakáscímét és pontos m unkahelyét. A borítékba 
fentieken kívül mást írni nem szabad.

2. Pályázhat egyesületünk minden tagja, mind egyénileg, mind pedig többedmagával. Csoportos pályázatban nem  
egyesületi tag is közreműködhet.

3. A pályaműveknek eddig még nem közölt, vagy előadás formájában el nem hangzott önálló munkáknak kell 
lenniök. Nem vehetnek részt a pályázatban a hivatalos megbízás alapján készített tervek és tanulm ányok, újításnak 
már beadott és elfogadott elgondolások. A választott tém ával olyan részletességgel kell foglalkozni, hogy a javasolt 
módszert vagy a közölt adatokat a pályamű leírása alapján használni lehessen.

4. A pályázatot kiíró szervnek jogában áll mind a díjazott, mind a nem díjazott munkákat felhasználni. Nyom 
tatásban közléskor a szerzői tiszteletdíj a szerzőt m egilleti. Ha a pályázatra beküldött anyag találm ánynak vagy újí
tásnak minősül, akkor az ezzel járó jogok csorbíthatatlanok maradnak, sőt az Egyesület az újítás kidolgozását, díja
zását és bevezetését támogatja.

5. A PÁLYÁZAT BEADÁSÁNAK HATÁRIDEJE 1966. NOVEMBER 30.
6. A pályázatok az Országos Magyar Bányászati és Kohászati Egyesület Budapest, V., Szabadság tér 17., 1П. 

emelet címre küldendők.

Pályázni csak az alábbi, vagy ezekkel szorosan összefüggő tém ákkal lehet :
1. A nagyolvasztók üzemi eUcnőrzéséhez és automatikus szabályozásához szolgáló új mérési módszerek, illetve 

berendezések kidolgozása.
2. Vasércek értékelése.
3. Pótanyagok befújtatásának értékelése hazai nagyolvasztóinknál.
4. Az elektrolitmangán felhasználása az acélgyártásban.
5. A bányászokkal közösen kidolgozandó tém a : A nagyfolyáshatárú hegeszthető acélok elterjesztése a bányá

szatban.
(5. A rugóacél minőségének javítása.
7. Könnyített I-tartók hazai gyártásának vizsgálata.
8. Kovácsolással alakított szerszám- és gyorsacél-, valamint pelyhesedésre hajlamos acélfajták minőségjaví

tása.
9. (íolyóscsapágyacélok m inőségjavítása.

10. Metallográfiái szövetváltozások lefolyásának közvetlen vizsgálata.
11. Metallográfiái m egfigyelések újabb alkalm azási területe.
12. Űj analitikai módszer a tűzállóanyag-iparban.
13. Hazai kemencékhez tűzálló betonok használatának kiterjesztése.
14. Hőkezelési problémék megoldására alkalmas kemencék célszerű kiválasztása.
15. Acélműi és hengerműi kemencék tartósságának növelése.
10. A minőségjavítás szempontjából szóba jöhető gyártás- vagy kikészítés-technológiai változatok összehason 

lító értékelése m űszaki és gazdasági szempontokból.

A felsorolt 16 téma kidolgozásúnak részletes témakörét az érdeklődők az Egyesület titkárságán, vagy dr. Vis- 
nyovszky Lászlónál, a bíráló bizottság vezetőjénél (Vasipari Kutató Intézet, Budapest, XI., Fehérvári út 130.) meg
tekinthetik.

VASKOHÁSZ ATI SZAKOSZTÁLY

Szerzőink szíves figyelmébe !

Kérjük szerzőinket, hogy kézirataikat kettes sorközzel, oldalanként 30 sorral 
és soronként 50—52 leütéssel juttassák el szerkesztőségünkhöz.

A dolgozathoz 5—6 soros tartalmi összefoglaló elkészítését kérjük.

E kéréseink figyelembe vétele a kézirat átfutási idejét, tehát a dolgozat
megjelenési időtartamát rövidíti.

S z e r k e s z tő b iz o t ts á g



Eladási ára példányonként: 12,— Ft

R e n d e l j e n

f e s z ü l t § é g n i e n t e s ,  

b e l s ő  k e n é s ű  

a c é l s o d r o n y - k ö l e l e t !

A feszültségmentes acélsodrony-kötél szereléskor 

nem hurkolódik, hajlékony, forgásra, kisodródás

ra nem hajlamos. Terheléskor a teher egyenlete

sen oszlik el a kötél teljes keresztmetszetére.

A korszerű belső kenés megvédi a kötelek huzalait 

a belső száraz súrlódástól, korróziótól, így a kötél 

belső kopását csökkenti. A feszültségmentesítés és 

belső kenés együttesen a sodronykötelek élettarta

mát gondos, szakszerű kezelés mellett jelentősen 

megnöveli a hagyományosan gyártott kötelekéhez 

képest.

Sodronykötél megrendeléskor kérjen „feszültség- 

mentes belső kenésű” kivitelt. Bővebb felvilágosí

tással, szaktanácsadással a gyártómű készséggel 

szolgál.

*

„D ecem b er 4” 

D rótm ű vek
M iskolc, B esenyői u. 18.

Telefon: 14-421, 14-422. 

Sürgönyeim: Acéldrót, Miskolc.
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Diójási S.—Narancsik P.: Examining the econo
mical optimum of the light metal gravity casting 
method ......................................................... P !)7
T h e a u th o rs  ex a m in e  th e  eco n o m y  o f  th e  lig h t-  
m e ta l g ra v ity  ca s tin g  m e th o d  c o m p ared  w ith  
cas tin g s  p ro d u c e d  b y  th e  s a n d c a s tin g  p rocess 
w ith  th e  sam e g ra d e  o f  c o m p le x ity  a n d  piece- 
w eigh t, w hich  ch a ra c te r iz e s  th e  ca s tin g s  o f  o u r  
p la n t. O n  th e  b ase  o f u n it-c o s t e x a m in a tio n s  in  
re la tio n  to  th e  p iece-w eig h ts  i t  w as fo u n d  th a t  
th e  c r it ic a l p ie ce -n u m b e r lies g re a tly  u n d e r  th e  
su p p o sed  n u m b e r o f 500. T h e  g ra v ity  ca s tin g  
m e th o d  is in  m a n y  cases a lre a d y  b y  series o f 
200— 300 pieces m o re  econom ical th a n  th e  
sa n d c a s tin g  m e th o d .

>r. Varga F.: C asting  p ro d u c tio n  of L-D steel 1* 104
T h e a b ro a d  a n d  ho m e d e v e lo p m e n t in  p ro d u c 
ing  s tee l ca stin g s. T h e  a p p lic a tio n  o f th e  L -D  
s te e l p ro d u c in g  p rocess in  fo u n d rie s . C harge 
c o n tro l w ith , an d  w ith o u t h e a t tra n s fe r.

Strength characteristics from the L-D processed 
steel produced castings. Economic considera
tions.

Ernőd Од.: A lu m in iu m -tita n  au x ilia ry  alloy p ro 
duced  of ti ta n iu m  te trach lo rid e  ........................... P  110
O n th e  base  o f  ow n te s t  re su lts ,  a lu m in iu m - 
t i ta n  a u x ilia ry  a llo y  can b e  p ro d u ce d  b y  re 
d u c in g  T iC l4 in  m e lte d  a lu m in iu m . T h e re d u c 
t io n  ta k e s  p lace  in th e  a rg o n  a tm o sp h e re  re 
a c to r .  T h e  AICI3 re d u c tio n  p ro d u c  h o w ev er c a u 
ses som e d ifficu lties .

Odl !..— Kovács V lîecen l possibilities fo r m ak in g  
up -to -date  wood p a tte rn s  ....................................  P 113
T h e  a u th o rs  show  on a  oore-box  used  fo r p ro 
d u c in g  cores fo r im p e lle r house ca s tin g s , how  i t  
is possib le  by  em p lo y in g  th e  co u lisse -m eth o d , to  
use a d v a n ta g e o u s ly  p la s tic  m a te r ia ls  com bined  
w ith  w ood. D eta iled  d e sc r ip tio n  o f  th e  p rocess 
a n d  th e  b en e fits  o f  th e  m e th o d .

С О Д Е Р Ж А Н И Е

I N H A L T

C O N T E N T S

Diójási F .— N arancsik P.: P rü fu n g  des w ir tsc h a f t 
lichen  O ptim um s des le ich tm e ta ll K ok illen g ie ss 
v e rfah ren s  ..................................................................  S !1T

E s w u rd e  d ie W irts c h a ftl ic h k e it des K o k illen - 
g io ssv erfah ren s von  L e ic h tm e ta l im  V ergleich 
m it d em  S an d g ie ssv e rfah ren  a n  so lch en  A b g üssen  
g e p rü f t, d e re n  K o m p lik a tio n sg ra d  u n d  S tü c k 
g ew ich t fü r  u n se re n  B e tr ie b  k en n z e ich n e n d  sin d .
A u f G ru n d  d e r  d u rc h g e fü h r te n  U n te rsu c h u n g e n  
d e r  E in h e itsk o s te n  in  Z u sa m m e n h a n g  m it  d e r 
S tü ck z ah l, w u rd e  fe s tg e s te llt,  d ass  d ie k r itisc h e  
S tü c k z a h l b e d e u te n d  u n te r  d e r  b ish e r  a rtg en o m 
m enen  Z ah l von  500 lie g t. D as K o k ille n g ie ssv e r 
fa h re n  is t  in  v ie len  F ä lle n  sch o n  bei S erien  von 
200— 300 S tü ck e n  w ir tsc h a f tlic h e r  a ls d as  
S an d g ie ssv e rfah ren .

Dr. Varga F .:  G usserzeugung  au s L-D Sluhl . . S 104

E n tw ic k lu n g  d e r  S tah lg u sse rze u g u n g  im  In- u n d  
A u slan d . D ie A n w en d u n g  des L -D  S tah lh e r-  
s te llu n g -V erfa h re n s  in  d en  G iessereien . C h a r 
g e n fü h ru n g  m it u n d  o h n e  W ä rm e z u fü h ru n g .

F e s tig k e itse ig e n sch a ften  d e r  m it te ls  d as  L-D 
V erfa h ren  h e rg e s te llte n  A bgüsse. W irtsc h a ftl ic h e  
B e tra c h tu n g e n .

Ernőd Gy.: Die E rzeu g u n g  von A lu m in iu m -T itan  
V orleg ierung  au s T ita n te tra c h lo r id  .................. S 110
L a u t  V ersu ch serg eb n isse  des V erfassers k a n n  die 
A l— T i V o rleg ie ru n g  d u rc h  R e d u k tip n  v o n  
T iC l4 m it te ls  g esch m o lzen en  A lu m in iu m  h e r 
g e s te l lt  w erden . Die R e d u k tio n  e rfo lg t im  R e a k 
to r  m it  A rg o n a tm o sp h ä re . D as sich  b ild en d e  
R e a k tio n sp ro d u c k t A1C13 b e re i te t  jed o ch  ein ige 
S ch w ierig k e iten .

Gál L .— Kovács V N euere M öglichkeiten  fü r die 
A n fe rtig u n g  m o d ern e ren  H o lz m o d e lle ..............S 113
D ie V erfa sse r ze igen  a n  H a n d  eines K e rn k a s 
te n s , d e r  z u r  H e rs te llu n g  fü r  L e itsch a u fe lg e 
h ä u se  fü r  z e n tr ifu g a lp u m p e n  d ie n t, w ie m a n  m it 
H ilfe d e r  K u lissen m e th o d e  v o r te i lh a f t  K u n s t 
s to ffe  m it  H olz k o m b in ie ren  k a n n . E s w ird  die 
H e rs te llu n g sfo lg e  des K e rn k a s te n s  u n d  die 
V o rte ile  des V erfa h ren s  a u s fü h rlic h  besch rieb en .

веденной процессом LD . Экономические точки 
зрен и я. В озм ож ности  внедрения процесса в 

97 наш ей стране.

Диофаши, III.— Наранчик , П.: И сследование эк о 
номического оптим ума кокильного л и тья  цвет 
ны х  м еталлов ..........................................................  С

И сследование эконом ической эффективности 
кокильного  л и тья  и сравнение данны м и л и тья  
отливок, х ар ак тер н ы х  по весу и степ ен и ‘сл о ж 
ности на определённы й цех, в песочную  форму. 
Н а основе исследований стоимости на единицу 
в зависим ости от количества ш тук установлено, 
что критическое количество ш т у к  находится 
значительно  ниж е ож и дан н ы х  500 ш т у к . К о 
кильное литьё при производстве у ж е  200— 300 
ш тучной серии явл яется  более экономичны м 
л и ть я  в песочные формы.

Варга, Ф.: П роизводство отливок из стали LD 
процесса .....................................................................С

Р азвитие производства стальн ы х  отливок в на 
шей стране и за  границей . П роизводство стали 
процессом LD в литейны х цехах . П л авк а  с по 
мощью передачи тепла и без этого. П рочност 
ные х ар ак тер и сти к и  отливок нз стали , произ-

Эмед, Д.: П роизводство алю м иниево-титановой
л и гату р ы  из тетр ах л о р и д а  ти тан а ..................С 110

Н а основе результатов  исследования установ 
лен а возм ож ность  и зготовления алю м иниево 
титановой л и гату р ы  в р езу льтате  восстано 
вления T iC l4 с помощью расплавленного  алю м и 
ния. Р еак ц и я  происходит в резервуаре  в атмо 
сфере аргона. Но продукт реакци и  А1С13 вы зы 
вает затруднения.

Гил, Л .— Ковач, В.: Н овы е возм ож ности и зго 
товлен и я соврем енны х дер евян н ы х  моделей С 113

Н а примере стерж невого  ящ и ка корп уса  при 
водны х лопаток насоса п оказано , что п ласт 
масса выгодно прим еняется в ком бинации дере 
вом с помощью к у л и с н о г о  метода. П одробно из 
л ож ен ы  техн ологи я  производства стерж невого  
ящ и ка и преим ущ ества метода.
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Könnyűfém kokillaüntés gazdaságossági optimumának vizsgálata*
П 1 Ú F Л SI  S Á N D O R  — NA 11 ANC S Í K  P á  I.

(Kismotor- és Gépgyár) DK 621.74.048.1 : 660.7

1. A vizsgálatok célja

Könnyűfém öntödékben homokba és kokil- 
lába öntenek. A kétféle technológiával előállított 
öntvény minőségé között műszaki és gazdasági 
szempontból lényeges különbség van. A továbbiak
ban a kétféle technológia gazdaságosságát vizs
gáljuk a következő szempontok figyelembevéte
lével :

1. a konstrukciós megoldások,
2. az öntvények bonyolultsága,
3. az öntvények súlya,
4. a gyártandó darabszám.

Vizsgálatainkat a budapesti Kismotor és Gépgyár 
könnyűfémöntödéjében folytattuk le.

Az öntöde kapacitása 60П—650 t/év, és a leg
különbözőbb bonyolultságú öntvényeket gyártja 
kis, közepes és nagy sorozatban, 0,2 és 5 kg súly
határok között. Általános öntödei gyakorlat, hogy 
a kis sorozatokat horiiokformában, a nagyobb so
rozatokat kokillában gyártják. A vizsgált öntödé

* E lh a n g z o tt  K a r l  M a rx  S ta d t -b an  1965 o k t.  13—  
14-án a  111. N ém e t K ö n n y ű fé m ö n tő  N ap o k o n .

ben a gyártott öntvényféleségeknek több mint a 
feléből az éves igény 300—1200 darabos sorozat. 
Az ilyen gyártási darabszám esetén nehéz, alapo
sabb vizsgálat nélkül állást foglalni abban, hogy 
melyik technológia a gazdaságosabb. Nem egyszer 
a gyártás folyamán szerzett tapasztalatok teszik 
szükségessé a technológia megváltoztatását a gaz
daságosság határán belül, ami jelentős többletkölt
séget eredményez, elsősorban a nagy kokillakölt- 
ség miatt.

К tanulmányban összefoglaltuk vizsgálataink 
eredményeit, hogy a gyártástervező biztonsággal 
tudja kiválasztani a gazdaságos technológiát.

II. Az elemzés módja

Az öntvények bonyolultsági fokát homok
öntvényekre a magyar szabvány az 1. táblázat 
szerint adja meg. Eszerint az öntvényeket külső 
és belső bonyolultságuk szerint öt osztályba so
rolja, amiből 25 variáció képezhető.

Hasonló a bonyolultság csoportosítás a ko- 
killaöntvényekre is, mint ahogy ezt a 2. táblázat 
szemlélteti.

Ilom oköntvények bonyolultsági fokának besorolása
]. táblázat

K ü lső  b o n y o lu ltság Belső b o n y o lu ltság

foka le írása fo k a le írása

I. E g y sze rű  m é rta n i a la k , s im a  fe lü le te k , b o rd á 
z a t  és k iu g rá so k  n é lk ü l. E g y en lő  f a lv a s ta g 
ság

I. Ü reg ek  n é lk ü l (töm ör)

I I . E g y sze rű  m é rta n i a la k o k  és en n e k  ö ssz e té te 
lei k iseb b  b o rd á z a tta l ,  k iu g rá so k k a l és b e 
m é ly ed ések k e l, a  fa lv a s ta g sá g b a n  je le n té k 
te len  kü lö n b ség

I I . E g y sze rű  m é rta n i a la k o k  és ezek  össze té te le i. 
E g y sze rű  ü reg ek

I I I . Sík és gö rbe v o n a lú  fe lü le te k  kü lönféle  össze 
té te lb e n , b o rd á k , k iu g rá so k  és b em é ly e d é 
sek , rekesz.es önt v én y ek , kü lönböző  fa lv as- 
ta g sá g o k

I I I . R é sz a rá n y o s  sík  és gö rbe  v o n a lú  belső ü regek , 
kü lönböző  fa lv a s ta g ság o k

IV .

V.

N ag y sz ám ú  a lak o s  fe lü le t kü lö n fé le  ö ssz e té 
te lb e n . B o rd ák , k iu g rá so k  és bem élyedések . 
E g y e n lő tle n  k iképzés, k ü lö n b ö ző  fa lv a s ta g 
ságok

S ok idom ú, n ag y sá g u k h o z  k é p e s t v é k o n y  fa lú  
ö n tv é n y e k , b em ély ed ések k e l és b o n y o lu lt 
á tm e n e te k k e l

IV .

V.

N em  ré sz a rá n y o s  e lh e ly ezk ed ésű  kü lö n b ö ző  
m é rta n i a la k o k  ö ssze té te le . G örbe fe lü le tek , 
kü lö n b ö ző  fa lv a s ta g sá g o k

N em  rész a rán y o s  e lhe lyezésű  k ü lö n b ö ző  m é r 
ta n i  a la k o k  ö ssze té te le . S z a b á ly ta la n  fe lü le 
te k  és belső  c s a to rn á k , k iu g rá so k  és b o rd á k . 
S zigorú  a lak h ű sé g
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2. táblázat
Kokillaöntvények bonyolultsági fokának besorolása

K ü lső  b o n y o lu ltsá g  , Belső b o n y o lu ltsá g

fo k a le írá sa fo k a le írá sa

1. E gyszerű  a lak , sim a fe lü le t b o rd áz a t és k iu g ráso k  n é lk ü l 1. K ih ú z h a tó  fém m ag  n incs

11. K isebb  b o rd á z a tta ] ,  eg y sze rű  a la k ú  ü reg ek , eg y en le tes  
fa lv a s ta g sá g b a n

11. E g y  fém m ag

I I I . K iu g ró szem ek , á tm e n ő  ly u k a k , k iá lló  b o rd á k , k iseb b  
e lté ré sek  a  fa lv a s ta g sá g b a n

I II . K ét fém m ag

IV. A lakos fe lü le t, kü lö n fé le  ö ssz e té te lb en , belső ,üregek , 
rekeszek

IV. H áro m  fém m ag

V. H om okm ag , id eg en  b e té te k  b eö n tésév el, tö b b  o sz tá sú , n ag y  
á tm e n ő  fa lv a s ta g sá g o k k a l, sok idom ú

V. H áro m n á l tö b b  fém m ag

Ha mindkét technológiai ágon belül minden 
bonyolultsági variációra kiterjesztettük volna a 
vizsgálatot, akkor egy-egv súlykategórián belül 
50 vizsgálatot kellett volna végeznünk. Tekintet
tel arra, hogy ez gyakorlatilag nehézkes, egyszerű
sítéseket hajtottunk végre. Megvizsgáltuk az önt
vények leggyakrabban előforduló bonyolultságát, 
és ez alapján az 1. ábrán bemutatott képet kaptuk. 
(A táblázatban a számláló a külső, a nevező a belső 
b o n y o lu l t s á g o t  je lz i .)

г  m I f i 1 /Ш I /W I /V

___________ 1

I I n Л /К ] [ / j i r Ï Ï /1 V ] [ /V

m i i iu/il Ш /Ш ЛГ/1У l l l / V

I V / I I V /U i v / m i v / i v I V / v

v f u v/m v/w vfv
15449-1 !

1. ábra. A  bonyolultsági fo k  szerint gyakrabban előforduló 
öntvényein к

Az 1. ábrában behatárolt és vonalkázott terü
letbe esett az öntöde súly szerint vett termelésének 
94%-a. így technológiai- áganként csak 8—8 bo
nyolultsági variációra kellett a vizsgálatot elvégez

nünk anélkül, hogy ez a tapasztalatok általánosít
hatóságának rovására ment volna.

A különféle súlyú öntvények közül csak a 0,5, 
1, 3, 5 kg-os öntvényeket vizsgáltuk. A súlyok be
sorolásakor ±15%-os kerekítéseket vettünk. 
Ezekbe a súlykategóriákba az öntvények súly sze
rint vett mennyiségének 93%-a került, ami szintén 
lehetővé tette a vizsgálat megállapításainak általá
nosítását. A költségelemzést tehát 8 bonyolultsági 
fokra és 4 súlycsoportra végeztük el, mindkét tech
nológiai ágban.

III.  A gyártási költség és a kritikus darabszátn 
meghatározása a kétféle technológiára

Bonyolultsági fokonként, illetve ezen belül 
minden egyes súlykategóriára 8—15 darab költ
ségvizsgálatát végeztük el, és ezek átlaga alapján az 
utókalkulációkat egy öntvényre vetítettük.

A 3. táblázatban bemutatjuk 100 darabos soro
zatra a II/II-es bonyolultságú öntvények egység- 
költségét homoköntésre, a 4. táblázatban kokilla- 
öntésre.

A két utókalkulációban a következő fontosabb 
különbségeket láthatjuk :

1. A kokillaöntvényeknek kisebb az öntvény- 
súlya. A jobb formakihozatal lehetővé teszi, hogy 
csökkentsük az utómegmunkáláshoz szükséges rá-

3. táblázni
II./JI. bonyolultsági fokú liomoköntvények egységköltsége 100 db-os sorozatokra

0,5 kg 1 kg 3 kg 5 kg

1. .N yersön tvény  a n y a g k ö ltsé g  à  28,—  F t/k g  . . .  . 22,40 42,00 126,00 224,00
2. A m e g o lv asz tá s  en e rg iak ö ltség

à  1,30 F t/k g  ................................................................ 1,04 1,95 5,97 10,40
3. S eg éd an y ag o k  k ö ltség e  ........................................... 0 ,50 0,94 2.88 5,00
4. A n y ag ig a zg a tá s i k ö ltség  ((>%) ........................... 1,43 2 ,OH 8.08 14,30
5. H u lla d é k  m e g té rü lé s  à  10,-^- F t /k g  .................. -3,00 — 5,00 — 16,00 30,00

6. K ö zv e tle n  a n y a g k ö ltség  ......................................... 22,37 42,57 120,93 223,70

7. K ö z v e tle n  m u n k a b é r ................................................ 9,10 9,66 10,86 11,70
8. Ü zem i á l ta lá n o s  k ö ltség  (400% ) ......................... 36,40 38,60 44,44 46,68
9. G y á r tá s i k ü lö n  kö ltség

(g y á r tá s i d b -szá m  =  100 e s e t é n ) ......................... 31,50 32,60 34,00 37,60
10. S e le jtk á r  ...................................................................... 10,50 11,20 12,40 10,80

1 1. G y á r tá s i  ö n k ö l t s é g .................................................... 109,87 134,62 228,63 330,48
12. V álla la ti á l ta lá n o s  k ö ltség  (200% ) .................... 18,20 19,30 21,72 23,40

13. Ö n k ö ltség  összesen
(g y á r tá s i d b -szám  =  100 e s e t é n ) ......................... 128,07 153,92 249,35 353,88
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1, táblázat

1Г./П. bonyolultsági fokú kokillaöntvények egységköltsége 100 db-os sorozatokra

0,5 k g 1 kg 3 kg 5 kg

1. N yerSÖ n tvény  a n y a g k ö lts é g  à 28,—  F t/k g  . . . 21,00 36,30 1 17,50 204,00
2. A  m e g o lv asz tá s  e n e rg ia  k ö ltség  à  1,30 F t/k g 0,98 1,70 5,45 9,50
3. S eg éd an y ag o k  k ö ltség e  ........................................... — — —
4. A n y ag ig a zg a tá s i k ö ltség  (6 % ) ........................... 1,32 2,28 0,76 12,80
5. H u lla d é k  m e g té rü lé s  à 10,—  F t /k g  .................. — 2,50 — 3,00 —  12,00 — 23,00

6. K ö z v e tle n  a n y a g k ö lts é g  ......................................... 20,80 37,28 117,71 20.3,30
7. K ö z v e tle n  m u n k a b é r  . . , ......................................... 5,00 0,54 7,25 8,10
8. Ü zem i á l ta lá n o s  k ö ltség  (400% ) ......................... 22,40 26,16 29,00 34,40
9. G y á r tá s i  k ü lö n  k ö ltség

(g y á r tá s i d b -szám  =  100 e s e t é n ) ......................... 92,00 105,00 1 75,00 190,00
10. S e le jtk á r  ...................................................................... 0,90 1,80 3,50 5,10

1 l. G y á r tá s i  ö n k ö l t s é g .................................................... 141,70 176,78 332,40 440,90
12. V á lla la ti á lta lá n o s  k ö ltség  (2 0 0 % ) ..................... 11,20 13,08 14,50 10,20

13. Ö n k ö ltség  összesen
450,10(g y á rtá s i d b -szá m  — 100 e s e t é n ) ......................... 152,90 189,80 346,90

hagyásokat. De maga az öntvény nettó (tiszta) 
súlya is csökkenthető a kokillaöntési technológia 
jobb formakihozatala miatt.

2. Kokillaöntéskor kisebb a közvetlen munka
bér. Elmarad a homokelőkészítés, a formázás, a  
magkészítés, továbbá csökken az öntvénytisztítás 
munkaköltség ráfordítása is. Megfigyelésünk sze
rint a kokillaöntéssel készült öntvények forgácso
lása átlagosan 40%-kal kevesebb munkaidőt igé
nyel, mint a homokban gyártott ugyanilyen önt
vényeké. Bérmegtakarítást jelent az, hogy amíg 
a homoköntés 40-—50%-a szakmunkást igényel, 
addig a kokillaöntés teljes egészében betanított 
munkásokkal végezhető.

3. Kokillaöntéskor kisebb a selejtből eredő 
veszteség.

4. A homoköntés gyártóeszköz költségeivel 
(minta, formaszekrény) szemben viszont a kokil- 
lák lényegesen nagyobb költséggel állíthatók elő. 
fgy az egy darabra eső gyártási különköltség a 
vizsgált 100 db-os gyártási darabszámra lénvege-

50

130
u.

Ю

Anyagköltség

[jjj  Homoköntés

Bérköltség

2. ábra. A  költségelemek alakulása 100 db öntvény gyártá 
sakor (1 kg-os öntvényekre, I I / I I .  bonyolultsággal)

sen nagyobb, mint a homoköntéskor. Ez a kokilla
öntés előnyeit csökkenti.

A költségek alakulását a 2. ábra grafikusan 
szemlélteti. Nyilvánvaló, hogy a kokillaöntés elő
nyeit csak úgy lehet kihasználni, ha ismerjük azt 
a kritikus darabszámot, amelynél az egy darabra 
eső gyártási különköltség egyenlő a kokillaöntés 
előnyeivel elérhető megtakarítással. E darabszám 
felett a kokillaöntés gazdaságos. A leönthető darab- 
számok növelését a kokilla élettartama lehetővé 
teszi, ugyanis egy-egy fémkokillában a konstrukció 
bonyolultságától függően 10 OOO—20 000 db önt
vény is leönthető.

A I I / I I .  bonyolultsági fokú öntvények egy da
rabra eső gyártási költsége a darabszámtól függően 
az 5. táblázat szerint alakul.

5. táblázat
A  I I / U .  b o n y o l u l t s á g i  f o k ú  ö n t v é n y e k  e g y  d b - r a  e s ő  

g y á r t á s i  k ö l t s é g e  a  d a r a b s z á m t ó l  f ü g g ő e n

'<П £
'rá vcj
r,

4 3  ?  >.л O-ö

T ech n o ló g ia Ö n tv é n y sú ly  i kg

0,5 1 3 5

H o m o k ö n tés 128,07 153,92 269,35 354,00
K o k illa ö n té s 152,90 189,86 336,96 454,40

H o m o k ö n té s 112,30 136,24 253,30 336,20
K o k illa ö n té s 108,20 138,30 249,70 359,80

H o m o k ö n té s 105,12 133,10 247,10 329,90
K o k illa ö n té s 91,60 119,80 221,30 328,40

H o m o k ö n té s 100,25 130,50 244,80 325,80
K o k illa ö n té s 84,60 111,10 205,80 311,60

H o m o k ö n té s 102,80 128.80 242,10 323,90
K o k illa ö n té s 80,10 106,90 197,20 303,10

100

200

2 0 0

400

500

A táblázat eredményeit a 3. ábra szemlélteti.
Az 5. táblázatban csak a gyártási ktilönköltsé- 

get tekintettük változónak, a többi költségelemet 
állandónak (a darabszámtól függetlennek) vettük. 
Ugyanis a többi költségelem 100—500 darab kö
zött megfigyelésünk szerint nem változik. Statisz
tikai megfigyeléseink alapján felállítottuk az egy-
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300 ' ш
Darabszám

3. ábra. A z  egységköltség alakulása a gyártási darabszám  
változásakor (3  kg-os öntvényekre, I I / I I .  bonyolultsággal)

ségköltség függvényét a gyártási darabszámtól 
függően:

y = ~ + B  Ffc/db

A = gyártási különköltség (homoköntéskor: 
minta, formaszekrény, mag stb. kokilla- 
öntéskor a kokilla költsége),

X  — az előirányzott, várható gyártási darab
szám,

B =  anyag-, bér-, energia- stb. költségek, ame
lyek azonos technológiával (homok vagy 
kokilla) azonos bonyolultsági fokkal és 
súlykategóriával állandóak.

Darabszám Ш5ВЗ

—  Kokillaöntés

o. ábra. a) Hajtómű fedél, súlya 1,15 kg, bonyolultsági foka  
I I / I I I . b) H ajtóm ű fedélöntvény egységköltségének 

alakulása a darabszám függvényében

500

100

—  Kokilla öntés
'—  Homoköntés , ,
—  Gazdaságossági hatargörbe

100 ~2o~o m  w
Darabszám

50Ö 
! ő. 449-6Ы

4. ábra. a) Motorfedél, súlya 0,95 kg, bonyolultsági foka 0. ábra. a) Emelőbakház, súlya 2,8 kg, bonyolultsági foka
I I / I I . b) A motorfedél öntvény egységköltségének alakulása J I I / I I .  b) Emelőbakház öntvény egységköltségének alakú-

a darabszám f  üggvényében lása a darabszám függvényében
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IV. A vizsgálatból levonható következtetések

A könnyűfém öntödékben általában csak az 
500, illetve ennél nagyobb darabszám esetén tar
tották gazdaságosabbnak a kokillaöntést. Vizsgá
lataink szerint a kritikus darabszám ennél lénye
gesen kisebb, a költséggörbék tanúsága szerint 200 
—300 db között van. Ennek figyelembevétele je
lentős megtakarítást eredményezhet. Pl. : ha egy 
5 kg-os V/V bonyolultságú, 500 darabos sorozatot 
nem homokban, hanem kokillában gyártunk, akkor 
az egy darabra eső költségből kb. 30 Ft-ot lehet 
megtakarítani (11. ábra), ami a feltételezett 500 
gyártási darabszám esetében 15 000 Ft-os megta
karítást eredményezhet, és ugyanakkor javul az 
öntöde termelőterület kihasználása is, mert a 
kokillaöntésnek lényegesen kisebb a helyszükség
lete.

Vizsgálatainkból látható, hogy a kritikus da
rabszám akkor ilyen kicsi, ha a kokillaköltséggel 
szemben munkabérben és anyagköltségben elégsé
ges megtakarítást lehet biztosítani, ami egyrészt a 
szerkesztők, másrészt az öntödei technológusok fel
adata. Ezt viszont csak szoros együttműködéssel 
tudják elérni. E teendők közül néhány fontosabb a 
következő :

aj Ki kell használni a kokilla adta technoló
giai lehetőségeket a finom, vékony falú öntvények 
tervezésére. A jól méretezett merevítőbordák ki-

ш  ш  JÖö m  ню
Darabszam Ш Ш

7. ábra. a) Motortalp, súlya 1,1 kg, bonyolultsági foka  
I I I / I I .  b) Motortalp öntvény egységköltségének alakulása 

a darabszám függvényében

A függvény egy egyenlőszárú hiperbola, 
amelynek az egyenlőszárú jellegét különféle gyár
tási körülmények bizonyos mértékben transzfor
málhatják. A függvény egy nagyobb költségű gyár
tóeszköz javításáig, illetve a gyártóeszköz elhasz
nálódásáig folytonos.

A kétféle technológiára felírt függvény egyen
lővé tétele, illetve a gyártási darabszámra nézve 
történő megoldása megadja a kritikus gyártási da
rabszámot, azaz azt a gyártandó mennyiséget, 
amely fölött a kokillaöntés, illetve alatta a homok
öntés alkalmazása gazdaságos :

+ B2

X —
Aa — Ai

Ат. elemzés eredményeinek könnyebb gyakor
lati felhasználhatósága és a szemléletesség kedvé
ért a költségértékeket grafikusan mutatjuk be a
4—11. ábrákon.

A költséggörbék metszéspontjait összekötő 
eredményvonalnál kisebb gyártási darabszám ese
tén a homoköntés, nagyobb gyártási darabszám 
esetén a kokillaöntés gazdaságos. Az ábrákon szem
lélhető példaként bemutatunk egy-egy jellegzetes 
vállalati öntvényt is.

100 200 300 m  500
Darabszám  ia.449-»)

8. ábra. a) Motorház elem, súlya 4,75 kg, bonyolultsági foka
I J I / I  V. b) Motorház elem öntvény egységköltségének

alakulása a darabszám függvényében
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9. ábra. a) Motorház elem, súlya 2,85 kg, bonyolultsági 
foka I V / I I I .  b) Motorház elem öntvény egységköltségének 

alakulása az egységköltség függvényében

sebb anyagfelhasználással is biztosítják a szüksé
ges szilárdságot.

b) A kokillákat úgy kell kialakítani, hogy csak 
az illeszkedő felületek forgácsoló megmunkálását 
kelljen elvégezni. A minimumra kell csökkenteni az 
öntési ráhagyásokat, mert a kokillaöntvények 
„nem dolgozó” felületét általában szükségtelen 
megmunkálni.

c) A kokillaöntéskor lehetőség kínálkozik arra, 
hogy az öntvénybe a kisebb furatokat beöntsük. Ez
által ismét forgácsoló munkát lehet megtakarítani.

d )  A kokillaöntés még további olyan techno-

7ÖÖ 200 300 kOÖ 500
Darabszám is.449iq.bj

10. ábra. a) Motorház elem, súlya 3,01 kg, bonyolultsági 
foka I V / I V .  b) Motorház elem öntvény egységköltségének 

alakulása a darabszám függvényében

lógiai lehetőségeket is biztosít, ami a homoköntés 
esetében nem áll fenn. Ilyen az acél stb. alkatrészek 
pontos beöntésének lehetősége a könnyűfém önt
vénybe. A 6. ábrán látható autóemelő öntvénybe 
három acélbetétet öntöttünk be. Ezzel illesztési, 
rögzítési műveletet lehetett megtakarítani és egy
ben jó kötésű szerkezetet lehetett előállítani.

100 -

m  m  m  500 "
Darabszám  Ш Е Ш

11. ábra. a) Motor hengerfej, súlya 2,81 kg, bonyolultsági
foka V/V. b) Motor hengerfej öntvény egységköltségének

alakulása a darabszám függvényében
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12. ábra. Villanymotor állórész beöntött vasmaggal

A 12. ábrán egy villanymotor állórész öntvénye 
látható, amely beöntött vasmaggal készült. Ez az 
öntvény így csak kokillaöntéssel készíthető el, ami 
mind szerkesztési, mind pedig technológiai szem
pontból igen kedvező.

Önmagában véve tehát nemcsak a kritikus 
darabszám döntheti el a kokilla készítésének he
lyességét, ill. gazdaságosságát, hanem a technológi
ából származó egyéb gyártási előnyök, mint az 
előbb felsorolt példák esetében : a konstrukciós 
lehetőségek, a forgácsolási munka csökkenése vagy 
az illeszkedő alkatrészek beöntése is.

Összefoglalás
A könnyűfém kokillaöntés gazdaságosságát 

vizsgálják a homoköntéssel összehasonlítva olyan 
öntvényeken, amelyek bonyolultsági fok és önt
vénysúly tekintetében jellemzőek üzemünkre. A 
darabszám függvényében végzett egységköltség 
vizsgálatok alapján megállapítják, hogy a kritikus 
darabszám jóval alatta van az eddig feltételezett 
500 db-nál. A kokillaöntés sok esetben már 200— 
300 db-os sorozatoknál is gazdaságosabb a homok
öntésnél.

Könyvismertetés

G iesserei L exikon. (Ö n tész e ti L ex ik o n .)  4. á td o lg o 
z o t t ,  b ő v í te t t  k ia d ás , 1964/65.

K ia d ta  Schulenburg , A .  szám o s tu d o m á n y o s  és 
g y a k o r la ti  sz ak e m b er k ö zrem ű k ö d ésév e l. K ia d ó  F a c h 
v e r la g  S chiele u n d  S chön , G m B H , B erlin .

T erje d e le m  1120 o lda l, eb b ő l 1000 o ld a l lex ik o n  
rész . E b b e n  tö b b  m in t  7000 fogalom  m e g h a tá ro z á s a  
szerepe l, k b . 1000 á b ra , k b . 200 tá b lá z a t ,  200 se le jt- 
je lenség , 400 ö tv ö z e tfa j ta  és 2000 fö lö tt i  iro d a lm i h iv a t 
kozás k ísé re té b en . T o v á b b i ré sz éb e n  (54 o ldal) ö n tö d e i 
te rm é k e k , g épek  és a n y a g o k  beszerzésére  a d  ú tm u ta tó t .  
T e tsz e tő s  m ű b ő rk ö té sb e n , a r a n y  n y o m á ssa l, v é d ő to k b a n  
je le n t m eg. A ra  : 68,—  DM  (az előző k ia d á s  becserélése 
e se té n  48,—  DM ).

L e x ik o n t ism e r te tn i nehéz, az  összes m e g h a tá ro 
z á s t  b o n ck és a lá  v en n i le h e te tle n , m e r t  7000 fogalom  
ese té n  ez m essze v ez e tn e . A z o lv a só n ak , a  le x ik o n t 
n a p o n ta  fo rg a tó  sz ak e m b e rn e k  ú g y is  k ia la k u l a  k ép e  a  
k ö n y v  h a sz n á lh a tó sá g á ró l.

É s  ez a  k ép  n em  le h e t ro ssz , m e r t  az  1958-ban  m e g 
je le n t első k ia d á s t 1965-ben, te h á t  7 év  a l a t t  a  4. k ö 
v e t te .  A z a la p g o n d o la t —  m isz e rin t az  ö n té sz e tte l fo g 
la lk o z ó k a t v a g y  ezzel é r in tk ezé sb e  k e rü lő k e t h a s z n á l 
h a tó , g y o rsa n  tá jé k o z ta tó  segédeszközzel lá ssák  el — , 
é le tre v a ló n a k  b iz o n y u lt. E z t  a  k ö n y v  n a g y  kelendősége 
is b iz o n y ítja . E n n e k  é rd e k é b e n  a  k ia d ó  is m eg tesz  m in 
d e n t ,  m e r t  a  sz a k le x ik o n t n em  te k in t i  h o lt a n y a g n a k . 
A le x ik o n t m in d e n  k ia d á s  e lő t t  á td o lg o zz ák , k o rsz e rű 
s ít ik , azaz  a  fe jlő d ésn ek  m egfe lelően  élővé tesz ik .

Az egyes c ím sz av ak  m ö g ö tt  n em  p u s z ta  m e g h a tá 
ro záso k  v a n n a k , h an e m  a  fogalom  je len tő ség é n ek  m e g 
felelő te rjed e lem m el fo g la lk o zn ak  a  k érdéssel. íg y  p l. a  
k u p o ló k e m en c é t 38 o ld a lo n  tá rg y a ljá k  50 á b rá v a l,  6 
d ia g ra m m a l és 2 tá b lá z a t ta l .

A k ö n y v  igen hasznos segédeszköz a  g yors tá jé k o 
zó d á sb a n  az  ö n tö d e i sz ak e m b erek n e k , az  ö n té sz e tte l 
fog lalkozó k eresk ed ő k n ek , o k ta tó k n a k  és d iá k o k n a k , 
eg y szó v a l m in d e n k in e k , ak in e k  az  ö n té sz e tte l do lg a  
a k a d .

A célön tvények  szerkesz tése  és tu la jd o n sá g a ik . (T he  
D esign  a n d  P ro p e rtie s  o f S tee l C astings.) K ia d ta  a  
S tee l C astin g s D ev e lo p m e n t C o m ittee , S heffie ld , 1963- 
b a n , az  A ngol A cé lö n té sze ti K u ta tó  In té z e t  és az  A ngol 
A cé lö n tö d ék  E g y e sü le té n e k  k ö zrem ű k ö d ésév e l. M ásodik 
k ia d ás . A fű z ö tt  k ö n y v  n a g y ság a  2 0 x 2 5  em , te rjed e lm e  
89 o ld a l 128 á b rá v a l,  á r a  £— . 18.6.

A z a c é lö n té sz e t, ille tv e  az  a c é lö n tö d ék  te c h n ik a i 
fe jlődése az  u tó b b i id ő b en  o ly  n a g y m é r té k ű  v o lt, hogy  
e z t a  sze rk esz tő k , ü ze m m é rn ö k ö k  és ö n tv ó n y fe l h a sz n á 
lók  a  s z é tsz ó r ta n  m eg je lenő  sz ak c ik k ek b ő l, e lő ad á so k 
bó l és eg y éb  ism e rte té se k  a la p já n  csak  n eh ezen  tu d já k  
k ö v e tn i. E z t  a  fá rad sá g o s  m u n k á t  k ív á n ja  a  m ű  m e g 
k ö n n y íte n i a z á l ta l ,  h o g y  jó l k iv á la s z to t t  és g o n d o san  
k id o lg o z o tt egyes fe jeze te iv e l r á v ilá g ít  m in d a r ra , am ire  
e lső so rb an  az  ö n tv é n y sz e rk e sz tő n e k  f e la d a ta  he ly es e l 
v égzésében  szüksége v an .

A  k ö n y v  lén y eg éb en  7 fe je ze tre  oszlik , m e ly ek  fő 
c ím ei a  k ö v e tk e z ő k  :

1. A z a c é lö n tv é n y  sz erk esz tés  á lta lá n o s  szem 
p o n tja i

2. A  sz e rk esz té s  a la p e lv e í
3. G azd aság o s és m e g b ízh a tó  fo rm a k é sz íté s  sz em 

p o n tja i
4. A z ac é lö n tv é n y e k  tu la jd o n sá g a it  befo lyáso ló  té 

nyezők

5. A cé lö n tv é n y ek  á lta lá n o s  tu la jd o n sá g a i
6 . K ü lö n leg es tu la jd o n sá g ú  a c é lö n tv é n y e k
7. A c é lö n tv é n y ek  fiz ik a i és m inőség i k ö v e te lm é n y e i 

n e k  ellenőrzése

A  könyv- v égén  44 az a c é lö n tv é n y e k  te rv e zé sé re  és 
95 az  ac é lö n tv é n y e k  tu la jd o n sá g a ira  v o n a tk o z ó  iro 
d a lm i u ta lá s  ta lá lh a tó . A  k ö n y v  igen é r té k e s  és m e g b íz 
h a tó  fo rrá sm u n k a , m e ly  n em csa k  az  if jú  g en e rác ió  sz á 
m á ra  h aszn o s m in t  ta n k ö n y v , de a  g y a k o r la tb a n  d o l 
gozó szerk esz tő k , m é rn ö k ö k  és te c h n ik u so k  részére  is 
n é lk ü lö z h e te tle n  k éz ik ö n y v .

Varga G. E.
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Öntvénygyártás LD-acélból, I. rész
D r . V A R G A  F E R E N C  

oki. kohómérnök 
(Vasipari K u ta tó  Intézet)

D K  669.184.244.66  : 621.74

1. Az acélöntészet és olvasztóberendezéseinek 
múltja [1, 2]

A réz- és bronzöntés több ezeréves, az európai 
vasöntés 600—700 éves múltja mellett az acélönté
szet igen fiatal.

Az acél megolvasztása először 1740 körül egy 
angol órásmesternek, Huntsnam Benjamin-ntik si
került. Kiváló tűzálló tégelyben az akkor használa
tos nagy karbontartalmú kemény cementacélt jó 
kéményhuzatú, koksztüzeléses kemencében olvasz
totta meg. Az acélt tömbökbe öntötte, és órákhoz, 
műszerekhez rugóacélt kovácsolt, illetőleg henge
relt belőlük.

Fischer, Johann Conrad (Svájc) 1845-ben 
osztrák privilégiumot (szabadalmat) kapott acél
öntvények gyártására. Az 1851-ben rendezett lon
doni világkiállításon 5—8 kg súlyú acélöntvény 
fogaskerekeket állított ki, amelyre azonban nem 
figyeltek fel. Az acélt Fischer is tégelyben olvasz
totta, amit az akkori kiállítási tabló is bizonyít.

Az acélöntvénygyártás tulajdonképpeni meg
indítójának másik órásmestert, Mayer, Jakabot 
(Bochum, Németország) tekinthetjük. 1851-ben 
tégelyben olvasztott acélból kb. 2500 kg-os haran
got öntött, aminek különösebb visszhangja nem 
volt és szabadalmat sem kapott rá.

Ennek ellenére Mayer 1855-ben a párisi világ- 
kiállításon 3 db nagy és több kisméretű harangot 
állított ki. Erre már felfigyeltek, de csak úgy tudta 
bebizonyítani acél mivoltukat, hogy egy harangot 
széttöretett és a darabjait kikovácsoltatta.

A z acélöntés kezdeti időszakából va lók  a túr- 
kevei harangok, am elyek 1858-ban érkeztek Bo- 
hum ból, és szin tén  tégelyb en  o lv a sz to tt acélból 
öntötték őket.

Az első acélöntvényt savanyú Siemens-Martin 
kemencéből 1867-ben öntik. A bázisos SM-eljárást 
1887 körül vezetik be az acélöntödékbe.

A kis, savanyú bélésű Bessemer-konvertert 
acélöntésre az 1870-es évek elején kezdik használni 
Svédországban, de Robert, H. L. és Levoz, T. csak 
1886-ban oldotta meg a levegőnek nem sokkal 
a fürdő felszíne alá való bevezetését, ami az acél
öntödékben való széles elterjedését lehetővé tette. 
Az eljárás az első világháborúban érte el tetőpont
ját.

Villamos kemencét 1910 körül kezdtek acél
öntödékben használni, először csak ívkemencét, 
majd később indukciós kemencéket is.

A villamos kemence a Bessemer-konvertert az 
acélöntödékből gyakorlatilag kiszorította.

Az acélöntvénygyártás magyar fejlődését a 
diósgyőri acélöntődé indította el [3], 1879-ben építet
ték az első 10 t-ás SM kemencét, majd Bessemer- 
konvertert. Acélöntvényeket 1884-ben kezdenek 
gyártani. Az igények és a megrendelések oly mér
tékben nőnek az igen kiváló minőségű diósgyőri 
acélöntvényekkel kapcsolatban, hogy 10 év múlva

már 4 db 10 t-ás SM-kemence dolgozik az acélöntő
dének.

A tégely-acélművet 1896-ban helyezték üzem
be, amelyben a 100 kg-nál kisebb súlyú öntvénye
ket öntötték. Az acélt egyetlen gáztüzelésű kemen
cében saját gyártmányú grafit tégelyben olvasz
tották meg. Ugyanitt állították fel 1910-ben az első 
Girod-rendszerű ívkemencét, ami a tégelyacélgyár
tás megszüntetését eredményezte.

A századforduló körül már 23 t-ás öntvényeket 
öntöttek kizárólag SM-kemencéből, de ekkor már 
4 db 20 t-ás SM-kemencéjük is volt.

Ezeket 1929-ben fokozatosan lebontották, 
helyükre két kombinált kemence, egy 10 t-ás és egy 
8 t-ás ívkemence került. Ekkor már 44 t-ás öntvé
nyeket is öntöttek. 1930-ban az új acélöntődében 
több kisebb villamos kemencét helyeztek üzembe. 
A nagy öntvények öntésére a meglevő Martin-mű
ből hozták a folyékony acélt.

Az 1882-ben alapított Weiss Manfréd üze
mekben [4], a mai Csepel Művekben 1911-ben két, 
egyenként 10 t-ás Martin-kemence épült. Ugyaneb
ben az évben megindult az alakos acélöntvények 
gyártása. Az igények kielégítésére az acélolvasztó 
kemencék száma nőtt és 1921-ben 5 db 15—30 t-ás 
Martin és 1 db 6 t-ás ívkemence volt üzemben. Az 
acélöntödékben 1917 januárjában egy 6 t-ás 
Heroult-kemencéből csapoltak először [4].

Az acélöntöde termelése 1928-ban 1240, 1929- 
ben 1104 tonna volt, míg 1947-ben már 2118 t, 
1948-ban pedig 27421. A lánctalpas járművek man
gánacélból öntött lánctagjainak  a gyártása  ív k e 
m encéből 1950-ben indu lt m eg. 1952-ben továb b i 
1 db 3 tonnás ívk em en cét te lep ítettek .

Salgótarjánban 1868-ban alakult a Salgó
tarjáni Vasfinomító, a Salgótarjáni Acélárugyár 
őse [5]. A gyár legelső épülete a kavarómű 
volt, amelyet a kavart acél gyártásának leállítása
kor acélöntődének rendeztek be. A Rimamurányi 
Vasmű Egyesülettel történt fúzió után elhatároz
ták, hogy Salgótarjánban Thomas-, Ózdon pedig 
Martin-művet létesítenek, 1885-ben megvásárolták 
a Thomas—Gilchrist szabadalmat, és 1889-re fel
épült a Thomas-acélmű.

Az SM- és Thomas-acélgyártás eredményeinek 
összehasonlítása az SM-acél javára dőlt el, ezért 
Salgótarjánban a Thomas-acélművet fokozatosan 
visszafejlesztették, sőt 1902-ben megszüntették. Az 
acélöntődébe később egy 3,5 tonnás SM-kemencét 
telepítettek, s azóta is ez látja el az öntödét folyé
kony acéllal.

A Ganz Kocsigyárban az első acélöntvényeket 
1891-ben öntötték 5 t-ás SM-kemencéből.

A többi acélöntödénket már századunkban ala
pították [2]. A hajdani Hoffer, most Vörös Csillag 
Traktorgyár (Budapest) és a Magyar Vagon- és 
Gépgyár (Győr) acélöntődéit 1910 körül, míg a 
Hubert—Sigmund és a Fridrich—Siemens (Öntödei
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Vállalat 1. sz. gyára és 05. gyáregysége) acélöntő
déit a 20-as években létesítették. A győri és a kis
pesti acélöntödék 3 t-ás SM-kemencékben olvasz
tották az acélt, és csak a 30-as években tértek át 
az elektroolvasztásra. A másik két öntöde rögtön 
elektromos olvasztással indult. Érdekességként 
említhető meg, hogy Hubert és Sigmund acél
öntödéjében a 2. világháború alatt Vécsey Béla és 
Szűcs Endre kohómérnökök 2 t-ás Bessemer-kon- 
vertert kupolókemencével helyeztek üzembe a bi
zonytalan áramellátás áthidalására.

Legfiatalabb acélöntödéinket, az Öntöde és 
Kovácsológyár (Öntödei Vállalat 2. sz. Gyára) és a 
Dunai Vasmű acélöntődéit a 2. világháború után 
létesítették, már tisztán ívkemencékkel.

Az acélöntvénygyártás az első száz esztendejé
ben hosszú utat tett meg. A metallurgiai folyama
tok tisztázása a céltudatos adagvezetést tette lehe
tővé, ami minden országban szabványosított acél
öntvény minőségeit gyártását eredményezte. A for
mázástechnika fejlődése egyrészt a legnagyobb 
súlyú öntvények gyártásához vezetett, másrészt a 
méretpontos (precíziós) öntvénygyártás is mind
jobban tért hódított.

A formázástechnológia és az acélöntvény minő
ségek fejlődése eredményeként az igények erősen 
megnövekedtek, és az elmúlt években az öntvény
gyártáshoz felhasznált acél mennyisége megközelí
tette a 10 millió tonnát, 1960-ban 9 263 0001 ,1963- 
ban pedig 9 663 300 t volt az öntvénygyártáshoz 
előállított acél mennyisége [13].

2. Az LD-eljárás fejlődése

A tiszta oxigénnel való frissítés gondolatát 
már Bessemer szabadalmaztatta, de akkoriban az 
ehhez szükséges kielégítő mennyiségű és olcsó oxi
gén hiányában ki sem tudta próbálni. Csak azután, 
hogy a tiszta oxigén tetszőleges mennyiségben való 
előállítása megoldódott, elevenítették fel ismét a 
gondolatot, és Schwarz, majd Durer és Hellbrügge 
megkezdték kísérleteiket.

Eredményeik ismeretében a VÖEST A.G. a 
kényszerítő osztrák gazdasági helyzetben — hulla
dék és szén hiányában — Dürrer és Hellbrügge köz
reműködésével végzett kísérleteket 1949-ben, majd 
1952-ben megépítette és üzembehelyezte a világ 
első oxigén frissítéses acélművét Linzben. Ebben az 
acélműben 1952 és 1960 között 6 millió tonna 
acélt gyártottak [6].

Az LD-eljárás azóta a kohászatban ritkán 
látott, gyors karriert futott be, s ma már a legtöbb 
fejlett ipari állam acéltermelésében számottevő 
helyet foglal el (1. táblázat). Az oxigénnel gyártott 
acél mennyisége az 1960 és 1963 közötti 4 évben 
majdnem megháromszorozódott, kereken 32 millió 
tonnát ért el és az acél össztermelésben is már 10,5 
%-kal részesedik. A fejlődést korántsem tekinthet
jük befejezettnek, hanem szemtanúi lehetünk az 
eljárás további hatalmas fejlődésének. Napjaink
ban a világ acélgyártási kapacitásának egynegyedét 
adják az LD-művek.

Meszpar

1. ábra. LD-konverter oxigénlándzsával és mészsurrantóvál
[7]

1. táblázat
Az L D -e ljá rá s  fejlődés (ezer to n n a )  [13]

O rszág

I960. 1961. 1962. 1963.

O x ig én 
n e l

g y á r to t t
Ö sszes acél

O x ig én 
n e l

g y á r to t t
Ö sszes acél

O x ig én 
n e l

g y á r to t t
Ö sszes acél

O x ig én 
n e l

g y á r to t t
Ö sszes acél

A u sz tr ia  L D  .................. 1 773 3 163 1 818 3 103 1 829 2 969 1 849 2 949
B elg ium  L D  ................... — 7 179 — 7 000 — 7 343 136 7 523
F ra n c ia o rsz á g  ................ 84 17 279 423 17 572 658 17 240 1 342 17 556
N S Z K  L D  ........................ 863 34 100 1 201 33 458 1 685 32 563 2 453 31 597
L u x e m b u rg  L D  ........... — 4 084 — 4 113 65 4 010 120 4 032
H o lla n d ia  L D  ................ 635 1 942 748 1 971 1 074 2 087 1 434 2 342
N o rv é g ia  L D .................. — 478 5 486 121 489 210 543
P o rtu g á lia  ....................... — — — — 163 174 183 222
S p an y o lo rszá g  L D  . . . . — 1 920 — 2 327 — 2 199 103 2 319
A n g lia  .............................. 113 24 695 179 22 441 522 20 820 1 529 22 882
SZ ÍJ .................................. 2 496 65 292 2 506 70 751 2 655 76 306 2 722 80 226
U SA  L D ........................... 3 035 90 068 3 599 88 918 5 039 89 202 7 752 99 120
J a p á n  L D  ....................... 2 629 22 138 5 357 28 268 8 441 27 547 12 045 31 501

Ö s s z e s e n ........................... 11 628 272 338 15 836 280 408 22 252 282 949 31 878 302 812

S zázalékos részesedés 4 ,3 % 1 0 0 % 5 ,6 % 1 0 0 % 7,9% 100% 10,5% 100%
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Az LD-eljárás (Linz—Durer, Linz—Düsen, 
Linz—Donawitz) az acél öntödékben régen ismert 
buktatható konvertert használ. A konverter bázisos 
bélésű, az oxigént vízhűtéses lándzsával, nagy nyo
mással (10 atm) fúvatják a fürdő felszínére, a mész- 
port pedig külön surrantón adagolják (1. ábra). A 
lándzsa függőlegesen, szükség szerint vízszintesen 
is mozgatható.

Az OLP-eljárás (Oxygene-Lance-Poudre, azaz 
oxigén-lándzsa-por) az LD-eljárás fejlesztett vál
tozata. A konverter és a lándzsa megegyezik az 
előbb ismertetettekkel, a mészport viszont az oxi
génáram juttatja a fürdőbe.

3. Az LD-eljárás acélöntődében [8]
A tégely alakja és térfogata

Az LD-konverterek igen változó méretekben 
készülnek. Nagy acélművekben már 300 t-ás tége
lyek is dolgoznak. Acélöntődében kis egységekre 
van szükség, hogy a formázótér folyékony acél 
szükségletét rugalmasan ki lehessen elégíteni.

Általában a 20 t-nál kisebb befogadóképessé- 
gűek kis tégelynek, az e fölöttiek nagy tégelynek 
minősülnek. A kis és nagy tégely közti méretkü
lönbséget jól érzékelteti a 2. ábra.

I

2. ábra. 300 és 2,5 tonnás LD-tégely [8]

Az évi teljesítményt a 3. ábra szerint a tégely 
nagysága és az adagidő (csapolástól-csapolásig) 
határozza meg. Eszerint acélöntödéknek a 2-től 10 
tonna befogadóképességű tégelyek felelnek meg a 
legjobban. Felvetődik annak a lehetősége is, hogy 
az acélöntvénytermelésen kívül kereskedelmi célú 
tuskóöntésre lehet berendezkedni (pl. a 3. műszak
ban), és így nagyobb tégely telepítésével az acél
gyártás önköltségét csökkenteni lehet. Ennek az 
első két műszakban is van jelentősége, mert a feles
leget vagy öntödei üzemzavar esetén a teljes folyé
kony acélmennyiséget kokillába lehet önteni.

A kis tégelyek adagideje kereken 30 perc, 
amelyből 17 perc maga a fúvatás. Nagy foszfortar- 
talmú nyersvasakat két salakkal lehet lefúvatni, 
ezért 10 perccel hosszabb az adagidő, 20—40 perccel 
tovább nő az adagidő, ha közben póttüzelés is 
szükséges.

A nagy tégelyek különböző alakúak éspedig 
hengeres, szimmetrikus, aszimmetrikus vagy tuli
pán alakúak lehetnek (4. ábra). A kis tégelyek leg-

HŐkozlés nélkül

3. ábra. A  tégelynagyságtól és az adagidőtől függő évi fo lyé 
kony acéltermelés [S]

4. ábra. A  fürdőmélység a különböző alakú tégelyekben [ 8]

jobban bevált alakja a hengeres alakú fedeles 
tégely. Előnye, hogy a fedél könnyen leemelhető 
és gyorsan kicserélhető, a tégelyt magát egyfajta 
tűzálló téglával lehet kifalazni : a fedél kopása 
kisebb, mint a tégelyé. Azáltal, hogy a fedélnek 
csak egyik része nyitott, a pódiummunkások védve 
vannak a távozó füstgázoktól és a kifröccsenő vas- 
és salakcseppektől.

A tégely térfogatát úgy kell megválasztani, 
hogy acélnyersvas és hasonló betétanyag fúvatás- 
kór 0,8-1 m3/t legyen a reakciótér. Foszfortartalmú 
nyersvasak reakciótere nagyobb, 1,2—1,25 m3/t.

Nagyobb öntvények öntésekor több folyékony 
acélra van szükség, s ilyenkor a reakciótér 100%- 
kal túlterhelhető, ha ezt a tégelybuktató szerkezet 
is kibírja. Ilyenkor a fúvatási idő a túlterheléssel 
lineárisan megnő.

Túlterheléskor megváltozik a fürdő és a fúvóka 
közti távolság, ami a fürdőmozgás csökkenését és 
a fürdő nagyobb karbontartalmát okozza.

Ezért a fúvóka effektiv távolságát a fürdőtől 
pontosan kell mérni és betartani. A fúvóka távol
sága a fürdőtől kis tégelyben 100—300 mm, nagy 
tégelyekben 1000 mm [6, 9]. A fúvóka helyzete a 
falazat tartósságát is befolyásolja.
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Tűzállónnyag fogyasztás és tégelyjavítás
A különböző tégely nagyságok Iwz és tartóssági 

számokhoz tartozó tűzállóanyag fogyasztást az 5. 
ábra szemlélteti. Eszerint változatlan tartósság 
esetén a tégelynagyság növekedésével a fajlagos 
tűzállóanyag fogyasztás csökken ; 5 kg/t-nál kisebb 
fogyasztást csak nagyobb tégelyekben lehet elérni. 
A kis tégelyek fajlagos tűzállóanyag fogyasztása 
ennél mindig lényegesen nagyobb, ha a tartósságuk 
hasonló is.

5. ábra. A  tégelynagyságtól és a falazattartósságtól függő  
tűzállóanyag fogyasztás [S]

Egy 5 t-ás LD-tégely újrafalazása 36 órát vesz 
igénybe, ami a következőkből tevődik össze : 8 óra 
lehűtés, 1 óra tetőleemelés, 7 óra kibontás, 16 óra 
újrafalazás, 2 óra tetővisszahelyezés, 2 óra felfűtés.

Oxigénlándzsa
A berendezésnek nagyon fontos része a vízhű

téses oxigénlándzsa, a fúvóka. A 6. ábra különböző 
kiviteli megoldásokat mutat, melyek közül a bal 
oldali a kezdetben használt kísérleti megoldást, a 
másik kettő a beváltakat ábrázolja. Ezek a lecse-

kokszpor, ötvözök stb.) bejuttatására szolgál, a 
következő az oxigéncső, a legkülső a kettős falú 
vízhűtéses cső.

7. ábra. Gyűrűs fúvóka  [S]

Hasonló célt szolgál, különösen kis tégelyekhez 
a gyűrűs Laval-fúvóka (8. ábra), amelyben az 
oxigént a belső csőben vezetik, s ezen kívül van az 
adalékok bevezetésére szolgáló cső.

Mészpor adagolására szolgáló berendezést mu
tat a 9. ábra. A tartályhoz alkalmas mérőberendezés 
tartozik úgy, hogy az adagolandó anyagot pontosan 
mérni lehet.

pegő salaktól védve vannak és ugyanakkor az 
expandáló oxigén bizonyos hűtőhatást is fejt ki. A 
fúvóka alsó része rézből van, a többi acélból, tartós
sága korlátlan. A legújabb fúvókakivitelek lehetővé 
teszik oxigén mellett egyéb anyagoknak a fürdőbe 
juttatását is. Erre alkalmas az ún. gyűrűs fúvóka 
(7. ábra). A középső cső az adalékok (mészpor,

9. ábra. Mészporadagoló berendezés [<V] 

Olvasztómű és LD-telep

Az LD-eljáráshoz szükséges folyékony vasat 
acélöntödékben kupolókemencéből nyerik.

Egy francia acélöntődében (Porter acélöntöde 
Marpent-ben) a hideg szeles kupolókemencéből

8. ábra. Gyűrűs Laval-fúvóka  [S]

6. ábra. Oxigénlándzsák [6]
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csapolt folyékony vasat szódával kéntelenítik, 
majd egy 2 tonnás tégelyben fúvatják.

A bélés nélküli, forró szeles, bázisos kupoló az 
LD-telepek ideális olvasztóműje, amely tetszőleges 
betétanyagból (pl. 100% acélhulladék) nagy kar
bon-, kis szilícium- és kéntartalmú folyékony vasat 
biztosít. A Gusstahhverk Witten (NSZK) acélmű
ben helyezték üzembe az első forró szeles bázisos 
kupoló és LD tégely kombinációt, ahol a kupoló 
teljesítménye 15 t/óra, a tégely 30 t-ás [10]. Leg
utóbb az ACME Steel Corp. (USA) egy 50 t/óra tel
jesítményű kupolót helyezett üzembe.

Az LD-telep általában egy tégelyből áll. Ilyen 
megoldásban a javításokat a hét végén végzik, de 
cserélhető tégellyel is dolgozhatnak.

10. ábra. Helyhez kötött LD-tégely mozgó kéménnyel és 
süllyeszthető oxigénlándzsával [S]

1 — tégely fúvatási helyzetben, 2 — tégelybuktató  m eghajtás, 3 — 
süllyeszthető lándzsa, 4 — elm ozdítható kémény, 5 — acél- és salak 
szállítás, 6 — ventillátor, 7 — adagolódaru, 8 — tarta lék  lándzsa

Az LD-tégely kivitelére több lehetőség van : 
az egyik megoldásban a tégely helyhez kötött és az 
elszívó kémény mozgatható (10. ábra) ; másik ki
vitelében a tégely mozgatható. Ismert olyan meg
oldás is, hogy az elszívó kémény rögzített és a 
tégely az oxigénlándzsával mozgatható.

Kistégelyes LD-eljárás hőközlés nélkül
Az LD-eljáráshoz minden ismert nyersvasfajta 

felhasználható. 2,0—4,4% C-, 0,01— 1,30% Si-, 
0,10—1,40% Mn-, 0,01—1,90% P-, és 0,02—0,08%
S-tartalommal.

A nagyobb foszfortartalmú nyersvasak fúva- 
tásakor mielőbb reakcióképes salak képzéséről kell 
gondoskodni. Erre alkalmas a gyűrűs és a Laval- 
fúvóka, amivé] a reakciótérbe mészport fúvatnak.

Az így keletkező nagy foszfortartalmú salakot 
közben lehúzzák. A nagy szilíciumtartalmú vasak
ból először a szilíciumot fúvatják le, az S i02-ben 
dús salakot eltávolítják, majd ezután képezik a 
foszforeltávolításhoz szükséges salakot.

Nagy vanádiumtartalmú nyersvasak fúvatá- 
sakor a folyamatot megszakítják és a vanádiumban

dús salakot lehúzzák. így 0,025% alatti vanádium- 
tartalom is elérhető.

A különböző nyersvasak fúvatási idejét és a 
mészfelhasználást 5 tonnás konverterben a 2. táb
lázat szemlélteti.

2. táblázat
Fúvatási idő és mészfelhasználás [8]

Mészfel- 
h aszn á lá s , 

k g /t
n y e rsv a s

H id eg  szeles k u p o ló b ó l
c sa p o lt v as  ........................... 13— 15 65— 75

S tü rz e lb e rg i n y e rsv a s  :
k is  fo sz fo rta r ta lm ú  .............. 14— 16 20— 25
n a g y  fo sz fo rta r ta lm ú  ......... 14— 16 60— 70

K ü lö n leg es n y e rsv a s  :
0 ,15— 0 ,2 %  V -ta r ta lm ú  acél 12— 14 0
0 ,0 2 5 %  a l a t t i  V - ta r ta lm ú  
acél :
1. f ú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 6— 10 0
2. fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 8— 10 20— 30

K ü lö n leg es n y e rsv a s  :
1. f ú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 9— 11 65— 70
2. fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 6—  8 45— 50

K ü lö n leg es n y e rsv a s  :
1. fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 3—  4 28— 30
2 . fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 12— 13 68— 70
3. fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 4—  9 30— 32

K ü lö n leg es n y e rsv a s  :
1. fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 13— 15 65— 70
2 . fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 6— 10 50— 55

T h o m a s-n y e rsv a s  :
1. f ú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 16— 18 90
2. fú v a tá s i  p e rió d u s  ........... 7— 10 50

Kistégelyes LD-eljárás hőközléssel

Az eljárás újabban kifejlesztett változata sze
rint az LD-folyamat alatt gáz alakú, folyékony 
vagy szilárd tüzelőanyagot lehet adagolni. A tüze
léstechnikai és a betétanyag viszonyok szerint há
rom megoldás lehetséges :

Az A megoldás szerint a betétanyag folyékony 
acélnyersvas és nagyobb mennyiségű hideg hulla
dék, amely a kísérletek szerint maximum 45% 
lehet. Először a hulladékot adagolják és ezt a 
11. ábrán bemutatott fúvókával megolvasztják. 
Ha a hulladék nem acél, hanem öntvénytöredók, 
kokillatöredék vagy akár nyersvas, akkor a folyé
kony acélnyersvassal minden keverési arány lehet
séges.

Ongen

Kivitel
gázra

lö.W-ill

11. ábra. Tüzelő-frissítő LD-fúvóka [8]

M e g n e v e z é s
F ú v a tá s i

idő,
perc

I
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Szilárd, finom  - Oxigén hozza vezetés

12. ábra. Univerzális LD -fúvóka szilárd , finom  szemcsés 
anyagok adagolására, egyidejű tüzelőanyag adagolással [5]

А В megoldásban a betét a folyékony acél- 
nyersvason kívül nagyobb mennyiségű vasszivacs 
vagy pellet. A kísérletek szerint ezeket az apró
szemcsés, pórusos anyagokat csak fúvókán át lehet 
adagolni. Erre az univerzális LD-fúvóka alkalmas 
(12. ábra). Ezzel a módszerrel eddig 5 tonnás té 
gelyben 1,5% kémiailag kötött karbontartalmú 
pelletből max. 40%-ot és 88% fémes vastartalmú 
vasszivacsból max. 30%-ot dolgoztak fel sikeresen.

A C megoldásban 100% a szilárd betét, amely 
nyersvas, acélhulladék, öntvénytöredék és kokilla- 
töredék lehet. Az eddigi kísérletek szerint a nagy 
karbontartalmú betéthányad 50%-nál kisebb ne 
legyen, hogy a folyékony betét jól frissíthető és az 
acél minősége kielégítő legyen.

Linzben 30 t-ás tégelyben a legkülönbözőbb 
adaglehetőségeket is kipróbálták. Az így gyártott 
acélból készült lemezek minősége kielégítő volt. 
A hőközléses LD-eljárás adagideje hosszabb, s ezzel 
arányosan a falazattartósság romlik.

( Folytatása következik)

Könyvismertetés

B aleset védelm i ú tm u ta tó  v asö n tö d ék  részére . (G uide 
to  Safe W o rk in g  P ra c tices  in  Iro n fo n d rie s .)  K ia d ta  a  
T h e  C ouncil o f I ro n fo u n d ry  A sso c ia tio n  (a V asö n tö d ék  
S zö v e tség én ek  T an á csa ) L o n d o n b a n  1963-ban . A 19 X 
X 26 cm  n a g y ság ú  k ö n y v  te rje d e lm e  84 szö v eg o ld a l és 
11 o ld a l illu sz trác ió . A ra  eg észv ászo n -k ö té sb en  : £., 
15.0.

A  k ö n y v  az ango l ö n té sz e ti ip a r ra  v o n a tk o z ó  tö r 
v én y es egészség- és b a le se tv éd e lm i e lő írá so k a t és az 
ezekke l k ap c so la to s  s z a b v á n y e lő írá so k a t ta r ta lm a z z a , 
cé lja  a  b a le se tv eszé ly ek  m in é l n a g y o b b  m é rté k ű  c sö k 
k en tése . Az elő íráso k  a la p ja  v iss z a n y ú lik  az  először 
1945-ben m e g je len t és S ir  Wilfred Garret, a k k o r i an g o l 
ip a r i  fő felügyelő  á l ta l  k id o lg o z o tt je le n té s re , m e ly  
„ G a r r e t”  je len té s  n év e n  v á l t  az  A ngo l B iro d a lo m b a n  
ism ere tessé .

A  k ö n y v  ta r ta lm a  az elősző és b ev eze tő  részen  k ív ü l 
18 fe je ze tre  oszlik, m e ly e k e t eg y  n ég y  ré sz b ő l álló  fü g 
gelék  és n é h á n y  je lleg ze tes b a le se te lh á r ítá s i b e ren d ezés 
illu sz trá c ió ja , m a jd  a  tá rg y m u ta tó  k ö v e t. A z egyes 
fe je ze tek  cím e a  k ö v e tk ez ő  :

1. A  b a le se te lh á r ítá s i te rv e z e t
2. Á lta lán o s  b iz to n sá g i sz ab á ly o k
3. A fo rm ázó  és m a g k ész ítő  ü zem ek
4. G ép i ü zem ek
6 . D a ru k
(i. E m elő- és sz á llító b eren d ezések , s íingerek
7. K u p o ló k em en c e  ad a g o lá sa  és üzem e
8 . Ö n tő csa rn o k
9. Ü ríté s  és ö n tv é n y tis z tí tá s

10. K ö szö rű k ö v ek  és b eren d ezések
11. Ü zem i za jo k  ellenőrzése
12. M egm unkáló  rész leg  és k a r b a n ta r tá s
13. V illam os b eren d ezések
14. H o rd o z h a tó  v illam o s k észü lék ek
15. K ézi szerszám ok
16. I f jú  m u n k á so k  k iképzése
17. S zá llító b e re n d ez ése k e t kezelő  do lgozók
18. L a b o ra tó riu m i do lgozók

A  k ö n y v  egyes fe je ze te ib en  m in d e n ü tt  a  d o lg o zó k 
k a l, a  m u n k a h e lly e l és a  b eren d ezések k e l szem b en  e lő ír t 
k ö v e te lm é n y e k e t ism e rte ti,  m e ly ek  ö sszességükben  igen  
jó  f é n y t v e tn e k  az  an g o l ö n té sz e tb e n  az  egészség- és 
b a le se tv éd e le m  é rd e k éb en  t e t t  in té zk e d ése k re . A  k ö n y v  
e lső so rb an  o ly a n  k iseb b  ü zem ek  részére  ír ó d o tt ,  m e 
ly e k n e k  n in cs széles a la p o k o n  n y u g v ó  m u n k a v é d e lm i 
h á ló z a ta .

E gészség- és m u n k a ü g y i sze rv e in k  do lg o zó in ak , ö n 
tö d é in k  v ezető i részére  a já n lju k  e k ö n y v e t. Q%

F . Deslandes és L. Vándenberghe : Ö ntödei m in ták . 
(Le m o d èle  d e  fonderie .)

A  m ű  a  „M in ta k é sz íté s  T ec h n o ló g iá ja ”  c ím ű  so ro 
z a tb a n , Ch. Vercier, a  m ű sz ak i o k ta tá s  á lta lá n o s  fe l 
ü g y e lő jén e k  g o n d o zá sá b an  k e rü lt  k ia d á s ra  a  p á r is i 
E y ro lle s  T u d o m á n y o s  és M űszak i K ia d ó  v á l la la tn á l 
1963-ban.

A  k ö n y v  n a g y sá g a  16 x 2 5  cm , 370 o ld a l, 398 á b ra . 
Á ra  te lje sv á sz o n -k ö té sb e n  : 45.00 F r.

A  n ag y o n  szép  k iá llítá sú  és a lap o s  m u n k a  ö t  ré sz 
b ő l áll. A z első rész  rö v id e n  is m e r te t i  a  k ü lö n b ö ző  fo r 
m á zá s i e l já rá so k a t, a  fo rm á zá s  és m a g k ész íté s  a n y a g a i t  
és a  szükséges b e re n d ezé sek e t. A  m á so d ik  rész  a  k ü lö n 
böző  m in tá k a t  tá rg y a lja  (fa, fém , m ű a n y a g , v iasz , v a 
la m in t a  kis, kö zép  és n a g y  so ro z a to k  g y á r tá s á r a  szo l 
g á ló  m in tá k a t) .  A  h a rm a d ik , le g te r je d e lm ese b b  ré sz b en  
a  szerzők  a  m in tá k  fe lh a sz n á lá sá n a k  k ö rü lm é n y e it és a  
v e lü k  szem b en  tá m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k e t tá rg y a ljá k . 
A  n eg y e d ik  rész  a  m in ta k é sz íté s  egyes fá z is a i t szem lél 
te t i ,  kü lö n b ö ző  g y a k o r la ti  p é ld ák o n . A z ö tö d ik  rész  a  
m in ta a sz ta lo s  m ű h e ly  e lren d ezésé t, a  m ű h e ly  szerv eze 
t é t  és a  m u n k a fo ly a m a to k a t ism e rte ti,  m a jd  p ed ig  a  
m in tá k  és m a g sze k ré n y ek  festé sén ek , ille tv e  sz ín je lzése i 
n e k  ism e rte té se  u tá n  rö v id e n  m eg em lék ezik  az  ö n k ö lt 
ségi á r  m e g h a tá ro z á s i m ó d já ró l is.

A  k ö n n y en  é r th e tő , az  egész m in ta k é sz íté s  te rü le 
t é t  a  k o rsze rű  k ö v e te lm én y e k n ek  m egfe lelően  á tö le lő , 
igen  szép  k ö n y v  a  m in tak é sz ító sse l fog lalkozó  sz a k e m b e 
r e k  rész ére  ig en  h aszn o s. n  jg
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Alumínium-titán segédötvözet készítése titántetrakloridból
E M Ő D  G Y U L A

oki. kohómérnök 
(Vasipari K uta tó  Intézet) DK 669.715.295.056

A titán szemcsefinomító hatása az alumínium- 
és színesfómötvözetekben közismert. A titán azon
ban nagy olvadáspontja miatt fémalakban köz
vetlenül nem vihető be az alumíniumötvözetekbe, 
amiért is segédötvözetre van szükség. Az alumí
nium-titán segédötvözetet eddig alumíniumkohó
ban állították elő, ez azonban erősen oxidos és 
tisztátalan. A titán rossz oldódása miatt ugyanis 
nagy hőmérsékleten olvasztják az alumíniumot, 
ami erős oxidációval jár. Elektrolizáló kemencében 
még így is csak 7—10% Ti-tartalmú segédötvöze
tet tudnak készíteni. Dr. Gittemet László elgondo
lása alapján megkíséreltük alumínium-titán segéd
ötvözet előállítását titántetrakloridnak (TiCl4) 
alumíniummal végzett redukciójával. Ilyen módon 
sikerült 33% titántartalmú alumínium-titán segéd
ötvözetet készíteni.

Kísérleteink ismertetése és értékelése előtt 
röviden ismerkedjünk meg az alumínium-titán 
kétalkotós állapotábrával és a kísérleti berendezés
sel.

Alumínium-titán kétalkotós ötvözetrendszer
Az alumínium-titán állapotábra (1. ábra) 

a-TiAl mezeje főleg Hansen, M.—Mc Plier son, D. J. 
és Rostoker, V. [1]; Maykuth, D. J .—Ogden, H. 
R.—Finlay, W, L. és Jaffee, R.J. [2] ; valamint 
Rumps, E. S.—Kessler,H. P. és Hansen, M. [3] 
munkáinak eredménye. A TiAl3-Al mező pedig 
van Erkelenz, E. [4], Mauchot, V. és Leber, A.; Fink, 
L.—van Horn,R. és Budge, F.; Fink, L., továbbá 
Hisimura, N. és Matsumoto, K. munkája [5].

A kísérletekhez jodidos eljárással előállított 
titánt használtak. A legszorosabb illeszkedésű 
hexagonális а-fázis homogén mezejében a rács
állandót Rumps—Kessler—Hansen állapította meg. 
A TiAl összetételű у-fázis kristályszerkezetét

Aluminium\ atom %

Alumínium súly J/  1 oA36~Tj

1. ábra. A lum ín ium -titán  állapotábra

Rumps—Kessler—Hansen, illetve Duwez—Tay
lor—Ogden—Mçtykuth—Finlay—Jaffee és Gruhl 
[6] vizsgálták. Eredményeik alapján az AuCu- 
típushoz hasonlóan felületi középpontos tetrago- 
nálisnak fogadták el.

A növekvő alumíniumtartalommal a rácsál
landók változnak, amit Rumps—Kessler—Hansen 
és Duwez—Taylor állapított meg. A TiAl3-nak 
elemi cellánként négy molekulával tetragonális 
szerkezete van. A rácsállandók Finkhorn—Budge 
és Brauer munkáiban találhatók [7].

Feladatunk volt megállapítani, hogy a TiCl4 
és az olvadt alumínium egymással reagáltatva ad-e 
alumínium-titán segédötvözetet. A redukció való
színűleg a következőképpen folyik le :

3TiCl4 + 4A1 =  4A1C13 + 3Ti

A reakció során szilárd titánt és gáz alakú, 
illetve szilárd A1C13 vegyületet kapunk.

A fenti vegyfolyamat lefolyását abból a fel
tevésből kiindulva tartottuk valószínűnek, hogy az 
alumínium redukálja a magnéziumot, a magnézium 
pedig a TiCl4-et, tehát lehetséges, hogy az alumí
nium közvetlenül redukálja a TiCl4-et is.

Thermodinamikai számításokat nem végez
tünk, mert a szükséges adatok nem állottak ren
delkezésünkre.

A kísérleti berendezés
A kísérleti berendezést úgy kellett megválasz

tanunk, hogy az olvadt alumínium és a folyékony, 
illetve gáz alakú TiCl4 reakciójának lefolytatására 
alkalmas legyen.

Az alapanyagok : 99,99%-os alumínium,
TiCI4 (max. 0,02% 0 2-tarta- 
lommal) és tisztított argon.

A kapott folyékony TiCl-4ot desztilláló készü
lékben kétszer ledesztilláltuk. Az argont külön 
erre a célra szolgáló berendezésben oxigéntől szin
tén megtisztítottuk.

A reakció véghezvitelére szolgáló berendezés 
a 2. és 3. ábrán látható. A 2. ábrán adjuk az álló 
reaktor elvi vázlatát, míg a 3. ábrán ugyanennek a 
reaktornak fényképét. Az álló reaktoros kísérleti 
berendezés részei : 1. a reaktor, 2. TiCl4 tartály, 
amelyből rézcsövön át vezetjük be a TiCl4-et a 
reaktorba, 3. és 4. Hg-os manométerek, melyek a 
TiCl4 tartály, illetve a reaktorban uralkodó nyomás 
mérésére szolgálnak.

Az alumíniumolvadék a reaktorban grafit
tégelyben van. Mi a reaktorban olvasztottuk az 
alumíniumot, de az olvasztás történhet külön is 
úgy, hogy a már megolvadt alumíniumot helyezzük 
a reaktorba.

A reaktor lehet fekvő henger is, amelyben na
gyobb mennyiséget tudunk egyszerre reagáltatok 
A fekvő reaktorban az alumíniumot öntöttvas 
tálcán helyezhetjük el, amivel elérjük, hogy az
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2. ábra. A  T iC lt alum ínium os redukciójának elvi vázlata

olvadék felülete lényegesen nagyobb a tégelyben 
levő alumíniumolvadéknál, és így gyorsabb lesz 
a reakció.

A kísérletek levezetése
A bemérés : 5,5 kg 99,99%-os alumínium,

8,6 1 TiCl4 a számítás szerint, hogy 36%-os alumí
nium-titán ötvözetet kapjunk. (Azért számoltunk 
ilyen nagy titántartalmú ötvözetre, mert az így 
kapott segédötvözetet különleges célra akartuk 
felhasználni.)

3. ábra. A  reaktor fényképe

A kísérletek megkezdése előtt az argongáz- 
tisztítót 650°C-ra, a reaktort 400°C-ra fűtöttük. 
Ezután 60 Hgmm túlnyomásig argongázt vezettünk 
a reaktorba és az alumíniumot megolvasztottuk.

Az alumínium beolvadása után megkezdtük a 
TiCl4 adagolását. A reaktorban és a TiCl4 tartály
ban állandóan mértük a túlnyomást. A TiCl4-et az 
erre a célra készült adagoló szelepen át adagoltuk 
(lásd a 2. és 3. ábrán ,,a”-t).

Első kísérleteinkben 0,6 1 TiCl4 beadása után 
a TiCl4 az adagolószelepbe visszacsapott, és így a 
manométerek nem mutatták a belső nyomást.

Ekkor leálltunk és lehűlés után szétszedtük a 
reaktort. Megállapítottuk, hogy a könnyen illanó 
AlClj gőzök lecsapódtak az elvezető nyílásokban, 
és eltömték ezeket.

4. ábra. A lum ínium -titán  reakciótermék

A kísérletet a nyílások bővítése után újból 
megismételtük, de az eredmény alig javult.

Fekvő reaktorban is végeztünk kísérletet, ahol 
hasonló okok miatt a számított mennyiségű TiCl4-et 
szintén nem tudtuk teljes mennyiségben beada
golni, mert az A1C13 gőzök, illetve por az összes 
nyílást eltömte.

5. ábra. A z alum ínium -titán segédötvözet mikroképe
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Az álló reaktorban végzett kísérleteinkkel 
13% Ti-tartalmú alumínium-titán segédötvözetet 
kaptunk. A fekvő reaktorban kapott ötvözet titán 
tartalma 33% volt. A segédötvözet vastartalma 
0,23%, szilíciumtartalma pedig 0,46% volt. A 
reakcióterméket a 4. ábrán mutatjuk be. Az 5. 
ábrán a reakciótermék mikroképét láthatjuk.

A titántartalom attól függött, hogy a rendel
kezésünkre álló reaktorba mennyi TiCl4-et tudtunk 
az alumíniummal reagáltatni addig, amíg a csöveket 
az elillanó A1C13 el nem tömte.

A kísérletek értékelésekor figyelembe kell 
venni a következőket :

1. Az olvadt alumínium a TiCl4-ot redukálja, 
és alumínium-titán képződik.

2. A reakció folyamán képződő A1C13 az elve
zetőcsövek nyílásaiba szublimál és eltömi azokat.

3. A segédötvözet titántartalma a beadagolt 
TiCl4 mennyiségének függvénye.

4. Az olvadt alumínium teljes mélységében 
csak akkor kapunk közel egyforma mennyiségű 
titánt, ha az olvadék mélysége kicsi (2—3 cm).

5. A reakció hőtermeléssel jár, és így a beindí
tás után felmelegedés várható (a reaktor belső 
fele 800°C-ról 940°C-ra melegedett).

A fent leírt módon tehát előállítható alumí
nium-titán segédötvözet, noha apparativ nehézsé
gekkel kell számolni, és a TiCl4 magas árát is figye
lembe kell venni, viszont az eljárással aránylag 
nagy titántartalom elérése lehetséges.

Japánban  m a g n éz iu m m e n tes  g ö m b g ra í'itk ép ző  ö t 
v ö z e te t d o lg o z ta k  k i. Az ASC je lű  ö tv ö z e t a  b á r iu m  és 
i t t r iu m -c so p o r t e lem e it ta r ta lm a z z a , a m e ly  a  fo ly ék o n y  
ö n tö t tv a s s a l  n y u g o d ta n  re a g á l és n e m  ned v szív ó . A  g ra 
f i t  g ö m b ö sítéséh ez  1 %  k a lc iu m k a rb id d a l v é g z e tt kén- 
te le n íté s  u tá n  1,0— 1,2%  ö tv ö z e t szükséges. E lő ze te s  
k é n te le n íté s  n é lk ü l a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  g y á r tá s á 
ho z  2 %  ö tv ö z e t kell. A z ö tv ö z e te t  az  ü s t  fen ek ére  h e 
lyez ik  és a  v a s a t  rá c sa p o ljá k . A  kezelés a  v as  k e z d e ti 
0,1 2 %  k é n ta r ta lm á t  0 ,0 0 5 % -ra  csö k k en ti.

M odern  C astings, 1965. o k t.
G. M .

Az autóipar öntvényigényei a Német Szövetségi 
Köztársaságban

A z N S Z K -b an  1965-ben k b . 3 m illió  a u tó t  á l l í to t ta k  
elő, a m i a  la k o sság ra  v o n a tk o z ta tv a  k b . 50 a u tó /1 0 0 0  fő. 
U g y an e z  az a rá n y  az  U S A -b an  : 48,3 ; A n g liá b an  :
42,5 ; F ra n c ia o rsz á g b a n  : 32,6 ; O laszo rszág b an  20,5. 
A n y u g a tn é m e t já rm ű ip a r  400 000 fő t fo g la lk o z ta t.

A z összesen  180 000 fő t  fo g la lk o z ta tó  ö n tö d é k  össze 

Kísérleti eredményeink üzemben olymódon 
hasznosíthatók, hogy az alumíniumolvadék tisztí
tását klórgáz helyett TiCl4-gyel végeznék, amelynek 
eredményeként egyúttal a szokásos kb. 0,1% 
titán is bevihető volna az alumíniumba vagy ötvö
zeteibe.

összefoglalás

Kísérleti eredményeink alapján alumínium
titán segédötvözet előállítható TiCl4-nek olvadt 
alumíniummal végzett redukciójával. A redukció 
argon atmoszférában reaktorban jól végbemegy. A 
keletkezett A1C13 reakciótermék azonban nehézsé
geket okoz.
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sen  kb . 4,9 m illió  to n n a  év i te rm e lé sén e k  1 8 ,5 % -á t a  
já rm ű ip a r  h a s z n á lta  fel, a  k ö v e tk ez ő  m eg o sz lásb an  :

v a s ö n tv é n y ......................................................  61%
ac é lö n tv ó n y  ....................................................  4%
te m p e rö n tv é n y  .............................................  17%
fé m ö n tv é n y  ....................................................  18%

A z egyes ö n tv é n y fa j tá k  összes te rm eléséb ő l a  j á r 
m ű ip a r  az  a lá b b ia k  sz e rin t ré sz e se d e tt :

v a s ö n tv é n y ......................................................  14%
a c ó lö n tv é n y  ....................................................  12%
te m p e rö n tv é n y  .............................................  02%
fó m ö n tv é n y  ....................................................  43%
(G iesserei, 53. (1966.) 3. sz. 57. old.) ^

A  krakkói Ö n tö d e i G ép g y á r n a g y  re n d e lé s t k a p o t t  
ö n m ű k ö d ő  és m e c h a n iz á lt b e re n d ezé sek re  egy  d á n ia i 
ö n tö d e i részére . A  ren d e lés  ö n m ű k ö d ő  gép i b e re n d ezé 
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Újabb lehetőség korszerűbb faminták készítésére
Q Á l ,  1. Á S Z L Ó  — K O V Á C S  V I L M O S

(Öntödei Vállalat) DK 621.744.072.2

A mintakészítésben is éppúgy szükséges új 
technológiai módszerek feltárása és ezek alkalma
zása, mint a öntészetben. A korszerű öntvénygyár
tás elképzelhetetlen korszerű mintakészítés nélkül.

Az öntő és mintakészítő szakembereknek min
den esetben figyelembe kell venniük, hogy csak a 
célnak megfelelő minták készüljenek és indokolat
lanul nagy költséget ne fordítsanak ezek elkészíté
sére.

A mintakészítés történetében 1961-ben jelen
tős fordulat állott be. A hagyományos alapanyago
kon kívül (fa, fém) új alapanyagok kértek maguk
nak helyet, amelyek azóta is élénken foglalkoztat
ják a mintakészítőket.

Ezeknek az anyagoknak a használata még 
széles körben nem terjedt el és az általuk nyújtott 
lehetőségek ma még nincsenek megfelelően kiak
názva.

Korszerű minták készítésekor szinte szükség- 
szerű a hagyományos alapanyagok elhagyása, vagy 
ezeknek az újonnan térthódító műanyagokkal való 
vegyes használata.

Ilyen műanyag az ..Araldit” SV 425, mely a 
HV 425 normál keményítővel minták és mester
minták előállítására használatos. Minták készítése
kor elsősorban olyan helyen használják, ahol sok 
illesztést kell végezni, ahol a faragások nagy meny- 
nyiségű hulladékot eredményeznek és ahol a ki
dolgozást a fa száliránya nehézzé teszi.

Használata ajánlatos lejáró részekhez, fecske
farok kiképzésekhez és általában olyan helyeken, 
ahol vésés, marás közben a fa szálirányban ki
töredezik és a felület kicsorbul. Célszerű még át
meneti lekerekítések és megrongálódott felületek 
kijavítására is használni.

Az „Araldit” SV 425 szakmai neve a műfa. 
Fajsúlya : 0,6—0,7 kp/dm3.

Megszilárdulása a HV 425 keményítő hozzá
keverésére következik be, melynek fajsúlya 1,05— 
— 1,10 kp/dm3.

Mivel felhasználási ideje 15—20 perc, csak 
kisebb mennyiséget célszerű összekeverni (pl. 500 
g-ot). A keményedés szobahőmérsékleten 5—6 óra. 
A keverést általában lemezen végzik, míg teljesen 
homogén nem lesz. Ezután a melegedés miatt a. 
lemezen (3—5 mm vastagságban) szétterítik. A 
massza merőleges felületeken is megmarad, nem 
folyik le.

Felhasználáskor ezt az anyagot 5—10 mm 
vastag rétegben viszik fel a felületre, mégpedig egy 
munkamenetben. A munkadarabra felvitt masszát
2—3 mm-rel méreten túl kell felrakni, hogy kötés 
után a felületet méretre és tisztára lehessen mun
kálni.

A masszát DY 022 gyanta hozzákeverésével 
lehet folyékonyabbá tenni. Ennek mennyisége 
azonban ne legyen több 5%-nál. A DY 022 gyantá
hoz HY 956-os vagy HY 951 keményítőt kell hoz
zákeverni.

Gyors javításhoz, amikor rövid keményedési 
időre van szükség, a HY 966 keményítőből 15%-ot 
kevernek az SV 425-höz.

Ha nagy, 40—60 mm vastag felületeket kell 
kialakítani, akkor a HY 965 jelű keményítőből 
30%-ot célszerű adagolni. Vele a keményedési idő 
20—24 óra.

A műfa fizikai tulajdonságai :

Szakítószilárdsága ..................  1—2 kp/mm2
Nyomószilárdsága ..................... 2—3 kp/mm2
Hajlítószilárdsága .................. 1,5—2,5 kp/mm2
Ütve hajlító szilárdság ..........  1—2 cmkp/cm2
Fajsúly........................................ 0,7—0,8 kp/dm3
Fajtérfogat .............................. 1,3— 1,4 dm3/kp

A műfa felhasználásának gyakorlati jelentősé
gét egy szivattyú vezetőlapátház magszekrényének 
készítésén ismertethetjük, melynek összeépítési 
módszerét „Kulisszás” módszernek neveztük.

A kulisszás eljárás lényege : egy erős alapra 
mereven álló bordarendszert építünk fel és ennek 
a bordarendszernek a körvonalát rétegező eljárással 
betakarjuk. A takaró réteg legkülső részét a műfa 
alkotja, amelynek vastagságát a munkadarab nagy
ságától és felhasználási követelményeitől függően a 
már említettek figyelembevételével választjuk meg.

A szivattyú vezetőlapáthoz a lapátrész mag
szekrényének elkészítése az alábbiak szerint rög
zíthető :

1. A kulisszarészeket alkotó bordázat előkészítése
A műszaki rajzon bejelölt szelvényszámoknak

megfelelően két-két, 5 mm vastag enyvezett lemezt 
összeragasztunk. Ezután az összeenyvezett lemeze
ket egymásra helyezve szögekkel összeerősítjük és 
a rajzoláshoz szükséges kiindulási oldalt egyenesre 
gyaluljuk.

2. A lapát hajlatok szerkesztése
A szögekkel összeerősített, enyvezett lemezek 

első oldalára felrajzoljuk az első szelvényrészt és 
azokat a méretvonalakat, amelyek a magszekrény 
további építése szempontjából szükségesek. Fej
rajzoljuk a vezetőlécek helyét, és ezután kifűré-

1. ábra. A z  enyvezett lemezre felrajzolt összes szükséges 
körvonal
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szeljük ezeket a külső körvonalakkal együtt. A még 
egy tömbben levő bordákat külső méretre dolgoz
zuk. Ezután szétszedjük a bordázatot és következik 
a többi szel vény rész szerkesztése. A szelvényrészek 
adják a lapát hajlásának méretét. A rajzoláskor a 
szelvényszámok miatt egy tolómérce beállítással 
dolgozzunk, így a kisebb pontatlanságok is elkerül
hetők. Az 1. ábrán a vízszintes vonalkázással jelzett 
vastagság adja azt a részt, amit később a rétegelés 
fog lefoglalni.

e) A teljes keményedés után kezdjük a műfa 
felhordását (5—6. ábra).

A műfa felhordása közben a mérettartás céljá
ból 3 hosszirányú sablon elhelyezése szükséges. Az 
agyat teljesen a sablonok eltávolítása után borítják 
be műfával.

6. Az agyrész méretre munkálása

A műfa megkeményedése után éles szárnyas- 
gyaluval az agyrészt végleges méretre munkálják.

3. Az alaprész elkészítése
A jó alaprész készítésének nagy szerepe van a 

további építés szempontjából. Ezért szükséges, 
hogy

a) az alap mindig keretből készüljön,
b) az agy alapja mindig az agyrész vagy az ún. 

szivarrész kontúrját kövesse,
c) csak egyenes szálirányú fát használjunk.

4. Az agy kulissza-részének összeállítása

Az alapkeret elkészülte után a bordázatot sze
relik fel a keretre. A 2. ábrán jól látható, hogy a két 
vég-borda a keret széléig ér, és csak a többi borda 
nem, azért, hogy a rétegvastagságának a helyét biz
tosítsuk, mert a két vég-borda már a végleges mé
retre készült.

■). A bordázat beborítása rétegeléssel

a) A kulisszát alkotó bordák ívelt részeit 815 + 
-f Epikure T +faliszt keverékéből készített pépes 
műanyag ragasztóval kenjük be.

b) A bekent körvonalakra ráhelyezünk egy 
sor Yetrotex 629-es üvegszövetet. Ezt gondosan ki
feszítjük és szöggel felerősítjük (3. ábra).

c) Felszögelés után az üvegszövetet átitatjuk 
815-ös Epikure T térhálósítóval kevert gyantával 
(4. ábra).

d) A műanyag megkötése után annyi üveg
szövet réteget rakunk fel, amennyi a minta szilárd
ságához szükséges. (Ez általában 2—4 réteg.) Min
den sor üvegszövetet át kell itatni az előbb említett 
gyanta-térhálósító keverékkel.

3. ábra. A z  agy kulissza-részének betakarása

4. ábra. A z  üvegszövet átitatása 815 gyantával és E pikure  
T  térhálósítóval
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5. ábra. A vezető sablonok alá m űfát kennek 8. ábra. A  jobb oldali lapátrész felépítésének kezdete

9. ábra. A  bordázat építése

az ún. összefogó keretbe 10 mm mélyen beeresztik 
( 10. ábra).

d) A vezetőlécre felfűzött és a keretbe eresz
tett bordarendszert, a jobb oldali lapátrészt alkotó 
kulisszát — a már ismert rétegező eljárással — be
takarják.

e) A 2—3 mm-rel vastagabban felhordott, de 
még meg nem kötött műfa rétegbe a még egyben 
levő (3) és (4) részt az agyhoz illesztve beállítják 
úgy, hogy a (4) rész bal oldalsó körvonala a felhor
dott műfa rétegbe belenyomódjon.

Ebben a munkaszakaszban gondosan ügyelni 
kell a következőkre :

a (2) rész pontosan illeszkedjen az (1) agv- 
részhez.

a (3—4) rész a szelvényszámoknak megfelelően 
a távolságok betartása mellett szintén pontosan il
leszkedjék az agyrészhez.

f )  A megkötött műfarészekből kihúzzák a 
(3—4y sablonrészeket. Tízek benyomódásai után 
dolgozzák méretre a sablonok közötti felületeket.

8. A lapát bal oldalsó részének készítése

A bal oldali lapátrész készítésekor a (3—4) jelű 
enyvezett lemezrészt úgy fűrészelik szét, hogy a 
(4), mint önálló sablonrósz, a magszekrény pontos 
egyötödrészét foglalja el. Természetesen leszámít
ják az oldalankénti 12 mm-t, amely együttesen az 
öntvény 24 mm-es lapátvastagságát adja (11. ábra).

lö . 43 7 -7  i

7. ábra. A  jobb oldali lapátrész felépítése a sablon rés. 
vezetésével

6. ábra. A  vezető körvonalak közti részt k iken ik m űfával

7. A lapát jobb oldalsó részének készítése

Az agy elkészítését a 7. ábrán a (2) jelzéssel el
látott rész felépítése követi. Az ábrán ez bal oldal, 
azonban ha az ötödrész magokat összerakják, ez a 
lapát jobb oldali részét fogja alkotni.

a) Az 1. pont szerint elkészített bordákból a
(2) jelzett rész belső körvonalát fűrészelik ki. A (3, 
4) rész még egyben marad.

b) A belső körvonal kifűrészelése után — ami
ből a 12 mm-es rétegvastagságot is visszavágták —- 
méretre dolgozzák és ráhelyezik a vezetőlécre (8. 
ábra ).

c) A szelvényszámoknak megfelelő bordázatot 
(9. ábra) a szelvény-távolság pontos betartása után

Sablon
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10. ábra. A z ötödrész magszekrény összeépítése

Összefogó

A (3) részből 12 mm-t lemunkálnak, ahova a későb
biekben a rétegezés kerül.

Ezután teljesen ugyanaz a munkafolyamat, 
mint a jobb oldali rész elkészítésekor ( 12. ábra).

A lapátház magszekrényének elkészítéséhez 
ezután még a következő munkaszakaszok járulnak:

9. A magjelrészek elkészítése fából.
10. A magszekrény keretrész teljes felszerelése és 

üzemképes állapotba hozatala.
11. A lehúzósablon rész elkészítése középpontos 

csapvezetéssel.
12. A magszekrény belső terében levő farészek lak

kozása.
A műfával és kulissza módszerrel készült veze

tőlapátház magszekrény a régebbi hagyományos 
módszerrel gyártottal szemben olcsóbb, a minta
készítés tehát gazdaságosabb. A megtakarítás üze
münkben az alábbiakból adódott :

a) Az (1) agyrészt nem kellett esztergálni és 
ezáltal egy fél agyrészt nem kellett hulladékba 
dobni.

11. ábra. A  bal oldali lapátrész felépítése és méretre 
hozatala sablonnal

b) Az így elkészített magszekrénnyel 280 mun
kaórát lehetett megtakarítani, az utalványozott 
540 órával szemben, ami 52%-os munkaidő meg
takarítást jelent.

c) Az import faanyag megtakarítás 620 dm3 
fenyőfa.

12. ábra. A  kész vezetőlapátház kész magszekrénye

További előnyök :

a) A magszekrény súlya 828 kg helyett csak 
543 kg. A súlycsökkenés 34,5%.

b) A magszekrény kevésbé vetemedik, a beépí
tett farészek jobban levegőznek.

c)  Az, időjárás viszontagságainak jobban ellen
áll.

d) A döngöléssel szemben rugalmas és a kopás
nak jobban ellenáll.

e)  Sérülés vagy esetleges csorbulás esetén a 
műfa segítségével, tehát saját anyagával könnyen 
és gyorsan javítható.
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Az ismertetett eljárás tapasztalataink szerint 
még sok lehetőséget rejt magában, mind a kisebb, 
mind a nagyobb, bonyolult minták készítésekor. 
Főleg a sok illesztést kívánó munkák készítése
kor előnyös, mint pl. a magban készülő nagyobb 
méretű hajócsavarok, szivattyúházak, csigaházak 
gyártásakor. Ilyen esetekben a minták, magszek- 
rénvek felépítésére a kulissza módszer ajánlható.

összefoglalás

A szerzők bemutatják egy szivattyú vezetőla
pátházának magszekrényén, hogy miként lehet 
előnyösen a műanyagokat fával kombinálva alkal
mazni a kulisszás módszer segítségével. Részletesen 
ismertetik a magszekrény gyártás menetét és a mód
szer előnyeit.

Lapszemle
M iie k , M .— Brzicky, J A csehszlovák öntödék 

háborít utáni 20 éve. (S ló v áren stv í, 196(3., 1. sz., 1— 3. 
old.)

A z ip a r  1948-ban  v é g re h a jto t t  á lla m o s ítá sa  jó  a l 
k a lm a t n y ú j th a to t t  v o ln a  az ö n té sz e t m ű sz a k i sz ín v o 
n a lá n a k  cé lszerű  fe jlesz tésé re , ez m égsem  tö r té n t  m eg 
m in d e n ü tt ,  m ert n em  é r té k e lté k  helyesen  az  ö n té sz e t 
k u lc sje len tő ség é t a  g ép ip a r , a  k o h á s z a t és az  egyéb  ip a r 
ág a k  fejlődése sz em p o n tjáb ó l. E n n e k  k ö v e tk e z té b e n  so k 
féle a rá n y ta la n sá g  jö t t  lé tre  a  k a p a c itá so k b a n  a  fo g y asz 
tó i igények , m in d e n e k  elő tt a  g ép ip a ri igén y ek  k ie lég ítése  
te k in te té b e n . Jó lle h e t az ö n tö d é k  te rm elése  je len tő sen  
m e g n ö v e k e d e tt és szám o s új ö n tö d é t is é p í te t te k  (b á r  
n éh a  a  te rv e z e ttn é l késő b b i ü zem behelyezéssel), m égis 
az 1957 és 1965 k ö z ö tti év e k b en  132 000 t  ö n tv é n y t  
im p o r tá l ta k  sz o c ia lis ta  és tő k é s  o rszágokbó l.

1965-ben az  ö n tv é n y te rm e lé s  1937-hez v isz o n y ítv a  
e lé rte  a  v a sa la p ú  ö n tv é n y e k b ő l a  4 -szeresé t : eb b ő l a  
v a sö n tv é n y e k é  4-szeres, a  te m p e rö n tv é n y e k é  3,8-szoros, 
az  a c é lö n tv é n y e k é  6-szoros. A  fé m ö n tv é n y e k  te rm elése  
is 4 -szeresére  e m e lk e d e tt (1. táblázat). A  v a s a la p ú  ö n t 
v é n y e k  e lő á llítá sá n a k  9 5 % -a, a  fé m ö n tv é n y e k  elő á llí 
tá s á n a k  9 0 % -a  a  N eh é z ip a ri, az  Á lta lán o s  G é p ip a ri és a  
K o h á sz a ti és (É rcb án y ásza ti M in isz té riu m o k h o z ta r to z ó  
ö n tö d é k b e n  fo ly ik .

A  la k o sság ra  eső v a sa la p ú  ö n tv é n y te rm e lé s  te k in 
te té b e n  C seh sz lo v ák ia  a  leg n ag y o b b  ö n tv é n y te rm e lő k  
közé ta r to z ik : C sehsz lovák ia  —  8 1 ,5 ; U SA  —  6 7 ;  
N S Z K  —  76 ; N D K  —  68 kg  v a s a la p ú  ö n tv é n y /la k o s .

E n n e k  ré sz b en  az  is o k a , h o g y  a  fé m ö n tv é n y e k  
(Al, Mg) te rm elése  v iszo n y lag  csekély .

A v a sa la p ú  ö n tv é n y e k  te rm elésén ek  a r á n y a  az  a c é l-

Öntvénytermelés Csehszlovákiában 1000 tonnában
1. táblázat

1937 1948 1 950 1 955 1 960 1965*
1965 

1948

Összes ö n t vén v-
1 erm elós ....................... 287,9 415,8 519,4 750,0 1 181,6 1 196,1

In d e x  ....................... 100,0 144,2 1 80,0 260,5 410,0 ■11 5,5 288,5
V asal up  ú  ö n t v é n y ......... 276,9 394,5 499,1 724,4 1 139,5 1 152.4

In d ex  ....................... 100,0 142,0 180.2 2 61, G 41 t ,5 416,2 292,0
E b b ő l v a sö n t vén  v ......... 222,8 319,8 393,8 554,5 867,6 838,5

In d e x  ....................... 100,0 143,5 176,8 248,9 389,4 378,0 264,0
te m p erö n t v én y  ......... 6,3 8,6 10,6 13,4 21,5 25,8

In d e x  .................... 100,0 136,5 168,2 212,7 341,7 409,5 300,0
ac é lö n tv é n y  ................ 4 7,8 66,1 94,7 156,5 250,4 228,1

In d ex  ....................... 100,0 138,0 108,9 316,7 523,6 602,7 435,0
F é m ö n tv é n y ..................... 1 1,0 21,3 20,3 25,6 42,1 43,7

In d e x  ....................... 100,0 193,0 184,4 232,7 383,1 397,8 139,0
* =  v á rh a tó

Л nyersacél és a vasalapú öntvénytermelés aránya néhány fejlett ipari országban
2. táblázat

1955 1960 1962 1965

C seh sz lo v ák ia  :
N  y ersa eé l .............. 1000 t 4 474 6 768 7 639 8 420*
Ö n tv é n y  ................ 1000 t 725 1 140 1 238 1 152*
A rá n y  .................... 0//0 16,2 16,8 16,2 13,6*

E g y e sü lt Á llam o k  :
N y ersacó l .............. 1000 t 106 175 90 068 89 202
Ö n tv é n y  ................ 1000 t 15 850 12 520 12 580
A rá n y  .................... 0/, 0 14,9 13,9 14.1

A n g lia  :
N y crsacé l ................................
( in tv é n y  ..................................
A rá n y  ......................................

N ém et Szövetség i K ö z tá rsa sá g  :
N y ersacé l ................................
Ö n tv é n y  ..................................
A rá n y  ......................................
* =s v á rh a tó

1000 t 
1000 1

1000 t 
1000 t

20 168 
4 296 

21,3

21 322 
3 639 

17,1

24 695 
4 332 

17,6

34 100 
4 253 

12,5

20 820
3 850

18.5

32 563
4 070

12.5
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te rm elésh ez  v isz o n y ítv a  k ed v e ző  (2 . táblázat), de az 
egyes ö n tv é n y fa j tá k  a r á n y a  k ed v e ző tlen  (3 . táblázat), 
u g y a n is  he ly es len n e  az  a e é lö n tv é n y e k  10— 14% -os, a  
te m p e rö n tv é n y e k  4— 5 % -o s a rá n y a .

C seh sz lo v ák iáb an  363 ö n tö d e  m ű k ö d ik  : 185 ö n tö 
d éb en  v a sa la p ú  ö n tv é n y e k e t g y á r ta n a k ,  a  fém ö n tö d ék  
sz ám a  178. A- v a s a la p ú  ö n tv é n y e k  összes te rm elésén ek  
k o n c e n trá lá sá ró l és a  k o n c e n trá c ió  fe jlődésérő l a  4. táb
lázat, ré sz le tesen , ö n tv é n y fa j tá n k é n t  p ed ig  az  5. táblázat

A vasalapú öntvénvlermelés

a d  fe lv ilág o sítás t. E g y -eg y  vas- és te m p e rö n  tö d é re  eső 
te rm e lé s  te h á t  m e g n ég y sz erez ő d ö tt, az  acé lö n tö d ék é
2,5-szörösóre m e g n ö v e k e d e tt. M indez az  év i 5000 to n 
n á n á l k iseb b  ta m e lésű  ö n tö d é k  fe lszám o lásáv a l v á l t  le 
h e tő v é .

A  fém ö n tö d é k  te rm e lé sén e k  k o n c e n trá ltsá g á ró l a
6 . táblázat t á j é k o z ta t :  az 1948 és 1965 k ö z ö tti é v e k 
ben  egy-egy  ö n tö d e  á tlag o s  te rm elése  G -szorosáru n ő tt, 
m ik ö z b en  az ö n tö d é k  2 /3 -á t m e g sz ü n te tté k .

/  3. táblázni
megoszlása Csehszlovákiában

É v

( in t  v én y  te  rm elés , ezer to n n a % -os ré szesedés

Y nsönt vény T em p er-
ö n tv é n y

A c é lö n t 
v é n y ( Isszosen V asönt v én y T em p er-

ö n tv é n y
Acél-

ö n tv é n y
1

Ö sszesen

1937 222,8 6,3 47,8 276,9 80,4 2,3 17,3 100
1948 319,8 8,6 66,1 394,5 81,0 2,2 16,8 100
! 955 554,5 13,4 156,5 724,4 76,5 1,9 21,6 100
I960 867,6 21,5 250,4 1 139,5 76,1 1,9 22,0 100
1 964 840,4 21,6 286,1 1 148,1 73,2 1,9 24,9 100
1965* 838,5 25,8 288,1 1 152,4 72,8 2,2 25,0 100

* =  v á rh a tó

i .  táblázat

Л vasalapú öntvényekéi termelő öntödék megoszlása a termelt öntvények m ennyisége szerint

Az ö n tö d é k  
n a g y sá g a  az 
év i te rm e lé s  

sz e rin t 
1000 t -b a n

1948 1965 (v á rh a tó )

T erm elés Ö n tö d é k  szám a T erm elés Ö n tö d é k  sz ám a

1000 t 0/0 db 0//0 1000 t, 1
0
/0 db /0

0,5-ig 33,8 8,6 150 53,6 5,4 0,5 20 10,8
0 ,5—  2,0 82,2 20,9 79 28,3 56,1 4,9 49 26,5
2,0—t- 5,0 102,0 25,9 34 12,1 150,1 13,0 50 27,0
5,0— 10,0 73,3 18,6 11 3,9 221,7 19,2 31 16.8

10,0— 15,0 24,5 6,0 2 0,7 178,3 15,5 15 8,1
15,0 felet! 79.7 20,0 4 1,4 640,8 46,9 20 10,8

Ö sszesen : 394,5 100,0 280 100,0 1152,4 100,0 185 100,0

5. táblázat

Л vasain pú öntvényeket termelő öntödék fajtánkéiiti megoszlása, száma és évi termelése

1948 1965 (v á rh a tó )

T eriin lés Ö n tö d ék  szám a É g y  
ö n tö d e  
á t l .  évi 
te rm e 
lése, t

T erm elés Ö n tö d ék  sz ám a Égy
ö n tö d e  
á tl.  évi 
te rm e 
lése, t

. 1
1000 t 0/. 0 db 0//0

1
1000 t  %

1
d b  1 О/0

V a sö n tv é n y  ........... .. . 319,8 80,9 249 88,9 1 280 838,5 72,8 144 77,8 5 820
T e m p e rö n tv é n y  ......... 8,6 2,3 12 4,3 717 25,8 2,2 7 3,8 3 690
A cé lön tvén  v  ................ 66,1 16,8 19 6.8 3 480 288,1 25,0 34 18,4 8 460

Ö s s z e s e n ................ 394,5 100,0 280 100,0 1 410 1 152,4 100,0 185 100,0 6 230

6. táblázat

Л fémöntödék megoszlása a termelt öntvények mennyisége szerint

Az ö n tö d é k  n ag y ság a  
az  év i te rm e lé s  

sz e r in t 1000 t- b a n

1948 1965 (v á rh a tó )

T erm elés Ö ntödéi t s z á m a T erm elés [ Ö n tö d ék sz ám a

1000 t 0//0 db 0//0 1000 t 0//0 1 • d b  1 0/, о

0 ,2-ig 8,5 39,9 520 94,5 7,7 17,6 140 78,8
0 ,2— 0,5 6,0 28,2 20 3,6 4,8 11,0 15 8,4
0 ,5— 1,0 5,2 24,4 9 1,7 5,1 11,7 7 3.9

1,0 felet 1 1.6 7,5 1 0,2 26,1 59,7 16 9,0
Ö sszesen : 21,3 100,0 550 100,0 43,7 100,0 178 100,0

E g y  fc m ö n tö d e  á tla g o s
te rm elése , to n n a /é v  38,7 246
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Beruházási tevékenység az 11)45— 1965. években
7. táblázat

D arab M illió K cs Ú j k a p a c itá s , 
1000 t

E g y  t új k a p a c itá s ra  
eső beruházási, 

kö ltség . K cs

Vus- és te m p e rö n tö d é k  .................... 26 1 687,2 420,3 4 000
A célöii tö d é  ........................................... 21 1 271,7 177,9 7 160-
Fém ön! öde ........................................... 3 143,7 9,6 14 400

Ö sszesen ..................... 50 3 102,6 607,8 5 120

Az. ö n tö d é k re  fo rd í to t t  b e ru h á z á s i, k o rsze rű s íté s i és 
re k o n s tru k c ió s  tev ék en y ség rő l a  7. táblázat a d  k ép e t. 
I t t  e m líte n d ő  m eg, h ogy  je len leg  h a t  n ag y  ö n tö d e  v a n

ép ü lő b en , összesen tö b b  m in t 1000 m illió  K c s  költséggel. 
E z e k e t a  k ö v e tk ez ő  ö té v es  te rv b e n  fo g ják  ü zem b e he-

1y e z n i- Ce. M .

35 éves a Moszkvai Acél és Ötvözet Intézet

A M oszkvai A cél és Ö tv ö z e t I n té z e t  35 év e  képez 
h ó m érn ö k ö k e t.

A  f ia ta l  sz o v je t k o rm á n y  1918. sz e p te m b e r  4-ón 
. f. L en in  a lá írá sá v a l d e k ré tu m o t a d o t t  k i ,,A  M oszkvai 

iá n y á sz a ti  A k a d é m ia  a la p ítá s á ró l” .
A z A k a d é m ia  1919. ja n u á r  15-én (Ш0 h a llg a tó v a l 

n eg k ezd te  m u n k á já t .  E b b e n  az id ő b e n  az  A k ad é m ia  ok- 
.a tó k a ra  19 p ro fesszo rb ó l és 23 o k ta tó b ó l á llt.  Ö t évvel 
később  m á r  255 fős o k ta tó g á rd a  fo g la lk o z o tt az 1323 
h a llg a tó  o k ta tá s á v a l .

A  K ö z p o n ti B iz o ttsá g  h a tá ro z a ta  a la p já n  1930 m á 
ju sá b a n  az A k ad é m ia  ta n szék e ib ő l tö b b  ön álló  in té z e te t  
a la p í to t ta k  : acél, b á n y á sz a ti, sz ínesfém  és a ra n y , 
kőo la j, geológiai.

Az A cél I n té z e t  150 h a llg a tó v a l k e z d te  m eg  a  
m u n k á já t .  A la p ítá s á n a k  első é v fo rd u ló já n  m á r  957 h a l l 
g a tó ja  v o lt az  In té z e tn e k .

Az In té z e te t  a  sz o v je t k o h ó m é rn ö k  k ép zésb en  k i 
f e j t e t t  é rd e m e ié r t 1944-ben a  M u n k a  V örös Z ász ló re n d 
jév e l tü n te t té k  ki. Az In té z e t  e k k o r m á r  3000 m é rn ö k ö t 
a d o t t  az  ip a rn a k .

Az In té z e tb e n  ú ja b b  ta n sz é k e k e t sz e rv ez tek  : f iz i 
k a i-k ém ia i, fé lv eze tő  a n y a g o k  és m ű szerek , r i tk a  és 
ra d io a k tív  an y ag o k .

Je len leg  ez az In té z e t  a  S zo v je tu n ió  egy ik  le g n a 
g y o b b  eg y e tem e. A z o k ta tó k  k ö z ö tt  5 a k a d é m ik u s  és 
levelező ta g , 62 tu d o m á n y o k  d o k to ra  és p ro fesszo r, 229 
tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a  és do cen s v an . A h a llg a tó k  
sz ám a : 8300.

A m é rn ö k k é p zé s  m e lle tt  széles te rü le tű  k u ta tó  
m u n k a  fo ly ik  az In té z e tb e n  a  k ü lö n b ö ző  ta n sz é k e k  
la b o ra tó r iu m a ib a n . Az a s p irá n s  k ép zés lén y eg éb en  az 
In té z e t  ö tö d ik  k a ra .

A z é v e n te  k u ta tó  m u n k á já t  végző  k b . 500 a sp irá n s  
k ö z ö tt je len tő s  sz ám b a n  v a n n a k  k ü lfö ld iek , a  szo c ia lis ta  
o rszágok , a  fe lsz a b a d u lt o rszág o k  és k a p i ta l is ta  o rszágok  
f ia ta l  k u ta tó i.

E b b e n  az in té z e tb e n  d o lg o z tak  v a g y  do lg o zn ak  
o ly a n  ism e rt tu d ó so k , m in t  : Bardin, 7 . P ., Pavlov, M . 
A ., Csizsevszkij, N . P ., Gudcov, N . / ' . ,  Bocsvar, A . A .,  
Szam arin, A . M ., Brodszkij, A . I . ,  Volszkij, A . N ., 
Sztark, В . V ., Emeljanov, V . Sz., E lju tin , V . P ., Bel- 
jaevj A . I .

M oszkvai ta r tó z k o d á s o m  a l a t t  s ik e rü l t  az  In té z e t  
ta n sz é k e it és n é h á n y  ism e r t p ro fe ssz o rá t Levi, L . I .  
p ro fesszor seg ítségével m eg ism ern i. L ev i, L . I .  az Ön- 
té sz e ti T an sz ék  p ro fesszo ra , a  m ű sz ak i tu d o m á n y o k  d o k 
to ra .

Az In té z e t  Ö n tésze ti T an sz ék é n ek  m u n k á já v a l L ev i 
professzor rész le tesen  m e g ism e rte te tt .

A ta n sz é k  1930 ó ta  m ű k ö d ik . É v e n te  k é t  c s o p o rt 
b a n  40— 50 fő ö n tő -m e ta llu rg u s  m é rn ö k ö t k ép e zn e k  ki. 
E z e n k ív ü l az In té z e t  fiz ik a i-k ém ia i fa k u ltá sá ró l 6-—1 fő

k a p  ö n té sz e ti k ép zés t. A h a llg a tó k  k ö z ö tt  cseh sz lo v ák , 
lengyel, v ie tn a m i, in d o n éz , n é m e t és m agyar is v an . Az 
In té z e tb e n  az  ö n tő m é rn ö k k é p z é s t s a já t  ta n te r v  a la p já n  
végzik . E z  a  ta n te r v  főleg az  e rő seb b  a la p tá rg y i  k ép z és 
b en  té r  el m ás  ö n tő m é rn ö k k ép ző  felsőfokú  in té z m é n y  
ta n te rv é tő l.  . t

A z Ö n té sz e ti T an sz ék  o k ta tó  szem ély ze te  a  k ö v e t 
k ező k ép p en  osz lik  m eg  :

2 m ű sz a k i tu d o m á n y o k  d o k to ra , p ro fesszo r ;
7 m ű sz ak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a , d o c e n s ;
I— 1 ta n á r  és assz isz ten s, a  m ű sz a k i tu d o m á n y o k  

k a n d id á tu s a i.
A ta n sz é k  ren d sz e rese n  k ép ez  tu d o m á n y o s  k u ta tó 

k a t  és a sp irá n so k a t (jelen leg  20 fő t), k ö z ö ttü k  b o lg á rt , 
in d ia it, n é m e te t és magyart.

A  tu d o m á n y o s  m u n k á b a n  az o k ta tó k o n , a s p irá n so 
k o n  k ív ü l a  h a llg a tó k  is ré sz tv eszn ek . M in teg y  40 h a l l 
g a tó  k a p  a  ta n sz é k tő l k u ta tá s i  té m á t.  I p a r i  m e g b íz a 
tá so k k a l —  a  k u ta tó  in té z e te k h e z  h aso n ló an  —  u g y a n 
csak  fog la lkozik  a  ta n szé k . íg y  a  leg n ag y o b b  ö n tö d é k 
kel á llan d ó  k a p c so la tu k  v a n : pl. Z IL , S z ta n k o lit,  D i 
n am ó , V olgogradi T ra k to rg y á r , Z ap o ro zssz ta l s tb .

A z ö n tő m é rn ö k  h a llg a tó k  leg fo n to sab b  ta n tá rg y a i  :
1. Az ö n tv é n y g y á r tá s  e lm éle ti a la p ja i (F iz ik a i ée 

m e ta llo k ém ia i fo ly am ato k ).
2. Az ö n tő fo rm a  kész ítésén ek  e lm éle te  és te c h n o ló 

g iá ja .
3. V asö n tv én y e k  g y á r tá sa .
4. A cé lö n tv é n y ek  g y á r tá sa .
5. F é m ö n tv é n y e k  g y á r tá sa .
ti. K ülön leges f iz ik a i-k ém ia i tu la jd o n sá g o k k a l bíró  

ö tv ö z e te k  ö n té se  (N i-, Co-, M o-, Cr-, V-, U -, T h -, p lu tó 
n iu m -ö tv ö z e te k ) .

7. Az ö n tv é n y g y á r tá s  a u to m a tiz á lá sa .
8 . A z ö n tv é n y g y á r tá s  b eren d ezése i és te rv ezése .
9. K ü lö n leg es ö n té s i e ljá rá so k .
A ta n sz é k  tu d o m á n y o s -k u ta tó  m u n k á ja  so k ré tű , 

a z o n b a n  fő k ép p e n  m e ta llu r ig ia i k é rd é sek k e l fo g la lk o z 
n a k . A le g fo n to sab b  k u ta tá s i  té m á ik  a  k ö v e tk ez ő k  :

1. F ém e k  és ö tv ö z e te k  t is z t í tá s a  szűréssel.
2. K ü lö n b ö ző  e lem ek  (főleg r i tk a  fö ld fém ek) k is 

m en n y iség e in ek  h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  tu la jd o n sá g a ira .
3. U ltra h a n g  h a tá s a  az ö n tö t t  ö tv ö z e te k  tu la jd o n 

sá g a ira .
4. A cé lö n tv é n y ek  fe lü le ti ö tvözése .
5. K ü lö n b ö ző  ö tv ö z e te k  hő fiz ik a i fo ly a m a tá n a k  

v iz sg á la ta .
6 . M é re tp o n to s  ö n tv é n y e k  g y á r tá sá h o z  szükséges 

a n y a g o k  keresése.
7. F ém ek  g á z ta r ta lm á n a k  v iz sg á la ta .
8 . N y e rsv a sa k  m in ő ség én ek  v iz sg á la ta .
E  rö v id  á t te k in té s  is k é p e t ad  a rró l a  h a ta lm a s  o k 

ta tó i  és k u ta tó i  m u n k á ró l, a m e ly e t az  A cé lin té ze t Ö n 
té sz e ti T an szék e  m a g á ra  v á lla lt.

Vörös Á .

I
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Külföldi hírek

Japán  Á zsia lo g fe le tte b b  ip a ri o rszága. I p a r a  n a p 
ja in k b a n  is h ih e te t le n  ü te m b e n  fe jlőd ik .

1958-ban J a p á n b a n  4000 ö n tö d e  m ű k ö d ö tt ,  e z e k 
ből 2700 v asö n tö d e , 83 te m p e rö n tö d e , 326 k ö n n y ű - és 
875 n eh ézfém ö n tö d e . A z ö n tv é n y te rm e lé s  az  1968-tól 
I9 ti]-ig  te r je d ő  id ő sz a k b a n  az 7. táblázatban lá th a tó ,

t erm elés 3 4 % -á t  17 300 fő do lgozóval te rm e lik . 23,5 t/é v  
egy  fő re  eső te rm e lé s t é rn e k  el.

L eg g y o rsa b b a n  a  h é jfo rm á zá s  te r je d , főleg a  já rm ű 
ip a rb a n  0,04-—47 kg k ö z ö tti sú ly ú  d a ra b o k a t  ö n te n e k . 
A te rm elés  je len tő s  része  g ö m b g ra fito s  ö n tö tt  vas. A h é j 
fo rm á zá s  fejlődését, a  3. táblázat ism e rte ti.

A japán öntvénygyártás fejlődése

Ö n tö tt v as T e m p e rö n t vény K ö n n y ű- N ehéz-

É v
k t* 0̂ k t* 0 f  é ih ö n t V é n  у

k t* 00 k t* 0 ' 0

1958 1 169,5 100 79,5 100 19,9 100 51.0 1(00
1959 1 483,1 127 100,3 126 26,1 131 55,5 109
i9 6 0 1 988,1 170 129,1 162 34,9 1 75 72,6 1 42
1961 2 380,0 203 155,3 195 42,0 211 84.7 île s

kt* = k ilo to n n a

2. lahl/ibyt/
A japán öntőipar szerkezete

Az űzőm ben  dolgozók 
- szám a

A z ön tö d ó k  
szám a É v i te rm elés , Ö sszes dolgozó 

lé tsz ám a ,
Á tlagos

te rm elés ,
t /ö n tö d e

E g y  főrí 
jd tó  év i : 
t érm éié,s,

db 0о 1 kt 1 % 1000 fő ► 00 t/fő

19-ig 1 181 44,2 139,3 11,7 13,2 18,4 1 18 10.6
20 — 49 483 31,6 272,7 23,0 20,4 28,6 322 13,4
50 — 99 282 10,5 175,9 14,8 10,5 14,6 624 16,7

100 — 299 197 7,4 191,9 16,2 10,2 14,2 974 18,8
300-nál tö b b 169 6,3 407,0 34,3 17,3 24,2 2 400 23,5

Ö sszesen : 2 672 100,0 1 1.86,8 100,0 71,6 100,0 444 16,6

3. táblázni*
A héj formázás fejlődése

É v
V asönt Vón у A có lön tvény , F ó m ö n t vény. Ö sszes,

t  1 00 t t 00 t  !

1958 8 000 100 1 800 100 3 200 100 13 000 100
1959 14 300 179 2‘800 155 3 950 123 21 050 167
i9 6 0 26 500 332 3 800 211 4 870 152 35 170 270
1961 35 000 438 4 500 250 6 300 197 45 800 352

7. táblázni
A Toyo Kogio Со. autógyár héjforma öntödéjének műszaki mutatói

N övekedés
M u ta tó  m egnevezése M értékegység 1956 1961 1956-hoz

v isz o n y ít va

Á tlag o s h a v i te rm e lé s  .......................
Ü ze m te rü le t .........................................
D olgozók s z á m a ....................................
1 m 2 a la p te rü le tre  eső h av i te rm e lé s  
l fő re  ju tó  h a v i te rm e lé s  ..................

t
m2
fő
t /m 2, hó  
t/fő , hó

380 
8 250 

242 
0,040 
1,57

2 110 
12 420 

600 
0,17 
3,48

5.6- szoros
1.5- szörös
2.5- szörös
3.7- szeres 
2 ,2-szeres

m ely  szerin t ezekben  az  év ek b en  (az a e é lö n tv én y g y á r-  
tá s t  fig y elm en  k ív ü l h ag y v a ) a  te rm e lé s  tö b b  m in t k é t 
szeresére  n ő tt .

A ja p á n  ö n tő ip a r  sz e rk e z e té t a  2. táblázat ism e rte ti. 
E sz e r in t az  összes v a sö n tö d e  7 6 % -a  50-nél kev eseb b  
a lk a lm a z o tta l  do lgozik . E zek  összesen  33 600 fő t fo g 
la lk o z ta tn a k , az összes v a sö n tö d é i do lgozók  4 7 % -á t. T e r 
m elésük  az o n b an  az  ö ssz te rm e lésn ek  csak  3 5 % -á t a d ja .

A 300-nál tö b b  a lk a lm a z o tta l  dolgozó ö n tö d é k  'a

A  T oyo  K og io  Со. a u tó g y á r  h é jfo rm a  ö n tö d é jé n e k  
m ű sz ak i m u ta tó i t  a  4. táblázat m u ta t j a  be.

J a p á n b a n  e l te r je d t a  g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s g y á r 
tá s  1962-ben a  v ilág  g ö m b g ra fito s  ö n tv é n y te rm e lé sé n e k  
k b . 3 0 % -á t J a p á n b a n  g y á r to t tá k .  1959 és 1961 k ö z ö tt 
tö b b  m in t  k é tsze resé re  n ő t t  a  ny o m áso s ö n tv é n y te rm e 
lés, és sokfelé h a sz n á ljá k  a  S h a w -e ljá rá s t is.
L ite jn ő je  p ro iz v o d sz tv o  in  D eu tsch , 1965. I. sz 46-50.
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Варга, Ф.: Производство отливок из стали LD 
процесса ..................................................................... С 121
Развитие производства стальных отливок в на
шей стране и за границей. Производство стали 
процессом LD в литейных цехах. Плавка с по
мощью передачи тепла и без этого. Прочност
ные характеристики отливок нз стали, произ
веденной процессом LD. Экономические точки 
зрения. Возможности внедрения процесса в 
нашей стране.

Харгит аи, Л .— Молдваи, И.: Формовка пенопла
стом .............................................................................. . С 126
Сравнение преимущества и трудности фор
мовки обычным методом и пенопластом. Опи
саны характерные свойства полистиролового пе
нопласта, использованного в нашей стране. По
дробно описаны методы изготовления моделей, 
формовки и литья, далее проблемы отвода газов. 
Изложены преимущества и применения прибы
лей из полистиролового пенопласта. Характе
ризовано значение использования полистироло
вого пенопласта в области литья статуи. Изло
женные данные основаны на опытах отечествен
ных исследований.

Ордог, Л.: Отечественное мокрое пылеулавлива
ние для преодоления заболевания силикозом . С 132
С точки зрения меры безопасности труда описан 
мокрый пылеулавливающий агрегат типа Roto—

Dr. Varga F .:  Gusserzcngung ans Ь-D Stahl . .  S 121
E n tw ic k lu n g  d e r  S ta h lg u sse rz e u g u n g  im  In -  u n d  
A u sla n d . D ie A n w en d u n g  d es L -D  S ta h lh e r 
s te llu n g -V e rfa h re n s  in  d en  G iessereien . C h a r 
g en fü h ru n g  m it  u n d  o h n e  W ä rm e z u fü h ru n g . 
F e s tig k e itse ig e n se h a fte n  d e r  m it te ls  d a s  L -D  
V e rfa h re n  h e rg e s te llte n  A b g ü sse . W irtsc h a ftl ic h e  
B e tra c h tu n g e n .

H argitay L .— M oldvay I .:  Das Formen m it Kunst
harzschaum .....................................................................  126

V erg le ich  d e r  V or- u n d  N a c h te ile  des F o rm e n s  
zw isch en  n a c h  d e n  ü b lic h e n  u n d  d en  m it  K u n s t 
h a rz sc h a u m  erfo lg te n  F o rm v e rfa h re n . E s  sind  
d ie  c h a ra k te r is tis c h e n  M erk m ale  des h ie rz u la n d e  
v e rw e n d e te n  P o ly ä s te r-H a rz sc h a u m e s  b e sc h rie 
b en . D ie  M o d e llh e rste llu n g , d ie  A r t  u n d  W eise des 
F o rm e n s  u n d  G iessens u n d  d ie  F ra g e n  d e r  G a sa b 
fü h ru n g  s in d  a u s fü h rlic h  b esch rieb e n . E s  w erd en  
a u c h  d e r  G eb rau ch  d e r  a u s  P o ly ä s te rs c h a u m  e r 
z e u g te n  S te ig e r u n d  d e re n  V o rte ile  e rö r te r t .  D ie 
B e d e u tu n g  d e r  P o ly s te r-H a rz e  im  K u n s tg ie s sv e r 
f a h re n  w ird  e rw ä h n t.  D ie h ie r  b e k a n n tg e g e b e n e n  
E rk e n tn is se  bez ieh en  s ich  te ilw eise  sch o n  a u f  den  
E rfa h ru n g e n  d e r  e r s te n  e in h e im isch e n  V ersu ch e .

Ördögh L .:  Einheimische Nasse-Staubabschcidungs 
Einrichtung znr Bekämpfung der S ilik o se ...........  132

A u f  G ru n d  d e r  A rb e its c h u tz v o rsc h rif te n  u n d  G e 
s ic h tsp u n k te n  b e sc h re ib t d e r  V erfa sse r d en  h ie r 
zu la n d e  h e rg e s te llte n  u n d  a u f  d em  R o to — Clone- 
S y s te m  ru h e n d e n  N a ss s ta u b a b sc h e id e r , d ie  U r-

Clone, произведенного в нашей стране, далее 
причины и цели развития гидроклонов. Изло
жены преимущества и работа агрегата, далее 
различные типы. Для выяснения процессов пы
леулавливания изложены теоретические обсуж
дения и закономерности, находящиеся в полном 
согласии с практикой.

Пруж ински, Й.: Уменьшение времени предупре
дительного ремонта методом PERT-a ............С 137

Изложение основ метода PERT-a. Показаны 
преимущества и методы применения при до
вольно простом капитальном ремонте литейного 
цеха литья под давлением.

Мохер, Ф.—Глас, М.: Опыты заводского экс- 
прессанализа чугуна методом, выработанным 
Штербенцом. часть I I ..............................................С 139

Исследовалось влияние условия растворения 
кремния отливок из ковкого чугуна при ана
лизе методом Штербенца на конечный резуль
тат анализа. На основе исследований, в случае 
необходимости, после разбавления раствора до 
100 мл можно прерывать анализ даже на 24 ча
сов без искажения его конечного результата. 
Прерывание анализа в другом этапе даёт фаль
шивый результат.

sach e  u n d  d a s  Ziel d e r  H y d ro k lo n e n  E n tw ic k lu n g .
E s  w erd en  d ie  F u n k tio n  u n d  d ie  V o rte ile  a ls  au c h  
d ie  T y p e n  d e r  E in r ic h tu n g e n  e rö r te r t .  Z u r  K lä r 
ru n g  d e r  V o rg än g e  d ie  w ä h re n d  d e r  S ta u b a b 
s c h e id u n g  sich  in  d e r  E in r ic h tu n g  ab sp ie len , 
w u rd e  e in e  th e o re tis c h e  A b le itu n g  e n tw ic k e lt, 
d ie  n a c h  A n s ic h t des V erfa sse rs  m it  d e r  P ra x is  g u t  
ü b e re in s tim m t.

P ruzsinszky J Die Kürzung der Durehlaufzeit der 
Standhaltungsarbeiten durch das Pert-Verfahren S 137

D er V erfa sse r  b e sc h re ib t d ie  G ru n d la g e n  des 
P e r t-V erfa h ren s . E s  w ird  d ie  W eise des V e r 
fa h re n s  u n d  ih re  V o rte ile  im  Z u sa m m e n h a n g  
m i t  e in e r  z iem lich  e in fa ch e n  „ G ro s s re p a ra tu r ,,  
e in e r  D ru ck g iesse re i v o rg e fü h rt .

Macher F .— Olász M .: Erfahrungen bezüglich des 
Artikels : „Daten zur betricbsmässisren Schnell
analyse des Gusseisens” von F. Sterbenz. II.
Teil .............................................................................  S 139

B ei d e r  B e s tim m u n g  d es S ilic iu m g eh a ltes  v o m  
T em p erg u ss , n a c h  d em  d u rc h  F .  S te rb e n z  a u s 
g e a rb e ite te n  V erfa h ren , w u rd e  d e r  E in f lu ss  d er 
L ö su n g sV erh ä ltn isse  a u f  d a s  E n d e rg e b n is  des 
A n a ly se n w e rte s  u n te rs u c h t .  N a c h  u n se re n  P r ü 
fu n g e n  k a n n  d ie  A n a ly se  n a c h  e rfo lg te m  A u f 
fü lle n  b is  z u r  100 m l M a rk ie ru n g  —  w en n  n ö 
t ig  —  so g a r  fü r  e ine D a u e r  v o n  24 S tu n d e n  
e n te rb ro c h e n  w erd en , o h n e  je g lic h er B ee in flu ss 
u n g  des E n d re s u lta te s .  E in e  U n te rb re c h u n g  in  
e in em  a n d e re n  Z e i tp u n k t  e rg ib t je d o ch  F e h l 
r e su lta te .
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Dr. Varga F.: Casting production of L-D steel P 121

T h e  a b ro a d  a n d  ho m e d e v e lo p m e n t in  p ro d u c 
in g  s te e l ca s tin g s . T h e  a p p lic a tio n  o f  th e  L -D  
s te e l p ro d u c in g  p ro cess  in  fo u n d rie s . C harge  
c o n tro l w ith , a n d  w ith o u t  h e a t  tra n s fe r . 
S tre n g th  c h a ra c te r is tic s  fro m  th e  L -D  p ro cessed  
s te e l p ro d u c e d  ca s tin g s . E co n o m ic  c o n s id e ra 
tio n s .

Hargitay S .— Moldvay I.:  Moulding with plastie 
foam .............................................................................  126
B y  th e  w a y  o f  in tro d u c tio n  th e  a u th o rs  do  co m 
p a re  th e  a d v a n ta g e s  a n d  d ra w b a c k s  o f  th e  t r a d i 
t io n a l a n d  th e  p la s tic  m o u ld in g  m e th o d s . T h e y  
d escrib e  th e  c h a ra c te r is tic  p ro p e r tie s  o f  th e  a t  
h o m e u se d  p o ly s tiro l-p la s tic - fo a m .T h e y  g ive fu ll 
d e ta ils  o f  p a t te r n s  p ro d u c in g  a n d  th e  p ro b lem s 
o f  th e  m o u ld in g - a n d  p o u r in g  m e th o d  a n d  d iscuss 
th e  m o u ld  v e n tin g  fo r ea sy  e x it  o f  th e  gases. T h ey  
to u c h  u p o n  th e  use a n d  a d v a n ta g e s  o f  th e  o f  po ly - 
s tiro l-fo a m  m a d e  r ise rs  a n d  a llu d e  to  th e  s ig n ifi 
cance  o f  th e  p o ly s tiro l-fo a m  u sed  in  a r tc a s t in g .
T h e  kno w led g es g iv e n  in  th is  p a p e r  a re  to  som e 
e x te n t  b ased  o n  th e  ex p e rien ces o f  th e  f ir s t  e x 
p e r im e n ts  c a rrie d  o u t  a t  h o m e.

Ördögh L.: Home produced wet dust extraction appa
ratus for overcome s ilic o s is ....................................  132
O u tg o in g  fro m  la b o u r-sa fe ty  re g u la tio n s  a n d  
s ta n d p o in ts  th e  a u th o r  d escrib es  th e  a t  h o m e  pro -

d u ce d  w e t d u s t  e x tra c t io n  a p p a ra tu s  o f  th e  
R o to —-C lone-system . T h e  re a so n  a n d  p u rp o se  o f  
d e v e lo p m e n t th e  h y d ro k lo n e s . H e  d escrib es th e  
fu n c tio n in g , th e  a d v a n ta g e s  a n d  th e  ty p e s  o f  th e  
a p p a ra tu s .  F o r  s e t t in g  th e  d e d u s tin g  p rocess, 
w h ich  ta k e s  p la ce  in  th e  a p p a ra tu s  in  p ro p e r  lig h t 
th e  a u th o r  h a s  s e t-u p  a  d e d u c tio n  w h ich  h e  c o n 
s id e rs  in  good  ac c o rd a n c e  w ith  th e  p ra c tic e .

Pruzsinszky J .:  Reducing the pass-trough time of 
maintenance work by the „Pert-Method” . . . .  P 137
T h e  a u th o r  d escrib es  th e  b ase  o f  th e  P e r t-  
m e th o d . H e  show s h o w  th is  m e th o d  is a d o p te d  
a n d  th e  a d v a n ta g e s  o f  i t  in  th e  „ g re a t  r e p a ra 
t io n ” w o rk  c a rr ie d -o u t in  a  re la tiv e ly  p la in  die- 
p re ssu re  fo u n d ry .

Macher F .— Glász M .: Experiences concerning the 
paper of F. Sterbenz on „Data for rapid plant 
analysis of grey iron” П. P a r t ........................P 139
W e e x a m in e d  th e  in flu e n ce  o f  so lu tio n  c o n d i 
tio n s  o n  th e  f in a l r e su lts  o f  th e  a n a ly s is  g o t b y  
th e  m e th o d  e la b o ra te d  b y  F . S te rb e n z , fo r d e 
te rm in in g  th e  s ilicon  c o n te n t  in  m a lle ab le  
ca s tin g s . A cco rd in g  o u r  e x a m in a tio n s  th e  a n a ly 
sis c a n  b e  in te r ru p te d  —  i f  n e c e ssa ry  —  a f te r  
p o u rin g  u p  o n  th e  100 m l m a rk in g  line , a  
b re a k  off, ev e n  fo r 24 h o u rs  is w ith o u t  a n y  in 
f lu en c e  o n  th e  re su lts , b u t  a  b re a k  o ff  in  a n  o th e r  
m o m e n t g ives f a u l ty  re su lts .
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Öntvénygyártás LD-acélból, II. rész
Dr.  V A R G A  F E R E N C  

oki. kohómérnök 
(Vasipari K uta tó  Intézet)

DK 669.184.244.66:621.74

4. Az LD-eljárás metallurgiája 

A kísérőelemek változása [7, 8]
A kísérőelemek a fúvatás alatt a következő

képpen viselkednek : Ä karbon elégése közvetlenül 
a fúvatás megkezdése után megindul (13. ábra),

13. ábra. A  karbontartalom változása [7 ]

és lényeges szerepe van a hőfejlesztésben. Az ered
ményekben nagy a szórás, amely az oxigénlándzsá
nak à fürdőtől való távolságával, a befúvott oxigén 
mennyiségével és a betétanyag karbontartalmá
nak ingadozásával hozható összefüggésbe. A fo
lyamat végét a láng rövidülése jelzi. Adott karbon
tartalom beállítása a fúvatás alkalmas befejezésé
vel csak az oxigénfogyasztás ismeretében vagy a 
konvertergáz összetételének mérése alapján lehet
séges.

A szilícium ég ki a leggyorsabban és majdnem 
nyomokig (14. ábra).

A mangánt az oxigén részben oxidálja és így 
elsalakul (15. ábra). A fürdő és a salak közti el 
oszlása a hőmérséklettől és az összetételtől függ. Az 
1,4—2,2% kiinduló mangántartalom 0,3—0,45%- 
ra, a 0,3—0,9% pedig 0,05—0,2%-ra csökken.

A foszfor is nagy mértékben eltávolítható ( 16. 
ábra) : például a 0,Ö7—0,13% kiinduló foszfortar
talom 0,01—0,03%-ra csökkenthető.

A kéntartalom csökkenése annál nagyobb, mi
nél nagyobb a fémes betét kéntartalma (17. ábra). 
Hasonlóan alakul a kéntelenítés mértéke is (18. 
ábra), amikor a kéntelenítésen a fúvatás utáni és 
előtti kéntartalom viszonyát értjük. Más a helyzet 
a hőközlés esetében, amikor a tüzelőanyaggal — kü
lönösen a beolvadás szakasza alatt — sok kén jut 
a fémfürdőbe.

A 19. ábra a kéntartalom változását (csökke
nését vagy növekedését) szemlélteti a fémbetét 
kéntartalmának függvényében, és összehasonlítja 
a hőközlés nélküli eljárás eredményeivel is. Ebből

-- I г  1У.

14. ábra. A  szilícium kiégése [7 ]

15. ábra. A  mangán kiégése [7]



122 Öntöde 1966. 6. sz. Dr. Varga F.: ön tvénygyártás LD-acélból, II. rész

16. ábra. A  foszfortartalom csökkenése [7]

A'éntarfalom a femes beiéiben, 10 J%  löMoml

18. ábra. A  hőközlés nélküli LD-eljárás kéntelenítése 
(5  tonnás tégelyben)  [S]

megállapítható, hogy az ócskavasfelhasználás nö
vekedésekor (pl. 45%-nál) már kéntartalom növe
kedésre lehet számítani. A görbe helyzetét a tüze
lőanyag kéntartalma határozza meg. A nagy szó
rás (vonalkázott terület) abból adódik, hogy az 
5 tonnás tégelykísérletek salakjainak a bázicitását 
és vasoxidultartalmát, a salak mennyiségét és az 
adalékanyagok kéntartalmát nem vették figye
lembe.

A gáztartalom változása a következő : a nitro
géntartalom az oxigén tisztaságán kívül az acél 
minőségétől, a fúvatási körülményektől és a tégely 
nagyságától függ. A csillapítatlan acélban 0,0020— 
és 0,0045% között, a csillapítottban ennél 0,002%- 
kal több lehet, amit öntés közben vesz fel.

Kén tartalom a fémes heteiben , 10 ”J %

■ » 1"1

Ócskavas Olaj, kg/1 betét
— 45 —  45-50

— « —  40-45

■ — 35 —  26-32

~ -3 0 —  18-24

—- 25 —  /4-/5

— -20 Ю -1* 
|ó \4 4 0 « [

19. ábra. Kéntelenítés 5 tonnás tégelyben hőközléskor [§]

A kísérletek azt mutatták, hogy az 5 tonnás 
tégelyben gyártott csillapított és a 20—50% ócska
vassal hőközléssel, póttüzeléssel gyártott csillapí
tott acélok nitrogéntartalmában gyakorlatilag 
nincs különbség (20. ábra).

Az adag utánfúvatása a nitrogéntartalom nö
vekedését eredményezi, mikor a fürdőben nincs 
már karbon és nem fő. Ekkor a nitrogéntartalom 
0,001—0,005%-kal nagyobb lehet.

Az 5 tonnás tégelyben gyártott acél hidrogén
tartalma közepesen 1,45 (0,8—2,0) Ncm3/100 g Fe, 
míg az öntés végén 2,2 (1,2—4,0) Ncm3/100 g Fe. 
Meleg nyári időben 1 cm3-rel több lehet. A 30 ton
nás tégelyben fúvatott acél hidrogéntartalma 1,3—
3,6 Ncm3/100 g Fe, a gyakoriság maximum 1,9—
2,2 Ncm3/100 g Fe között van.

Mészporfúvatáskor a hidrogéntartalom növe
kedését gyűrűs fúvóka használatával lehet elke
rülni. Az oxigéntartalom a mangántartalomtól és 
a hőmérséklettől függően a karbon és az oxigén 
egyensúlynak felel meg.

Alumíniumos dezoxidálás után az oxigéntar
talom hasonló nagyságú, mint más acélgyártó el
járásoké.

Adagvezetés [6, 7, 11]

Az 5 tonnás tégely adagvezetését a 3. táblázat 
foglalja össze. Kupolókemencébe 33% acélhulla
dékot és 66,7% kokillatöredéket adagolnak (adag
súly 600 kg). A folyékony vas 0,15% S tartalmát

1tö k
Г—
özLes n ü k i il

\ J /

— 1— 1— 1—  
HóközicsseL

u
.

( CU-JU to UtOnuKÜŰ,
alábbi folyékony  

-■id n u e r s m )
1
1

_ l -

П - ,

— L _
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Nitrogéntartatom, Ю~4% Е±Ш]

20. ábra. A z  LD-acél nitrogéntartalmának gyakorisága [§]
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3. táblázat
Adagvezetés az 5 tonnás LD-tégelyben [6]

K u p o ló ad a g , 
k b . 600 k g  a d a g sú ly P ró b a v é te l c ,  % Si, %

M n,
0//0

P . % s ,  % N, % Al,
0//0

H ő m é r 
sék le t, C°

3 3 ,3%  ac é lh u lla d ék , 1. F o ly é k o n y  v as 3,00 1,70 0,55 0,095 0,15
66 ,7%  k o k illa tö re d é k 2 . K é n te le n íté s
3 kg  FeSi75, 1,5 kg  FeM n87 u tá n 3,05 1,40 0,55 0,098 0,053

A dag v eze tés 3. B eö n tés  u tá n 3,08 1,31 0,55 0,094 0,043 1 205
Id ő , p erc 4. E ló p ró b a 0,03 0,18 0,023 0,026 0,003 1 740

2 K u p o ló v as  b eö n tése 5. K é sz p ró b a 0,10 0,32 0,79 0,026 0,024 0,005 0,010 1 655

, . O xigén  fú v a tá s  (600 m m  
fú v ó k a tá v o lsá g , 12 a tü ) F i z i k a i  t u l a j d o n  s á  g о к

5 P ró b a v é te l, le sa lak o lá s H őkezelés : n o rm a liz á lv a  930C°-on
4 C sapolás F  olyás- S zak ító - N y ú lás , %  K o n trá k - Ü tő m u n k a , m k p /c m 2

h a tá r , sz ilá rd ság , ció, D V M -p ró b a  C harpy-
k p /m m 2 k p /m m 2 1 =  5D % p ró b a

25 Ö sszesen 25,5 42,5 32,9 51,6 11,3 9,6

A d a l é k o k T é g e l y s a l a k  ö s s z e t é t e l e

F ú v a tá s  k e z d e té n  450 kg  m ész ; 30 k g  fo ly p á t 
Ü s tb e  50 k g  F eM n  ; 29 kg  FeSi

9 k g  Al

FeO  M nO S i0 2 CaO P 20 5 A 1„03 
19 ,05%  4 ,30%  18 ,48%  10 ,50%  1 ,33%  1,11%

O l v a s z t ó b e r e n d e z é s

B e té t 6450 kg  ; k ih o z a ta l 5323 kg  ; 82 ,5% 1130 m m  á tm é rő jű  h id eg  szeles k u p o ló k em en ce  és 5 t-á s  
báz isos L D -té g e ly

szódával 0,043%-ra csökkentik és 1205C°-on öntik 
a tégelybe. Tizennégy perces fúvatás után a kar
bontartalom 0,03%-ra, a mangántartalom 0,18 
%-ra csökken, a szilícium csak nyomokban van 
jelen. A foszfor- és a kéntartalom csökkenés is te 
temes. Az adagidő összesen 25 perc, a kihozatal 
82,5%. Az öntvények 930C°-os izzítás után adták 
a táblázatban közölt szilárdsági eredményeket.

Ötvözött acélöntvény gyártására ad példát 
a 21. ábra. A fúvatás alatt a szilícium nagyon gyor
san, nyomokig kiégett, a karbontartalom 0,03 
%-ra, a mangántartalom 0,30%-ra, a foszfor- 
tartalom 0,018%-ra, a kéntartalom 0,027 %-ra 
csökkent. Salakolás és próbavétel után gyűrűs fú
vókával 70 kg kokszport és 10 kg szénport, majd a

Átlagos nyersvas analízis 

C Si Mn P S  
4,12 0.97 t.*2 0,170 0j0U%

70 kg hossz 
10 kg mészpar bevitele 

a gyűrűs fúvókon át

4.00

?J,Ű0
«
Ц[W 
<J' f.00

Betét:
300kg ócskavas 

6200 kg nyersvas 
50 kg reve 
30 kg bauxit 

450 kg darabos 
égetett mész

c

. p
Mn
Ói 4 \

I* \ 1 Л"
« / »

0.060 
0200 0,050 
0.160 
0,120 
0060 

■0,0*0

U.U5U r ,
0.040 2 Cr 
0P30kr< s  
0,020

80 kg mészkő 
zúzalék

f f  Hám. 16*0C" 

K. Próbavétel 
, ”  , % Csapolás

Próbavétel
Tisztara salakolás 87 kg ferro króm 

1605 C'-on adagolás 
csúszdán 

10.440311

Analízis 
a felhentes 

e's ötvözés előtt : 
C 0,03 %
Si -  
Mn 0,30 
P 0,016 
S 0,027 
Ferrakróm 
analízis:
C 1,39%
Sí 0,60 
P 0,040 
S 0.076 
Cr 66,10 
Véganalízis:
C 0,05 %
Sí 0,25 
Mn 0,26 

P 0,018 
J  0,026 
Cr 0,9 7

21. ábra. Acélnyersvas feldolgozása 5 t-ás tégelyben 
ötvözött acéllá [6]

surrantón keresztül 87 kg FeCr-t adagoltak, 1640 
C°-on vettek próbát és csapoltak.

A pontos adagvezetés feltétele a fúvatásra ke
rülő folyékony vas összetételének ismerete. Ehhez 
gyors elemzés beiktatása szükséges.

A fürdő szintje a tégelyben a beöntött vas 
súlyától és a falazat elhasználódásától függ. A vas 
súlyának mérésére elektronikus mérleg alkalmas.

Mérni kell a fürdő szintje és a lándzsa közötti 
távolságot is. Ha a lándzsa túl magasan van, akkor 
a fürdő felszínén vasoxidban dús salak keletkezik, 
a szénmonoxid gázbuborékok nem tudnak folya
matosan eltávozni, így később hirtelen távozva a 
salak felhabzását okozzák. Ekkor a lándzsát sülv- 
lyesztik vagy hűtőadalékot pl. mészport adagol
nak. A felhabzás másik oka a betét nagy, 1% fe
letti sziliciumtartalma lehet.

Nem hagyható el a fürdő hőmérsékletének 
pontos mérése, éspedig bemártós pirométerrel.

Oxigénfogyasztás [6, 7]

A felhasznált oxigén tisztasága 99,8%. Az 
ilyen tiszta oxigénnel 0,004% nitrogéntartalmú 
acélt lehet gyártani.

Az oxigént Linde—Frankel berendezés szol
gáltatja, de kis tégelyek üzemét máshonnan, pa
lackokban szállított folyékony oxigénnel is el lehet 
látni, amit a helyszínen kell elgázosítani. 1 m3 
oxigén előállításához 0,8 kWó szükséges.

A frissítési sebesség az időegység alatt befú- 
vatott oxigéntől, a kísérőelemek oxigénfogyasztá
sától és az oxigén kihasználási fokától függ. Álta
lában 55—60 m3 számolható 1 tonna nyersacélra.
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Mivel a frissítési folyamatot az oxigén meny- 
nyisége szabályozza, ezért az oxigénfogyasztást 
állandóan regisztrálni kell, hogy a fúvatás minden 
pillanatában pontosan megállapítható legyen a fel
használt oxigén mennyisége.

5. Az LD-eljárás anyag-, vas- és hőmérlege [8]

Az 5 tonnás LD-tégelv anyag-, vas- és hőmér
legét folyékony és szilárd betét használatakor a
4., 5. és 6. táblázat szemlélteti. A tégely üzeme sza
kaszos volt. Folyamatos üzemben kedvezőbb hő- 
mérleg várható.

6. Az LD-acél öntészeti tulajdonságai [6]

Az öntödei technológia nem változik. Az apró 
öntvényeket ugyanúgy nedves formában, a nagy 
öntvényeket pedig szárított formában gyártják.

A folyékony acél hőmérséklete az öntőüstben 
kis öntvények öntésekor 1600—16350°, nagy önt
vények öntésekor 1560—16000°. Az LD-acél önt- 
hetősége és formatöltőképessége nagyon jó. Szívó-

H ő m érleg , %  [8 ]
6. táblázat

F o ly é 
k o n y
b e té t

S zilárd
b e té t

Hőbevétel
A b e té t  f iz ik a i h ő ta r ta lm a  ................ 37,3 0,4
A  b e té t  k é m ia i h ő t a r t a l m a ................ 62,7 45,3
F ű tő o la j ja l  b e v i t t  h ő ........................... 0 54,3

Ö sszesen .................. 100,0 100,0

H őkiadás
A  fo ly ék o n y  acél fiz ik a i h ő ta r ta lm a 47,0 30,8
A  sa la k  fiz ik a i h ő ta r ta lm a  ................ 8,9 7,3
Az L D -p o r fiz ik a i h ő ta r ta lm a  ......... 0,7 0,4
F ú v ó k a  h ű té s  ....................................... 2,3 3,2
F a lv e sz te sé g  ........................................... 1,8 1,7
S u g árzási v esz te ség  .............................. 3,3 4,5
A  fü s tg á z o k  f iz ik a i és k ém ia i

h ő ta r ta lm a  ......................................... 36,0 52,1

Ö sszesen 100,0 100,0

4. táblázat
A ny ag m érleg , k g /t  fo lyékony  acél [8]

A d ag o lt
b e té ta n y a g

F o 
ly é 
k o n y

S zi 
lá rd K ih o z a ta l

F o 
ly é 
k o n y

Szi 
lá rd

N y ersv as 957 1138 F o ly ék o n y 1000 1000

Ó csk av as
acél

154 0 S ala k 150 173
Mész 53 78 F ü s tg á z 112 320
M észkő 21 0 L D -p o r 10 10
F o ly ó sító 4 6 E g y éb
R ev e 8 0 v esz te ség 18 24
B élésk o p ás 7 9
O xigén
F ű tő o la j

80 230
0 60

F e rro ö tv ö z e t 6 6

Ö sszesen 1290 1521 Ö sszesen 1290 1527

5. táblázat
Vasmérleg, %  [8]

F o ly é 
k o n y
b e té t

1

S zilá rd
b e té t

V as az  a d a g b a n  .................    100,0 100,0

V as a  fo ly ék o n y  a c é l b a n ....................  94,2 93,4
V as a  s a l a k b a n .......................................  3,5 4,0
V as az  L D - p o r b a n ................................  0 ,8  0,8
F rö ccsen ési v esz te ség  be- és k iö n té s 

ko r, ta p a d é k o k  s tb . (m arad é k ) 1,5 1,8

Összes k i h o z a t a l ..............  100,0 100,0

dási hajlama sem nagyobb, mint az egyéb módon 
gyártott acéloké. A tápfej és beömlő kiképzés sem 
változik. Az LD-acél repedés-érzékenysége sokkal 
kisebb, mint az elektroacélé. Hegesztéskor repedési 
hajlamot nem mutat, ami a kis gáztartalomra ve
zethető vissza.

7. Az LD-acélöntvény mechanikai tulajdon
ságai [7, 8]

A linzi acélműben kiterjedt kutatómunkával 
összeállították az ötvözetlen és a gyengén ötvözött 
elektro- és LD-acél mechanikai tulajdonságait, 
amiből a következő képet nyerhetjük.

Szakítószilárdság : azonos kémiai összetételű 
LD- és elektroacél szakítószilárdsága átlagban 
azonos.

Folyáshatár : az azonos szakítószilárdságú 
LD-acélok folyáshatára kereken 4%-kai kisebb 
mint az elektroacéloké. Ennek okát egyrészt az 
LD-acél kisebb nitrogéntartalmára lehet vissza
vezetni, másrészt arra, hogy az elektroacélban 
az acélhulladék betét révén nagyobb a nyomelem- 
tartalom (Cr, Ni, Cu), ami ötvözőként szerepel.

Nyúlás és kontrakció : 0,025—0,045% savban 
oldható alumíniumtartalommal az LD-acélnak 
ugyanakkora a nyúlása és a kontrakciója, mint az 
elektroacélé.

Ütőmunka: az LD-acél ütőmunkája 0,025— 
0,045% alumíniumtartalommal kis, és közepes fal- 
vastagságban 7%-kal kisebb, mint az elektroacélé, 
de 12%-kal jobb, mint az SM-acélé. Ez is feltehe
tően a nitrogéntartalomra vezethető vissza, vala
mint arra, hogy az LD-acél szekunder szemcse
nagysága valamivel durvább, mint az elektroacélé. 
Azonos szemcsenagyságot kisebb öntési hőmérsék
lettel és optimális alumíniumtartalommal (0,025— 
0,045%) lehet elérni. A vizsgálatok szerint az 
1595C°-on öntött próba ütőmunkája 39%-kai 
rosszabb, az 1530C°-on öntötté 16%-kal jobb az 
elektroolvasztások átlagos értékénél. Azt is meg
állapították, hogy azonos alumíniumtartalom el
éréséhez az LD-acélhoz több alumíniumot kell 
adagolni, mint az elektroacélhoz, amit arra lehet 
visszavezetni, hogy az elektroacélt túlnyomórészt 
fehér salak alatt olvasztják és így az alumínium- 
adagolás időpontjában kisebb az oxigéntartalma.

Igen jó, összehasonlító képet ad az LD-, az 
8M- és az elektroacélöntvények szilárdsági tulaj
donságairól a 22. ábra két szilárdsági osztályban, 
a GS (Aö)-45,5 és GS (Aö)-52,5-ben. Az ábra híven 
tükrözi a már említett különbségeket, de mindegyik
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Jziíórdsagtartom ány. i<p/mnn2

■*5-55 52-62

22. ábra. A z  LD -, S M - és elelctroacél-öntvények szilárdsági 
tulajdonságainak összehasonlítása [S]

olvasztási móddal gyártott acél mechanikai tulaj
donságai jóval meghaladják a szabványban előírt 
értékeket.

8. Az LD-eljárás gazdaságossága

LD-tégelyből a rövid adagidő miatt sokkal 
gyakrabban lehet csapolni, mint elektrokemencé- 
ből, teliát gépesített öntödét könnyebben és rugal
masabban el lehet folyékony acéllal látni LD-té
gelyből, mint elektrokemencéből. Azonos formázó
sor ellátásához sokkal több elektrokemencére van 
szükség, amit egy LD-tégely könnyen ellát.

Az LD-tégelyhez viszont előolvasztó kemence 
szükséges, ami lehetőleg bázisos, forró szeles ku- 
polókemence legyen a nagy karbon és kis kéntar
talom biztosítására. Hasznos kombináció lehet a 
forró szeles savanyúbélésű kupoló és rázóüst is, 
amikor az utóbbiban van lehetőség kéntelenítésre 
vagy akár előfuvatásra is.

Ebben a megoldásban sem drágább az LD- 
eljárás telepítése, mint az elektrokemencéké, de 
30—40%-kal kisebb, mint az SM-acélműveké.

A tulajdonképpeni megtakarítás az üzem
költségek csökkentésében van, ami a következők
ből tevődik össze :

aj az energiafelhasználás csökkenése,
b) a tűzállóanyag fogyasztás csökkenése,
c) a bérköltségek csökkenése,
d) az egyéb üzemi költségek csökkenése.
Minél nagyobb a gyártandó acélmennyiség,

s ezzel egyértelműen a tégely nagysága, annál ked
vezőbb az eljárás gazdaságossága. Kedvező hatású, 
ha az üzem folyamatos.

A gazdaságossági számítást esetenként kell el
végezni a kívánalmaknak megfelelően.

9. Az LD-eljárás alkalmazási lehetősége a ma
gyar acélöntödékben

Acélöntvénygyártásunkat az jellemzi, hogy 
kis egységekben, szétaprózottan, túlnyomórészt 
elektrokemencékből öntünk. Fejlesztésük első lép
csőjéül a nagyobb, gazdaságosan termelő egysé
geket jelölhetjük meg.

Ennek megvalósítása joggal felveti az LD-el
járás meghonosítását. Eddig, sajnálatos módon a 
szakmailag legilletékesebbek, a tervezőintézeti 
szakemberek ellenezték még magának az LD-el- 
járás gondolatát is. Papíron bebizonyították, hogy 
„csak alacsony értékű, ötvözetlen acélminőségek 
gyártására alkalmas” és „az elektr о acélgyártás 
mind műszaki, mind gazdasági szempontból lénye
gesen előnyösebb a duplex eljárásnál”.

A magyar villamosenergia helyzet szempont
jából nem lehet közömbös, hogy ugyanazt az acél
öntvény mennyiséget kb. 75%-kai kevesebb villa
mosenergiával tudjuk-e legyártani ugyanolyan 
minőségben.

A világ minden táján eddig elért eredmények, 
valamint a hazai acélöntvénygyártás gazdaságos
ságának javítása érdekében szükséges megterem
teni az eljárás meghonosításának feltételeit.

Az Öntödei Vállalat felkarolta azt a 4 évvel 
ezelőtti javaslatot, hogy egyik acélöntödénk re
konstrukciójában az LD-eljárást programba vette, 
s így megvan a remény, hogy a következő terv
időszakban az meg is valósul.

Összefoglalás

Az acélöntvénygyártás fejlődése külföldön és 
hazánkban. Az LD-acélgyártó eljárás és alkalma
zása az öntödékben. A hőközlés nélküli és a hőköz- 
léses adagvezetés. Az LD-eljárással előállított önt
vények szilárdsági jellemzői. Gazdaságossági szem
pontok. A hazai megvalósítás lehetőségei.
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H A R G I T A Y  L jS S Z I . 6 - M O I . D V A Y  I S T V Ä N  
(K G M T I)

Öntvények gyártásakor a folyékony fém a 
forma üregét tölti ki, itt megdermed. így nyerjük 
a szükséges munkadarabot, az öntvényt. A for
mák két nagy csoportba oszthatók : tartós és egy
szeri formákra. A tartós formák a leggyakrabban 
fémből vagy esetleg grafitból készülnek. Nagy elő
állítási költségük miatt csak nagyobb soi’ozatok 
gyártásakor fizetődnek ki. Az egyszeri forma elter
jedt fajtája a homokforma.

Ennek a hagyományos és az összes formázási 
módok közül legelterjedtebb módszernek számos 
hátránya van:

1. A mintát osztva kell elkészíteni és az osztó
síkokra merőleges felületeket megfelelő formázási 
ferdeséggel kell kialakítani, hogy a minta a formá
ból kihúzható legyen. Az osztósíkban az öntés so
rán fánc, sorja keletkezik, amely megnehezíti az 
önt vény tisztítást. Az öntvény alakja a beformáz- 
hatóság érdekében megváltozik, amit rendeltetése 
nem indokol.

2. Alámetszéseket csak a minta lejáró részei
vel lehet kialakítani. Ez bonyolulttá teszi a mintát, 
és növeli a formázás idejét.

3. Belső üregeket csak magokkal lehet kiké
pezni, ezekhez külön fa- vagy fémmagszekrény 
szükséges, ami szintén munka- és költségtöbbletet 
jelent. A mag esetleges pontatlan behelyezése épp
úgy, mint a szekrényfelek minden elmozdulása, 
selejtet okoz.

4. A faminta nyersanyagának ára 2600— 
2800 Kt/m3. Ez részben importanyag, mely gondos 
szárítást, megmunkálást és felület kikészítést igé
nyel. Kialakításakor az alapanyag 35—40%-a hul
ladékká válik. A kész minta csak száraz helyen 
tárolható, mert vetemedik.

5. A faminta előállítása igen munkaigényes, 
függetlenül attól, hogy a minta után csak egyetlen 
darabot, vagy a minta teljes elhasználódásáig na
gyobb sorozatot öntenek.

Mindezek a hátrányok kiküszöbölhetők a mű
anyaghabbal való formázással, amely lényegében 
egyszeri mintával végzett formázás. A felhasznált 
mintát a formázáskor nem kell kiemelni a formá
ból, hanem ez a formában marad és a befolyó 
folyékony fém hatására elgázosodik. Tehát hasonló 
az ősidők óta, főleg művészi öntvények előállítá
sára használt viaszmintás eljáráshoz. Az eljárás 
lényegét és a hagyományos homokformázással való 
összehasonlítását az 1. ábrán mutatjuk be.

A homokformázással szemben a műanyag
habos formázás fő előnyei a következők:

1. A legbonyolultabb alakéi öntvények is minta- 
osztás nélkül készíthetők el. Különösen nagy, osz
tott formák használatakor a tűréseket a forma
szekrény pontos zárása befolyásolja. Egyrészes 
forma használatával a tűrések lényegesen csök
kenthetők, ezért a forgácsolási ráhagyások is csök
kennek.

* Ez a dolgozat a hasonló című pályázat k ivonata, mely a buda 
pesti KISZ-Bizottság ,,Kiváló Ifjú  M érnök-Technikus” pályázatán 
I. d íja t nyert 1965. április 4-én.

Famintas formázás

Tapfej Beömlő

' :,A>

Also
szekrény

Mintalap

Felső szekrény  

Magjel

DIv 621.744.Ö72: 078.746

Muanyaghabos formázás 

Ragasztós

Ragasztós

Also szé k  reng

Mintalapok

Két formaszekrény
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1. ábra . F a m in tá s  és m ű a n y a g h a b o s fo rm á z á s  

összehasonlítása. [ 5 ]

2. Az alámetszések könnyűszerrel kialakít
hatók, mert a minta a formában marad.

3. Magkészítésre a legtöbb esetben nincs szük
ség, mert az öntvény üregeit úgy képezzük ki, 
hogy a kész habminta beformázásakor az üreget 
megfelelő formahomok keverékkel kitöltjük, majd 
ezeket szegekkel rögzítjük. A bonyolultabb öntvé
nyek formázás közben gyors kémiai és termikus ra
gasztási módszerekkel több részből is összeragaszt
hatok. Elmarad tehát legtöbb esetben a magkészí
tés költsége, beleértve a magszekrényekre fordított 
anyag- és bérköltséget is.

4. Lényegesen csökken az öntvénytisztítási 
munka.

5. Műanvaghabbal való formázáskor minden 
nehézség nélkül alkalmazható a sok előnnyel jaró 
szarv alakú megvágás, melyet a hagyományos for
mázási módszerekkel igen nehezen lehetett kiala
kítani.

6. A műanyaghab minta anyagának ára 
975—3000 Ft/m3 (polisztirol vagy poliuretán ke
ményhab), tehát olcsóbb vagy alig drágább a minta- 
készítéshez használt faanyag áránál. Ugyanakkor vi
szont az anyag sokkal nagyobb mértékben való 
felhasználhatósága, révén a hulladék csupán 10— 
15%. Az anyagköltség tehát alacsonyabbnak ve
hető. Ha viszont figyelembe vesszük azt, hogy a 
ragasztáshoz, a felületi hibák javításához, sőt bi-
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zonyos esetekben az idomok előállításához a ben
zolban oldott hulladék is alkalmas (s így az anyag 
100%-ig felhasználható), akkor a mérleg a műa
nyaghabos formázás javára billen.

7. A műanyaghabból való mintakészítés mun
kaideje az anyag sajátossága folytán csupán töre
déke a faminta elkészítésének. Hazai tapasztalatok 
szerint a munkaidő-megtakarítás még a szabvá
nyos forgácsoló szerszámokkal is 50—80 %! Ha 
viszont villamos vágóberendezést használunk, mely 
egyúttal a ragasztást is megoldja, még nagyobb 
megtakarítás érhető el.

A felsorolt előnyökön kívül a műanyaghabbal 
végzett formázás olyan megoldásokat is lehetővé 
tesz, melyek más eljárással kivihetetlenek. így  pl. 
a habmintával az öntvénnyel egybeöntendő külön
féle tárgyak helyezhetők el: csavarok vagy szobor
öntvényben üvegből készült szemek stb.

A habminták egyik fontos előnye, hogy tulaj
donságaik következtében lehetővé teszik a más 
módszerrel igen nehezen vagy egyáltalán nem meg
oldható tömb alakú vagy más zárt tápfejek kialakí
tását, melyek az elméleti számítások és a gyakor
lat szerint is igen jelentős fémmegtakarítással jár
nak. A műanyaghabból készült tápfej, minthogy 
nem kell kiemelni a formából, az osztósíkoktól 
függetlenül helyezhető el.

A polisztirol műanyaghab

Ezt a kis fajsúlyú, cellás szerkezetű, könnyen 
alakítható anyagot dekorációs kellékként általá
nosan ismerik. Hazánkban főleg az építőiparban 
használják hőszigetelésre. A Hungária Műanyag és 
Gumigyár gyártja ,,Hungarocel” néven külföldi 
alapanyagból („Styropor” granulátumból) külön
böző vastagságú táblákban.

C H y C H j  CH = CH2

CH.
г g n r ° ^ A  500C• ^г. 7 V ^  90C°'yS 600C‘

Etilen Benzol Etilbenzol Sztirol

CH-CH, —  CH-CH,Z CH-CHl—  CH-CH.

" Ô — Ô ó
iSztirol

Ù
Polisztirol [о.ззз-г!

2. ábra. Polisztirol előállításának folyam ata [5 ]

A polisztirol szénhidrogén vegyület, melynek 
összetétele: 92% C és 8% H 2. A homogén sztirol 
polimerizációjavai állítják elő (2. ábra). A külön
böző polisztirolhabok jellemzőinek összehasonlí
tását az 1. táblázatban láthatjuk.

Mintakészítés

A műanyaghab éles szerszámokkal igen jól 
alakítható, vágható, fűrészelhető, köszörülhető, 
fúrható (előnyösen nagy fordulatszámú gépeken). 
Hevített ellenálláshuzallal, az anyag sűrűségétől 
függően 130—170C°-os munkahőmérsékleten, ellen
tartásról gondoskodva jól vágható, de bármely más 
izzított szerszámmal is megmunkálható. A meleg 
szerszámok használata a legtöbb esetben megfelelő, 
hacsak a mintát nem habosították különleges alak
ra. Ezen az alapon fejlesztették ki az „izzóhuzalos 
vágókészülék”-et, mely lényegében egy kifeszített 
izzó ellenálláshuzal (3. ábra) [4, 5].

3. ábra. Izzóhuzalos villamos vágógép ( N D K )

A forgácsolt polisztirolhab felülete nagy poro- 
zitása következtében igen gyakran nem kielégítő. 
Ezen alapvetően javítani lehet, ha a habosításhoz 
finomszemcsés anyagot használunk és ezt aránylag 
nagy hőmérsékletnek és nagyobb nyomásnak tesz- 
szük ki. E művelet magában az öntödében is meg
történhet, ha a habosítható szemcse beszerezhető. 
Gyakoribb módszer a minta felületének viasszal 
való ecsetelésé. A minta felületén felgyülemlett 
viaszréteget meleg szerszámokkal könnyen le lehet 
simítani, vagy éppen el is lehet távolítani. A viasz- 
szal átitatott felület igen jól köszörülhető és éles 
szerszámokkal vágható, de más módokon is meg
munkálható a minta károsodása nélkül [3, 4, 6].

Ennek a felületkezelésnek igen lényeges elő
nye — mint ezt az Április 4. Gépgyárban végzett 
kísérletek is igazolták —, hogy a minta vékony és 
éles körvonalait megvédi a beformázáskor, ugyan
akkor az anyag szilárdsága jelentősen megnő.

Ezzel a formázási és öntési technológiával, 
egyszeri minták alkalmazásával nagy öntvénysoro
zatok is előállíthatok, különösen bonyolult alakú 
öntvények. A mintát azonban nem tömbből kell

1. táblázat

\  YEB BUNA-gyártinányií polisztirolhab összehasonlítása a nyugatnémet Styroporral és a Hungarocellel [6]

P o lisz tiro lh a b S ty ro p o r H u n g aro ce l

F a jsú ly , g /c m 3 ................
N y o m ó sz ilá rd sá g , k p /c m 3 
H a jlító sz ilá rd sá g , k p /c m 1 2 
N y író sz ilá rd ság , k p /c m 2
V ízfe lv é te l, té r f .%  .........
H ő á l l ó s á g ...........................

0 ,0 2 —  0,004 
1,0  —  1,2 
1,2 —  3,6 
6,8 — 14,0 
24 ó ra  a l a t t  1 % 
30C°-on lá g y u l

0 ,0015— 0,02 
0,9 — 1,1
3,0 — 4,5

8 h ó n a p  a l a t t  3 ° 0 
70— 80C°-ig

0 ,0 3 6 — 0,065 
kb . 1,5 
kb . 3

24 ó ra  a l a t t  0 ,3 5 %  
70C°-ig
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Gozberezetes

4. ábra. Több üreges hábositó a lum ínium  szerszám  
kialakítása

kialakítani, hanem erre a célra készült formában 
habosítani (4. ábra) [3, 4, 12, 7]. Ebben az esetben 
nem okvetlenül szükséges, hogy a minta a habosí
tás után a végleges méreteknek megfeleljen. Sok 
esetben az is elegendő, ha nyersméretre habosít ják 
az anyagot, és ezt munkálják tovább, de a kész mé
retre habosított mintáknak mindenképpen előnye, 
hogy felületük sokkal jobb, mint amikor az egész 
mintát gépen munkálják ki.

Az egyes megmunkálási módokat esetenként 
kell kiválasztani. A habosított minták okvetlenül 
megfelelnek minden olyan esetben, amikor állan
dóan ismétlődő darabokról van szó, mint pl. a meg- 
vágások és tápfejek kialakításához.

Formázás és öntés

A polisztirol műanyaghabból készült minta 
anyagának tulajdonságai következtében nyomással 
és más igénybevétellel szemben kevésbé ellenálló, 
mint a faminta. Ezért a formázáskor erőteljes dön- 
gölésről nem lehet szó. Formahomokként legmeg
felelőbbek a hidegen kötő homokkeverékek (a víz
üveges, furánkötésű vagy cementkötésű), de a gya
korlatban az Április 4. Gépgyárban az üzem által 
általánosan használt homokkeverék is bevált [4, 3,
Щ

Nagyobb méretű öntvényekhez elegendő, ha a 
habminta körüli réteget készítik hidegen kötő ho
mokkeverékből, majd az így kialakított réteg és a 
formaszekrény közti teret töltőhomokkal töltik ki. 
A mintahomokréteg átlagos vastagsága nagyobb 
öntvényeken 50—60 mm legyen. Ezt a réteget vagy 
kézzel kell a minta köré tömöríteni, vagy pedig 
Mixer-Slinger típusú homokkeverő és szórógéppel. 
A töltő homokréteg már kézi vagy sűrített levegős 
döngölővei tömöríthető.

Az eljárás kezdeti szakaszában tekintettel a 
habminta elgázosodásából keletkező gázmennyi
ségre feltételezték, hogy nagyobb szellőző nyílások 
használata célszerű [1, 9].

A gyakorlat azonban azt mutatta, hogy éppen 
az ilyen öntvények felső felületén zárványok jelent

keztek, melyeket a polisztirolhab széntartalmú égés
termékei okoztak. Ezért hangsúlyoztuk, hogy a 
babnak az öntés folyamán nem égnie, hanem gázo- 
sodnia kell. A Hungarocel nagyobb fajsúlya követ
keztében keletkező nagyobb gázmennyiségre való 
tekintettel fokozottabb figyelmet kell fordítani a 
tápfejek kialakítására, hogy az esetleges szilárd 
égéstermékek lehetőleg azokban helyezkedjenek el 
és ne az öntvényekben. Ugyanebből az okból ki
folyólag a homok jobb gázátbocsátó képességét is 
szem előtt kell tartani.

A műanyaghabbal végzett formázás egyik lé
nyeges előnye, hogy a magkészítés majdnem telje
sen kiküszöbölhető. Az öntvény üregeit úgy alakít
hatjuk ki, hogy a habminta formázásra való kellő 
előkészítése után ennek üregeit vízüveges vagy 
furánkötésű homokkeverékkel töltjük ki, mely ott 
megköt. Az a homokkeveréket a minta falán át
szűrt, a mintát körülvevő homokrétegben támasz
kodó szegekkel lehet rögzíteni. Nagyobb méretű 
üregek kialakításához pl. szoboröntéskor az a 
gyakorlati eljárás, hogy a mintát több részletben 
formázzák be, az üregek homokkeverékkel való 
kitöltése után magában a formaszekrényben ra
gasztják össze a formadarabokat. Ebben az esetben 
sokféle kémiai vagy termikus ragasztási módszer 
használható, amelyek gyors kötést biztosítanak. így  
a formázás időtartama — a magok ily módon tör
ténő pótlása ellenére—rövidebb a szokásos formá
zásnál [4] (5. ábra).

5. ábra. Polisztirol habminta a beömlőrendszerrel

A minták felületét fekecselni kell. Erre a célra 
általában alkoholos cirkonliszt használatos, melyet 
két rétegben viszünk fel, az elsőt a minta elkészí
tése után, majd ennek kiszáradása után, öntés előtt 
a második réteget [3].

Az Április 4. Gépgyárban a viaszbevonatos és 
enélkül készült mintákat az üzem által általánosan 
használt fekeccsel vonták be, és az öntvényfelület 
megfelelő volt (6—9. ábra).

A fekecselt minta a kiszáradás után már be
formázható. Leghelyesebb, ha a beömlőrendszer és 
a használandó tápfejek szintén műanyaghabból a 
mintával együtt készülnek. A beömlőrendszert úgy 
kell kiképezni, hogy az öntés gyors legyen. A mű
anyaghab az öntés során elgázosodva a formaho-
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hogy a behatoló és a formában emelkedő fém maga 
előtt gázosítsa el a műanyaghabot.

A minta beformázása után a formának öntésre 
való előkészítése kétféle módon történhet [9] :

a) Az egyik esetben a habminta a formában 
marad. Ilyenkor a formaszekrény bármilyen esz
közzel elmozdítható a formázási munkahelyről. A 
forma teljesen zárt lévén, nincs az a veszély, hogy 
akár a korábban szokásos nyílásokon át behulló 
szenny miatt, akár a hibásán kapcsolt szekrények 
elmozdulása folytán az öntvény selejtessé váljon.

b) A második eljárás lényegében a hagyomá
nyos üreges formázást követi oly módon, hogy a 
polisztirol műanyaghab mintát a beformázás után 
a kész forma megbontásával kitördelik, vagy pedig 
a zárt formából meleg levegővel, gázlánggal vagy 
izzó vassal kiégetik. Ez utóbbi eljárásnak ott van 
jelentősége, ahol több tonnás darabokat öntenek 
le polisztirol műanyaghab mintával és az öntés so
rán keletkező gázmennyiség túlságosan nagy. En
nek az eljárásnak az a hátránya, hogy a kész forma 
szállítása nem veszélytelen. A kiégetés során kelet
kező esetleges elváltozások csak az öntvény selej
tessé válásából állapíthatók meg.

Öntéskor, ha a folyékony fém hőmérséklete 
nagy, pl. acél, öntöttvas és rézötvözetek öntésekor, 
a műanyag elbomlása után sok levegő jelenlétében 
gyors és tökéletes égés áll elő. Lassú öntéskor igen 
jelentős mennyiségű korom és füst is keletkezik.

mokon keresztül távozik, lia a folyékony fém sebes
sége azonos a polisztirolhab elgázosodási sebességé
vel. Ha viszont kicsi az öntési sebesség, a hab nem 
gázosodik, hanem ég, és az így keletkező égéster
mékek a formaüreg felső felületén lerakódva önt
vén vselejtet okoznak.

így pl. Angliában (»,5 t-ás öntvényt 3 perc 
alatt öntöttek le. Amerikában 28 t-ás öntvényt 
5 perc alatt öntöttek, több beömlővel [11].

A folyékony fém hőmérséklete nagyobb legyen, 
mint nyersformázáskor. A műanyagbabos forrná- t
zással készült öntvényeket alulról kell megvágni, 8— 9. ábra. H abm inta és öntvénye (Á p r ilis  4. Gépgyár)

6— 7. ábra. H abm inta és öntvénye (Á p r ilis  4. Gépgyár)
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A füstképződés a helyi körülményektől füg
gően háromféle módszerrel küszöbölhető ki [10]:

1. A keletkező gázok teljes elégetésével, vagyis 
utánégő vagy kémény alkalmazásával.

2. A nyílások teljes kiküszöbölésével, tehát zárt 
tápfejek használatával.

3. A nyílások kiküszöbölésével zárt tápfejek
kel, de oly módon, hogy az ezeket takaró dugó 
vagy sapka a forma kitöltésekor a folyékony fém 
szintjével emelkedjen.

Polisztirolhab felhasználása 
tápfejek kialakítására

A különböző tápfej számítási eljárások abból a 
meggondolásból erednek, hogy a tápfej és az önt
vény dermedési ideje a hűlés folyamán közel azo
nos legyen. A táplálási szükséglet figyelembevéte
lével a tápfejet úgy méretezik, hogy dermedési 
ideje hasonló vagy alig hosszabb legyen, mint az 
öntvényé.

Adott fémtömeghez képest a gömb az a geo
metriai alak, amelynek legkisebb a felülete, tehát 
a felület-tömeg aránya a legkisebb, következéskép
pen az összes tápfejként számbajövő geometriai 
alakzat közül a gömb az, melynek dermedési ideje 
a leghosszabb, azonos méretek és azonos fémmeny- 
nyiség esetében.

A dermedési idő:

ahol К  =  állandó, 
m =  tömeg, 
a =  felület,
Ô =  alaktól függő korrekciós tényező.

A tápfej technika gazdaságossága megkívánja, 
hogy a tápfejként felhasznált fémtömeg a lehető 
legkisebb legyen. A legkedvezőbb táplálás tehát 
csak akkor biztosítható, ha

1. a tápláló csatorna nem fagy be az öntvény 
dermedése előtt,

2. a fém áramlását erős szűkület nem akadá
lyozza.

Emiatt a tápfej alakja nem lehet tökéletes 
gömb, hanem csak félgömb, mely csonkakúppal 
csatlakozik az öntvényhez.
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10. ábra. Gömb-csonkakúp alakú tápfej összehasonlítása a 
hengeres tápfejjel

A csonkakúp csatlakozású, gömb alakú táp
fejek alkalmazását korlátozza az 'a tény, hogy a 
megfelelő üreg kiképzése a formában különleges 
mintát igényel.

A 10. ábra alapján látható, hogy a fém zsugoro
dásától függően 30—40% fém megtakarítá s érhető 
el, egyes esetekben ez a szám elérheti az 50%-ot is.

A csonkakúp csatlakozású gömbtápfej hasz
nálata polisztirolhabból készült egyszeri tápfej- 
minta használatával egyszerűen megvalósítható.

A műanyaghabból készült tápfej a forma készí
tésekor — mivel nem kell eltávolítani — a mintára 
bárhol, a táplálás szempontjából a leghatásosabb 
helyre helyezhető. Ez a tény új ösztönzést ad a 
műanyaghab-tápfejek használatára, a beömlő- és 
táprendszerek kialakításában [7].

A csonkakúp csatlakozású, gömb alakú mű
anyaghab tápfej tömeges gyártása lehetővé teszi 
a műanyaghab tápfejek széles körű felhasználását. 
Bemutatjuk a tipizálásra javasolt műanyaghab- 
tápfej méretsorozatát (11. ábra). A 12—13. ábrán 
műanyaghab-tápfejidomok tömeggyártására alkal
mas habosító automatát láthatunk.

Szoboröntés
A műanyaghabbal való formázás Dúca ameri

kai szobrász felfedezése, és az első kísérleteket, 
eredményeket éppen ezen az igen igényes öntészeti 
ágban érték el.

Dúca 1950-ben használta először a műanyag
habot szoboröntéshez, mivel Amerikában a szobor
öntés költségei oly nagyok voltak, hogy a bronz- és 
egyéb fémszobrok elkészítése nehézségekbe ütkö
zött. Másrészt a .szakképzett szoboröntő is arány
lag ritka.

A megoldást a műanyaghab használatában 
találta meg. A szobrot késsel, reszelővei alakította 
ki. A műanyaghabból elkészített szobrot vízüveges 
keverékbe formázta, melyet szénsavas kezeléssel

11. ábra. T ip izá lt gömb-csonkakúp alakú tápfejek 
mérettáblázata



Hargitay L.— M oldvay I.: Formázás műanyaghabbal Öntöde 1966. 6. sz. 131

12— 13. ábra. Műanyaghab tápfejidomok tömeggyártása 
habosító automatán [5]

kötött. Dúca szerint szoboröntésre műanyaghab 
mintával a fémek mindegyike felhasználható, nem
csak a bronz, alumínium, öntöttvas, de az acél is.

A gyakorlatban használt technológia a követ
kező volt:

A polisztirolhabból készített szobormintát úgy 
formázták be, hogy minden szellőzőnyílást mellőz
tek, zárt tápfejeket helyeztek el, és alsó megvágás- 
sal öntöttek. Ezzel a technológiával hibátlan önt
vényeket tudnak készíteni.

A szobormintákat beformázás előtt alkohol
ban szuszpendált cirkonliszttel vonják be két ré
tegben, ugyanis az öntvényfelüíet finomsága itt 
sokkal fontosabb, mint a műanyaghabbal való for
mázás ipari alkalmazásakor. Ezzel a bevonattal na
gyobb szoboröntvényeken is sikerült a felrágást 
megszüntetni. A szintén polisztirolhabból készült 
beömlőrendszer felragasztása után történik a be
formázás [2].

Legelső kísérleteink a műanyaghabos formá
zásra szintén figurális jellegűek, tehát nem ipari 
öntvények voltak, részben alumíniumból, zömben 
bronzból. Ezekhez kivétel nélkül kemény poliszti
rolhabot használtunk. Az első, forgácsolással elő
állított darabok után készült öntvények aránylag 
durva felületével szemben, a továbbiakon ecsettel 
felhordott viaszréteg lényegesen finomabb felüle
tet biztosított.

Elmondhatjuk, hogy kísérleteink igazolták az 
erre vonatkozó irodalom állításait, azonban az el
járás gyakorlati bevezetése már túlmegy hatás
körünkön.

Összefoglalás

Bevezetésként összehasonlítják a hagyomá
nyos és műanyaghabos formázás előnyeit és hátrá
nyait. Leírják a hazailag használt pólisztirol mű
anyaghab jellemző tulajdonságait. Részletesen is
mertetik a mintakészítést, a formázás és öntés mód
ját, a gázok elvezetésének problémáit. Kitérnek a 
polisztirolhabból készített tápfejek használatára és 
ezek előnyeire. Megemlékeznek a polisztirolhab 
szoboröntészeti jelentőségéről. À tanulmánybankö- 
közölt ismeretek részben már az első hazai kísér
letek tapasztalataira is támaszkodnak.
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Hazai vizes porleválasztó készülékek a szilikózis leküzdésére
Ő R D O G H  L i S Z L Ó  

oki. gépészmérnök, ÍIPA RTERV )
DK 628.511

A portechnikával foglalkozó magyar szakiro
dalomban meglepően kevés adatot találunk a víz
zel működő porleválasztó készülékekről. Néhány 
műszaki ismertetés közli a vizes ciklonok (serub- 
berek) adatait, és pár szűkszavú mondat jelzi a 
Roto—Clone-rendszerű nedves porleválasztók léte
zését.

Iparunk gyors fejlődése sok olyan munkahe
lyet létesített, ahol elsőrendű munkavédelmi köve
telmény a veszélyes kvarcporok eltávolítása a le
vegőből. A feladat megoldása nálunk nagy nehéz
ségekbe ütközik, mert az ismert porleválasztó ké
szülékek, nevezetesen: a ciklonok, multiciklonok, 
venturi-csöves leválasztok, vizes ülepítőkamrák és 
a még hatásosabb scrubberek, zsákos szűrők és 
elektroszűrők is egyrészt a nem kielégítő hatásfokuk, 
másrészt a nagy beruházási költségeik miatt nem 
képesek maradéktalanul kielégíteni követelmé
nyeinket.

Az utóbbi években, főleg 1960 után a hatásos 
munkavédelmi porleválasztás kérdése örvendetes 
módon kimozdult a holtpontról és megszülettek az 
első jó hatásfokú, aránylag olcsó szerkezetű, nagy 
teljesítményű vizes porleválasztó készülékek. Az 
egyes nagyipari vállalatok sajátos munkavédelmi 
céljaik megoldására, belső kezdeményezéssel több 
ilyen készüléket fejlesztettek ki, nevezetesen: a 
Csepeli Vasmű a BT-típusú spirálcsöves vizes por
leválasztó készüléket* (Üjítók Lapja, XV. évf. 6. 
sz. 1963. március), az Acélöntő és Csőgyár az A f 
féle Roto—Clone-rendszerű nedves porleválasztó 
készüléket és a Kőbánvai Vas- és Acélöntöde 
(KÖVAC) az ugyancsak Roto—Clone-rendszerű 
Hidroklon elnevezésű vizes porleválasztó készülé
ket. Mindhárom típus a centrifugális elv alapján 
működik, ezért e tanulmányban csak az utóbb 
említett Hidroklon készülék részletesebb tárgya
lására szorítkozunk, az eddig tapasztalt összes elő
nyének és hátrányának feltárásával.

Az újszerű készülék elvi és gyakorlati műkö
désének ismertetésekor a megoldandó munkavé
delmi feladatokból kell kiindulnunk, közben be
mutatjuk a leküzdendő ártalmat is, amely nem 
más, mint a szilikózist okozó por.

Rendszeres vizsgálatokkal kimutatták, hogy a 
szabad kovasavtartalmú porok hatásának kitett 
dolgozók (öntvénytisztítók, homokfúvók, bányá
szok, terméskővel köszörülök, kerámiai dolgozók 
stb.) 5—10 évi munka után, röntgenvizsgálattal 
kimutatható, kötőszövetes tüdőelváltozást szen
vednek, amely a tüdőben levő göbök keletkezésén 
túl, kínzó fulladásérzést és köhögést okoz. Ezt a 
megbetegedést szilikózisnak hívjuk. E betegség ko
moly figyelmet érdemel, mert a már meglevő el
változást visszafejleszteni nem lehet, ezenkívül 
súlyos rehabilitációs problémát is jelent, mert a 
dolgozó munkabírására is kihatással van.

* Porleválasztási karak terisztikáját lásd az 5. ábrán

A kvarcporos ártalmakra jellemző, hogy kez
detben a nyálkahártya-irritáción kívül más kelle
metlenségeket nem okoznak. Ezért a bajt kezdő 
stádiumában nem kezelik megfelelő gondossággal. 
Sok esetben elmulasztják a hatásos preventív 
intézkedés végrehajtását, a levegő szakszerű por
talanítását.

Munkavédelmi szerveink (SZOT) ennek tuda
tában harcolnak a szilikózisos megbetegedések el
len, és helyszíni porkoncentráció-vizsgálatok alap
ján, rendeletekkel kényszerítik a vállalatokat arra, 
hogy a veszélyes munkahelyeiken megfelelő por- 
talanító berendezéseket létesítsenek. Az ilyen mun
kahelyek megengedett porkoncentrációja 50%-nál 
nagyobb szabad kovasavtartalmú (Si02) por jelen
léte esetén 1 mg/m3 súly szerint, illetve 175 db 
szemcse/cm3 szemcseszám szerint ; 5—50% szabad 
kovasavtartalom esetén ugyanezek az értékek : 
2 mg/m3 és 750 db szemcse/cm3; 5% Si02-tartalom 
alatt 1750 db/cm3.

Az egyes munkafolyamatokban keletkező por
szennyeződéseket és az elszívó berendezések mű
ködtetésével elérhető javulást érzékelteti a dr. 
Predmerszky Tibor által összeállított 1. táblázat. A 
közölt adatok csak tájékoztató jellegűek.

1. táblázat
A különböző munkafolyamatokban-szereplő

porszennyeződések

M u n k a fo ly a m a t
P o rm e n n y i 
ség m g /m 3- 

b en

Öntödékben
F  o rm áz ás  ...........................................................
T isz tító d o b o k  s z e l lő z é s s e l .............................
T isz tító d o b o k  szellőzés n é lk ü l ..................

1 —  6 
2 — 10 

30 — 40

Szerszámköszörüléskor
P o re ls z ív á s s a l ....................................................
E lsz ív ás  n é l k ü l ..................................................

1 —  3 
8 — 20

K ü lső  t is z ta  lev eg ő b en  ..................................
K ü lső  levegő sz e n n y e z e tt v id é k en  ...........

0 ,2 5 —  0,5 
1,00—  5,0

A legtöbb szilikotikus megbetegedés a bányá
szatban van, habár ez az iparág a 4. helyen szerepel 
dr. Tímár táblázatos összeállításában (2. táblázat).

A gyógyíthatatlan biológiai bántalmakat fő
leg a finom szemcséjű, 10 mikronnál kisebb átmé
rőjű (0,25—10 mikron) kvarcporok okozzák. Ezért 
szükséges ezeknek a frakcióknak a hatásos kiszű
rése az ipari üzemek légteréből. A légtisztítás nem
csak a belső munkahelyekre vonatkozik, a sza
badba távozó levegőt is megtisztított állapotban 
ajánlatos kifújni, máskülönben a külső légtérből 
táplált szellőzőberendezések vissza járatják a po
ros levegőt.

Az eddigi gyakorlatban az előleválasztó mul
ticiklonok után a további finom szűréshez scrub- 
bereket vagy zsákos szűrőket használunk. Sajnos
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2. táblázat
Az egyes szakmák veszélyességi jelzőszáma

1. K v a rc ő r lő  m u n k á s ..................................  1,00
2. R esze lő -k ö szö rű s ....................................  0,52
3. T ű zá lló  té g la g y á ri ő rlő -zúzó  .............. 0,51
4. V á já r  (szé n b á n y á b a n ) és é rc b án y ász

50%  k v a rc ta r ta lm ú  m e d d ő b e n  0,44
5. H o m o k fú v ó  .............................................  0 ,27
6 . P o rc e lá n g y á ri m a lo m m u n k á s .........  0 ,24
7. V as ip a ri kézi ö n tv é n y t i s z t í t ó .........  0 ,10
8 . K ő f a r a g ó ......... .■....................................  0 ,05

a scrubberek leválasztási hatásfoka nem elégíti ki 
az érvényes munkavédelmi előírásokat. A zsákos 
szűrők pedig még gondos kezeléssel is gyakran 
meghibásodnak. Tisztításukkor elkerülhetetlen a 
másodlagos porzás, amely újbóli porfertőzést okoz
hat. Ajánlatos tehát olyan porleválasztó készülékek 
használata, melyek kielégítő hatásfokkal tisztítják 
az átáram oltatott levegőt, és nedvesítéssel lekötik a 
leválasztott port. Ilyen tulajonságokkal rendel
keznek a Roto—Clone-rendszerű nyugati vizes 
porleválasztók és a magyar szerkesztésű Hidroklo- 
nok.

A Hidroklon készülék belsejében komplex 
porleválasztási folyamat játszódik le, mert az elő
leválasztó ülepítőkamra a mechanikus röperő el
ven működő nedves ciklonnal, a légmosóval és vé
gül a cseppleválasztóval közvetlenül összedolgozik 
a nedvesített felületű légszűrő végső fokozataként. 
Az utóbbi visszatartja a nedvesített porszemcséket.

Az első fokozatban az ülepítőkamrában a leg
durvább porszemek (300 mikron felett) sebesség
csökkenéssel kiválnak. A poros levegő az ülepítő
kamrából 90°-os irányeltéréssel a különleges ki
képzésű S-járatokba lép, amelyekben a porszem
csék felgyorsított áramlással, kétszeres irányvál
tozással kis sugarú ívpályák mentén kicentrifu- 
gálódnak a nedvesített felületekre. Az ívpályákból 
kilépő légáram két alkalommal kénytelen víz
függönyön áthaladni, és ezáltal intenzív mosásban 
részesül. A légáramból leválasztott por zagy alak
jában összegyűlik a készülék alján levő víztar
tályban, amelyből kotrólánccal vagy közvetlen le
eresztéssel eltávolítható (1. ábra).

Az ábrán látható labirint csatorna jellegzetes
sége, hogy középvonala sinusgörbéhez hasonlít 
(S-járat). Eleje konfuzorszerűen van kiképezve, en 
nek meghosszabbított lejtőjén játszódik le a víz
hullám felverése, az előidézett 20 rn/rnp légsebesség 
hatására. A maximális sebességű szakasz után a 
labirintjárat diffuzor-szerűen fokozatosan bővül.

A készülék belsejében szívás uralkodik, mert 
célszerűségi okok miatt, a járókerék kímélése 
(kopás) érdekében a készüléket a ventillátor szívó
oldalához kapcsoljuk. Nagy porterhelések esetén a 
készülék elé előleválasztó ciklonokat ajánlatos 
építeni.

A külföldi nagy teljesítményű nedves porle
választók (Roto—Clone) hatásfoka a műszaki le
írások szerint 93,2—95,5% között van, 2 mikron
nál kisebb szemcséjű poroknál (Nutting mérései

szerint bentonittal). Ezek az eredmények kielégítik 
a legszigorúbb egészségvédelmi követelménye
ket is.

A Hidroklon készülék méréseit a SZOT Mun
kavédelmi Tudományos Kutató Intézete végezte a 
KÖYAC egyik H—10-es típusú készülékén, mely
nek eredményei a 2. ábrán láthatók. A felvett ka
rakterisztika szerint a határszemcse 18 mikron volt, 
97%-os összhatásfok mellett.

Miután a mérést a helyi adottságoknak meg
felelően harmincötszörös portúlterheléssel kellett 
elvégezni (50 mg/m3 helyett 1742 mg/m3), a Hidro
klon készülékek pontosabb portalanítási frakció-ha
tásfokának megállapítására további méréseket kell 
még elvégezni, melyek eredményéről később tájé
koztatjuk olvasóinkat.

A készülékek pótvíz-szükséglete az áthaladó 
levegő hőfokától függően átlagosan kb. 2 g/m3 
(20C° fölött még több). Az elszívó ventillátor ener
gia-felvétele az áthaladó légmennyiségtől, a belső 
ellenállástól és a hozzákapcsolt csővezeték, vala
mint a segéd-szerelvények (előleválasztó-ciklonok) 
ellenállásától függ. Az elszívott poros levegő menv- 
nyisége határozza meg a nedves porleválasztó ké
szülék típusnagyságát. A Hidroklon belső ellenál
lása a porterheléstől függetlenül a vízszint által

S zem csem ére t, p . 15.93- 2  !

2. ábra. Hidroklon mérési karakterisztikája
LéKteljesítmény : V =  8000 m3/óra, légellenállás: p =  75 kp/m 2

1. ábra. A  Hidroklon elvi vázlata

S o rsz ám S zak m a
V eszé 

lyesség i
jelző
szám
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meghatározott legszűkebb légrés magassága sze
rint 80—100 kp/m2 között ingadozik. A csővezeték 
ellenállása esetenként változik; ezt mindig külön 
kell méretezni.

A 3. táblázat összefoglalja az eddig legyártott 
Hidroklon készülékek jellemző adatait, és ezáltal 
hasznos támpontul szolgálhat a szaktervezőknek 
(3. ábra).

A készülékben lejátszódó, rendkívül hatásos
nak mondható porleválasztási folyamat megértésé
hez az alábbi elméleti levezetést állítottuk fel. A 
Hidroklon második fokozatában, az ún. S-járatban 
lezajló centrifugális porleválasztáskor 100%-ban le
választott határszemcsék mérete mikronban R. 
Ramier elmélete alapján állapítható meg. Az elmé
let szerint a centrifugális leválasztóban porülepítés

оTíi •
történik, de nem a nehézségi erő, hanem a z -------

centrifugális erő hatására. R. Ramier szerint ugyan
is a gravitációs erőtérre vonatkozó és az esési sebes
ségre érvényes Stokes-képlet a centrifugális erőtér
ben is használható olyan módosítással, hogy a g 
nehézségi gyorsulás helyett a centrifugális erőtér

3. ábra. A  Gábor Á ron Vasöntöde H -10 típusú  
H idroklonja

gyorsulását kell figyelembe venni. A levezetés kö
vetéséhez tekintsük meg a 4. és 5. ábra kon vázolt 
íves csatorna részleteket. Itt A x ill. A,, jelzéssel lát
hatunk egy határméretű porszemcsét, amely a leg- 
előnyteleríebb pályán (szaggatott vonal) haladva a 
Bv  ill. Вт, pontban eléri a nedvesített íves pályát,

4. ábra. A  Hidroklon alsó S-járata

5. ábra. A  Hidroklon felső S-járata

A Hidroklon készülékek típusadatai 3. táblázat

ci !Sor- I 
szám  !

T íp u s M egoldás T e lje s ítm é n y ,
m 3/ó r a

S úly , ü resen , 
k g

Ö n k ö ltsé g i á r , 
k b . F t

í. H — 2 N o rm á l 2 000 300 12 000 ,—
H — 2— к K o tró lá n c o s 2 000 400 16 0 0 0 ,—

2. H — 5 N o rn á l 5 000 700 23 00 0 ,—
H — 5— к K o tró lá n c o s 5 000 1000 30 00 0 ,—

3. H — 10 N o rm á l 10 000 1200 35 00 0 ,—
H — 10— к K o tró lá n c o s 10 000 1500 45 00 0 ,—

4. H — lo N o rm á l 15 000 1800 53 0 0 0 ,—
H — 15— к K o tró lá n e o s 15 000 2100 63 0 0 0 ,—

5. H — 20 N o rm á l 20 000 2400 70 00 0 ,—
H — 20— к K o tró lá n e o s 20 000 2700 « 0  0 0 0 ,—

6. H — 30 N o rm ál 30 000 2800 85 00 0 ,—
H — 30— к K o tró lá n c o s 30 000 3300 100 0 0 0 ,—
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ahol megtapad. (Az 1 indexek a 4. ábrává,, a 2 in
dexek az 5. ábrára, vonatkoznak.) Az ennél nagyobb 
méretű és tömegű szemcsék már előbb, rövidebb 
pályákon haladva válnak ki a légáramból. Az S-já- 
rat egy szűkebb alsó ívből (4. ábra)  és egy bővebb 
felső ívből (5. ábra)  tevődik össze. A később bemu
tatott számpéldában is az ábrajelölések az alsó ív 
nél 1 indexszel, a felső ívnél 2 indexszel szerepelnek.

Az elmélet általános alkalmazásával a Hidro- 
klonok második fokozatában (S-járataiban) a ív ra
diális vándorlási sebesség:

vldr 1 2 7a
Vt~ d t ~ \ ü X гь-д  r 

ahol a jelölések értelmezése:

vu =  kerületi sebesség, m/mp:

( 1 )

Vbe + V]ci

X =  porszemcse ekvivalens gömbátmérője,
m,

y a =  anyag fajsúlya, kp/m3,
'T]1 =  levegő (gáz) viszkozitása, kg-mp/m2, 
rs =  fíkai —  s, a pálya sugara a t=  0 pillanat

ban.

A mozgás egyenlete:

r-dr =  ~ - x i  ■ -vl-dt  
18 Vl-g ( 2 )

Az rs és Bjcüiső határok között integrálva és ren
dezve :

r * = 4 - ^ - * í ; - í + ( í M - s ) !,9 rj^g ~u " ' ’ <'3)

az A pontból kiinduló szemcse pályáját kap-
juk.

Az S-alakú légjáratban a porszemcse tartózko
dási ideje:

t —  2 •  ükül •  re • ,
Vu

(4)

ahol и a befutott íves pálya hányada (teljes pályá
nak tekintve a kör hosszát: 2я =  1 keringés).

A (3) egyenletet x szerint rendezve, helyettesí
téssel kiszámíthatjuk az Xh határszemcse nagyságát, 
az ennél nagyobb méretű porszemcsék mind rövi
debb pályákon haladva elérik és megtapadnak a 
nedvesített íves pályákon. Innen a vízáram tovább 
sodorja őket az ülepítőtartályba, melynek alján 
zagyszerű iszapot képeznek.

Жа =3 1 Vi • я / - . f i 2 s ^
1 n - y a -Vu / s RkülJ

1
(5)

Konkrét numerikus értékekkel számolva, az 
alsó ívpályára az alábbi elméleti határszemcse-mé- 
retet tudjuk megállapítani, ha

ya=  2,7 kg/dm3 = 2700 kg/m3,

®-i=-
Vbe4~Vki 20 -f- 9,3

2
= 14,7 m/mp,

«! =  0,035 m,
Rmt = 0,075 m,

w1 =  0,45 (befutott íves pálya hányada),

a légrés méretei: 4x0,035 =  0,14 m2 — Fbe , 
Vube=  2,78/0,14 =  20 m/mp,

^w = 4X0,075 =  0,30 m2, 
vu— 2,78/0,3 =  9,27 m/mp,

1.205
9,81 ; 1,123 kg -sec2/m4

Vl =  V ■ Q =  15,0 • 10” 6 • 0,123 =  1,84 • 10-« kg • sec/m2. 
V értéke 20C°-os levegőre vonatkozik (Recknagel,
S. 1956).

Xh= 3-
l ,8 4 .R r 6.9,81 

зг -2700 • 14,7

'0,03 5 . í l - - Í . - 0’-0-3-5 .) . J -l 0,075 ) 0,45

Xhl =  0,255 -10 5 m = 2,55 mikron,

A felső ívpályára, miután geometriai méretei 
eltérnek az alsó ívpályáétól, más batárszemcse-mé • 
retet kapunk.

A vonatkozó adatok:

9,3 +  4.96
V u= ----- ------=  <.13 m/mp,

s2=  0,075 m,
BmIj — 0,155 m,

m9 = 0,3

Xh= 3
/ 1,84-10-6-9,81 
' л: -2700 • 7d~3

[ 0,075-[l 2-0,075
) . - ±
) 0,30,155 ) 0,3

®a „ = 0,45 • IQ-5 m = 4,5 mikron.

6. ábra. А  С Е  А О  (D ortm und) В  oto-Clone-Type N  
porleválasztási görbéje



136 Öntöde 1966. 6. sz. ördögh L.: Hazai vizes porleválasztók

D fi —  1X9+7!

7. ábra. A  B T -típusú  spirálcsöves készülék porleválasztási 
karakterisztikája

A gyakorlat a fenti elméleti eredményeket iga
zolja. Erről meggyőződhetünk, ha figyelmesen 
megtekintjük a 6. ábrán látható Roto—Clone-készü- 
lékre garantált porleválasztási karakterisztikát.

Az eddigi hazai tapasztalatok szerint a Hid- 
roklon és a többi eentrifugál-rendszerű (7. ábra) 
vizes porleválasztó készülék kielégítő eredménnyel 
használható poros üzemeink levegőjének portalaní
tására. E készülékek előnyei : kis helyszükséglet és 
az egyszerű karbantartás.

Öntödékben és bányaüzemeknél az itt előfor
duló nagy porterhelés miatt ajánlatos az öntisztító 
kotró láncos (H-n-k típusú) készülékek használata.

ö ssze fo g la lá s

Munkavédelmi szempontokból, előírásokból 
kiindulva a szerző leírja a Roto—Clone-rendszerű, 
hazai gyártású vizes porleválasztó készülékek, a 
Hidroklonok kifejlesztésének okát és célját. Ismer
teti a készülék működését és előnyeit, valamint tí 
pusait. A készülékben lejátszódó porleválasztási 
folyamat megvilágítására elméleti levezetést állít 
fel, mely szerinte jó összhangban áll a gyakorlattal.

IR O D A L O M

Baturin, W. W. : L ü f tu n g sa n la g e n  fü r  In d u s tr ie b a u te n . 
Arthur N u tting  (U SA ): P a te n t  N r. 838741/1952.
É  M M űszak i É lő írá so k  M E -1— 53.
Dr. Koncz Is tván :  I p a r i  szellőzőberendezések . 1961. 
Recknagel, 8 .:  T a sc h e n b u c h  fü r  L u ftte c h n ik .
„CE A G ”-Dortmund : R o to — C lone közlem énye.
SZO T M u n k a v éd e lm i T u d . K u ta tó  In té z e te  m érési je g y 

ző k ö n y v e  a  K Ö V A C -ban  m ű k ö d ő  H -10  H id ro k lo n - 
ró l (1963. jú n iu s  29.).

Könyvismertetés

Frommer, L .— Lieby, O.: A nyomásos öntés techni
kája, I. kötet : A nyomásos öntőfolyamatok alapjai. 
A nyomásos öntőformák szerkesztési elvei kivitelezési
p é ld ák k a l. (D ru ck g iess-T ech n ik . B an d  I . :  G ru n d lag e n  
des D ru ck g iessv o rg an g es K o n s tru k tio n sp r in z ip ie n  d e r  
D ru ck g iessfo rm en  m it  A u sfü h ru n g sb e isp ie len .)  K ia d ta  
a  S p rin g e r V erlag  B erlin —-H eid e lb erg — N ew  Y o rk -b a n  
1965-ben. M ásodik , te lje sen  ú jra  á td o lg o z o tt  k ia d á s . A  
k ö n y v  te rjed e lm e  576 +  16 o ld a l 390 á b rá v a l  és 3 t á b lá 
z a t ta l .  A  m ű  á r a  eg észv ászo n -k ö té sb en  108 n y u g a tn é m e t 
DM .

F ro m m e r a la p v e tő  m ű v é n e k  első k ia d á sa  1933-ban  
je le n t m eg  H a n d b u c h  d e r  S p ritz g u ss te c h n ik  (A n y o m á 
sos ö n tő te c h n ik a  k éz ik ö n y v e) c ím en . E z a  m ű  so k  elv i 
k é rd é s t a la p ja ib a n  t is z tá z o t t  a  n y o m á so s  ö n tő fo rm a  k i 
tö lté s i fo ly a m a ta iv a l k a p c so la tb a n . A ny o m áso s ö n té s  
n a g y m é rv ű  fejlődése m ia t t  a  sz e rsz á m k o n s tru k c ió v a l 
fog lalkozó  fe jeze te i a z o n b a n  m a  m á r  e rősen  e la v u lta k . 
E z é r t  v á lla lk o z o tt G u s ta v  L ie b y  —  k o ru n k  eg y ik  leg 
je leseb b  n y o m áso s ö n tő  sz ak e m b ere  —  a r ra , h o g y  á t 
m e n tse  az 1. k ia d ásb ó l a z t, am i m a ra d a n d ó , és k ieg é 
sz ítse  e z t a  le g k o rsz e rű b b  ism ere te k k e l. A  tá rg y a lt  a n y a g  
a z o n b a n  a k k o rá ra  n ő tt ,  h o g y  m ég  egy  v ask o s k ö te tb e  
sem  fé r t  bele. A  je len leg  tá rg y a lt  1. k ö te t  a n y a g á t  az 
a lá b b ia k b a n  rész le tesen  tá rg y a lju k .  A 2. k ö te t  az  e lő re 
je lzés sz e r in t a  N y o m áso s ö n tő g ép ek , O lv asz tó - és m ele- 
g e n ta r tó  kem en cék , A  h a sz n á la to s  n y o m áso s ö n té sze ti 
ö tv ö z e te k , A  n y o m áso s ö n té s  g y a k o r la ta  c. fő fe je z e te 
k e t  fo g ja  ta r ta lm a z n i .  E  k ö te té t  —  m eg je len ése  u tá n  —  
u g y a n c sa k  ism e r te tn i fo g ju k  o lv a só in k k a l.

A  k u ta tá s o k  és k ísé rle te k  m e g e rő s íte tté k , h o g y  az 
e lőször F ro m m e r á l ta l  k id o lg o z o tt e lm éle t a  fo rm a k itö l 
té s i fo ly a m a to k ra  a la p v e tő e n  h e ly es v o lt, m e r t  f iz ik a i és 
h id ro d in a m ik a i a la p tö rv é n y e k re  é p ü lt. E  k ö n y v  e lm é 
le ti  része  ezek en  n y u g sz ik  k ieg ész ítv e  a  le g ú ja b b  ism e re 
te k k e l és fe lté te lezések k e l, n em csa k  a  n é m e t, h a n e m  m in 
d e n e k e lő tt az  am erik a i, an g o l és sz o v je t sz ak e m b erek  
m u n k á ira  tá m a sz k o d v a . D ö n tő  je len tő ség e  m ia t t  L ieb y  
n a g y  f ig y e lm et sz en te lt a  m e g v á g á s te c h n ik á n a k , m i-

k o ris  az  e lő á llíta n d ó  ö n tv é n y e k  m eg d erm ed ési m o d u lu - 
sz áb ó l in d u l t  k i, m e g a d v a  az  é r té k e k e t a  k ü lö n b ö ző  n y o 
m áso s ö n tő g é p  típ u so k ra .

A  k ö te t  ta r ta lm i  fe lo sz tá sa  a  k ö v e tk ez ő  :
Je lö lé sek

1. B evezetés
2. B e á ra m lá s i fo ly a m a t és az  eb b ő l ad ó d ó  irá n y e l 

v ek  a  m u n k a m ó d ra
2.1 A  b e á ra m lá s i fo ly a m a t (a n y o m ás, á ra m lá s i fo 

ly a m a to k , n y o m áse lo sz lá s  a  fo rm á b an )
2.2 G y a k o r la ti k ö v e tk e z te té se k  a  b e á ra m lá s i fo ly a 

m a t szem léle téb ő l (a  b e á ra m lá s ra  je llem ző  té n y e z ő k  h a 
tá s a  a  n y o m áso s ö n tő e ljá rá s  s ik e ré re , irá n y e lv e k  a  b e 
á ra m lá s ra  je llem ző  té n y e z ő k  k im érésé re  és a  n y o m á s le 
fu tá s  a la k u lá sá ra  az  ö n tő g ép b en )

2.3 T o v á b b i eh n é le ti a la p o k  (a n y o m áso s ö n tő e ljá 
rá so k b a n  h a s z n á lt fém es a n y a g o k  tu la jd o n sá g a i, fo rm a- 
fe ltö lté s , a  n y o m áso s ö n tő fo ly a m a t v iz sg á la ta )

3. A  n y o m á so s  ö n tő fo rm a
3.1 B evezetés
3.2 A  n y o m áso s ö n tő fo rm a  része i (a fo rm a la p o k , 

a  m agok , a  k id o b ó b eren d ezés, a  fo rm a  vezetése , a  m ozgó 
a lk a tré sz e k  kenése)

3.3 A lap o k  a  n y o m á so s  ö n tő fo rm a  te rv ezéséh ez  (a 
beöm lő , a  levegőe lvezetés, a  fo rm a ü re g  e lrendezése , a  
fo rm a  h ű té se , b e té tezés)

3.4 A fo rm a  a n y a g a  (a k ö v e te lm én y e k , a  h a s z n á 
la to s  acélok)

3.5 A  n y o m áso s ö n tő fo rm a  ig é n y b ev é te le
3.6 A  fo rm a e lő á llítá s  sz e rszá m ai és beren d ezése i 

(fo rgácso lás, fo rg ács n é lkü li, v a la m in t u tó m e g m u n k á lá s , 
v iz sg á la t)

3.7 N y o m áso s ö n tő fo rm á k  a  g y a k o r la tb ó l (a la p v e tő  
fo rm a sz erk eze te k , ö n tő fo rm á k  m eleg- és h id e g k a m rá s  
n y o m áso s ö n tő g ép ek re)

F üggelék
Iro d a lo m
T á rg y m u ta tó  P y
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A karbantartási átfutási idő csökkentése PERT módszerrel
P R U Z S I N S Z K Y  J Ó Z S E F  

oki. gépészmérnök, gazdasági mérnök
(Csepel Fémmű) DK 658.Ő8 : 621

Az öntödék fejlesztése során egyre több bonyo
lult gépi berendezést helyeznek üzembe. A gépesí
tett öntödék fokozott igénnyel lépnek fel a karban
tartással szemben, mivel a szervezett, termelékeny 
gyártás esetén a tervezett és a váratlan gépkiesé
sek csökkentése egyaránt fokozott jelentőségű.

A nagyjavítás idejének, mint a leghosszabb 
tervezett kieső időnek a csökkentésére igen előnyö
sen használható fel a PERT [1] módszer. A követ
kezőkben — a teljességre való törekvés igénye nél
kül — ismerkedjünk meg e módszerrel.

1. A PERT módszer
A PERT szó az angol Program Evaluation and 

Review Technic (program kiértékelő és ellenőrző 
eljárás) kifejezés kezdő betűiből tevődik össze. Lé
nyegében olyan módszer, melvet a vezetők hasz
nálnak a tervezésben egy adott cél eléréséhez [2].

Általában minden tevékenységünket, elkép
zeléseink megvalósítását tervezgetés előzi meg. Az 
elkészült terv mélységét tekintve a vázlatos terv
től az alapos, minden részletet kidolgozó tervig 
igen sokféle lehet. A PERT módszerrel történő ter
vezés részletes tervet eredményez, melyet grafiku
san a PERT hálózat [3,4, 5] szemléltet. Ez a szem
léltetési mód lehetőséget ad arra, hogy a kitűzött 
cél megvalósítása érdekében elvégzendő összes 
teendőről s ezek sorrendi kapcsolatáról könnyen 
áttekintést nyerjünk.

Egy teljesen leegyszerűsített hálózatot az 1. 
ábrán látunk. A háló, mint ez az ábrából leolvas
ható, kétféle elemnek a kombinációjából áll. Az 
egyenes szakaszok a cél elérése érdekében megvaló
sítandó feladat egv-egy részfeladatát jelentik. A há
lóban ezeket tevékenységnek nevezzük. Minden 
tevékenységet két esemény határol, melyeket kö
rökkel jelölünk. Az események sem időt, sem erő
forrást nem igényelnek, csupán egyetlen időpilla
natot kötnek le. A tevékenységek kezdetét, illetve 
befejezését jelentik. A tevékenység tehát egyik ese
ményből a másikba vezet. Mint ilyen, idő és erő
forrás igénye van. A tevékenységek között függő
ség van, vagyis bizonyos esemény csak akkor való
sítható meg, ha a megelőző vagy megelőzők már 
megvalósultak. Egyes esetekben azonban az össze
kötő vonal csak függőséget fejez ki. Ilyenkor ezt 
látszattevékenységnek nevezzük. Mint ilyen ter
mészetesen nem képvisel idő és erőforrás lekötést. 
A ‘látszattevékenységet az ábrán szaggatott vonal
lal jelöljük.

1. ábra. Erősen leegyszerűsített PERT-hálózat

.74.043

A hálózatban az eseményeket számokkal je
löljük. A tevékenységek jelölésére betűket vagy a 
tevékenységet megelőző, illetve követő esemény 
számait egyaránt felhasználhatjuk : A 2. ábrán 
a tevékenységeket betűkkel jelöltük. Számokkal 
történő jelölés esetén például az A tevékenység 
1—2, а В  tevékenység 2—3 jelölést kapja.

2. ábra. A  Csepeli Fém m ű öntödéje hidraulikus berendezé
seinek javítására készített PERT-hálózat

A hálózat megrajzolását a végcél, a célesemény 
meghatározásával kell kezdeni. Ide konvergál 
ugyanis a hálózat összes útja. Ha fokozatosan már 
minden eseményt és tevékenységet sorrendben el
helyeztünk és minden lényegbe vágó függőséget 
tisztáztunk, elvégezzük a tevékenységek időtarta
mának becslését.

A tapasztalat azt mutatja, hogy PERT mód
szer alkalmazása során a tervezéshez felhasznált 
energia 80—90%-a a hálózat elkészítésére fordí
tódik. A módszer által szolgáltatott eredmények 
mindig arányosak azzal a munkával, amit a háló
zat elkészítésére felhasználunk.

A módszer alkalmazásának előnyeit az alábbi 
gyakorlati példa jól érzékelteti.

2. A PERT módszer gyakorlati alkalmazása
A Csepeli Fémmű öntödéjében levő hidrauli

kus berendezések — szivattyúk, légüstök, víztar
tályok, szelepek, csővezetékek — nagyjavítását 
PERT módszerrel szerveztük meg.

A javítási terv feladatait a 2. ábrán látható há
lózat foglalja össze.

Az ábra jelölései a következő eseményeket je
lentik :

1 = javítás céljából leállított gépi berendezés,
2 =  víztelenített hidraulikus berendezés,
8 = tisztításhoz szétbontott szivattyúk ; tisz

tított és ellenőrzött villanymotorok,
3 =  tisztított légüstök és szivattyú tartályok,
4 =  tisztított csőaknák,
5 = javított csőszakaszok; levegővel feltöl

tött légüstök terheletlenül bejáratott szi
vattyúk,

9 =  vízzel feltöltött és ellenőrzött hidraulikus
berendezés,

10 = javított üzemképes gépi berendezés.
Az ábra jelölései a következő tevékenységeket je
lentik :

A — a rendszer víztelenítése,
В = légüst tisztítása,
C = szivattyúk szétbontása tisztításhoz,
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TJ =  csőaknák tisztítása,
E =  szivattyú tartályok tisztítása,
F =  szivattyúk javítása és körözése,
6r= hibás csőszakaszok javítása,
H  =  szivattyúk olajjal való feltöltése és terhe

letlen próbajáratása,
J  =  villanymotorok tisztítása, ellenőrzése,
К  — légüstök levegővel való feltöltése,
L =  a rendszer vízzel való feltöltése és ellen

őrzése,
M  =  szelepek javítása és ellenőrzése,
N  =  műszaki átadás, üzembehelyezés.

A betűk alatt látható számok, az egyes tevékenysé
gek várható időtartamát jelentik órában.

Az ábrán látható, hogy az egyes eseményeket 
nemcsak egy úton lehet megközelíteni. Pl. 1-ből a
3-ba két úton lehet eljutni, 1—2—3 vagy 1—2—8— 
3 vonalon. Az idő adatokat összeadva 28 és 48 óra 
adódik. Ilyen esetben mindig a hosszabb időt kell 
a várt esemény bekövetkezési idejének tekinteni, 
mert mindkét eseménysorozat megtörténte felté
tele a hármas feladat teljesülésének.

E meggondolás alapján a 10 eseménynek, a 
végcélnak legkorábbi bekövetkezési időtartama 
az 1—2—8—3—4—5—9— 10 útvonal, vagyis 86 
óra. Ez az útvonal az ún. kritikus út. Ezen az úton 
fekvő bármely tevékenység idejének a rövidítése 
a célesemény bekövetkezésének az előrehozatalát, 
késése pedig a célesemény késését eredményezi. 
A tervezést irányító vezetőnek tehát a kritikus 
utat kell tanulmányoznia, mivel ennek rövidítésé
vel tudja a programot gyorsítani. Ebből következik 
az is, hogy a kritikus úton kívül fekvő tevékenysé
gek idejének rövidítése a végcél megvalósulásának 
idejét nem befolyásolja. Minden ilyen irányú te 
vékenység tehát felesleges energia felhasználását 
jelenti.

A vizsgált esetben a C tevékenység időtarta
mát csökkenteni lehet 12 órára azáltal, hogy itt 
csak a tisztítás végrehajtásához feltétlenül szüksé
ges szerelvényeket bontják le, a többi bontást és 
az olaj leeresztését az E tevékenység során végzik 
el. Ezzel az átszervezéssel a javítás ideje 80 órára

csökkent, vagyis a program 10 műszak alatt való
sult meg. Ez az intézkedés tehát a javítás átfutási 
idejének 7%-os csökkentéséhez vezetett.

Összefoglalás

Mint látjuk, а PERT módszer alkalmazása 
pusztán szervezéssel komoly gazdasági eredményt 
biztosít. Ennek ellenére véleményünk szerint a 
módszer legnagyobb előnye nem az, hogy szükség
képpen megrövidíti a terv végrehajtásának idejét, 
hanem az, hogy jól átgondolt alapos és részletes 
tervezést követel meg. Ezenkívül segítségével min
den előre nem látható kiesésről — felmerülése pil
lanatában — meg lehet állapítani, hogy mennyire 
befolyásolja a célesemény megvalósulását.

A PERT hálózat adatainak ismeretében a 
nagyjavítás során fellépő váratlan események (pl. 
többlet munkák, dolgozók betegsége stb.) okozta 
zavarok elhárítása érdekében a javítás vezetője 
mindig kellő biztonsággal tud úgy intézkedni, hogy 
a javítás átfutási ideje ne változzék. A kritikus 
úton fekvő tevékenységekhez mindig lehet kapaci
tást átcsoportosítani a kritikus úton kívül fekvő 
tevékenységektől. A kritikus úton kívül fekvő ese
ményeknél jelentkező időeltolódás esetén csak azt 
kell megvizsgálni, hogy a tevékenység így nem 
lépi-e túli a kritikus út által meghatározott időtar
tamot. Amennyiben azon belül van, külön intéz
kedésre nincs szükség.

A PERT módszer, tehát minden nagy és szer
vesen összefüggő gépi berendezés nagyjavításának 
tervezésekor igen eredményesen alkalmazható, 
mivel lehetővé teszi a döntéskor a befolyásoló té 
nyezők megítélését.
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Szakosztályi hír

A Fémöntő Szakcsoport életéből

A  m á rc iu s  24-én  re n d e z e t t  fé m ö n tő  k lu b n a p  a lk a l 
m á v a l Maréchal Károly  fő m érn ö k  t a r t o t t  b ev eze tő  e lő 
a d á s t  „ F o ly é k o n y  fé m fü rd ő k  szen n y e ze ttsé g e  és az o k  
t is z t í tá s a ”  cím m el.

U tá n a  a  F oseco  cég k é t  k isfilm je  k e rü lt  v e títé s re , 
a m e ly e k  a  cég fedő  és t is z tí tó  só k é sz ítm én y e in e k  és 
egyéb  ö n té sz e ti se g é d a n y a g a in a k  h a s z n á la tá t  és e re d m é 
n y e i t  ism e r te t té k .

M ind  az  e lő ad ás, m in d  a  f ilm e k  k ih a n g sú ly o z tá k  a  
só k e v e rék e k  gondos e lő k ész íté sén ek  és n ed v e ssé g tő l való  
v éd e lm é n ek  fo n to s sá g á t és e z á lta l a  g y á r i k é sz ítm én y e k  
e lő n y é t a  h áz ila g  tö r té n ő  elk ész íté sse l szem ben .

A  cég je len lev ő  o sz trá k  k ép v ise lő je  g y á r tm á n y is 
m e r te tő k e t  a d o t t  és m in tá k a t  m u ta to t t  be az  é rd e k lő 
d ő k n ek .

A  S zak c so p o rt ez a lk a lo m m a l m e g je le n t 21 ta g ja  
tú ln y o m ó  tö b b ség g e l ú j já v á la s z to t ta  a  ré g i v e z e tő ség e t : 
Ernőd Gyula e ln ö k ö t, Óvári László és Tarján Béla  t i t k á 
r o k a t.

Az ú j já v á la s z to t t  v eze tő ség  e z ú to n  is k é ri a  fé m 
ö n tö d é k  sz a k e m b e re it és az  érd ek lő d ő  ta g tá r s a k a t ,  h o g y  
m u n k á já t  a  jö v ő b e n  is tá m o g a ssá k . T e v é k en y e n  v eg y e 
n e k  ré sz t a  S zak c so p o rt p ro g ra m já b a n  és ren d e zv én y e in , 
h o g y  m u n k á n k k a l  e lő b b re .v ih e ssü k  m in d n y á ju n k  közös 
ü g y é t : a  m a g y a r  fé m ö n té sz e t h e ly z e té n e k  és e re d m é 
n y e in e k  fe jlő d ésé t ! Óvári László



Öntöde 1966. 8. sz. 139

Tapasztalatok Sterbenz F.: Adatok az öntöttvas üzemi 
gyorselemzéséhez című közleményével kapcsolatban, II. rész*

M A C H E R  F R I G Y E S  és G E Á S Z  M I H Á L Y  
Öntödei V állalat 05. sz. gyáregysége, Sopron

DK 543 : <>(>!(. 13

Laboratóriumunknak a kémiai elemzésen kí
vül más feladatai is vannak. Előfordult, hogy az 
elemzést egy hirtelen, sokkal sürgősebb munka 
miatt kívánatos lett volna megszakítanunk, míg 
máskor a következő nap ismert többletfeladatai 
indokolták, hogy bizonyos műveleteket még aznap 
elvégezzünk.

Gyáregységünk temperöntvényeket gyárt, a 
temperöntvények legfontosabb alkotója a karbo
non kívül a szilícium. A szilícium meghatározására 
Sterbenz, F. [1] dolgozott ki megfelelő, gyors és 
pontos üzemi eljárást, amelyet később Macher— 
Glász [2] módosított.

Az említett szempontok miatt megvizsgáltuk 
Sterbenz eljárását, hogy azt végszükség esetén mi
kor szakíthatjuk meg anélkül, hogy az elemzés vég
eredményét befolyásolnánk.

Az eljárás lényege a következő : achát mo
zsárban jól szétporított tempervas forgácsból 100 
mg-ot mérünk be térfogatjeles 100 ml-es Erlen- 
meyer lombikba. 15 ml 3 n salétromsav hozzáadása 
után vízfürdőn 85=b2C°-on 3 percig oldunk, majd 
1 ml 30%-os hidrogénszuperoxiddal oxidálunk és a 
próbát még további 3 percig tartjuk a vízfürdőben. 
A vízfürdőről levéve, cseppentő üvegből azonnal 
addig adunk 0,6%-os káliumpermanganát oldatot 
a próbához, hogy az összerázás után 1—2 percig 
vörös maradjon. Ezután egy csepp káliumpiro- 
szulfit oldattal elszíntelenítjük és desztillált vízzel 
jelre töltünk.

Az így előkészített oldatból 25 ml-t 100 ml-s 
mérőlombikba pipettázunk, és 5 ml 10%-os ammo
nium molibdenát oldatot adunk hozzá. Ellenolda
tul egy másik mérőlombikba ugyancsak 25 ml 
törzsoldatot mérünk be, de ehhez most 5 ml desz
tillált vizet adunk. Az oldatokat 30C°-on 10 percig 
tartjuk, majd mindkét oldathoz még 10 ml 2%-os 
nátriumfluorid oldatot teszünk. Összerázás után 
3 percig várunk és Pulfrich fotométerrel HQE

* I .  rész  m e g je le n t az  Ö n tö d e  1965. 10. sz á m á b a n .

40-es lámpával és S 43-as szűrővel mérjük a próba 
színerősségét az összehasonlító oldattal szemben.

Si%= 1,45 (tf50—0,04),

ahol Л’-0 =  50 mm-es küvettával mért extinkció,
0,04 =  tapasztalati helyesbítő szám.
Az eljárás áttekintésekor láthatjuk, hogy az 

ammóniummolibdenát hozzáadása után az elem
zést megszakítani már nem szabad, mert a sárga 
szín erőssége ismeretesen erősen változik az idő
vel [3]. Az elemzést tehát ilyenkor be kell fejez
nünk.

Ismeretlen volt azonban előttünk az oldás kö
rülményeinek a hatása a szilícium meghatározás 
pontosságára.

0,63% (a), 1,09% (b) és 1,69% (c) szilícium- 
tartalmú próbákból azonos mennyiségeket (100 mg) 
mértünk be. Az első esetben (I) a 15 ml oldósav 
hozzáadása után szobahőmérsékleten hagytuk állni 
a próbákat és csak 1,5, 3, 5, 8 és 24 óra után foly
tattuk az elemzést (vízfürdőn oldás, stb). A máso
dik esetben (II) az oldósav hozzáadása után még 
vízfürdőn 85dz2C°-on oldottunk, oxidáltunk és a 
káliumpermanganát színét is eltüntettük kálium- 
piroszulfittal és csak ezután szakítottuk meg az 
elemzést (tehát nem töltöttünk jelre), melyet azu
tán ismét 1,5, 3, 5, 8 és 24 órai állás után folytat
tunk. A harmadik esetben (III) jelre töltés (100 ml) 
után vártunk ugyancsak az előbbi idők elteltéig, 
és csak ezután vettük ki az elemzés folytatásához 
szükséges 25 ml oldatot. Ellenőrzésül az egyik 
próbát mindig megszakítás nélkül elemeztük. Az 
eredményeket az 1. táblázat adja.

Az eredmények érdekes képet mutatnak. Lát
ható, hogy akár a közvetlenül az oldás után szállít
juk meg az elemzést (I), akár a permanganátos 
oxidáció és a fölös permanganát elbomlása után 
(II), a fotométer annál kevesebb szilíciumot mutat 
ki, minél tovább várakoztunk. Ha viszont a felol
dott próbát a 100 ml-re való jelretöltés után tesszük

1. táblázat

A k ü lö n b ö ző  á llá sid ők  és o ld ási m ű v e le te k  h a tá sa  az e le m z é s  v égered m én yére  0 ,6 3 % , 1 .09%  és 1 ,69%  sz ilíc iu m ta r ta lm ú  próbákkal

Művelet rövid ism ertetése
У á г а к о z á s  i i d 6 ó г á  b a n

azonnal 1,5 3,0 5 8 24

Próba jele a 1 b 1 c a b c a b 1 c a 1 b c a b C a b C

Csak savval való oldás (I) 0,62
1,10

1,71

0,62
1,08

1,60

0,62
1,06

1,51

0,61
1,05

1,50

0,52
0,92

1,25

0,38
0,70

0.84

Jelre töltés nincsen (II) 0,63
1,09

1,69

0,62
1,08

1,56

0,62
1,02

1,47

0,62
1,02

1,26

0,62
1,01

0,98

0,59
0,85

0,58

Jelre töltés (100 ml-re) 
(III) 0,65

1,07
1,70

0,65
1,07

1,70

0,64
1,05

1,70

0,65
1,06

1,70

0,66
1,06

1,71

0,65
1,08

1,73
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félre (III), az eredmény még egy nap múlva sem 
változik az elemzés megengedett hibahatárán belül.

Az első két esetben azért mutatott ki egyre 
kevesebb szilíciumot a fotométer, mért a nagyon 
tömény oldatból a várakozás időtartama alatt egyre 
több kovasav vált ki.

Az (I) sorozat három 24 órás mérésadata cse
kély eltéréssel kb. 60%-a a helyes eredménynek, 
а II. sorozatban viszont rendre 93,5, 78, illetve 
34.2%-a. Űgv látszik tehát, hogy apermanganáttal 
való oxidálás után még kevésbé szabad várni, ha
nem azonnal jelre kell tölteni a próbát. A második 
sorozaton az is látszik, hogy a szilícium kiválása 
annak koncentrációjától, tehát a temperöntvénv 
szilíciumtartalmától is függ, azzal arányos.

A jelretöltés után már nincsen kiválás, és 
ezért ebben az állapotban az elemzés szükség ese

tén minden veszély nélkül, akár 24 órára is meg- 
szakítható.

összefoglalás
Megvizsgáltuk a temperöntvények szilícium- 

tartalmának a meghatározására kidolgozott Ster- 
benz-féle eljárásnál az oldás körülményeinek a ha
tását az elemzés végeredményére. Vizsgálataink 
szerint az elemzést, ha szükséges, megszakíthatjuk 
a 100 ml-es jelretöltés után akár 24 órára is anél
kül, hogy az elemzés eredményét befolyásolnánk. 
A más időpontban történő megszakítás helytelen 
eredményt ad.
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Lapszemle

Öntöttvas olvasztása koksz-gáztüzelésű  
kupolókemencében

Kleckin, G. I . — Szuharcsuk, J u .  S z .— Blagonravov,
B. P .— Szobolj, N . L .— Dljakonov, V. B . és Rabinovics, 
V. D.: P la v k a  c su g u n a  v kokszogazovoj v ag ra n k e . (Li- 
te jn o e  p ro izv o d sz tv o , 1965. 12. sz. 1—*1. old.)

A k o k sz n ak  fö ld g ázza l való  rész leges h e ly e tte s íté se  
g y a k o r la tila g  m e g o ld o tt p ro b lém a . A  fejlődés ir á n y a  az, 
h ogy  a  b e h ív a n d ó  le v eg ő t fö ld g ázza l m e leg ítik  fel, m a jd  
a  gáz é g é s te rm ék e it b e h ív a t já k  az  a lap k o k sz  felső r é 
szébe (pl. a  S z ta n k o lit,  G A Z s tb . ö n tö d é ib en ). A fö ldgáz 
ég é s te rm ék e in ek  b e fú v a tá sá v a l a  k o k sz fe lh aszn á lás  az 
ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le tén e k  csö k k en tése  n é lk ü l c s ö k k e n t 
h e tő . A h id ro g é n ta r ta lo m  b izonyos n ö v ek ed ése  a  „ S z ta n 
k o lit"  ü zem  fe lté te le i k ö z ö tt  az  ö n tö t tv a s  m in ő ség é t lé 
nyeg esen  n em  b efo ly áso lja .

A k o k sz -g áz tü ze lésű  k u p o ló k em en céb en  az o lv a sz 
tá s  igen g azd aság o s. A k o k sz -g áz tü ze lésű  k u p o ló k e m e n 
cében  v aló  o lv a sz tá s  sok  ü ze m b e n  m ég is nehézségekbe 
ü tk ö z ö t t  a  fém  h ő m é rsé k le tén e k  csö k k en tése  m ia t t ,  és 
v is s z a té r te k  a  k o k sz tü ze lé sű  k upo lóhoz .

H aso n ló  neh ézség ek  m u ta tk o z ta k  e le in te  a  „ S z ta n 
k o lit”  ü ze m b e n  is. A z u tó b b i  év e k b en  ü ze m i fe lté te le k  
k ö z ö tt ré sz le tesen  m e g v izsg á ltá k  az  o lv a sz tá s  te c h n o ló 
g ia i té n y e z ő it, és m eg je lö lté k  az  o lv a sz tá s  fo ly a m a t e l 
len ő rzésén ek  és i r á n y í tá s á n a k  ú t já t .

A kísérleti

V egyes tü z e lé sk o r a  k u p o ló k e m en c éb e n  je len tő sen  
b o n y o ló d n a k  az  égési és h ő á ta d á s i fo ly a m a to k , m ely ek  
kö lcsönös k a p c so la tb a n  v a n n a k  az  o lv a sz tá s  fő b b  je l 
lem zőivel. A  kö lcsönös k a p c so la to k  v iz sg á la ta  so rá n  m eg 
h a tá r o z tá k  a  levegő- és tü z e lő a n y a g -fo g y a sz tá s  h a tá sá t, 
a  k u p o ló k em en ce  te lje s ítő k ép esség ére  és az  ö n tö t tv a s  h ő 
m é rsé k le té re , v a la m in t k o n k ré t fe lté te le k re  m e g á lla p í 
to t t á k  az  o lv a sz tá s  o p tim á lis  je llem ző it.

A  k ísé rle te k e t 10 t /ó r a  te lje s ítő k ép esség ű , 1350 m m  
á tm é rő jű  h id eg  szeles és 1400 m m  á tm é rő jű  fo rró  szeles, 
k u p o ló k em en céb en  v ég ez ték . M in d k é t k u p o ló k e m en c éb e  
a  fen ék lem eztő l 800 m m  m a g a ssá g b a n  8 d b  levegőfúvó- 
k á t  é p í te t te k  be eg y  so rb an . A  fú v ó k á k  k e re sz tm e tsz e te  
az  a k n a  k e re sz tm e tsz e té n e k  10% -a. A  fú v ó k a s ík  fe le tt 
900 m m -re  é p í te t té k  b e  a  4 d b  gázég ő t. A  fú v ó ö v  felső 
sz in tje  és az  ad ag o ló  n y ílá s  alsó  sz in tje  k ö z ö tti  tá v o lsá g  
5000 m m . Az e lő g y ű jtő k  belső á tm é rő je  1150 m m .

A k ísé rle ti o lv a sz tá sk o r  v iz sg á lt té n y e z ő k e t az  1. 
táblázat ta r ta lm a z z a .

A m egfigyelések  a d a ta i  a la p já n  m e g sz e rk e sz te tté k  
és e lem ez ték  a  k ü lö n b ö ző  té n y e z ő k  id ő b en i v á lto z á sá  
n a k  g ra f ik o n já t.  A  k ísé rle ti p o n to k a t  csak  a k k o r  jeg y ez 
té k  fel, am ik o r az  o lv a sz tá s  fe lté te le i 1— 2 ó rá ig  v á l to 
z a tla n o k  v o lta k .

A  k ísé r le ti o lv a sz tá so k  a d a ta i t  a  m a te m a tik a i s t a 
t is z tik a  m ó d szere iv e l d o lg o z ták  fel. A k u p o ló k em en ce  
te lje s ítm é n y e  és a  fö ldgáz fo g y asz tá s  k ö z ö tti összefüggés.

1. táblázat

iztás tényezői

A v iz sg á lt té n y e z ő k A  h a s z n á lt  m ű szer M érési idő

K o k sz fo g y asz tá s  .........................................
K ö z v e tle n  lev eg ő fo g y asz tá s  ....................
F ö ld g áz fo g y a sz tá s  ......................................
A z égő levegő  f o g y a s z t á s a .........................
L ev e g ő n y o m ás (k ö zv e tlen ) ..............,. . . .
L ev eg ő n y o m ás az  é g ő k b e n  .......................
F ö ld g áz n y o m ás az  égő e lő tt ....................

K o k s z ö s s z e té te l .............................................
A k u p o ló k  te lje s ítm é n y e  ...........................
A k u p o ló g áz  C 0 2-, CO-, H 20  és ű r 

t a r t a lm á n a k  m e g h a tá ro z á sa  ................
A k u p o ló g ázo k  h ő m é rsé k le te  ..................
A z ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le te  az  e lő g y ű jtő  

e lő tt i  á tm e n ő  c s a to rn á b a n  ..................

A u to m a tik u s  té rfo g a ta d a g o ló  
Ö n író  fo g y asz tá sm érő  
Ö n iró  fo g y asz tásm érő  
Ö níró  fo g y asz tásm érő  
M u ta tó s  m e m b rá n o s  n y o m á sm é rő  
M u ta tó s  m e m b rá n o s  n y o m á sm é rő  
M an o m éte r 0— 1 k g /c m 2 

n y o m á s h a tá r ra l  
K é m ia i elem zés 
A d ag szám lá ló  b eren d ezés

G ázelem ző  k észü lék ek  
,,X A ” t íp u s ú  h ő e lem p á r

R e g isz trá ló v a l fe lszere lt h ő e lem p á r

M in d en  egyes o lv a sz tá sk o r  
F o ly a m a to s  
F o ly a m a to s  
F o ly a m a to s  
5 p e rc e n k é n t 
5 p e rc e n k é n t

Ó rá n k é n t egyszer 
H a v o n k é n t egyszer 
F o ly a m a to s

F o ly a m a to s
F o ly a m a to s

F o ly a m a to s
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1. ábra. A  hideg szeles kupoló teljesítménye és a földgáz- 
fogyasztás közötti összefüggés
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Földgázfogyasztás ,m 3/öra  IsdUtÚ

2. ábra. A  forró szeles kupoló teljesítménye és a földgáz- 
fogyasztás közötti összefüggés

je llem ző  em p irik u s  reg ressz iós egyenesei az  1. és 2 . 
ábrákon lá th a tó k .  M in t lá th a tó ,  a  fö ld g áz fo g y a sz tá s  
nö v elések o r a  k u p o ló k em en ce  te lje s ítő k é p essé g e  b izo 
n y o s é r té k ig  n ö v ek sz ik , m a jd  csökken .

M eg v izsg á lták  a  fö ld g áz fo g y a sz tá s  és az  ö n tö t tv a s  
h ő m é rsé k le te  k ö z ö tti  ö sszefüggést is. A z t ta p a s z ta l tá k ,  
h o g y  az  ö n tö t tv a s  m a x im á lis  h ő m é rsé k le te  és a  k u p o ló 
k em en ce  m a x im á lis  te lje s ítő k é p essé g e  a  fö ld g áz fo g y a sz 
tá s  azo n o s é r té k e ire  a d ó d n a k . K ísé rle ti o lv a sz tá sk o r  az 
ö n tö t tv a s  m a x im á lis  h ő m é rsé k le té t és a  k u p o ló k e m en c ék  
m a x im á lis  k a p a c i tá s á t  a  h id e g  szeles k u p o ló b a n  375—  
425 m 3/ó ra ,  a  fo rró  szeles k u p o ló b a n  270— 330 m 3/ó ra  
g áz fo g y asz tá ssa l é r té k  el.

A  fö ld g áz  fo g y asz tás , a  k u p o ló k a p a c itá s  és az 
ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le te  k ö z ö tti  k ö lc sö n h a tá s  m e g á lla 
p í tá s a  cé ljáb ó l a  to ro k g áz o k  ö ssz e té te lé t v iz sg á ltá k  az 
o lv a sz tá s  k ü lö n b ö ző  fe lté te le i k ö z ö tt.

3. ábra. A  torokgázok C 0 2-tartalma és a földgázfogyasztás 
közötti összefüggés

A  3— 5. ábrák ta r ta lm a z z á k  a  to ro k g á z o k  C 0 2-, 
СО- és H 2- ta r ta lm á n a k  v á l to z á s á t  a  fö ld g áz fo g y a sz tá s  
fü g g v én y é b en . A  to ro k g á z o k  C 0 2- ta r ta lm a  (3. áb ra )  a  
fö ld g áz fo g y a sz tá s  n ö v e lésév e l eg y  m e g h a tá ro z o tt  m i 
n im u m ig  csökken , m a jd  n ö v e k e d n i k ezd . A  C O -tar- 
ta lo m  (4. áb ra )  a  fö ld g áz -fo g y asz tá s  n ö v e lésév e l eg y  
m e g h a tá ro z o tt  m a x im u m ig  n ö v ek sz ik , m a jd  a z u tá n  
csö k k en . A  to ro k g á z o k  H 2- ta r ta lm a  (5. áb ra )  a  fö ldgáz- 
fo g y asz tá s  n ö v ek ed ésév e l la ssa n  c sö k k en  a n n a k  e lle 
n é re , h o g y  a  k u p o ló k e m en c éb e  f ú v a to t t  v íz g ő zm e n n y i 
ség n ö v ek sz ik .

K ísé rle ti a d a to k  a la p já n  m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  
to ro k g á z o k  m in im á lis  C 0 2- ta r ta lm a  és m a x im á lis  CO- 
ta r t a lm a  a  le g n ag y o b b  ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le tn e k  és a  
leg n ag y o b b  k u p o ló k a p a c itá sn a k  fele l m eg . T o v á b b ia k 
b a n  a  c ik k  ré sz le te se n  elem zi a  koksz-, a  fö ldgáz- és a  
lev eg ő fo g y asz tá s  kö lcsönös k a p c s o la tá t ,  v a la m in t  ezek  
h a tá s á t  a  k o k sz -g á z tü z e lésü  k u p o ló k e m en c e  k a p a c i tá 
s á ra  és az  ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le té re .

V égül a  c ik k b e n  k ö zü k  a  „ S z ta n k o li t”  ü zem  10 t /ó r a  
te lje s ítm é n y ű  k u p o ló k e m en c é in ek  o p tim á lis  o lv a sz tá s i 
fe lté te le it.  A  leg jo b b  e re d m é n y e k e t h id e g  szeles ku p o -

4. ábra. A  torokgázok СО-tartalma és a földgázfogyasztás 
közötti összefüggés
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Földgázfogyasztás, m }/ora

5. ábra. A  torokgázok H^-tartalma és a földgázfogyasztás 
közötti összefüggés

ló k b a n  10— 12% -os koksz 90— 100 m 3/m 2 p e rc  levegő- 
és 380— 400 m 3/ó r a  fö ld g áz fo g y a sz tássa l, a  fo rró  szeles 
k u p o ló b a n  8— 10% -os koksz-, 70— 80 m 3/m 2 p e rc  le 
vegő  és 280— 320 m 3/ó r a  fö ld g áz fo g y a sz tá ssa l é r té k  el. 
A  szerzők  m eg jeg y z ik , h o g y  a  k o k sz -g á z tü z e lésű  k u 
p o ló k em en cék  ü z e m b e á llítá s a k o r  a  f e n ti  m u ta tó k a t  
m e c h a n ik u sa n  a lk a lm a z n i n em  sz ab a d , m e r t  a  k o k sz 
g áz tü z e lé sű  k u p o ló k e m en c éb e n  o ly a n  té n y e z ő k  is h a t 
n a k , a m e ly e k  id á ig  f ig y e lm en  k ív ü l m a ra d ta k .

F ig y e lem b e  vév e , h o g y  m in d e n  egyes koksz- és le 
v eg ő fo g y asz tá sh o z  b izo n y o s fö ld g áz fo g y a sz tá s  ta r to z ik , 
az  ú j k o k sz -g á z tü z e lésű  k u p o ló k e m en c ék  ü z e m b e h e ly e 
zések o r á l la n d ó n a k  kell v á la s z ta n i a  koksz- és lev eg ő 
fo g y a sz tá s t, eg y id e jű leg  n ö v e ln i kell a  fö ld g áz -fo g y asz 
tá s t ,  m ik ö z b en  ellen ő rizn i kell az  ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k 
le té t  és a  k u p o ló  k a p a c i tá s á t.  A m e n n y ib en  a  k a p o t t  
e re d m é n y e k  n e m  fe le ln ek  m eg  a  te rm e lé s  k ö v e te lm é 
n y e in ek , a k k o r  a  koksz- és le v eg ő fo g y asz tá s  fe lv e t t  é r 
té k e i t  m eg  kell v á l to z ta tn i  és a  fö ld g á z fo g y a sz tá s t fo k o 
z a to sa n  n ö v e ln i kell. Szili-Szende

Az USA vasöntvénygyártásának statisztikai adatai.
M o d ern  C astin g s , 48. (1965.) 4. sz. 64— 66. o ld .

A  h iv a ta lo s  s ta t is z t ik a i  a d a to k  a la p já n  az  U S A -b an  
1963-ban  11 600 000 t  s z ü rk e v a sö n tv é n y t g y á r to t ta k ,  
eb b ő l 5 100 000 t - t  a  n em  k ü lö n á lló , h a n e m  v á lla la to k o n  
b elü li ö n tö d é k b e n  á l l í to t ta k  elő. A  v á lla la ti  ö n tö d é k b e n  
g y á r to t t  5 100 000 t  ö n tv é n y m e n n y isé g b ő l c sak  2 250 000 
to n n a  ö n tv é n y t  s z á l l í to t ta k  m e g re n d e lő k n e k , m íg  
2 850 000 t - t  s a já t  v á l la la to n  b e lü l h a s z n á lta k  fel, ez é rt 
e z t a  m e n n y isé g e t a  te lje s  ö n tv é n y te rm e lé sb ő l le v o n v a  
az  a lá b b i a d a to k a t  8 750 000 t  ö n tv é n y re , az  ö n tv é n y 
te rm e lé s  k b . 7 5 % -á ra  v o n a tk o z ta tv a  a d já k  m eg . E n n e k  
a  8 750 000 t  ö n tv é n y n e k  az  é r té k e  k e re k ítv e  k b . k é t 
m illiá rd  d o llá r és g y á r tá s a  1140 ö n tö d é b e n  fo ly ik . Az 
U S A -b an  1958-ban  1310 v asö n tö d e  te rm elése  k b . 1,5 
m illiá rd  d o llá r  é r té k ű  v o lt.

A z 1140 ö n tö d e  k ö zü l 1963-ban  373 ö n tö d é b e n  20 
főnél k iseb b , m íg  767 v a sö n tö d é b e n  20 főnél n a g y o b b  a  
fo g la lk o z ta to tta k  szám a , m íg  1958-ban  az  1310 v a sö n 
tö d e  k ö zü l a  20 főnél k ev eseb b  d o lg o zó t fo g la lk o z ta tó  
ü ze m e k  sz ám a  462 v o lt. E b b ő l lá th a tó ,  h o g y  1958— 1963 
id ő sz a k b a n  a  k is te rm e lé k e n y sé g ű  ö n tö d é k  egy  ré sz é t 
m e g sz ü n te tté k , így  az  egy  te rm e lő ü z em re  eső á tla g o s  évi 
k ih o z a ta l  1,75 m illió  d o llá rró l 2,6 m illió ra  n ő t t .

A  8 750 000 t  v a s ö n tv é n y  g y á r tá sá h o z  1963-ban 
120 430 fő t fo g la lk o z ta tta k , eb b ő l a  te rm e lé sb e n  k ö z v e t 
le n ü l ré sz t v e t t  do lgozók  sz á m a  104 244.

A z a d o t t  ö n tö d é k b e n  az 1963-ban  fe lh a sz n á lt m u n 
k a b é r  összege 730 084 000 d o llá r t  t e t t  k i. E b b ő l a  k ö z 
v e t le n  te rm e lé sb e n  ré s z t v ev ő  do lgozók  594 879 000 d o l 
l á r t  k a p ta k .  A z előzővel azonos ö n tö d e c so p o r t 1958-ban
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112 670 fő t  fo g la lk o z ta to tt ,  eb b ő l a  k ö zv e tle n  te rm e lé s 
b e n  ré sz t vevő  do lgozók  sz ám a  96 414, és ezek  az 
631 152 000 d o llá r k if iz e te tt  összes m u n k a b é rb ő l 418 
m illió  935 000 d o llá r t  k a p ta k .

A z egy  fo g la lk o z ta to ttr a  eső ö n tv é n y  te rm e lé s  1963- 
b an  73 t ,  kb . 16 800 d o llá r  é r té k b e n . A v á lla la to k o n  b e 
lü li ö n tö d é k e t v iz sg á lv a  az egy  fő re  eső te rm elés  1963- 
b a n  95 t,  19 300 d o llá r é r té k k e l. E g y  to n n a  v a sö n tv é n y  
á tlag o s  k eresk ed e lm i á r a  1963-ban  230 d o llá r  k ö rü l v o lt.

A z a d o t t  ö n tö d e c so p o r t a n y a g fe lh a sz n á lá sa  1963- 
b a n  813 000 000 d o llá r. K ö v e tk e z é sk é p p e n  az ún . 
„ n e ttó te rm e lé s ”  I 185 000 000 d o llá rb a n  fe jezh e tő  k i. 
E b b ő l m e g á lla p íth a tó , h o g y  a  v a s ö n tv é n y e k  ö n k ö ltség é 

b ő l k b . 40%  az  an y a g k ö ltsé g , 30%  a  m u n k a b é rk ö ltsé g  
és 30%  az  egyéb  k ö ltség , am i az  a m o rt iz á c ió t is m a g á b a n  
fo g la lja .

A z acé lm ű i k o k illa te rm e lé s  1958-tó l az 1 350 000 
to n n á ró l 1963-ig 1 800 000 to n n á ra  n ő tt .  A z ép ítk ezések  
n a g y ü te m ű  fejlődése a  f ittin g e k k e l e l lá to t t  nyom ócső  
te rm elésén ek  1 170 000 to n n á ró l 1 550 000 to n n á ig  való  
nö v eléséh ez  v e z e te tt .

A  fe n ti ö n tö d e c so p o r tra  v o n a tk o z ó  b e ru h á z á so k  
összege 1963-ban 65 036 000 d o llá r v o lt, am i egy  ö n tö 
d é re  s z á m ítv a  á tla g o sa n  57 000 d o llá r  v o lt. E ze k  a  m u 
t a tó k  1958-ban  m ég  c sak  32559  000, ille tv e  24800  d o l 
l á r t  t e t t e k  k i.

Szabványosítási hírek

F e lh ív ju k  o lv asó in k  fig y e lm é t a  M a g y ar S zab v á n y ü g y i 
H iv a ta l  á l ta l  a  k ö z e lm ú ltb a n  h o zzászó lá sra  k ib o c s á to t t  
a lá b b i ö n té sz e ti s z a b v á n y te rv e z e te k re  :

M S Z  8280 T  ,,Lemezgrafitos vasöntvények. Minőségek és 
m űszaki előírások”

A  sz a b v á n y  az á td o lg o zá s  a l a t t  á lló  MSZ 2 5 8 1 - 5 7 -  
b en  a  sz ü rk e v a sö n tv é n y e k  an y ag m in ő ség é re  és m ű 
szak i k ö v e te lm én y e ire  e lő ír ta k a t  fo g ja  h e ly e tte s í 
te n i.
A  te rv e z e t ISO  és K G S T  sz a b v á n y a já n lá s o k  fig y e 
le m b ev é te lév e l k é sz ü lt . Az ed d ig i g y a k o r la ttó l  e l 
té rő e n  a  te rv e z e t n em  az  ö n tv é n y e k , h a n e m  az 
ö n tö t tv a s  rrfechan ikai tu la jd o n s á g a it  ír ja  elő. 
A  F ü g g e lék  irá n y e lv e k e t a d  az ö n tv é n y e k b e n  v á r 
h a tó  sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g o k ra  és az  ö n tö t tv a s 
m inőségek  leg cé lszerű b b  fe lh a szn á lá sá ra .
A  te rv e z e t h é tfé le  ö n tö ttv a sm in ő sé g e t ta r ta lm a z . 
A z o sz tá ly o zás  a la p já t  30 m m  név leges á tm é rő jű , 
ö n tö t t  p ró b a p á lc á k  sz ilá rd sá g i és k em én y ség i tu la j 
d o n sá g a i k épezik .
K ü lö n  e lő írá s ra  m ás á tm é rő jű  p ró b a te s te k  is v iz s 
g á lh a tó k . A  te rv e z e t ta r ta lm a z z a  az  ö n tv é n y e k  k i 
v ite li k ö v e te lm é n y e it. R ész le te s  tá b lá z a t  a d  tá jé 
k o z ta tá s t  a  le m ez g ra fito s  v a s ö n tv é n y e k  h ib a ja v í tá 
s á n a k  m ó d o z a ta iró l.

M S Z  8270 T  ,, Ötvözetlen acélöntvények. Minőségek és m ű 
szaki előírások”.
A sz a b v á n y  az  á td o lg o zá s  a l a t t  álló  MSZ 2591— 57- 
b en  az  ö tv ö z e tle n  a c é lö n tv é n y e k  an y a g m in ő ség ére  
és m ű sz ak i k ö v e te lm én y e ire  e lő ír ta k a t  fo g ja  h e ly e t 
te s íte n i.
A  te rv e z e t K G S T  s z a b v á n y a já n lá s  a la p já n  k é sz ü lt 
és ö tfé le  m inőség i c s o p o r to t ta r ta lm a z .  E g y  cso 
p o r to n  be lü l 3 fo k o z a t v a n  : a lap m in ő ség  (m in ő 
ségi je llem ző  a  k em én y ség ), , ,F ” m inőség , „ F K ” 
m inőség . A  te rv e z e t ré sz le tesen  tá rg y a lja  az ö n tv é 
n y e k  k iv ite li k ö v e te lm é n y e it és a  h ib a ja v ítá s i  m ó 
d o k a t .

M SZ 8584 T  ,,Gyengén ötvözött szerkezeti acélöntvények. 
Minőségek”
A te rv e z e t  K G S T  sz a b v á n y a já n lá s  a la p já n  k é sz ü lt 
és nyo lc fé le  g y en g én  ö tv ö z ö tt  sz e rk ez e ti ac é lm in ő 
sé g e t ta r ta lm a z .  A z ö tv ö z ö k  Cr, N i, Mo és V.

M RZ 8262 T  ,,Temperöntvények. Minőségek és műszak 
előírások”
A  sz a b v á n y  az  á td o lg o zá s  a l a t t  álló  MSZ 2591— 57- 
b e n  a  te m p e rö n tv é n y e k  an y a g m in ő ség ére  és m ű 
sz a k i k ö v e te lm én y e ire  e lő ír ta k a t  fo g ja  h e ly e tte s í 
te n i.
A  te rv e z e t 3 feh é r, 6 fek e te  és 5 p e rli te s  te m p er-  
v a sm in ő sé g e t ta r ta lm a z .  A  k iv ite li k ö v e te lm én y e k  
rész le tez ik  a  fe lü le ti tis z ta sá g , a  fe lü le t-fo ly to n o s 
sá g  és a  ja v í th a tó s á g  e lő írá sa it.

A  te rv e z e te k  b esze re zh e tő k  a  M ag y ar S z a b v á n y ü g y i 
H iv a ta lb a n . K . E.

F e lh ív ju k  o lv asó in k  fig y e lm é t a  k ö z e lm ú ltb a n  m e g 
je le n t a lá b b i fo n to sa b b  ö n té sz e ti tá rg y ú  k ü lfö ld i s z a b v á 
n y o k ra . A sz a b v á n y o k  a  M ag y ar S zab v á n y ü g y i H iv a ta l  
s z a b v á n y tá rá b a n  az é rd e k lő d ő k  ren d e lk ezésé re  á lln a k .

Bolgár
B D SZ 4401— 65 „ Ö n tö d e i n y e rsv a s”
B D SZ 5177— 64 „ Ö n tv é n y h ib á k . T erm in o ló g ia  és 

o sz tá ly o zás”
B D SZ 5515— 65,, A lu m ín iu m ö tv ö z e te k  tö m b ö k b e n ’

Csehszlovák
ÖSN 42 0482 „A célo k  h íg fo ly ó sság án ak  v iz sg á la ta ” 
ÖSN 42 2916 „K o rró z ió - és hő álló  k ró m acé l ö n tv é 

n y e k h e z ”
ÖSN 42 2939 „K o rró z ió - és hőálló  C r-N i-W  acél ö n t 

v én y e k h e z ”

India
IS  1264— 1965 „ S á rg a ré z tu sk ó k  és k o k illaö n tv é -  

n y e k  ’
IS  3091— 1965 „ A lu m ín iu m b ro n z  tu sk ó k  és ö n tv é - 

v é n y e k  a  v illa m o sv o n ta tá s  felső v eze ték e ih ez”

N D K
T G L  6556— B I. 1. „Ö n té sz e ti a lu m ín iu m ö tv ö z e te k  

tö m b ö k b e n ”

Olasz
U N I  5690 „A c é lö n tv é n y e k  a  v e g y ip a r  és a  b á n y a ip a r  

részére . M inőségek és m ű sz a k i e lő íráso k ”
Román

STA S 600— 65 „ Ö tv ö z e tle n  ac é lö n tv é n y e k . M inő 
ségek  és á l ta lá n o s  m ű sz ak i e lő íráso k ”

E . K .

QapunU példányonkén t 
m cgoásárolltató :

V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti

HÍRLAP-BOLTOKBAN
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A  t i t á n t  m á r  1791-ben ism erték , de az  igazi p á ly a 
f u tá s a  a  Kroll á l ta l  k ife j le sz te tt g y á r tá s i  e ljá rá s sa l in d u lt  
m eg . A z e lm ú lt 15 év  a l a t t  m in d  a  s z ín ti tá n , m in d  p ed ig  
ö tv ö z e te in e k  te rm elé se  és fe lh a szn á lá sa  erősen  m e g n ő tt.

A  t i t á n  e lő á llítá sa  az  U S A -b an  1950-tő l 1964-ig a  
k ö v e tk ez ő  :

É v T erm elés  t-b a n

I960 5
1952 15
1954 105
1956 4600— 5000
1958 2400
1960 4400
1962 5900
1964 6800

A t i t á n  fe lh a szn á lá sa  az  U S A -b an  az a lá b b ia k  sz e 
r in t  a la k u lt  1955— 1963 k ö z ö tt:

F e lh a sz n á lá s i te rü le t

R a k é tá k h o z  és 
ű rra k é tá k h o z  . .

K a to n a i c é l r a .........
P o lg á ri cé lra  . . . .
H a jtó m ű h ö z ...........
V eg y ip a ri és egyéb

A  fe lh a sz n á lt m en n y iség

1955-ben 1960-ban 1963-ban

1,0 17,0 32,0
33,0 30,0 27,0

3,0 13,0 9,0
60,0 35,0 25,0

3,0 5,0 7,0

M etall, 19. (1965.) 7. sz. 756. old. E. Gy.

A z U 30 8 te rm e lé s  a  n y u g a ti  á l la m o k b a n  1959-ben 
42 000 rö v id  t  v o lt, de v isszaesést m u ta t ,  m e r t 1963-ban 
m á r  c sak  29 980 t - á t  á l l í to t ta k  elő.

A  te rm elésm eg o sz lá s  o rsz á g o n k é n t:

T erm elés  rövid t-b a n

O rszág
1961 1962

1963
(becsü lt)

U SA  .................................. 17 356 16 900 14 200
K a n a d a ................................ 9 635 8 431 9 000
D é l- A f r ik a ......................... 5 000 4 562 4 000
A u s z trá l ia ........................... 1 500 1 300 480
F r a n c ia o r s z á g .................. 1 800 1 800 1 800
E g y é b  n y u g a t i  o rszág  . . 500 500 500

ö ssz e se n  ........................... 35 791 33 493 29 980

A z u rá n o x id o t ta r t a lé k r a  te rm e lik . 1970-ig o rszágok  sze 
r in t  m e g o sz tv a  a  k ö v e tk ez ő  u rá n o x id  ta r ta lé k k a l  le h e t 
szám o ln i :

U SA  ....................  65 000 rö v id  t
K a n a d a  ...............  133 000 rö v id  t
D é l-A fr ik a ...........  108 000 rö v id  t
E g y é b  n y u g a t i

á lla m  .............. 49 000 rö v id  t

Ö sszesen  355 000 rö v id  t

E. Gy.

A b eh o z a ta li szü k ség le t k o h ó a lu m ín iu m b ó l, ille tv e  
ö tv ö z e tb ő l 1964-ben k g /fő -b en  sz á m ítv a :

N S Z K .................................  2,7 kg /fő
A n g l i a .................................. 6,0 kg /fő
O laszo rszág  ......................  0,9 kg /fő

K iv ite li leh ető ség e  csak  F ra n c ia o rsz á g n a k  v a n , é s 
p ed ig  1,1 kg/fő .
M etall, 9. (1965.) 7. sz. 770. o ld . E  Q

A z a lu m ín iu m ö n tö d é k  te rm elése , ö ssz eh a so n lítv a  a 
h u llad ék fe ld o lg o zó k  te rm elésév e l, fe ja d a g ra  sz á m ítv a  a  
k ö v e tk ez ő  :

A l-ö n tv én y -
te rm elés ,

kg /fő

H u lla d é k
o lv asz tó

te rm elés ,
kg /fő

U S A ............................................. 2,4 2,6
N S Z K ......................................... 2,9 3,2
A n g lia  ....................................... 2,3 3,4
F ra n c ia o rsz á g  ....................... 1,8 1,0
O laszország  ........................... 1,3 1Д

Az N S Z K -b an  a  k ö n n y ű fé m ö n tö d é k  a la p a n y a g á t 
90 % -b a n  a  h u lla d é k b ó l fedezik . A k o h ó k  k a p a c itá sa  nem  
elegendő , e z é r t a  h iá n y t  im p o rtá ln i kell. A belső  h u lla d é k  
az ö n tö d é k  sz ü k ség le té t eléggé fedezi, de a  f é lg y á r tm á 
n y o k h o z  h u lla d é k o t is im p o rtá ln i kell.

A z eg y  fő re  eső a lu m ín iu m ö n tv é n y  fe lh a szn á lá s
1964-ben az  a lá b b i:

USA ....................................... 2,4 kg
N S Z K ....................................  2,9 kg
A n g l i a ....................................  2,3 kg
F ra n c ia o rsz á g  ....................  1,8 kg
O laszo rszág  .........................  1,3 kg

*
A z a m e r ik a i A lcoa cég B ra z íliá b a n  ú j a lu m ín iu m  

tá rs a s á g o t  a la p í to t t  A lcom inas n év en . Az o t ta n i  b a u x i t 
b á n y á b ó l k ite rm e lt  ércbő l 50 000 t /é v  tim fö ld e t és 
250 000 t /é v  a lu m ín iu m o t k ív á n n a k  e lő á llíta n i. A  b e ru h á 
zás összege 51 m illió  do llá r.

*
A z U S A -b an  CMC M etals In c . n év e n  ú j fém fe ld o l 

gozó cég a la k u lt ,  a m e ly  cirk o n -, h a fn iu m - és t i tá n s z i 
v acsb ó l tö m b ö t és h e n g e re lt á r u t  k ész ít. A z ú j v á l la la t  
A k ro n b a n  (N ew  Y o rk ) m ű k ö d ik .

*
A  D E M A G  d u isb u rg i cég az  in d ia i K e ra lá b a  20 t-s  

in d u k c ió s  c in k o lv asz tó  k e m e n c é t sz á llít. A k em en ce  az 
e lek tro líz isse l e lő á ll í to tt  c in k k a tó d o k a t o lv a sz t ja  be. 
A te lje s ítm é n y  100 t  c in k k a tó d o lv a sz tá s  24 ó rá n k é n t. 
A k eresk ed e lm i fo rm á k b a  ö n tö t t  c in k e t a  fé m ö n tö d ék  
és h e n g e rm ű v e k  h a s z n á ljá k  fel.

*
A z a lu m ín iu m  v e z e ték a n y ag -fe lh asz n á lá s  az  USA- 

b a n  19% -ka l, azaz  838 m illió  fo n tra  e m e lk e d e tt 1964- 
ben . E z  134 m illió  fo n tta l  tö b b , m in t 1963-ban. A z USA 
a lu m ín iu m ip a r  összes k isz á llítá sa  1964-ben 7171 m illió  
fo n t, az az  1 2 ,5 % -k a l tö b b , m in t  1963-ban . A z 1963-as 
k isz á llítá s  6377 m illió  fo n t v o lt.
M etall, 19. (1965.) 7. sz. 803. o ld . E p

A tő k é s  o rszá g o k b an  1965-ben 1 655 000 t  g ö m b 
g ra f ito s  v a s ö n tv é n y t  á l l í to t ta k  elő, 431 000 to n n á v a l,  
az a z  30 % -kai tö b b e t,  m in t  1964-ben (1 224 000 t) .  E b b ő l 
az  E g y e sü lt  Á llam o k  te rm elé se  748 000 t ,  am i 204 000 
to n n á v a l  m e g h a la d ja  az  1964. év i te rm e lé s t  (544 000 t) . 
Foundry, 1966. 2. sz. 17. old. n.Metall, 19. (1966.) 7. sz. 767. old.
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R. H ultgren— R . L . Orr— Ph. D. Anderson— К . К . 
Kelley: F ém ek  és ö tvözetek  te rm o d in a m ik a i tu la jd o n sá 
g a in a k  v á lo g a to tt é r té k e i. (Selec ted  V alu es o f  T h e rm o 
d y n a m ic  P ro p e rtie s  o f  M eta ls  a n d  A lloys.) K ia d ta  a  
J o h n  W iley  a n d  Sons, In c . a  W iley  S eries o n  th e  Science 
a n d  T ech n o lo g y  o f  M a te ria ls  (W iley  so ro z a t az an y ag - 
ism ere trő l és az a n y a g o k  te ch n o ló g iá já ró l)  c. so ro z a tb a n  
1963-ban  N ew  Y o rk b a n  és L o n d o n b a n  963 o ld a lo n  sok 
d ia g ra m  és tá b lá z a t  k ísé re té b en . A  k ö n y v  á r a  v á sz o n 
k ö té sb e n  b o r ító  la p p a l 102 sh illing .

A z ism e rt n e v ű  szerző k  —  a k ik  a  K a lifo rn ia i E g y e 
te m en  (B erke ley ) d o lg o zn ak  —  k itű n ő  g y ű jte m é n y t a d 
n a k  a  k e z ü n k b e  a  fém ek  és ö tv ö z e te k  te i'm o d in am ik a i 
je llem ző irő l.

A z első fe je z e tb e n  a  v á lo g a tá s  m ó d szere irő l o lv a s 
h a tu n k  rö v id e n , m a jd  a  fém es e lem ek  tu la jd o n sá g a iró l 
a  2. fe je ze tb en . I ly e n e k  p l. a  k is h ő m é rsé k le tek re  v o n a t 
kozó a to m h ő  (0— 298K °), a  n a g y  h ő m é rsé k le tek re  
(298 K ° fe le tt)  v o n a tk o z ó  a to m h ő , h ő  ta r ta lo m , e n tró p ia , 
sz a b a d e n e rg ia  298,15 K °-o n , g ő zn y o m ás a d a to k  s tb . 
E z e k e t az  é r té k e k e t k e re k e n  65 fém es elem re  —  k ö z tü k  
az összes ip a rb a n  k ö z h a sz n á la tú  fém re , de a  r i tk a fé m re  
is —  főleg  tá b lá z a to k b a n  ta lá l ju k  áb é cé re n d b en .

A  k ö n y v  le g te r je d e lm ese b b , k e re k e n  600 o ld a la s  3. 
fe jeze te  a  k é ta lk o tó s  ö tv ö z e te k  te rm o d in a m ik a i tu la j 
d o n sá g a it közli m in te g y  300 ö tv ö z e tre n d sz e rre , m a g u k 
n a k  az  á l la p o tá b rá k n a k  a  k ísé re té b en . A  k épződés , elgő- 
zölgés, o lv a d ás  s tb . en  ta lp iá já ró l,  s z a b a d e n e rg iá já ró l és 
e n tró p iá já ró l o lv a sh a tu n k  a d a to k a t  az  a to m tö r t  fü g g 
v én y é b en  az  egyes, sz ilá rd  és o lv a d t á l la p o tú  ö tv ö z e t 
ren d sz e re k  m e g h a tá ro z o tt  h ő m é rsé k le té re  v o n a tk o zó a n . 
K ö z lik  az  a k t iv i tá s i  e g y ü t th a tó ,  a  r e la t ív  p a rc iá lis  m o 
lá ris  e n ta lp ia , e n tró p ia  és sz a b a d e n e rg ia  é r té k e it  is.

M inden  elem  és k é ta lk o tó s  ö tv ö z e t a d a ta in a k  t á r 
g y a lá sa  u tá n  m e g ta lá lju k  a  fo n to sa b b  iro d a lm a t,  am ely  
a  to v á b b i e lm é ly ü lt k u ta tá s  le h e tő ség e it te re m ti  m eg. 
E  h a ta lm a s  a n y a g b a n  v aló  k ö n n y e b b  tá jé k o z ó d á s t n a g y  
g o n d d a l sz e rk e sz te t t ö tv ö z e tre n d s z e r-m u ta tó  és n é v m u 
ta tó  te sz i leh e tő v é .

E z  a  le g k o rsz e rű b b  a d a to k a t  ta r ta lm a z ó  g y ű jte m é 
n yes m ű  e lső so rb an  az  e lm éle ti té m á k k a l fog lalkozó  k u 
t a tó k  m u n k á já t  seg íti elő.

Kadlec, E .: Ö n tő m in ták . (G iessereim odelle .) K ia d ja  
a  S p rin g e r V erlag  (B erlin — H eid e lb e rg ). M eg je len t a  
W e rk s ta t tb ü c h e r-so ro z a t 72. sz. fü z e te k é n t 1965-ben. 
H a rm a d ik , j a v í to t t  k ia d á s , m e ly  64 o ld a lán  420 á b rá t  
ta r ta lm a z .

A  W e rk s ta t tb ü c h e r-so ro z a t fü z e te i k ö z é r th e tő  s t í 
lu sb a n  az  ü zem i sz ak e m b erek h e z  szó lnak . E z  a  fü z e t 
n em csa k  m in ta a sz ta lo so k  sz á m á ra , h a n e m  az ö n tö d e i 
sz ak e m b erek n e k , sz e rk esz tő k n ek  és ö n m a g u k a t to v á b b 
k ép e zn i szán d ék o zó k  sz á m á ra  is szolgál. A  tá rg y k ö r  
je llegze tessége, h o g y  a m it  sz a v a k k a l csak  h o sszad a lm a- 
san  leh e tn e  k ö rü lírn i, a z t  n é h á n y  szem léle tes á b ra  n a 
g y o n  eg y sze rű en  m e g é r te t i.  E z t  a  le h e tő ség e t a  szerző 
n a g y o n  jó l k ih a sz n á lja , és ezzel a  szű k  te rje d e le m  e lle 
n é re  is á tfo g ó  k é p e t tu d  a d n i a  m in ta k é sz íté s  sz á m ta la n  
fo rté ly á ró l. A  m in ta k é sz íté s  le g fo n to sab b  p ro b lé m á in a k  
ism e re te  e le n g e d h e te tle n  az  ö n tv é n y t  m e g te rv ez ő  sz e r 

k e sz tő n e k  és a  m in tá t  h asz n á ló  ö n tö d e i sz ak e m b erek n e k  
e g y a rá n t, a k ik  m eg ism erv e  a  m in ta k é sz íté s  leh e tő ség e it 
és leh ető ség ein ek  h a t á r á t ,  a  ren d e lk ezésre  álló  le h e tő sé 
g e k e t so k k a l jo b b a n  k i tu d já k  h a sz n á ln i an é lk ü l, hog y  
a  m in ta k é sz ítő k tő l le h e te tle n t k ív á n n á n a k .

A  fü z e t első része  a  m in ta k é sz íté s  a n y a g á t ,  a  fá t, 
m a jd  m eg m u n k á ló  sz e rsz á m a it ism e rte ti.  A fo rm á zá s  
kü lönböző  m ó d ja ih o z  h a s z n á lt  m in tá k  f a j tá in a k  b e m u 
t a tá s a  u tá n  a  m in tá k  és m a g sze k ré n y ek  k ész íté sé t t á r 
g y a l ja  rész le tesen . E z u tá n  a  sab lo n fo rm á zá s  b e re n d ezé 
se in ek  és a  m in ta la p o k n a k  a  k é sz íté sm ó d já t í r ja  le, v é 
g ü l szám os m in ta k é sz íté s i p é ld á n  m u ta t j a  b e  a  fo g as 
k e ré k  és le n d ítő k e ré k , cs ig ak e rék , sü lly esz ték , a n y a g 
m in tá k  és v á z m in tá k  k ész íté sé n ek  m ó d já t.  A  fü z e te t  az 
ú j m in ta a n y a g o k : p o lisz tiro lh a b o k , ö n tő g y a n tá k  és r é 
te g e lt lem ezek  rö v id  ism e rte té se  fe jezi be.

A fü z e t a  m in ta k é sz íté sb e n  és fo rm á z á sb a n  ré sz tv e 
vő  fiz ik a i és szellem i do lgozók  sz á m á ra  e g y a rá n t  h aszn o s 
segédeszköz. q  ^

A  „G iesse re i-P rax is”  zsebkönyve 1966. (T a sc h en 
b u c h  G isse re i-P rax is  1966.)

S z e rk e sz te tte  Brunhuber, E ., m e g je le n t a  F a c h v e r 
lag  Schiele u n d  S ch ö n  G m b H , B erlin  k ia d á sá b a n  512 
o ld a lo n , szám os á b rá v a l,  tá b lá z a t ta l  és k é p le tte l, h a j lé 
k o n y  m ű a n y a g  k ö té sb en .

A z ism e rt fo ly ó ira t, a  „G ie sse re i-P ra x is”  é v e n te  
k ia d o t t  z seb k ö n y v e i a  m in d e n n a p i ö n tö d e i m u n k á b a n  
szükséges a d a to k  tá b lá z a to s  ö ssz eá llítá sá n  k ív ü l az ön- 
té sz e t k ü lö n b ö ző  te rü le te irő l szám o s g o n d o sa n  ö ssz ev á 
lo g a to t t  c ik k e t közö lnek .

A z ez év i k ö te t  tá b lá z a to s  része, m e ly  összesen  153 
o ld a lt  fog lal el, 41 tá b lá z a tb ó l á ll. A  szak d o lg o z a to k  v i 
s z o n t a  k ö v e tk ez ő  tá rg y k ö rö k e t ö le lik  fe l: S z ü rk e ö n tv é 
n y e k  belső  feszü ltség e in ek  o k a i és m e g sz ü n te té sü k . I n 
d u k c ió s tég ely es k em en cék  az acél-, sz ínes- és k ö n n y ű 
fém  ö n tö d é k b e n  ; O lv asz tó k e m en c ék  és ö n tő ü s tö k  tű z 
á lló  b élése inek  g az d aság o sa b b  kész ítése  ; K en ő a n y a g o k  
és fekecsek  v eg y i és f iz ik a i tu la jd o n sá g a i és fe lh a sz n á lá 
su k  a  kü lö n b ö ző  ö n té s i e l já rá s o k b a n  ; A z ö n kö ltség - 
csö k k en té s  leh e tő ség e i közepes ö n tö d é k b e n  ; A nyag- 
sz á llítá s  az ö n tö d é k b e n  ; K is  m a g k ész ítő  m ű h e ly e k  r a 
c io n a lizá lá sa  ; N y o m áso s  ö n tő sz e rsz ám o k  és a  m ag o k  
rö g z ítése  ; S zem csés, t is z tí tó g é p e k  és b eren d ezések  k i 
v á la sz tá s a  ; A u s te n ite s  n em esacé lo k  k a rb o n o ld ó  k ép e s 
sége ; N y o m áso s  ö n tő fo rm á k  m e c h a n ik a i te rh e lh e tő 
ségének  sz á m ítá sa . A  to v á b b i d o lg o z a to k  a  k io lv ad ó  
m in tá k  k ész íté sé t, n a g y  v eze tő k ép esség ű  ró zö n tv ó n y e k  
k ész íté sé t, a  szem csefin o m ítás  m ó d sz e re it, a  k isn y o m ású  
k o k illa ö n té s t, a  n y o m á so s  ö n té s  sz a b v á n y o s  fo rm á it, 
k ö n n y ű fém e k  v ák u u m o s  n y o m á so s  ö n té sé t, a  sz én sa v 
g y á r tá s t ,  a  g áz tü z e lé sű , a lu m ín iu m o lv a sz tó  ak n á sk e m en - 
cé k e t, az ű rre p ü lé sh ez  szükséges ö n tv é n y e k e t és az ö n 
tö d e i k ö ltség e k  e lem zésé t tá rg y a lja  és ism e rte ti.

A  tá b lá z a to s  rész  bő a d a ta n y a g a , szám os d ia g ra m ja  
és a  k ö te tb e n  levő  c ik k ek  é rd ek es  té m á ja , g y a k o r la ti 
s z e m p o n to k a t k ih a n g sú ly o z ó  e lő a d á sm ó d ja  a  G iesserei 
P ra x is  ezév i z se b k ö n y v é t a  m in d e n n a p i m u n k á b a n  h a s z 
no s segédeszközzé, k éz ik ö n y v v é  te sz i az ö n tö d e i te c h n i 
k u so k  és m é rn ö k ö k  sz á m á ra . Л/Г
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fo u n d rie s , 2. P a t t e r n  m a k in g , 3. F o u n d ry  san d s, 
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A 60. küldöttközgyűlés
D K  061. 5. 053. 7: 621. 74.

Egyesületünk 1966. április 14—15-én tartotta 
60. küldöttközgyűlését. Az első napon a szakosztá
lyok tisztújító szakosztályi ülése zajlott.

Az Öntödei Szakosztály az OMBKE helyiségé
ben 71 küldött részvételével 15 órakor kezdte meg 
küldött közgyűlését.

A megjelenteket Sáfár László, az Öntödei 
Szakosztály elnöke üdvözölte és külön szeretettel 
köszöntötte Dr. Kocsis József miniszterhelyettest, 
aki a küldöttközgyűlés kezdetén megjelent és el
beszélgetett a küldöttekkel. Az üdvözlés után 
Sáfár László elnök javaslatára és a küldöttek egyet
értésével az elnökség tagjai — Küstel Alfréd, Szász 
József, dr. Varga Ferenc, dr. Pilissy Lajos, Naran- 
csik Pál, Vörös Árpád — elfoglalták helyüket.

Az elnöklő Sáfár László ismertette a küldött- 
közgyűlés programját és javaslatot tett a jelölő és 
szavazatszedő bizottság összetételére, valamint a 
vezetőség leköszönése után elnöklő korelnök sze
mélyére.

A küldöttek a javaslatokat egyhangúan meg
szavazták.

Jelölő bizottság vezetője: Szy Géza.
Tagjai: Szilágyi Imre, Makai Kálmán.
Szavazatszedő bizottság vezetője: Nagyzsa- 

dányi Endre.
Tagjai: Hollósi Béla, Óvári László.
Korelnök: Küstel Alfréd.
A jelölő bizottság vezetője röviden ismertette, 

hogy a leköszönő vezetőség az OMBKE alapszabá
lyának megfelelően elkészítette az új tisztségvise
lőkre vonatkozó javaslatát és azt a küldöttek 
között szétosztották. A jelölő bizottság vezetője 
felkérte a küldötteket a javaslat kiegészítésére.

A kiegészítések után a jelölő bizottság elvonult 
a szavazólapok előkészítésére.

Az elnök ezután átadta a szót Vörös Árpádnak, 
az Öntödei Szakosztály titkárának, hogy a Szak
osztály vezetőségének beszámolóját és értékelését 
a Szakosztály 59. közgyűlés óta végzett munkájáról 
tartsa meg:

Tisztelt Közgyűlés !
Nekem jutott a megtisztelő feladat, hogy az 

Öntödei Szakosztály vezetősége nevében beszá
moljak a Szakosztálynak az OMBKE 59. közgyű

lése ótj,eltelt időszakban végzett sokrétű munkáról. 
A feladat megtisztelő és egyben felelősségteljes.

Nem célom az, hogy olyan adatokkal jelle
mezzem a beszámolási időszakban végzett munkát, 
amelyek már lapunk hasábjain ismeretessé váltak. 
Azonban szükségesnek tartom a fontosabb tények 
ismertetését, hogy küldöttközgyűlésünk értékelni 
és vitatni tudja a végzett munkát, az adatok olyan 
csoportosítását, amelyekből kitűnnek munkánk 
eredményei és hibái és belőlük az újonnan meg
választandó vezetőség következtetéseket tud le
vonni.

A három év során vezetőségi üléseken, szabad 
klubnapok szűkebb vagy tágabb körben folytatott 
beszélgetésein, szakosztályi üléseken és helyi cso
portok klubnapjain többször vitattuk munkánk 
hatásfokát, a feladatkiválasztás helyességét, és 
kerestük problémáink megoldásának útjait. Ezek 
a beszélgetések, viták hasznosak voltak. Az elhang
zott javaslatok megvalósítása színesebbé tette 
munkánkat, bár az ilyen alkalmakkor született 
értékelés nem volt mindig egységes, de ez termé
szetes is. Változatosabbak voltak a műszaki tudo
mányos munkával szemben támasztott igényeink, 
fokozódtak a követelmények. Igyekeztünk lépést 
tartani a fejlődéssel, ez azonban csak részben sike
rült.

E bevezető szavak után engedjék meg, hogy 
ismertessem az Egyesület előtt álló feladatok alap
ján a végzett munkát.

Az 59. Közgyűlés a Magyar Szocialista Mun
káspárt VIII. Kongresszusának irányelveiből és 
határozataiból kiindulva határozta meg Egyesü
letünk legfontosabb feladatait. Ezek a következők 
voltak :

I . Egyesületünk feladatai a szocialista építőmunka 
fejlesztésében

A szocializmus építésének legfontosabb fela
datát jelenleg a második ötéves terv maradéktalan 
teljesítése képezi. A közgyűlés felhívja Egyesüle
tünk vezető szerveinekésműszakiaktíváinakfigyel- 
mét, hogy az egyesületi munka minden eszközével 
segítsék a második ötéves terv népgazdasági fela
datainak teljesítését.

1. Egyesületünk központi, valamint vidéki 
szerveinek fokozni kell az együttműködést az irá



146 Öntöde 1966. 7. sz. A  60. küldöttközgyűlés

nyitó szervekkel, elsősorban a Nehézipari Minisz
térium, valamint a Kohó- és Gépipari Minisztérium 
illetékes szerveivel. Egyesületünk a tudományos
műszaki munka terén hathatós segítséget kíván 
nyújtani a bányászati és kohászati vállalatoknak, 
üzemeknek.

Szakosztályaink és aktiváink a műszaki-tudo
mányos munka eszközeivel segítsék elő a munka 
termelékenységének és gazdaságosságának további 
növekedését.

Működjenek közre a műszaki színvonal fejlesz
tésében, a munka- és üzemszervezés javításában. 
Tegyenek javaslatot takarékosabb anyaggazdál
kodás bevezetésére.

Foglalkozzanak behatóan az üzemszervezés fel
adataival, mert úgy véljük, hogy ezzel még nagy
mérvű termelési tartalékokat lehet beruházások 
nélkül feltárni.

2. A műszaki színvonal minden vonatkozásban 
tapasztalható gyorsütemű fejlődése indokolttá te 
szi a műszaki propaganda széles körű felhasználá
sát. Egyesületi szerveink minden vonatkozásban 
segítsék elő és terjesszék a műszaki propaganda 
tevékenységét.

Az Egyesület műszaki propaganda munkáj ában 
nagy jelentősége van a különféle konferenciák,' 
ankétok, szakmai tanácskozások szervezésének. 
Szakosztályaink és csoportjaink az utóbbi időben 
számos ilyen rendezvényt szerveztek, esetenként 
külföldi előadók részvételével. Ezek szervezését a 
jövőben is szükségesnek tartjuk és felhívjuk a fi
gyelmet a helyes témakiválasztásra, hogy azok a 
legfontosabb szakmai feladatok megoldását szol
gálják. Célszerű, főleg a baráti országok szakelőadói
nak csere alapon történő bevonásával, a rendez
vények színvonalának további emelése. A szak
lapokban vagy külön kiadványokban gondoskodni 
kell a szakmai rendezvények anyagának széles körű 
propagálásáról. Az Egyesület szerveinek céltuda
tosan keresni kell a lehetőséget az ankétok, kon
ferenciák anyagának hasznosítására.

3. A közgyűlés megállapítja, hogy az Egyesü
let szaklapjai a Bányászati Lapok, a Kohászati 
Lapok, valamint az Öntöde betöltik hivatásukat 
és színvonal tekintetében is a legjobb hazai szak
lapok közé tartoznak. Mégis kívánatos, hogy egyes 
területeken differenciáltabbá tegyük szaklapjaink 
munkáját, különös tekintettel a határterületekre, 
amelyek az iparágak mellékprofilját képezik.

Helyes összhangot kell kialakítani az élenjáró 
műszaki tudományos munka és a gyakorlat által 
követelt műszaki feladatok között.

4. A közgyűlés helyesnek tartja a szakosztá
lyok által kiírt pályázatok rendszerét. Megállapítja 
azonban, hogy ez főleg a kohászati területeken nem 
váltott ki olyan érdeklődést, mint a bányászatban. 
Szükségesnek tartjuk a szakosztályok figyelmét 
felhívni arra, hogy maximális erőfeszítéseket te 
gyenek a pályázatok hasznosítása céljából. Az el
fogadott pályázatokat a későbbiek során is kísér
jék figyelemmel és ha szükséges, nyújtsanak segít
séget gyakorlati alkalmazásukhoz.

Kívánatos, hogy a műszaki és tudományos 
konferenciák, pályázatok, ankétok és mindazok az 
eszközök, amelyek fokozzák a műszaki színvonal

emelését, valamint a gazdaságosabb termelést, a 
fejlődés érdekében az eddigieknél jobban legyenek 
felhasználva.

5. Lehetővé kell tenni tagságunk számára na
gyobb jelentőségű határozatok kollektív megvi
tatását, hogy az abból adódó feladatok végrehaj
tásába minél eredményesebben be tudjunk kap
csolódni.

Fentieken túlmenőleg kívánatos, hogy a bá
nyászatot és kohászatot érintő fontosabb intézke
dések kiadása előtt Egyesületünk lehetőséget kap
jon észrevételeinek megtételére.

I I .  F e la d a ta in k  a z egyesü leti élet szervezése, 
a  nem zetközi kapcso la tok  és a  haladó h agyom án yok  

á p o lá sa  terén

A közgyűlés elismeri, hogy az elmúlt években 
jelentősen fejlődött az Egyesület szervező és kul
turális nevelő munkája.

Egyesületünk átfogja a bányászat és kohászat 
műszaki dolgozóinak többségét és sokoldalúan 
szervezi az egyesületi életet. Ez a munkánk azon
ban még nem eléggé rendszeres, ezért itt előbbre 
kell lépnünk. E téren fennálló feladataink a követ
kezőkben foglalhatók össze:

1. Elő kell segíte?n, hogy a műszaki dolgozók 
minél szélesebb rétegei vegyék• igénybe Egyesüle
tünk szervei által szervezett művelődési és szóra
kozási lehetőségeket. Szervezzenek műszaki elő
adásokkal egybekötött klubesteket, valamint tár
sas összejöveteleket.

2. Nemzetközi kapcsolataink ápolásában kü 
lönös gondot kell fordítani a baráti országok társ 
egyesületeivel való együttműködés erősítésére.

3. Egyesületi szerveink minden szinten fordít
sanak fokozott gondot a fiatal műszaki dolgozók 
nevelésére. Számarányuknak megfelelően vonják 
be őket a különféle munkabizottságok munkájába, 
tegyék lehetővé szakmai továbbfejlődésüket.

4. Egyesületünk mindig nagy gondot fordí
tott az egyesületi, valamint a bányászati és a ko
hászati haladó hagyományok ápolására. Az Egye
sület élete szervesen kapcsolódik a múlt haladó ha
gyományához, ezért ennek ápolása fontos felada
tunkat képezi. Szaklapjaink továbbra is foglalkoz
zanak a haladó hagyományok feltárásával és pub
likálásával.

A Művelődésügyi Minisztérium felkérése alap
ján, valamint belső kezdeményezésre Egyesüle
tünk hatékonyan részt vesz az új műszaki egye
temi oktatási tervek társadalmi bírálatában. A 
közgyűlés kívánatosnak tartja, hogy a kidolgo
zott javaslatok sorsát az Egyesület kísérje figye
lemmel és a lehetőségekhez mérten szorgalmazza 
azok figyelembevételét. A jövőre nézve is indokolt
nak tartja Egyesületünknek oktatási kérdések ki
dolgozásában való részvételét.

I I I .  F e la d a ta in k  a z  egyesü le ti vezetés
szín von a lán ak  em elése és szervezeti életünk  

erősítése során

A közgyűlés megállapítja, hogy az egyesületi 
vezetés minden szinten végzett munkája alapján 
emelkedett tagságunk létszáma, szélesedett az



A 60. küldöttközgyűlés ön töde  1966. 7. sz. 147

egyesületi munka társadalmi jellege, növekedett 
az Egyesület tekintélye. Szakosztályaink és cso
portjaink munkáját sokoldalúság és a feladatok 
megoldására való törekvés jellemezte.

Egyesületünk sajátságos helyzeténél fogva 
eró'síteni, egyben állandósítani kívánja a vidéki 
csoportokkal való kapcsolatát. Kívánatos, hogy 
Egyesületünk általános és műszaki színvonalának 
továbbfejlesztése mellett egyes területeken szám
szerűleg is növeljük a tagság létszámát.

A vidéki csoportokkal való kapcsolat ápolásá
ban nagy szerep jut szaklapjainknak, amelyek 
széles körben elősegítik az egyesületi élet híreinek 
terjesztését.

Az Egyesület vezető szervei által hozott hatá
rozatok végrehajtása céljából fokozni kell a társa
dalmi jellegű beszámoltatási, ellenőrző és segítő te 
vékenységet. Kívánatosnak látszik, hogy fonto
sabb feladatok végrehajtásakor szerveink éljenek 
a visszatérő ellenőrzéssel.

A közgyűlés elvárja, hogy az Egyesület tiszt
ségviselői példamutatóan részt vegyenek az egye
sületi társadalmi munkában.”

Ezeknek a határozatoknak a végrehajtására 
az Öntödei Szakosztály vezetősége évenként mun
katervet állított össze és ennek megvalósítására 
mozgósította a Szakosztály tagjait. Az 59. közgyű
lés határozatainak végrehajtását segítették elő 
Egyesületünk választmányi ülésein, elnökségi ülé
sein és Szakosztályunk vezetőségi ülésein hozott 
határozatok.

Az elmúlt szakosztályi közgyűlés annak je
gyében ülésezett és tárgyalta az előttünk álló fela
datokat, hogy a magyar öntészet igen nehéz hely
zetben van és ezért Szakosztályunkra sok tenni
való vár.

Vizsgáljuk meg részletesebben, hogyan igye
kezett Szakosztályunk ezekből a feladatokból mi
nél többnek a megoldását elősegíteni.

A  S za k o sztá ly  vezetőségének m unkája.

Az Öntödei Szakosztály éves munkatervek és 
költségvetések alapján dolgozott, amelyeket a ve
zetőség hagyott jóvá. A munkatervek tükrözték 
a népgazdasági igényeket. A megvalósítás csak
nem minden esetben sikerült. Munkaterv módosí
tást általában előre nem tervezett, évközben mu
tatkozó olyan rendezvények lebonyolítása okozott, 
amelyek elősegítették eredeti célkitűzéseink szín
vonalasabb megvalósítását (külföldi vagy hazai 
előadások, bemutatók, útibeszámolók, filmvetíté
sek, külföldi szakemberek fogadása stb.).

A vezetőség figyelemmel kísérte a munkaterv 
megvalósítását és félévenként értékelte a végzett 
munkát.

Ez az értékelés azonban mélységét, színvona
lát tekintve változó, hullámzó volt. Ezt részben az 
a körülmény okozta, hogy egyes vezetőségi tagok 
csupán a vezetőségi üléseken vagy még azokon sem 
vettek részt. így a végzett munka ismeretének hiá
nya akadályozta részvételüket a feladatmegszabó, 
értékelő vitákban.

Az 59. közgyűlés határozatai közül az egyik 
a következőképpen szólt: ,,A közgyűlés elvárja.

hogy az Egyesület tisztségviselői példamutatóan 
részt vegyenek az egyesületi társadalmi munká
ban”.

Ezt a határozatot nem teljesen hajtották végre 
tisztségviselőink és erre ma fel kell hívni a küldött- 
közgyűlés figyelmét. Le kell szögeznünk, a jobb 
munka előfeltétele, hogy a vezetőségi tagok ne 
csak résztvevői, hanem irányítói is legyenek a szak
osztályi munka egészének és egyes részterületek 
munkájáért személy szerint feleljenek.

Fel szeretném hívni a megválasztandó veze
tőség figyelmét saját munkájának rövid időn belül 
való megszervezésére és az eddigi tapasztalatok 
alapján a szakosztályi munka hatékonyabb irányí
tásának szükségességére.

A  S za k o sztá ly  tagságán ak  a d a ta i

Az Öntödei Szakosztály munkájával kapcso
latban többször hangzik el jogos és jogtalan bírá
lat, valamint az a kérdés, mit nyújt a Szakosztály 
tagjainak. Az utóbbi kérdés és a bírálatok szerzői
nek azt mondtuk: Gyere közénk, ismerkedj meg 
a munkával és segíts a hibák kijavításában ! A 
Szakosztály azt tudja nyújtani, amit a tagok vé
geznek.

Vizsgáljuk meg részletesebben Szakosztályunk 
tagságának összetételét különböző szempontok 
szerint.

A Szakosztály tagjainak létszáma 400 fő. Ez 
tartalmazza a nyilvántartott, de tagdíjat nem fi
zető tagtársakat is. A tagság megoszlása a követ
kező :
Budapest (a csepeli (55) fő és lánggyári cso

porttal (13) fő együtt ............................  293 fő
Debreceni csoport ......................................... 23 fő
Győri csoport ............................................... 37 fő
Kecskeméti csoport..................................... 12 fö
Soproni csoport............................................  15 fő
Egyéb...............................................................  20 fő

Összesen......................................................... 400 fő

A tagság vállalati megoszlása a következő:
1. Csepeli Vas- és Acélöntödék ..............  55 fő
2. Öntödei Vállalat....................................  32 fő*
3. KGMT1..................................................... 24 fő
4. Ganz-MÁVAG ....................................  21 fő
5. Láng Gépgyár........................................  13 fő
6. Csepeli Fémmű ....................................  12 fő
7. Vasipari Kutató Intézet ....................  12 fő
8. K G M ....................................................... 6 fő
9. G T I ....................    6 fő

10. Április 4. Gépgyár ..............................  5 fő
11. Vörös Csillag Traktorgyár..................  5 fő
12. KOHÉRT ............................................  5 fő
13. ÉVIG ..................................................... 4 fő
14. Kismotor és Gépgyár ........................  4 fő
15. ÉBGV (Gábor Á. Vasöntöde) ..........  4 fő
16. О Т ........................................................... 3 fő
17. nyugdíjas................................................  14 fő

összesen : ........  225 fő

* A soproni csoport nélkül.
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A felsorolásban 225 tagunk szerepel a többi a 
helyi csoportokban, valamint egv-két fős megosz
lásban különböző munkahelyen dolgozik. A felso
rolásból adódik, hogy tagságunk tekintélyes része 
munkahelyileg szétaprózott. Ezeket a tagtársakat 
másként kell kezelnünk, mint a nagyobb csoport
ban, illetve helyi csoportnál dolgozókat.

A legszervezettebb a helyi csoportok munkája, 
mivel ezek a bázis vállalat konkrét feladatainak 
megoldását segítik elő.

A közölt felsorolásból az is kitűnik, hogy je
lentős öntödékben is alig vannak Szakosztályunk
nak tagjai. Az LKM és a Nehézipari Műszaki Egye
tem szakemberei a helyi vaskohász csoportok 
tagjai.

Nem törekszünk a taglétszám öncélú növelé
sére, azonban be kell vonni munkánkba jelentősé
güknek megfelelően az egyes vállalatokat, intéz
ményeket.

A Szakosztály tagjainak életkor szerinti meg
oszlását a következő adatok jellemzik:

Év Fő

20—25........  7
26—30......................  19
31—40......................  95
41—50......................  101
51—60......................  34
60 fö lö tt ..................  13
Nincs a d a t..............  11

összesen:................  280 fő (ebből 7 nő)

A legfiatalabb korosztály képviselete nem 
megfelelő. Az itt szereplő számnál lényegesen több 
fiatal mérnök és technikus került az üzemekbe és 
intézménvekhez, akiket nem sikerült a Szakosztály 
munkájába bevonni.

Az újonnan felvett tagoknak az egyesületi 
munkába való bevezetésére a vezetőség több hatá
rozatot hozott. Ezek közül a legfontosabb, hogy 
megszüntetjük a mechanikus felvételt és a felvett 
tagokat klubnapon összehívjuk és részletesen is
mertetjük velük a Szakosztály munkáját.

Nem felesleges megemlíteni, tagtársaink nyelv- 
ismeret szerinti megoszlását :

Nyelv Fő
orosz......................................  18
n ém et..................................... 82
angol ....................................  17
francia....................................  7
szerb ......................................  3
román ..................................  3
spanyol ................................  2
cseh ......................................  2
o la sz ......................................  3
holland..................................  1

Szakosztályunk tagjai között 7 tudományos 
fokozattal rendelkező mérnök, 135 mérnök, 119 
technikus és 26 egyéb képzettségű van. Ez a meg
oszlás megfelelő és megfelel Egyesületünk célki
tűzéseinek.

A közölt adatok alapján látszik igazán világo
san milyen hatalmas lehetőségek vannak kezünk
ben szakmánk problémái megoldásának sürgeté
sére. A kb. 260 mérnök és technikus hatalmas szak
mai ismeret és tapasztalat birtokosa. Ennek a fel
gyülemlett ismeretnek és tapasztalatnak a helyes 
irányú megmozdítása óriási felelősséget jelent 
Szakosztályunk vezetősége számára.

Nyugodtan mondhatjuk, hogy ez a közösség 
a Szakosztály keretein belül egységbe forrva irá
nyító szerepet tölthet be az öntvény gyártás fejlesz
tésének irányításában, és helyesen felhasználva a 
lehetőségeket alkalmas is arra, hogy a népgazda
ság részéről az öntészetre rótt feladatok megoldá
sában az elvárható eredményességgel vegyen részt, 
úgy mint az egyes üzemek és intézmények dolgo
zója, mint pedig ennek a Szakosztálynak tagja.

K ö zp o n ti rendezvények

A Szakosztály rendezvényeit a főfeladatok 
megvalósítása érdekében szerveztük. Rendezvé
nyeink között szerepelt a III. ön tő  Napok, több 
ankét, előadások külföldi és hazai előadókkal, ta 
nulmányúti beszámolók, filmvetítések, kötetlen 
beszélgetések külföldi szakemberekkel stb.

A rendezvények számszerű adatai a következők:

R e n d e z v é n y 1963 I 1964 1965

Ö n tő  N ap o k I I I .  389 fővel

1. K B — К  GM h a tá ro z a ta ,  60 fő

2 . K o h ó m érn ö k k é p zés , 80 fő
3. M ű a n y ag  m in ta k é sz íté s , 100 fő

A n k é to k  4. M aglövés, 100 fő
5. M unkaegészségügy i, 45 fő
6 . Ö n tö d e i b eren d ezések , 120 fő 

Ö sszesen 9 a n k é t,  710 ré sz tv e v ő

E lő a d á so k
h a z a i ................................................. 7 9 8
k ü l f ö ld i ............................................  3 2 9

Ü tib e sz á m iló k  .....................................  3 4 1

Ü zem i b e m u t a t ó k ................................. 2 1 2

K iá l l í t á s o k .............................................. —  1 1

F ilm v e títé se k  ........................................ 3 4 3

1. K o rsz e rű  fo rm ázó b eren d ezések , 
45 fő

2 . S zak o sz tá ly i ü lés, 60 fő
3. Ö n tö d é k  g ép esítése , 100 fő 

(G T E -vei)
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A felsorolt rendezvények közül röviden foglal
kozni kell a III. öntő Napok lebonyolításával.

Egyesületünk Öntödei Szakosztálya 1959 és 
1961 után harmadszor rendezte meg 1964. április
6. és 9. között az öntő Napokat. A rendező bizott
ság ezúttal az eddig szokásos előadások, üzemláto
gatások és öntödei termékkiállításon kívül új célt 
is tűzött ki: az öntödei gépek üzemi bemutatóját. 
Az Öntő Napok eddiginél nagyobb látogatottsága, 
a kiállításokon megnyilvánult érdeklődés bizo
nyítja, hogy az erőfeszítés meghozta a kívánt ered
ményt : kézzelfogható közelségbe hozott olyan kor
szerű öntödei berendezéseket, amelyek csak egy
két hazai üzemben vannak vagy egyáltalán nin
csenek meg.

A III. Öntő Napok rendezvényein a rendező 
bizottság adatai szerint a 325 hazai résztvevőn kí
vül 13 országból 64 külföldi is résztvett, közülük 
14 fő az Egyesület vendégeként.

A külföldi résztvevők a következő országok
ból érkeztek hazánkba: Anglia (3), Ausztria (3), 
Bulgária (4), Csehszlovákia (13), Jugoszlávia (2), 
Lengyelország (3), Német Demokratikus Köztár
saság (23), Német Szövetségi Köztársaság (3), 
Olaszország (2), Románia (2), Svájc (3), Svédország 
(1) és Szovjetunió (2).

Az elhangzott előadásokon kívül sok hasznos 
tapasztalatot és emlékezetes élményt nyújtottak a 
magyar öntőszakembereknek a Ganz-MÁVAG Mű
velődési Házában és vasöntödéjének egyik csarno
kában bemutatott öntödei gépek, makettek és önt
vények. A magyar öntödék termékeinek, valamint a 
korszerű külföldi gépi berendezések bemutatását 
az előző Öntő Napokkal szemben haladásként és a 
jövőre vonatkozóan követendő példaként értékel
ték a résztvevők.

A III. Öntő Napok méltó demonstrációja volt 
annak, hogy Szakosztályunk a szakma jelentős, 
emlékezetes eseményeinek lebonyolítására képes. 
Hogy ezek a fáradozások nem voltak hiábavalók, 
bizonyítja az októberben rendezendő IV. Öntő Na
pok iránt már most megnyilvánuló jelentős kül- és 
belföldi érdeklődés.

A rendezvények számát tekintve az Egyesület 
szakosztályai között az élen vagyunk. Igyekeztünk 
olyan előadásokat szervezni, amelyek vonzzák tag
társainkat. A látogatottság ennek ellenére több
ször igen rossz volt.

Voltak olyan előadások, amelyeket időhiány 
vagy egyéb ok miatt nem megfelelően készítettünk 
elő. Az utóbbi évben több külföldi előadót hívtunk 
meg. Ezek az előadások jobban vonzották tagtár
sainkat, azonban kissé háttérbe szorultak a hazai 
előadók.

Hibának tartjuk, hogy nem eléggé irányítot
tuk az előadások témáit. így azok tartottak elő
adást, akik éppen jelentkeztek. Helyesnek az te 
kinthető, ha az előadásokat a tagok igényeinek 
megfelelően szervezzük, esetenként felkérés alap
ján, és az előadások tartalma, színvonala élénk 
vitára ösztönöz.

Sikeresnek tartjuk ankétjainkat, általános ér
deklődésre számottartó témájuk és a résztvevők 
nagy száma miatt.

Sikeresek voltak a filmdélutánok, de a megje
lentek általában a film témájával kapcsolatos rö
vid előadások megtartását is kérték. A jövőben ezt 
figyelembe kell venni.

B elfö ld i kapcso la tok  és tapaszta la tcsere
Az elmúlt három év egyik fontos eredményé

nek tartjuk, hogy több kérdésben együttműköd
tünk az irányító szervekkel. Abból az elvből indul
tunk ki, hogy a munka megjavítását az iparág 
problémáinak megoldását kereső hivatalos vezető 
szervekkel szoros együttműködésben kell tennünk.

A Szakosztály a beszámolási időszakban több 
szervvel a korábbinál szélesebb körű munkakap
csolatot alakított ki.

Fontossági sorolás nélkül megemlítünk néhány 
témát, amelyet tagtársaink zöme ismer, mivel töb
ben résztvettek ezek megoldásában.

Az MSZMP KB 1962. június 28—29-i, a KGM 
munkájával foglalkozó határozatát széles körben 
megvitattuk. A vitában résztvettek a KGMTI, 
KGM, GTI, Vasipari Kutató Intézet és valamennyi 
jelentős öntöde képviselői. Az öntödékre háruló 
feladatok megoldására vonatkozó javaslatokat a 
Szakosztály vezetősége elküldte az illetékes szer
vekhez.

A Fémkohászati és Vaskohászati Szakosztál
lyal közösen foglalkoztunk a kohómérnökképzés 
problémáival. Az ankéton a kohómérnöki kar dé
kánja és több egyetemi oktató vett részt.

Az öntőmérnökképzés tantervét tárgyanként 
számos szakember bevonásával megvitattuk és 
javaslatainkat a MTESZ útján megküldtük a Mű
velődésügyi Minisztériumnak. Bekapcsolódott ok
tatási munkabizottságunk az öntőszakmérnök
képzés előkészítésébe.

A Vasas Szakszervezet számára külföldi tanul
mányutak programjait dolgoztuk ki.

A KGM felkérésére véleményeztük a gömb
grafitos öntöttvasgyártás és az öntészet 20 éves 
fejlesztési tervét.

Komoly feladatokat vállalt Szakosztályunk 
az öntószeti múzeum kialakításában, a megkezdett 
munka sikeresen folyik.

Közös szakmai rendezvényeink voltak az 
OMFB-vel, jó kapcsolat alakult ki az MTTI-vel.

Fémöntő szakcsoportunk a KGM felkérésére 
elvégezte a székesfehérvári könnyűfém formaön
töde tervbírálatát.

Több tagtársunk vett részt a II. ötéves terv 
öntészeti fejlesztési terveinek bírálatában.

Szoros szakmai kapcsolat alakult ki a lengyel 
és NDK kereskedelmi külképviseletekkel és több 
sikeres, közös rendezvényünk volt.

A vázlatosan felsorolt rendezvényeket ered
ménynek és fejlődésnek tekintjük azonban meg
állapíthatjuk, hogy korántsem használtuk ki vala
mennyi lehetőségünket. Főleg a KGM-mel való 
kapcsolatainkat kell tovább bővíteni, javítani.

A belföldi tapasztalatcsere jelentőségét lebe
csültük, nem foglalkoztunk vele szervezetten. Pe
dig néhány sikeres próbálkozásunk (győri tanul
mányút) és főleg a helyi csoportok munkája (deb
receni, csepeli) azt bizonyítja, hogy a belföldi ta 
pasztalatcserék igen hasznosak.
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Külföldi kapcsolatok

Jelentős fejlődést értünk el külföldi kapcsola
taink alakulásában. A kapcsolatok sokrétűbbekké 
váltak, és sok szakember számára hasznos tanul- 
mányutakat eredményeztek. Külföldi kapcsolata
ink formái a következők:

Mint ismeretes az OMBKE Öntödei Szakosz
tálya tagja az Öntéstechnikai Egyesületek Nem
zetközi Bizottságának. Ennek eredményeként az 
elmúlt három évben a bizottság minden évben 
megrendezett nemzetközi kongresszusán részt 
vettünk.
1963- ban Prága ....................14 fő (2 előadás)
1964- ben Amszterdam ...... 7 fő (1 előadás)
1965- ben Varsó ....................13 fő (2 előadás)

A küldöttek a kongresszus alatt részt vettek a 
nemzetközi munkabizottságok és az egyes szekciók 
vezetőségének munkájában.

A megtartott előadásainkat igen nagy érdek
lődéssel fogadták, ezek jó értékelést kaptak.

Részt vettünk több ország nemzeti rendezvé
nyein a lehetőséghez mérten mindig előadással 
(NDK, Lengyelország, Bulgária, Csehszlovákia).

Az elmúlt három évben 29 fő utazott külföldre 
egyéni utazás keretében.

Évente nagyobb csoport számára szerveztünk 
tanulmányutat egy-egv ország jelentősebb öntödéi
nek megtekintése céljából:

1963- ban Csehszlovákia ................ 26 fő
1964- ben Jugoszlávia .................... 45 fő
Tagtársaink egy része ezekkel a tanulmány

utakkal az évek során minden szocialista ország 
öntőiparáról áttekintést kapott.

Külföldi szakembereket hívtunk meg a III. 
Öntő Napokon kívül klubnapjainkra. Ezek számát 
más helyen ismertettem. Több konzultációs be
szélgetést folytattunk külföldi szakemberekkel 
Egyesületünk helyiségében, így fogadtunk lengyel, 
japán, olasz, szovjet, csehszlovák, német, osztrák, 
román, bulgár, svéd és svájci öntőket. Ezek közül 
többen filmvetítéssel egybekötött beszámolót tar
tottak.

Jelentős lépés a nemzetközi együttműködés 
javítására a lengyel egyesülettel kötött kétoldalú 
szerződés, amely a kapcsolatok valamennyi formá
jának bővítésére lehetőséget ad. Itt kell megje
gyezni, hogy a szerződés nyújtotta lehetőségeket 
ezidáig alig használtuk ki.

A nemzetközi kapcsolatok bővítésének jelen
tős területe a szakdolgozatok cseréje. Ezzel a kér
déssel a lap problémáinál foglalkozom bővebben.

M u n kab izo ttságok

Az elmúlt három évben sok munkabizottsá
gunk működött tartósan vagy egy-egy rövidebb 
megbízás alapján.

Az állandó munkabizottságok munkatervében 
szereplő legfontosabb feladatok végrehajtásáról az 
alábbiakat említjük meg.

Oktatási munkabizottság. Eredményes mun
kát végzett a kőhómérnöki kar tanterv-bírálatá- 
nak előkészítésével. Bekapcsolódott az öntőszak

mérnök-képzés megszervezésébe, valamint a felső
fokú öntőtechnikus-képzés tantervének kialakí
tásába.

Olvasztási munkabizottság. Az illetékes kül
kereskedelmi és elosztó szervek bevonásával az ön
tödék kokszellátási helyzetével foglalkozott. Mun
kája az elmúlt években jelentősen hozzájárult az 
öntödék kokszellátási nehézségeinek enyhítéséhez.

Precíziós öntési munkabizottság. Legnagyobb 
eredmény munkájában néhány jólsikerült előadás 
és a III. Öntő Napok precíziós öntési szekciójá
nak megszervezése volt.

Bentonit munkabizottság. A felhasználók és 
szállítók tapasztalatainak összegyűjtésével, üzemi 
kísérletekkel és a hazai bentonitkutatás eredmé
nyeinek ismertetésével foglalkozott.

Munkaegészségügyi munkabizottság. Űttörő 
jellegű munkát végzett tisztítógépek adatgyűjté
sével, a munkaegészségügyi problémák ankét ke
retében való ismertetésével. Előadással képvisel
tette magát a lengyelországi szakmai konferencián.

Maglövési munkabizottság. Értékes, országos 
tapasztalatcserét bonyolított le és fontos felszerszá- 
mozási kérdéseket oldott meg.

Történeti munkabizottság. A létesítendő ön- 
tészeti múzeum problémáival foglalkozott igen 
szép eredménnyel.

Nyersformázási munkabizottság. Az eljárás 
üzemi tapasztalatait gyűjtötte össze. Az eredmé
nyeket több ankét és előadás keretében ismertette.

A felsorolt munkabizottságokon kívül több 
olyan volt, amely megalakult, majd eredményte
len működés után megszűnt. A Szakosztály veze
tősége határozatot hozott a munkabizottságok 
munkájának megvizsgálására és az eredménytele
nül működő munkabizottságok megszüntetésére. 
Ez a munka megindult.

A jövőben tehát fokozott figyelmet kell for
dítani a munkabizottságok munkaterv szerint 
munkájának ellenőrzésére.

H e ly i és szakcsoportok

Csepeli csoport. Munkáját rendszeresség és 
tervszerűség jellemezte. Munkatervei a Csepeli 
Vas- és Acélöntödék legfontosabb fejlesztési fel
adatainak sikeres megoldását segítették elő. A cso
port tagjainak szakirodalmi tevékenysége lapunk
ban kiemelkedő volt, sajnos az utóbbi időben je
lentősen csökkenő tendenciát mutat.

Újszerű, értékes kezdeményezése országos ta 
pasztalatátadó ankétok tartása, amelyek keretében 
ismertették az üzemi alkalmazást nyert korszerű 
eljárásokat, berendezéseket. A csoportnak rend
szeresen megjelenő kiadványa is van.

Debreceni csoport. Pontos, munkaterv sze
rinti munka jellemzi. Kiemelkedően jó munkát vég
zett szakmai továbbképző előadások szervezésé
ben. A csoport munkája a helyi vállalat igényein 
alapul.

Győri csoport. Rendezvényeiket rendszeresen 
megtartják. Különböző aktuális problémák meg
vitatásába más vállalatok szakembereit is bevon
ják. Egyesületünk hagyományainak megfelelő 
klubnapjaik a tagság összefogását biztosítják.
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Kecskeméti csoport. A beszámolási időszak
ban alakult. Munkatervében a fejlesztés alatt álló 
bázisvállalat aktuális problémái szerepelnek. Az 
eddig végzett munka arra mutat, hogy jól működő 
helyi csoport alakult.

Láng-gépgyári csoport. Ugyancsak a beszá
molási időszakban alakult. A rendszeres munka ki
alakításával kapcsolatos nehézségeik vannak. Mun
kájuk a vállalat öntészeti feladatainak eredményes 
megoldását segíti elő.

Soproni csoport. A fejlesztés alatt álló bázis
vállalat fontos problémáit tárgyaló előadásokat • 
tartottak. Bekapcsolódtak a helyi műszaki napok 
szervezésébe. Több külső előadót hívtak meg klub
napjaikra.

E párszavas ismertetés természetesen nem 
elegendő a helyi csoportok munkájának jellemzé
sére. Kérem a csoportok jelenlevő képviselőit, hoz
zászólásaikban vessék fel csoportjuk munkájának 
eredményeit, problémáit.

Két szakcsoportunk közül a mintakészítési 
rövid, élénk működés után érthetetlen okokból 
megszűnt. A szakmai szempontból igen fontos 
szakcsoport munkáját újjá kell szervezni Szakosz
tályunk keretei között.

A fémöntő szakcsoport munkája átmeneti 
passzívabb időszak és átszervezés után megélén
kült. Rendszeresen tartja sikeres rendezvényeit. 
A jövőben törekedniök kell a szakcsoport vezetői
nek a szakirodalmi tevékenység és a tervszerűség 
fokozására.

A z  Öntöde

Az elmúlt három év alatt a Szakosztály veze
tősége több ízben foglalkozott a lapszerkesztés 
problémáival.

A szerkesztőség munkájának értékelését a lap 
adatai alapján végezzük el.

A lap szerzőgárdája változó, a három év alatt 
egy cikket írt 50 fő, két cikket 16 fő, hármat, illetve 
négyet 5, illetve 2 fő. A változó írógárda örvende
tes tény, de a lap állandó színvonalának biztosí
tásához nem elegendő. Véleményünk szerűit népe
sebb rendszeresen író szakíró gárdára van szükség.

Az elmúlt három év alatt az eredeti hazai dol
gozatok száma fokozatosan csökkent:

1963 ....................... 35
1964 ....................... 27
1965 ....................... 24

Ez nem magyarázható azzal, hogy hosszabbak 
lettek a cikkek, mivel a hazai dolgozatok átlag 
nyomtatott terjedelme a következőképpen alakult:

1963 ....................... 5,9
1964 ..................... 4,8
1965 ....................... 5,8

Ez a cikkellátottság csökkenés nem kedvező, 
mert az állandó anyaghiány jele. így  a szerkesztő
ségnek nincs módja válogatásra.

A dolgozatok számának csökkenését kisebb 
mértékben az is okozta, hogy új rovatok jelentek 
meg, amelyek színesebbé tették a lapot.

A külföldi szerzők dolgozatainak száma:

1963 ......................... 5
1964 ....................... 11
1965 ......................  4

Ezek £öme olyan anyag volt, amelyet valami
lyen hazai, esetleg külföldi rendezvényen előadtak. 
A külföldi cikkek kilenc országból származtak 
(NDK 6 ; Lengyelország 5 ; Csehszlovákia 3 ; Ju 
goszlávia 1 ; NSZK 1 ; Dánia 1 ; Szovjetunió 1 ; 
Ausztria 1 ; Hollandia 1).

Súlyos problémákat rejt a cikkek terület sze
rinti megoszlása. Ezt a következő adatok jellem
zik:

É v B u d a p e s t V idék Ö sszesen

1963 33 2 35
1964 24 3 27
1965 20 4 24

Ö sszesen 77 9 86

Ezek az adatok önmagukért beszélnek és sür
gős változást követelnek, mivel jelentős öntödé
ink és jó szakembereink nagy hányada vidéki ön
tödékben dolgozik. A vidéken élő tagtársainknak 
az eddiginél sokkal aktívabb írói tevékenységet 
kellene kifejteniük, a lapot sajátjuknak kell tekin
teniük.

Ezt a képet kiegészíti a szerzők munkahely 
szerinti megoszlása. A sorrend a következő :

1963 1964 1965 Ö ssz.

1. C sepeli V as- és A cé lö n t. 14 7 2 23
2. V as ip a ri K u ta tó  In té z e t 3 2 6 11
3. G anz-M Á V Á G  ................ 1 3 2 6
4. K G M T I ............................. 2 2 1 5
5. Ö n t. V áll. 2. sz. G y. 

(S o ro k sári V .) ..................... 1 2 2 5
6. C sepeli F é m m ű ................ 3 — — 3
7. K ism o to r  és G ép g y á r . . . 1 — 2 3
8. G T I .................................... 2 — 1 3
9. K S H .................................... 1 2 — 3

A felsorolt adatokból kitűnik, hogy a koráb
ban rendszeres irodalmi tevékenységet folytató 
Csepeli Vas- és Acélöntödékben milyen aggasztó 
mértékben csökken a dolgozatok száma.

Olyan nagy öntödék, mint az LKM, Dunai 
Vasmű, egy-egy cikkel szerepelnek. Nem kielégítő 
a többi öntöde szakirodalmi tevékenysége sem.

Ezt nem lehet sem téma, sem szakember hi
ánnyal magyarázni. Az ilyen aránytalanságok ki
alakulásában egyaránt felelős a Szakosztály veze
tősége, az Öntöde Szerkesztősége és a cikket nem 
író szakemberek.

Itt kell megemlíteni azt a tényt is, hogy a társ- 
szerzős dolgozatok száma az elmúlt három évben, 
5, 6, 6 volt. Ez nemcsak a szerzők nagy önállóságát 
mutatja, hanem azt is, hogy tapasztalt szerzőink 
nem segítenek a fiatalabb generációnak ebben a 
kérdésben.

A megjelent cikkek ágazatok szerinti eloszlá
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sát jellemző adatokból kitűnik, hogy három év 
alatt a következő arányok alakultak ki :

Általános öntészet................................  32
Vasöntés ............................................... 32
A célöntés..............  8
Fém öntés............................................... 12
Mintakészítés ....................................... 2

összesen . . . .  86

Szembetűnő az acélöntés és mintakészítés 
aránytalanul kis részesedése.

Az adatokból kitűnt néhány probléma elle
nére az utóbbi években határozott fejlődést tapasz
taltunk, ennek alátámasztására a következőket 
lehet megemlíteni: Bővült a lap rendszeres rova
tainak száma, azaz színesebbek lettek az egyes pél
dányok, új nevek jelentek meg a szerzők sorában, 
több külföldi folyóirat veszi át cikkeit, olyan cik
kek jelennek meg, amelyek élénk vitát váltanak 
ki és a vitát a lap nyomon követi, több iparpolitikai 
és gépesítési tárgyú cikk jelent meg stb.

Az Öntödének igen kiterjedt nemzetközi kap
csolata van a külföldi testvérlapokkal. Tíz önté- 
szeti szaklappal (2 jugoszláv, 2 NSZK, 1 NDK, 2 
lengyel, 1 osztrák, 1 belga, 1 olasz) új keletű vagy 
évekre visszanyúló lappéldány-cserét folytatunk.

Ez a szám igen nagynak mondható, hiszen a 
világ összes öntészeti szaklapjainak a száma nem 
több 20-nál és ezek egy része nyelvi nehézségek 
miatt (pl. japán, svéd stb.) szakembereink számára 
nem elérhető.

Cikkcserét folytatunk (az első közlés jogával) 
a lengyelekkel, jugoszlávokkal és keletnémetekkel. 
A lengyelekkel 1964-ben baráti szerződést kötöt
tünk, mely az előbbieken kívül a szerkesztők csere
látogatására is kiterjed. Ez 1964—65-ben kölcsö
nösen meg is történt.

Az Öntöde cikkeit minden közismert kohászati 
és kémiai referáló lap rendszeresen referálja. Leg
utóbb a neves amerikai öntészeti folyóirat, a Mo
dern Castings szerkesztősége fordult hozzánk a re
ferálás kérelmével. Az Öntöde 500 példányából 
1965-ben átlagosan havi 140 példány, 1964-ben 
pedig 120 példány ment külföldre.

Ezek voltak azok az alapvető adatok, ame
lyekkel jellemezni akartam az Öntödei Szakosztály 
elmúlt közgyűlés óta végzett munkáját. Az elmon
dottakat- vitaindítónak szántuk.

A küldöttközgyűlés résztvevői és az újonnan 
megválasztandó vezetőség ezek alapján világo
sabban láthatja Szakosztályunk előtt álló felada
tokat. Az elmúlt évben tartott szakosztályi ülésen 
és a mai küldöttközgyűlésünkön is hangsúlyozom 
az öntőipart irányító szervekkel kialakított eddigi 
kapcsolataink bővítésének, javításának szükséges
ségét. Csak ezen az alapon képzelhetjük el Szak
osztályunk eredményes munkáját.

Különösen aktuálissá teszi választmányi ülé
sünket, hogy ebben az évben kezdődik III. ötéves 
tervünk, amelynek folyamán a népgazdaság jelen
tős változásokon megy át. Az öntvénygyártó iparág 
termelési és fejlesztési feladatai ma rendkívül sok 
problémát tartalmaznak. Ezek megoldásának elő
segítését kell a következő években a szakosztályi

munka alapjának tekinteni. Érdeklődéssel várjuk 
az MSZMP IX. kongresszusát, amelynek útmuta
tásai feladatainkat mind az egyes munkahelyeken, 
mind Egyesületünkben megszabják.

Kérem a küldöttközgyűlés tisztelt résztvevőit, 
egészítsék ki hozzászólásaikkal e teljességre nem 
törekvő beszámolót és mondják el javaslataikat, 
melyek elősegíthetik Szakosztályunk munkájának 
megszervezését a következő három évben.

A titkári beszámoló elhangzása után az elnök 
felkérésére többen hozzászóltak az elhangzott prob
lémákhoz :

S zá sz  J ó zse f  felhívta az újonnan megválasz
tandó vezetőség figyelmét arra, hogy a Szakosztály 
jövője attól függ, mennyire rendszeresen foglalko
zik a szakmába bekerülő fiatalokkal. Kérte, hogy 
a szakosztályi munkának ezt a súlyos hiányosságát 
az új vezetőség sürgősen oldja meg.

S z ilá g y i Im re  kiegészítette a beszámolót az 
Öntödei Szakosztály Csepeli Csoportjának munká
járól szóló adatok ismertetésével. Az a tapasztalat 
— mondotta —, hogy olyan rendezvények iránt 
van nagy érdeklődés, amelyek az ország öntödéi
nek többségében megoldatlan problémát jelentő 
kérdésekkel foglalkoznak. Ismertette a csoport és; 
a vállalatvezetés ilyen jellegű sikeres rendezvé
nyeit. Ezeknek a tapasztalatátadó ankétoknak az 
anyagát a csoport a „Korszerű Technológiák a 
Csepeli Vas- és Acélöntödékben” c. kiadványban 
rendszeresen megjelenteti.

Bevált tapasztalatként mondja el az Öntöde 
tudósításának Csepelen bevált módját, mely sze
rint a csoport egy tagjának feladata, hogy össze
gyűjtse és továbbítsa a szerkesztőséghez a csoport, 
és vállalat munkájáról szóló híreket. A továbbiak
ban a csoport munkájának élénkítésére vonatkozó 
terveket ismertette. Fokozni kívánják a munka- 
bizottsági munkát, gyakoribbá teszik a mintaké
szítéssel foglalkozó rendezvényeket.

F ran csics L a jo s  a Ganz-MÁVAG öntőinek jó
kívánságait tolmácsolta a küldöttközgyűlés részt
vevőinek. Kiegészítette a beszámolót olyan pél
dákkal, amelyek bizonyították, hogy az Öntödei 
Szakosztály jelentős segítséget tud nyújtani az 
üzemeknek. Ezért szükségesnek tartja a vállalatok 
és az Öntödei Szakosztály szorosabb együttműkö
désének kialakítását. Meghívta a vezetőséget ba
ráti beszélgetésre a vállalathoz. Felhívta a jelen
levő vezetőket, hogy jobban vonják be a fiatalokat 
a munkába. Véleménye szerint szorgalmazni kell 
a helyi csoportok szervezését, így a Ganz-MAVAG- 
ban is meg kell alakítani a helyi csoportot.

D r. N á n d o r i G yu la  rámutatott, hogy az Öntö
dei Szakosztály sokéves munkájának eredménye a 
februárban megalakult Öntészeti Tanszék is, 
amelynek létrejöttével hazánkban is megindult az 
öntőmérnök képzés. Hiányolta, hogy ezzel az ese
ménnyel az Öntöde nem foglalkozott. Beszámolt 
a Freibergi Bányászati Akadémia 200 éves jubi
leumi ünnepségéről, amelyen az öntödei Szakosz
tály küldötteként részt vett és előadást tartott.

N a g y z sa d á n y i E n dre  kiegészíti a beszámolót 
a soproni helyi csoport munkájának ismertetésé
vel. A csoport kéthetenként tartja rendezvényeit.
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70—80%-os részvétellel. Jó a kapcsolatuk a GTE 
helyi szervezetével és közös rendezvényeket tarta
nak. Szükségesnek tartja a soproni és győri csoport 
szorosabb együttműködését. Megköszönte a Sop
ronba járt előadók közreműködését. Helyi tapasz
talatként elmondta, hogy a fiatal szakembereket 
idősebbek patronálásával önálló előadások meg
tartására kérték fel. Ezek az előadások színvonala
sak voltak. Javasolja, hogy más csoportoknál is al
kalmazzák a fiatalok egyesületi munkába való be
vonására ezt a módszert. Megemlíti, hogy a Szak
osztály vezetősége ritkán látogatja meg a soproni 
csoportot.

Sövegjártó Zoltán beszámol a fiatal kecskeméti 
csoport sikeres rendezvényeiről, amelyek központi 
témája a kb. 300 mEt-os rekonstrukció. Az előadá
sok a sikeresen haladó beruházás részkérdéseivel 
foglalkoznak (pl. formázási rendszerek, forró szeles 
kupolók stb.). Hasznos tapasztalatokat mond el 
a belföldi tanulmányutakról, amelyek szervezését 
a vállalat vezetősége támogatja. Több munkabi
zottságot bíztak meg egy-egy feladattal.

Kérte a Szakosztály vezetőségét látogassa meg 
a csoportot, küldjék meg az egyes munkabizottsá
goknak a végzett munkáról szóló anyagait. 1967 
havaszára tapasztalatcsere ankétot terveznek a re
konstruált üzem bemutatására.

Kérte, hogy a Szakosztály vezetősége jobb 
munkát követeljen a csoportoktól, mert akkor 
többet is tesznek.

Hollósi Béla javasolta, hogy a tagfelvételt 
kérőket a vezetőség hívja meg ülésére, amikor 
felvételükről dönt.

Ránk y Gyula javasolta a rendezvények késői 
kezdési időpontjának felülvizsgálatát. Más egye
sületek korábban kezdik rendezvényeiket, ezért 
sikeresebbek.

Sáfár László kérte, hogy erről a javaslatról 
nyilatkozzanak a jelenlevő gazdasági vezetők.

Szy Géza az előbbi javaslattal kapcsolatban 
arra hívta fel a figyelmet, hogy nem lehet mindenki 
számára kedvező időpontot kialakítani. Mindig a 
téma és a várható érdeklődők összetétele döntsön 
a kezdési időpontról. Ki kell alakítani azt a gya
korlatot, hogy az öntödék vezetői azokat küldjék 
az egyes rendezvényekre, akik a témával foglal
koznak.

Több gondolatot vetett fel a megválasztandó 
vezetőség munkájához. Szükségesnek tartja az 
iparvezetés és társadalmi egyesület szorosabb kap
csolatának kialakítását. Fokozottabban kell fog
lalkozni az iparág problémáival, természetesen nem 
szabad elhanyagolni más munkát sem pl. az okta
tást. Egyetlen eddigi tervidőszakban sem volt 
annyi fejlesztési feladat az iparág előtt, mint a 
most induló III. ötéves tervben van. Kérte a jelen
levők áldozatkész munkáját a feladatok sikeres 
megoldásához.

Tóth András a szakirodalmi munka lanyhulá
sával kapcsolatban elmondotta, hogy a korábbi 
időszakban sem jelentkeztek tanulmányaikkal a 
tagtársak, hanem a Szakosztály vezetősége felkérte 
őket erre a munkára. Szükségesnek tartja a nem
zetközi színvonal megismertetését az öntészetben

dolgozókkal. Felhívta a figyelmet a szakmai to
vábbképző tanfolyamok szervezésére. Ilyen tan
folyamokat, más egyesület, pl. GTE sikeresen bo
nyolít le és öntő szakembereket is felkérnek elő
adónak. Ezt a munkát a KGM-mel egyetértésben 
javasolta megkezdeni.

Ernőd Gyulának, olyan tapasztalata volt, hogy 
korábban kezdett rendezvényeken a résztvevők 
száma nagyobb volt. Elmondta, hogy korábban a 
cikkírásra a vállalatok gazdasági vezetői irányítot
ták rá a fiatal szakemberek figyelmét. Véleménye 
szerint ma is ez jelentheti a megoldást.

Sáfár László az előadások kezdési időpontjával 
és a cikkírással kapcsolatban kialakult vita befeje
zéseképpen rámutatott mindkét kérdés sokrétűsé
gére, és kifejtette azt a véleményét, hogy eseten
ként kell mindkét kérdésben dönteni.

Dr. Pilissy Lajos a beszámolónak a végzett fia
talokra vonatkozó adatait egészítette ki, és fel
hívta a figyelmet arra, hogy a fiatalok távolmara
dásáért az egyesületi munkától valamennyien fele
lősök vagyunk. Javasolta, hogy szervezetten fog
lalkozzon a Szakosztály vezetősége a kérdéssel. 
Már az egyetemen, technikumban tartsanak elő
adásokat az egyesület történetéről, a benne folyó 
munkáról stb. Ilyen előadások iránt nagy az érdek
lődés. Örvendetes tényként közölte, hogy a Csepeli 
Kossuth Lajos Technikumban megindult a felső
fokú öntő technikus-képzés esti tagozata, ősszel in
dul a nappali tagozat is.

Döntő feladatként szólt a szakmai tovább
képzésről. Szükségesnek tartotta a Mérnök Tovább
képző Intézettel a szorosabb kapcsolat kialakítá
sát. A technikusok továbbképzésének szervezésére 
nincs állami szerv, javasolta, hogy az Oktatási 
Munkabizottság súlyponti kérdésként foglalkozzon 
ezzel a kérdéssel. Ilyen tanfolyamok szervezésének 
akadálya nincs és hasonlóan a GTE-hez fokozottan 
kell szervezni ilyeneket.

A továbbiakban az „Öntöde” problémáival 
foglalkozott, és kiegészítette a beszámolót. Elég
telen az egyes megoldott üzemi feladatok publiká
ciója. A lapszerkesztés rendszeresebbé tételére több 
javaslatot tett: kialakítják az Öntészeti Tanszék 
híreinek rovatát, közvetlen kapcsolatot teremte
nek az intézményekkel és nagyobb öntödékkel, 
megszervezik bizonyos témák irodalmi feldolgozá
sát stb. Befejezésül megköszönte a Szakosztály tag
jainak a Szerkesztő Bizottságot segítő munkáját.

A hozzászólások elhangzása után Sáfár László 
elnök javasolta, hogy a küldöttközgyűlés Kálmán 
Sándor, Kálmán Lajos és Vörös Árpád tagtársakat 
bízza meg a határozati javaslat szövegezésével.

Ezek után Sáfár László, a Szakosztály elnöke 
kérésére a küldöttközgyűlés felmentette a vezető
séget, és Küstel Alfréd korelnök átvette tisztét. 
Meleg szavakkal köszönte meg a távozó vezetőség 
munkáját, majd elrendelte a szavazás lebonyolí
tását.

Szavazás után, a szavazatok összeszámlálásá- 
nak időtartama alatt, dr. Varga Ferenc a Magyar 
öntészeti kutatás fejlődése című előadása egy részé
nek rövid kivonatát adta. Ugyanis a szakosztályi 
ülés úgy határozott, hogy az idő előrehaladott vol
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tára tekintettel az előadást dr. V arga  Ferenc ké
sőbbi időpontban tartsa meg. (Az előadás első 
részét lapunknak ebben a számában, második ré
szét következő számában teljes terjedelmében kö
zöljük !)

A szavazatok megszámolása után a Szavazat
szedő bizottság megtette jelentését, amely szerint 
a küldött közgyűlés a következő három évre az 
alábbiakat választotta meg:

Elnök : H orvá th  F erenc  
Alelnöki S zá sz  J ó zse f

dr. V arga  F erenc  
Titkár: Vörös Á r p á d  
Titkár h. : N a ra n c s ik  P á l  
Szerkesztő : D r. P i l i s s y  L a jo s .

Vezetőség: B á n h eg y i L ászló , B á n k y  G yu la , 
G ál Z oltán , G örög M árto n , dr. H a jtó  N á n d o r , H o r 
váth  József, H o lló si B éla , J á n d y  Géza, N a g y  Z o ltán  
dr. K á lm á n  S án dor, K ü s z te l  A lfré d , M aréch a l K á 
ro ly , dr. N á n d o r i G yu la , P in té r  A n d rá s , R á c z  Ottó, 
S á fá r  L ászló , S o lti  M árto n , S zen de  G yörgy, S z ilá g y i  
Iv á n , S z y  Géza, T ó th  A n d rá s , S za n y i Jen ő

Választmányi tagok: B u d in szk y  T ibor , H o l 
ló si B é la , M aréch a l K á ro ly , dr. N á n d o r i G yu la , S á 
f á r  L ászló , S zá sz  József, S z y  G éza, dr. V arga  Ferenc  

Választmányi póttag: T a r já n  B éla  
Fegyelmi bizottsági tag : G ál Z o ltán  
Számvizsgáló bizottsági tag : B á n k y  G yu la , 

T óth  A n d rá s

A határozatszövegező bizottság az alábbi ha
tározatot terjesztette elfogadásra a küldöttköz
gyűlés elé, amelyet a szakosztályi ülés egyhangú 
szavazata alapján az alábbiakban közlünk :

HATÁROZAT

„Az OMBKE Öntödei Szakosztálya 1966. 
április 14-én tartott küldöttközgyűlése meghall
gatva a 3 éves egyesületi munkáról készített be
számolót és a hozzákapcsolódó vitát, az alábbi ha
tározatot hozta :

1. A küldöttközgyűlés az Öntödei Szakosztály 
3 év alatt végzett munkáját eredményesnek mi
nősítette és köszönetét fejezte ki a távozó vezető
ségnek. Egyben felhívja a megválasztandó vezető
séget, hogy a Szakosztály munkája szempontjából 
néhány fontos feladatot oldjon meg.

2. Az elmúlt 3 évben az egyesületi munka haté
kony formája volt a helyi csoportokban végzett

munka. Ezért szükséges, hogy a Szakosztály veze
tősége növelje a helyi csoportok számát, bővítse- 
működési területüket és fokozottan vegye igénybe 
ezeket a Szakosztály célkitűzéseinek megvalósítá
sában. Szükséges továbbá, hogy a Szakosztály 
vezetősége állandó személyes kapcsolatot tartson 
a helyi csoportok vezetőségével.

3. A Szakosztály vezetősége alakítson ki szo
rosabb személyes kapcsolatot a vállalatok és az 
öntőszakember-képzést végző intézmények veze
tőivel, segítse ezek munkáját és vonja be ezeket a 
szerveket a Szakosztály előtt álló feladatok meg
oldásába.

4. A Szakosztály vezetősége az öntőszakember 
továbbképzés formáit vizsgálja felül és ennek ered
ményét vezetőségi ülésen tárgyalja meg. Ennek 
eredményétől függően további, az Oktatási Bizott
ság keretén belül végzendő munkán keresztül tegye 
meg javaslatait.

5. Az „Öntöde” szerkesztő bizottsága építsen 
ki jobb kapcsolatokat a vállalatokkal és intézmé
nyekkel, ezen keresztül tegye folyamatossá a lap 
cikkellátottságát és szervezettebbé a lapszerkesztés 
munkáját.

6. Az „Öntöde” szerkesztő bizottsága alakítsa 
ki az „Egyetemi hírek” rovatot.

7. Az Öntödei Szakosztály vezetősége vizsgálja 
meg és tegyen javaslatokat a fiatal öntőszakem
berek egyesületi munkába való fokozott bevoná
sára, elsősorban a helyi csoportokon keresztül.

8. A felvételre javasolt tagtársakat a Szakosz
tály vezetősége hívja meg ülésére, amikor felvéte
lükről dönt.

9. A Szakosztály vezetősége a rendezvények 
időpontját a választott téma, a várható érdeklődés, 
a hallgatóság összetétele függvényében esetenként 
határozza meg.

10. A Szakosztály vezetősége a fejlődő külföldi 
kapcsolatokat kétoldalú szerződések kötésével kí
sérelje meg bővíteni.

A szakosztályi küldöttközgyűlések után a  
küldöttek este a Hungária étteremben hangulatos 
összejövetelt tartottak.

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület 1966. április 15-én 9 órakor a Magyar 
Tudományos Akadémia dísztermében tartotta meg 
küldött közgyűlését. Ennek részletes leírása a Ko
hászati Lapoknak ugyanebben a számában talál
ható.

V örös Á r p á d

Szakosztályi hír

A z O M B K E  S o p ro n i C so p o rtja  1966. m á rc iu s  h ó  11-én a  M T E SZ  so p ro n i sz é k h á z á b a n  k lu b n a p o t t a r t o t t ,  
a m e ly e n  3 sz a k tá rg y ú  f ilm e t és egy  á lta lá n o s  ism e re tte r je sz tő  f ilm e t v e t í te t te k  le a  szép  sz ám m al ö sszeg y ű lt h a l l 

g a tó sá g  e lő tt.
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A magyar öntészeti kutatás fejlődése, I. rész*
D r . V A R G A  F E R E N C ,  

a  Vasipari K utató  In tézet Öntödei osztályának vezetője

Ritka az a nap, amikor a napi sajtó nem számol 
be valamilyen, legtöbbször világra szóló kutatási 
eredményről. Ezek a jelentések legtöbbször a ma 
divatos kutatási területekről szólnak, mint amilyen 
a világűr kutatás hold rakétái, a Vénusz rakéták 
vagy az atommeghajtású tengeralattjárók világ
körüli útjai, a szuperszonikus repülőgépek, a föld 
körül keringő rádió-műholdak stb.

Ezeket az eredményeket létrehozó iparágak 
maguk is a rendszeres, alapvető kutatások szü
löttei. Pl. a híradástechnikán belül kiragadhatjuk 
a vezeték nélküli hírközlés eszközét, a rádiót, 
amely csírájában igen alapos, mélyreható kutatás 
eredménye. Ez indította meg a rádiót, majd ké
sőbb a televíziót gyártó iparágat, amelynek fejlő
dését mindig a kutatás, illetve annak eredményei 
biztosították. Ezek a kutatásokra épülő iparágak.

Ezzel szemben vannak azok az iparágak, 
amelyek évezredes vagy évszázados tapasztalatok, 
mesterségek alapján fejlődtek, és csak az elmúlt 
évszázadban indult meg az egyes termelési folya
matok tudományos elemzése, kutatása. Ezek a 
mesterségen alapuló iparágak. Ezek közé tartozik 
a bányászat, a kohászat és az öntészet is. Mindegyik 
múltja az ember őskorának homályába nyúlik 
vissza, és évezredek lassú fejlődésével jutott el a 
múlt évszázad közepéig. Akkor indult meg a vas
ipar forradalmi fejlődése, aminek eredményét töb
bek között abban is lemérhetjük, hogy a XX. szá
zad első felében több vasat gyártottak, mint az 
emberiség ezelőtti korában összesen.

Erre a legutóbbi 100 esztendőre esik többek 
között a könnyűfémeknek a felfedezése, amelyek 
új utat nyitottak a kohászatban és az öntészetben 
egyaránt.

A történészek az európai bányászat, kohászat 
és öntészet bölcsőjét a Kárpát-medencében és az 
Ibériai-félszigeten képzelik, mert itt találták a legré
gibb öntött bronz eszközöket. A bronzöntvénygyár
tás kultúráját vette át később a vasöntvénygvár- 
tás, majd 100 évvel ezelőtt az acélöntvény gyártás.

A Kárpát-medencében a ,,rézmívesség” és a 
„vasmívesség”  fejlődése számottevő volt, s voltak 
olyan időszakok, mint pl. Nagy Lajos vagy Mátyás 
király korában, amikor a magyar rézművesek euró
pai hírnévre tettek szert [1].

Az elmúlt 100 esztendőben a kiváló mester
emberei;; kis üzemei a fejlődéssel már nem tudtak 
lépést tartani, az egyre növekvő mennyiségi és 
minőségi igényt nem tudták kielégíteni. Nagy 
üzemek alakultak és ezekben megindult a kohászati 
folyamatok, az egyes anyagminőségek vizsgálata, 
kutatása.

A múlt század végén új tudományág, a me
tallográfia született, majd századunk elején már 
kutató intézetek alapításáról olvashatunk.

A magyar vas- és fémiparnak nem volt egy
ségesen irányított kutató tevékenysége. A termelő

* A z Ö n tö d e i S zak o sz tá ly  1966. á p rilis  14-én t a r t o t t  
k ü ld ö t t  k ö zgyű lésén  e lh a n g z o tt e lőadás.

munka közben felmerülő problémákat üzemeink 
saját erejükből, részint laboratóriumokban oldot
ták meg, amelyeknek rendeltetése az üzem folya
matos kiszolgálása volt. A fejlesztést minden válla
lat maga irányította, és az ehhez szükséges kuta
tást is maga végezte. Példa lehet erre, hogy a Ganz 
öntödében 1853-ban fejlesztették ki a kéregöntésű 
vasúti kerekek és malomhengerek gyártását [2]. 
Nem riadtak vissza szabadalmak vételétől sem; 
1885-ben a Rimamurányi—Salgótarjáni Vasmű 
megvásárolta a Thomas-szabadalmat, és ez alap- 
jánSalgótarjánban Thomas-acélművet létesített [3].

A szétágazó, vállalati munkának egységes 
szervezetbe való összefogását jelentette a Magyar 
Kormány 1949-ben kiadott határozata, amellyel 
a Vasipari Kutató Intézet és a Fémipari Kutató 
Intézet felállítását rendelte el. A nemzetközi kívá
nalmakat kielégítő két Intézetet 1951 szeptembe
rében avatták fel [4].

Mindkét intézetben az öntészet is helyet ka
pott, a Vasipari Kutató Intézetben önálló osztály
ként, míg a Fémipari Kutató Intézetben a Kohá
szati osztály keretében foglalkoztak a fémönté- 
szettel. (Ezt a tevékenységet a Fémipari Kutató 
Intézet 1958-ban megszüntette, a Vasipari Kutató 
Intézet viszont 1965-ben megindította a fémönté- 
szeti kutatást.)

Г Egyetemeink illetékes tanszékei is kivették 
részüket az öntészeti kutatásból, korábban első
sorban a Budapesti Műszaki Egyetem Mechanikai 
Technológiai Tanszéke és a Nehézipari Műszaki 
Egyetem Metallográfiái Tanszéke. Az utóbbi Egye
temen 1965-ben alakult Öntészeti Tanszék már 
születésekor bekapcsolódott az öntészeti kuta
tásba, de felszerelési gondjai miatt fokozottabban 
csak a jövőben számíthatunk rá.

Az igényeknek megfelelően több nagy öntöde 
is létrehozott kisebb-nagvobb létszámú kutató osz
tályt vagy csoportot, így a Csepeli Vas- és Acél
öntödék, a KÖVAC, az LKM stb.

A formázóanyag kutatás 1953-tól az Öntödei 
Formázóanyagok Gyárában folyik, amely az 1963- 
ban megalakult Öntödei Vállalatnak lett kutató 
bázisa.

Az 1961-ben másodszor megalakított Gépipari 
Technológiai Intézetben is van öntödei részleg.

De találunk más intézetben is öntészeti szem
pontból érdeklődésre számító tevékenységet, mint 
pl. a Bányászati Kutató Intézet bentonit-kutatása 
stb.

Ha az öntészeti kutatásokat akarjuk érté
kelni, akkor a felsorolt intézményeknek a tevé
kenységét kell vizsgálnunk. Ezek tevékenysé- 
ségének a summájából alkothatunk képet a ma
gyar öntészeti kutatás elmúlt 15 esztendejéről.

Ebbe az általános értékelésbe csak azokat a 
kutatási eredményeket célszerű bevenni, amelye
ket valamilyen formában, elsősorban a Szak
osztályunk folyóiratában, az Öntödében publikáltak. 
Ezekről feltételezhetjük, hogy minden érdeklődőnek
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hozzáférhetők voltak, és ennek alapján mindenki 
tudomást szerezhetett róla, és így munkájában 
hasznosíthatta. A nem publikált vagy titkos, bizal
mas jelentéseket nem tudjuk értékelni. Éppen ezért 
az értékelésünk nem ad teljes képet, de erre nem is 
tart igényt, csak a publikált valóságot kívánja 
megközelíteni.

A következőkben az öntészeti technológia 
egyes ágazatait vizsgáljuk annak megállapítására, 
hogy mi történt azon a területen az elmúlt 15 év 
alatt. És ha nem is közvetlenül az öntéstechnoló
giához tartozik, a fontosságának megfelelően az 
első helyen vesszük bonckés alá az öntödei egész
ségvédelem kérdését.

1. Öntödei egészségvédelem

Az öntödei munkahelyek egészségártalmait 
az Országos Munkaegészségügyi Intézet és a SZOT 
Munkavédelmi Tudományos Kutató Intézete [5, 6, 
7, 8] felmérte. Ez alapján ismerjük az egyes munka
helyek gáz-, fémgőz-, hő-, por- és vibrációs ártal
mait.

Ezek a mérések, különösen a munkahelyek 
gáz- és portartalma szempontjából, nem a leg
kedvezőbb képet nyújtják öntödéinkről. Pl. a szén- 
monoxid megengedett koncentrációja 85 mg/m3, 
ezzel szemben 10 öntödében végzett mérések alap
ján a levegő СО-koncentrációja évi átlagban 180 
mg/m3 [6], vagy a levegő megengedett portartalma 
20% feletti kvarctartalom esetén 200 db szem- 
cse/cm3, öntvénytisztítóban 1460, lengőköszörűknél 
1900—3200, ürítőknél 500—1500 db szemcsét 
találtak cm3-enként [7], aminek sajnálatos követ
kezménye a szilikózisos megbetegedés tüneteinek 
jelentkezése 11 év után.

Az öntödei zajártalommal a Ganz-MÁVАО 
üzemorvosai foglalkoztak részletesen [9]. Megálla
pították, hogy az öntödék általában a közepesen 
zajos üzemek csoportjába tartoznak, de ezen belül 
legrosszabb a helyzet az önt vény tiszti tóban.

Az öntödéket vizsgáló orvosok szerint az ár
talmak megelőzését/egészségügvi és műszaki együtt
működés segíti elő. Ezzel összhangban a Kohó- 
és Gépipari Minisztérium Tervező Irodái részlete
sen foglalkozott az öntödék szellőzésével, fűtésével, 
a porelszívással és az ártalmak technológiai intéz
kedésekkel való megszüntetésével [10, 11, 12, 13].

Az öntödék szellőzése a hőfelesleg elvonása 
és a gázok elvezetése, ill. felhígítása érdekében 
télen 30 000, nyáron 60 000 m3/ó. t öntvény levegő
cserét igényel, amit elsősorban természetesen vagy 
mesterséges levegőcserével lehet megoldani [10]. 
Az öntödék fűtésére legegyszerűbb megoldás a 
termoventillátor, de a legalkalmasabbak a gázfűtésű 
infrasugárzók vagy gőzzel, Ш. meleg vízzel fűtött 
sugárzóernyők [10].

A technológiai intézkedésekkel történő ön
tödei ártalom megelőzése történhet beruházás nél
kül pl. az egyenletes ütemes termeléssel, helyes 
technológiai utasításokkal, nyers formázásra való 
áttéréssel, az öntöde padlózatának tisztántartásá
val stb. A beruházást igénylő megelőzés igen sok 
lehetőséget biztosít, amit az új öntödék tervezésé
ben és a rekonstrukciókban megvalósítanak [12, 13].

Külön meg kell említeni Szakosztályunk 
Munkaegészségügyi Munkabizottságának a szere
pét. A különböző intézetek és vállalatok ilyen 
irányú munkáját összefogta, ankétot rendezett, a 
kérdés fontosságának megfelelően előadásokat, 
vitadélutánokat tartott és a Szakosztály lapjában 
be is számolt. Mindezzel az érdeklődés középpont
jába állította az egész kérdést. A Munkabizottság
nak ezt a tevékenységét példamutatónak nevez
hetjük.

Az elmúlt években a KGM külön Szilikózis 
Kutató Osztályt hozott létre, melynek egyik fő
feladata az öntödei egészségártalmak vizsgálata 
és ezek megelőzése. Reméljük, hogy hamarosan 
ez az osztály is intenzíven bekapcsolódik a közös 
munkába.

2. Mintakészítés
A mintakészítés.területén egyik kísérleti ered

mény a Ganz-MÁVAG-Ьем kidolgozott faminták 
fémszórása [14]. A kellően előkészített famintát 
0,05—0,06 mm cink felszórással alapozzák, majd
4—5 rétegben 0,5—0,7 mm alumíniumot visznek 
a minta felületére. Csiszolás után a fémréteg vas
tagsága 0,3—0,5 mm. Az eljárással növelték a min
ták tartósságát, és ugyanakkor a minták javítását 
is megoldották.

A műanyagok öntészeti felhasználására a Ho
mokelőkészítő Vállalat hívta fel a figyelmet [15], és 
ennek keretében műanyagmintával is foglalkozott. 
Legkedvezőbbnek az epoxigyantát tartja, míg en
nél sokkal olcsóbb a fenolöntőgyanta.

A Csepeli Vas- és Acélöntödék [16] a magyar 
gyártmányú Epamin III. és a csehszlovák gyárt
mányú Epoxi 1200-as öntőgyantákkal kezdte meg 
kísérleteit. Többféle eljárást dolgoztak ki kis, köze
pes és nagy minták, valamint magszekrények ké
szítéséhez. Az utóbbiakat maglövéshez is ered
ménnyel használják. A 2 éves üzemi tapasztalat 
beigazolta a műanyagminták és magszekrények 
gazdasági előnyeit. A műanvagminta-készítés több 
öntödében is elterjedt, pl. a Ganz-MÁVAG-ban is.

3. Öntödei homok, kötőanyag és formázástechnológia

A Vasipari Kutató Intézet működése kezdetén 
összefoglalta a formázóanyagok hideg és meleg 
vizsgálatára vonatkozó irodalmat, felmérte az 
ország homoklelőhelyeit, megvizsgálta azok minő
ségét és kidolgozta a lelőhelyek változó homok ösz- 
szetételét kiküszöbölő egységes szintetikus homok- 
típusokat [17. 18]. A szintetikus homok első nagy
üzemi bevezetése az Intézet kísérletei alapján 
1952 márciusában a MÁVAG szürkevas öntödéjé
ben történt meg [19]. Elsőnek 400 kg súlyú fogas
keréktestet öntöttek 68-as finomságú szintetikus 
homokkeverékbe, melybe 7% kőszénlisztet, 5% 
bentonitot, 0,5% dextrint és 6% vizet kevertek. 
A felületi simaság biztosítására a formát bevonó
anyaggal permetezték be.

Az öntödéknek szintetikus homokkal történő 
ellátására létesült a Homokgyár [20]. Feladatát ab
ban határozták meg, hogy a VKI által kidolgozott 
homok-recepturáknak megfelelően a bányahomo
kot alkalmas méretű szemcsékre osztályozza, mi-

TT
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közben a nem. alkalmas méretű alkotóktól és idegen, 
káros szennyezőktől megtisztítja. A szintetikus ho
mokgyártás bicskei és bükkösdi homokból indult 
meg. A szintetikus homok gyorsan elterjedt több 
•öntödében is, így a csepeli, diósgyőri öntödékben, 
az Emagban, a Vegyipari Gép- és Radiatorgvár- 
ban stb.

Rövidesen ankéton foglalkoztak a szintetikus 
homok országos bevezetésének kérdéseivel, ahol a 
bevezetés sorrendjét az alapanyagok biztosítását, 
a homokelőkészítés és a homokvizsgáló műszerek 
kérdését tárgyalták [21].

Később a B á n y á sza ti K u ta tó  In téze t [22] az 
öntödék igényeinek fokozottabb és gazdaságosabb 
kielégítésére olyan homokelőkészítőművet terve
zett, melyben a kővágóőrsi és kisőrsi homok meg
felelő keverésével granulometriai szempontból az 
öntödéknek minden igényét kielégítő homokkeve
réket kívánt előállítani. Vizsgálataik ugyanis azt 
bizonyították, hogy természetes homokjaink a 0,2— 
—0,3 mm-es szemcseméretből általában keveseb
bet tartalmaznak, mint amennyire a normál homok 
összetétele szerint szükség volna. Kísérleteik azt 
bizonyították, hogy homokjaink természetes gra- 
nulometriájukkal jobb öntödei alaphomokot adnak, 
mint a normálhomok. Előkészítéskor csupán a nem 
kívánt nagy és kis szemeket kell eltávolítani, hogy 
a megkívánt gázáteresztőképességnek megfelelő faj - 
lagos felületet biztosítsák. A Homokelőkészítő 
Vállalat ezekkel az elképzelésekkel vitába szállt, s 
azt bizonyította, hogy ő is el tudja látni az öntö
déket megfelelő homokkal [23].

A szintetikus homok öntödei bevezetése fel
vetette kötőanyagának, a bentonitnak a kérdését 
is. Öntödei oldalról a laboratóriumi [17] és üzemi 
[19, 20, 21] kísérletek meghatározzák a vele szem
ben támasztott követelményeket. A B á n y á sza ti  
K u ta tó  In té ze t az öntödei igényeket is kielégítő szé
leskörű kutatást indított meg már 1952-ben, mert 
a bentonit több mint 30 iparág hasznos segéd
anyaga. Ezt a kutatómunkát az exportlehetőségek 
is indokolták.

Elsőként az istenmezei [24], majd a bándi
[25] és végül az ódörögpusztai [26] bentonit vizs
gálatát végezték el, mely szerint hazai bentonit- 
előfordulásaink az öntödei követelmények alapján 
területileg is jól elhatárolhatóan két típusba sorol
hatók. Az első típust alkotják a vízben, szóda jelen
létében elég jól duzzadó tokaj-hegyaljai bentonitok 
(mád-koldui, komlóskai), melyek szárított vagy 
felületen szárított formákhoz kiválóan alkalmasak, 
de nem elegendő a kötőképességük nyersformázás
hoz. A másik típusba tartoznak a vízben, szóda 
jelenlétében alig duzzadó, de nyers formázáskor 
nagy kötőképességet adó bentonitok, nevezetesen 
az istenmezei, bándi, nagytétényi egri, stb. bento
nitok.

Ez alapján a nyersformázáshoz az ,,0 ” jellel 
forgalomba hozott minőség a megfelelő, amely 60% 
istenmezei és 40% bándi bentonit keveréke, míg 
szárított formákhoz az ,,ON” jelű bentonit, amely 
mád-koldui és komlóskai bentonit 1:1 arányú 
keveréke.

Az elvégzett vizsgálatok szerint az ódörög
pusztai bentonit mindkét célra megfelel, és így

univerzális öntödei bentonit-minőségként használ
ható.

Ezeknek a bentonit-fajtáknak a kötésmecha
nizmusát is megvizsgálták és összefüggésbe hozták 
a homokszemcsék fajlagos felületével [27]. A vizs
gálatok szerint minél nagyob a homokszemcsék 
fajlagos felülete, annál kisebb a bentonit-homok- 
keverékek nyomószilárdsága.

A történeti hűség kedvéért meg kell említeni, 
hogy a szintetikus homokkeverékek megteremté
sében és bevezetésében nagy szerepet játszott 
S za k o sztá lyu n k  két bizottsága, a H om okbizo ttság  és 
a B en ton itb izo ttság . Az utóbbinak munkáját az Or
szágos Találmányi H ivatal 100000 Ft-tal j utalmazta 
[28].

A bizottságok a munkájukat befejezték, a ku
tatás hivatali vonalon folyt tovább, amiről több 
mint 10 éve semmiféle publikált közleményt az 
érdeklődők nem olvashattak. Ez annál is sajnála
tosabb, mert Szakosztályunknak ma is élő Bento- 
nitbizottsága van, legalábbis papíron.

A magkötőolajak alapanyagaival és az olajos 
magkészítés technológiájával igen alaposan a H o 
m okelőkészítő  V á lla la t foglalkozott [29]. Kritikai
lag összefoglalta az olajos magkötőanyagok vizs
gálati módszereit, és a megszilárdulás alapján két 
csoportba osztályozta az olajokat, éspedig a 
kémiai úton és a fizikai úton megszilárduló kötő
anyagokra. Vizsgálataiból kiderült, hogy a nagv- 
lengveli pakura alkalmas, olcsó magkötőanyag, 
amit lenolajjal vagy napraforgóolajjal együtt akár 
1:1 arányban lehet használni. A kőolajszármazé
kokkal készült maghomokkeverékek hőérzékeny
sége erősen csökken, a keverék több napig is tárol
ható anélkül, hogy a formázhatóságuk vagy a szá- 
ríthatóságuk csökkenne. A fémkatalizátorok (Ca, 
Mg, Al) a magolajok megszilárdulási sebességét és 
a szilárdsági tulajdonságait növelik.

A C sepel V as- és A célön tödék  gépesített öntö
déjének magellátását ún. egyalkotós p e k tin  kötő
anyaggal tudta megoldani [30, 31]. Az így készült 
maghomokot bármilyen nagy és nehéz magkészí
téséhez fel tudták használni, de ugyanúgy használ
ták kisebb, kényes, vagy hajlító- és húzószilárd
ságot kívánó magokhoz is. A szükséges kötőanyag 
4, 6 vagy 8%, a magtól megkívánt szilárdságtól 
függően. 8% pektin és mosott agyagmentes kvarc- 
homokkeverék 13,2 kg/cm2 feletti nyomószilárdsá
got, 10,4 kg/cm2 feletti nyírószilárdságot adott. 
Hosszú, egyenletes keveréssel még jobb eredmé
nyeket is értek el (15 kg/cm2-t). A pektines keve
réknek önszáradó tulajdonságai is vannak és 12 
órai szobahőmérsékleten való tartás után a szárí
tott magokkal egyenértékű fizikai tulajdonságai 
vannak. A pektines mag üríthetősége azonos az 
olajos magokéval. Szakosztályunk erre a célra ala
kult munkabizottságának ezen a területen szerepe 
volt.

Űj magkészítési eljárás megvalósítását indítot
ta meg a V a s ip a r i K u ta tó  In téze t a csehszlovák ta 
pasztalatok alapján megvalósított víziiveges-szén- 
savas kísérleteivel [32], melynek a technológiáját, 
a recepturát és nyersanyagok minőségi előírásait 
dolgozta ki.
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Az eljárás első üzemi tapasztalatairól a Ganz 
Vagon- és Gépgyár öntőszakemberei számoltak be 
[33], akik a sikeres bevezetés feltételeként a lega
lább 39 B°-os vízüveget, és a szakaszos, kétlépcsős 
homokelőkészítést jelölték meg. A formák és magok 
bevonására 53% spiritusz, 31% fenolgyanta, 15% 
grafit és 1% agyag keverékét ajánlották. 5 évvel 
később, 1958-ban az eljárás széleskörű bevezetésé
ről és kiforrott tapasztalatokról számoltak be [34].

Az eljárás elterjedését mutatja, hogy a Csepel 
Vas- és Acélöntödék [35, 36, 37], a Lenin Kohászati 
Művek [38], az Acélöntő és Csőgyár [39] és a W. 
Pieck Vagongyár [40] széleskörű kísérletekkel vizs
gálták az eljárás különböző részletkérdéseit és az 
üzemi bevezetés feltételeit. A munkát Szakosztá
lyunk erre alakított munkabizottsága is elősegí
tette.

A cement kötőanyagként való alkalmazását 
Csepelen már a háború alatt ismerték, s ezt tovább
fejlesztették [41]. A fejlesztés legfontosabb fela
data a kötési idő megrövidítése volt. A kötés gyor
sítására a melasz, dextrin, kalciumklorid és pektin 
hatását vizsgálták. A legjobb kötőképességet az 
eredmények sorrendjében a dextrin, a melasz és a 
kalcium-klorid adta. Ezekkel 24 óra alatt nagyobb 
szilárdságot értek el, mint nélkülük 48 óra alatt. 
Üzemszerűen a melaszt használták, éspedig 5—7% 
cementen kívül 3—4% melaszt, mikoris a nedves
ségtartalom 3,5—4%. A cementformázás elterje
dését az Öntödei Vállalat 2. sz. Gyárában is követ
hetjük, ahol 3500—2200 kg súlyú szerszámgépönt
vények gyártását sikeresen oldották meg cement 
formákban [42].

Űj fejezetet jelentett az öntödei kötőanyagok 
fejlődésében is a szintetikus úton vagy természetes 
nagy molekulák átalakításával nyert óriás mole
kulákból álló műanyagok megjelenése [15]. Öntö
dei felhasználásra túlnyomórészt a polikondenzá- 
ciós műanyagok kerülnek, éspedig a fenolgyanták, 
az amingyanták, poliésztergyanták, epoxigyanták 
és a szilikonok. Legnagyobb mennyiségben formá
zóanyagok kötésére használják őket. Ez terem
tette meg az alapját a héj formázásnak, precíziós
öntésnek, keramikus formázásnak stb.

Az 50-es évek elején az érdeklődés középpont
jában a héjíormázás volt. A heves szabadalmi viták 
mellett már külön öntödéket rendeztek be az el
járásra, és a legkényesebb öntvényeket gyártották 
(kipufogó szelep, bütyköstengely, főtengely stb.) 
a legkülönbözőbb ötvözetekből [43].

A Vasipari Kutató Intézet a héjformázás hazai 
alapjainak lerakásánál elkészítette az első hazai 
géptípust és megvizsgálta a héjformázáshoz alkal
mas hazai gyantatípusok tulajdonságait, ami alap
ján megfelelő gyantás homokkeverék előírásokat 
dolgozott ki [44]. A gyantával kapcsolatos további 
kutatásokat a Kőbányai Műanyaggyár és a Homok
előkészítő Vállalat folytatta [45], majd az utóbbi 
kiterjedt kísérletekkel vizsgálta a héjforma meleg
szilárdságát [46].

A héj formázás sikeres üzemi kísérleteiről és az 
eljárás bevezetéséről a Kőbányai Vas- és Acél
öntődé [47] és a Csepel Vas- és Acélöntödék [48, 49] 
számolnak be. Az előbb említett üzem ötvözet

len és ötvözött, nagy nyomású szelepházakat, sav
álló szivattyú lapátkereteket, villamosvezeték tar
tó felfüggesztő karokat, légvezető kapcsolókat, hús
daráló késeket és tárcsákat, permanens mágnese
ket stb., az utóbbi öntöde motorkerékpár hengere
ket, számos temper- és vasöntvényt önt héj formá
ba, azonkívül elterjedten használják a héjmagokat 
is. A héj formázáshoz használt minták elkészítése 
különleges technológiai körülmények figyelembe
vételével alakult ki [50]. A héjformázás gépesítése 
is igen kifejlődött [51].

Az önszáradó kötőanyagok kötési sebességét 
és szilárdságát felülmúlják a furfurilalkoholból ké
szített íurángyanták. Használatukra két módszer 
ismert, éspedig a melegmagszekrényes és a hideg- 
magszekrényes eljárás. Az ezekkel folytatott kísér
letekről elsőnek a Csepel Vas- és Acélöntödék [52] 
számoltak be. Kísérleteiket Fursatil CS 12 jelzésű 
kötőanyaggal kezdték meg, majd hazai Furfix kötő
anyaggal folytatták. A legjobb szilárdságot a 65 
finomsági számú, mosott osztályozott homokkal 
kapták 1,7, 2,0 és 2,5% kötőanyaggal és 1, illetve 
0,8% gyorsító anyagként adagolt foszforsavval. Az 
üzemi kísérletek is teljes eredménnyel zárultak és 
ezek a szénsavas eljárás felszámolásához vezettek. 
A melegmagszekrényes eljárástól a héjformázás 
hátterébe szorulását várják. Az eljárás a kötőanyag 
nagy ára ellenére is igen nagy gazdasági előnnyel 
kecsegtet.

Az Öntödei Vállalat is kiterjedt kísérleteket 
végzett ezen a területen s ennek eredményeként a 
Furakol elnevezésű műgyantát dolgozta ki [53]. Az 
ezzel végzett vizsgálatok azt mutatták, hogy a 84 %- 
os foszforsavval gyorsabb kötést és nagyobb szi
lárdságot kaptak, mint a 70%-ossal, gyakorlatilag 
is észrevehető különbség azonban csak akkor van, 
ha a gyanta-foszforsav arány nagy, vagyis ha az át
lagosnál kevesebb foszforsavat használtak. A foszfor
sav az éltartósságot is javítja. A magok melegszi
lárdsága még 3 perc után is elég nagy, a fejlődött 
gáz meimyisége valamivel több, mint általában a 
többi műgyantáké és a gázfejlődés üteme is vala
mivel gyorsabb. A magkeverék készítésére techno
lógiát dolgoztak ki.

A méretpontos, más néven precíziós acclönt- 
vények gyártása a 2. világháború alatt fejlődött ki. 
Az eljárást irodalmi közlemények alapján már 
1948-ban Vécsey Béla [54] ismertette a soproni 
Nyári Egyetemen. Az ipari bevezetést megalapozó 
kísérleteket a Budapesti Műszaki Egyetem Mecha
nikai Technológiai Intézete végezte el [55]. Úttörő 
munkája kiterjedt a mesterminta, a présforma, a 
viaszminta, a beágyazó keverék előkészítésére és a 
viaszminták beformázására, a viasz kiolvasztására, 
az ötvözet megolvasztására, a forma öntésére és az 
öntvény tisztítására. Az Intézet alapvető kísérletei 
alapján indultak meg az üzemi kísérletek a Csepeli 
Szerszámgépgyárban, ahol elsőnek forgácsoló szer
számokat öntöttek az eljárással [56]. Az öntödét 
fejlesztették és varrógépalkatrészeket és egyéb önt
vényeket öntöttek és nagy tapasztalatot szereztek 
a precíziós öntvénvtechnológiák kialakításában 

[57]-Az eljárás kötőanyagának, a szilészterek ipari 
előállítására vonatkozó laboratóriumi és üzemi
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kísérleteit a Műszaki Egyetem Szervetlen Kémiai 
Tanszéke végezte eredményesen [58].

A precíziós öntvénygyártás népszerűségére 
jellemző, hogy az elmúlt 15 év alatt több mint 30 
gépgyárunk rendezett be kisebb-nagyobb precíziós 
öntödét, de a hiányos tapasztalatcsere következté
ben mindegyik átszenvedte annak gyerekbetegsé
geit. Ezekről számolt be a Kismotor és Gépgyár [59]. 
Eszerint a legtöbb problémát az okozza, hogy a 
gyártmányokat nem öntésre, hanem forgácsolásra 
tervezik. Szemléletes példákkal dokumentálja, 
hogy 3 vagy 5 db megmunkált alkatrészt célszerű 
szerkesztéssel egy öntvényként lehet legyártani. 
Tapasztalataik alapján összefoglalták a precíziós 
öntvénykonstrukció főbb követelményeit.

A gyártás közben megvan a selejtkópződés 
veszélye, a vizsgálatok azt mutatták, hogy a kera
mikus héj helytelen kezeléséből származó selejt az 
összes öntödei selejtnek mintegy 2/3 része [60]. A 
formasarkokon és éleken a héj vékonyabb, aminek 
következménye a héjak deformálódása, repedése. 
Ez számos hiba forrása lehet. A hibák megelőzé
sére megfelelő intézkedéseket javasol.

A precíziós öntési eljárás különösen a jármű
iparban terjedt el, mert a nagy melegszilárdságú, 
ötvözött hőálló precíziós öntvények használatával 
az alkatrészek súlyát tetemesen csökkenteni tud
ták. A legklasszikusabb példa erre a gázturbinák 
gyártása, amelynek elterjedését éppen a precíziósán 
öntött öntvények tették lehetővé. A Kismotor és 
Gépgyár precíziós öntödéjében az ötvözött acélok 
precíziós öntvénygyártásában bőséges metallurgiai, 
formázástechnológiai és metallográfiái tapasztala
tokat szereztek [61].

A méretpontos öntvénygyártás újabb eljárá
sával, a keramikus formázással, a Shaw-eljárással 
a Gépipari Technológiai Intézet és az Öntödei For
mázóanyagok Gyára kezdett foglalkozni [62]. Kez
detben etilszilikát, majd az olcsóbb acetonszilikát 
kötőanyagot használták a 94-es finomságú számú 
kvarchomokhoz. Megállapították az acetonszili- 
kátos keverék kötésidejét, amely a kötőanyag pH- 
értékének függvénye és a reagens (NaOH) mennyi
ségével szabályozható. Megállapították az aceton- 
szilikátos formázóanyag összetétele és nyomószi
lárdsága közötti összefüggést, amely a kovasavtar- 
talom csökkenésével csak 10—12% alatt kezd 
csökkenni. A kísérleti öntvények minősége meg
közelítette a szokásos precíziós öntvényekét.

A további vizsgálatok már az Öntödei Vállalat 
keretében folytak [63], vizsgálva a hazai etilszilikát 
felhasználhatóságát, az alkalmas töltőanyag minő
ségét és a formázókeverék tulajdonságát. A kikísér
letezett „formázóanyagokkal és technológiával 
szürkevas öntésekor elfogadható eredményt kap
tak, acélöntéskor viszont a fellépő nagyobb hő
igénybevétel a formafalat megbontotta.”

A Shaw-eljárás meghonosítása — véleményem 
szerint — sokkal nagyobb anyagi és erkölcsi támo
gatást érdemelne, hogy népgazdasági haszna a 
pontos öntvényekben minél előbb jelentkezzen. 
Nem hosszú évekre nyúló kísérletekkel kell a meg
oldást keresni, hanem a nagyüzemi gyártás előfel
tételeit kell megvalósítani.

Külön kell szólnunk arról a fejlődésről, amely 
a magkötőanyagok területén elért eredmények 
alapján a magkészítés gépesítésében bekövetkezett 
[64]. Itt elsősorban a maglövő gépek megjelenése 
okozott gyökeres változást. Üzemeink szívesen 
fogadták ezt az új technológiát, és a Csepel Vas- és 
Acélöntödék [65] és a Soroksári Vasöntöde [66] ha
marosan eredményes kísérletekről számoltak be.

A formázóanyagokkal kapcsolatban meg kell 
még emlékeznünk a vizsgálatukkal kapcsolatban 
történtekről. Előbb említettük, hogy a Vasipari 
Kutató Intézet működésének kezdetén összeállí
totta a homokvizsgálatokra vonatkozó előírásokat 
[17]. Később a homokvizsgálatok néhány korábban 
mellőzött részletkérdésével kapcsolatban vizsgálta 
a különböző magyar homokfajták egységnyi súlyá
ra eső tömörítőmunkát a víztartalom függvényében 
[67], majd néhány magyar homokkeverék tulajdon
ságát a homokháromszögben ábrázolta [68]. A 
homok-szilárdságmérő készülék pontosságának 
rendszeres ellenőrzésére közvetlen, súlyterheléses 
módszert dolgoztak ki [69].

Az Ásványbányászati Központi Laboratórium 
vizsgálta a bentonit laboratóriumi vizsgálatánál 
mutatkozó hibalehetőségeket, és javaslatokat dol
gozott ki ezek megszüntetésére. Vizsgálati mód
szert dolgozott ki a homok sarkossági tényezőjének 
meghatározására [70].

A W. Pieck Vagon- és Gépgyárban [71] a ho
mokok egyszerű melegvizsgálatára alkalmas Le- 
velink-próbákkal végeztek kísérleteket és ennek 
segítségével állapították meg a bentonithoz szük
séges szódamennyiséget. Ez annál is fontosabb, 
mert hazai bentonitszállítmánvok minősége egyen
lőtlen. Ezzel az egyszerű vizsgálattal megszüntet
ték a pecsenyeképződést és a mintahomokhoz is 
több használt homokot használtak fel.

A formázóanyagokra és formázástechnológiára 
vonatkozó hazai kutatások áttekintése után a négy 
öntészeti ötvözet család, a fém-, az acél-, a szürke
vas- és a temperöntészet kutatásait tekintjük át.

4. Fémöntészet
Fémöntészetünkre az elaprózódottság volt jel

lemző, sok kis fémöntödét vettünk át örökségül. Ez 
a használt technológiákra és a berendezésekre is 
rányomta bélyegét.

Általános megállapítás, hogy majdnem minden 
fémöntödében más-más típust! kemencét találunk, 
sőt gyakran ugyanabban az öntödében többféle 
kemencefajtát. Á kemencék különbözőségének ez a 
nagy száma nem azért volt, mintha a fémek és fém- 
ötvözetek sokfélesége ezt megkívánta volna, ha
nem csupán arra vezethető vissza, hogy nem sokat 
törődtek régen ezzel [72].

A fémöntészet történetében jelentős lépés volt, 
amikor a Fémipari Kutató Intézet megalapításakor 
az öntészeti kutatást is felvette programjába.

Kutatómunkájuk megindulásakor a magné- 
ziumöntészettel foglalkoztak, ezen belül az alakos 
magnéziumöntvények selejtokaival és kiküszöbö
lésükkel [73], a magnéziumöntvény gyártásához 
alkalmas természetes és szintetikus homokokkal
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[74] és az ammóniumbiszulfid szerepével a mag- 
néziumöntészetben [75].

A fémöntészeti technológiai kutatásaikban 
kidolgozták a letörhető tápfejek leválasztó lapjai
nak méretezését és anyagának olajos solymári mag
homokot vagy 8% fenolgyantával kötött mosott 
kvarchomokot javasoltak [76]. Az eljárás gazda
ságosságát öntvényeken bizonyították.

A nagyméretű tápfejek méreteinek csökken
tésére az atmoszferikus és a gáznyomásos tápfejek 
bevezetésére végeztek kísérleteket és ezzel a sok
szor 100%-nál nagyobb tápfejsúlyt 30% alá csök
kentették [77]. A melegített tápfejek használható
ságát szilumin és alumíniumbronz öntvényeken 
vizsgálták és 5—10%-os tápfejjel is jó eredményt 
értek el. Üzemi bevezetésre 20%-os tápfejet java
soltak [78].

Széleskörű vizsgálatokat folytattak a fémönté
szeti beömlőrendszerekkel kapcsolatban [79].

A fémöntödékben sok gondot okozó alakos 
alumíniumbronz öntvények gyártásával kapcsola
tos kísérleteikben a dezoxidálást, a szemcsefinomí
tást és a táp fej csökkentés lehetőségét vizsgálták. A 
segédötvözettel bevitt titán igen jó szemcsefino
mító. Gáznyomásos és melegített tápfejjel az alu
míniumbronz öntvények tápfejeinek nagyságát 
30% alá sikerült csökkenteni [80]. Az alumínium
bronz öntvények tulajdonságait és felhasználási 
területüket tovább vizsgálták [81]. A magnézium
bronznak villamos kapcsolókban való viselkedését 
vizsgálták [82].

Megemlíthetők még azok a kísérletek, melyek 
a réz-alumínium-titán háromalkotós ötvözetek 
egyensúlyi diagramjának rézsarkát kívánták tisz
tázni [83].

A Fémipari Kutató Intézet kb. 5 évvel ezelőtt 
megszüntette az öntészeti kutatásokat, s így a fém- 
öntészet központi kutatása megszűnt. Ezt a hely
zetet Szakosztályunk is többször szóvá tette, fel
számolására csak a legutóbbi időkben történtek 
kezdeti lépések.

A vállalati kutató csoportok is komoly tevé
kenységet fejtettek ki, s ebben elsősorban a Csepel 
Fémműt kell megemlíteni.

A nyomásos öntés hazai jelentőségével és 
fejlesztésével kapcsolatos munkában leírják, hogy 
1956-ban különböző üzemekben szétszórva 36 nyo
másos öntőgép (Polák-féle) volt az országban s 
akkor vártak Csepelre további 6 db-ot. Már akkor 
javasolták legalább két üzemben való összponto
sításukat és a nyomásos öntés további erőteljes 
fejlesztését [84]. Sajnos a történtekről azóta sem 
számoltak be.

A gáznyomásos tápfejek üzemi megvalósítá
sában az volt az újszerű, hogy gázfejlesztő anyag
nak használtak. A négyhengeres motorházak ön
tésekor a 26 kg-os nyílt tápfejet ezzel 8 kg-ra csök
kentették. A Diesel-motorházak öntésénél még 
jobb eredményeket értek el [85].

Az autógyártásunk fejlődésében számottevő 
volt az a munka, amelyet Csepelen a motorforgatv- 
tvúházak homokban és kokillában történő öntésé
vel kapcsolatban végeztek [86], a Diesel-program 
keretében pedig a forgattvúházak sorozatgyártását

magban való formázással oldották meg [87, 88], 
amely iránt a külföld is érdeklődést tanúsított.

A nagyszilárdságú könnyűfémötvözetek közül 
kidolgozták az alumínium-réz-titán olvasztás, ötvö
zés és hőkezelés technológiáját [89], valamint kísér
leteket folytattak a hipoeutektikus öAlSiMg ötvö
zetek vákuum kezelésével [90] és az alumínium
ötvözetek gázfelvételével és gáztalanításával kap
csolatban [91].

A duszilből készült motorkerékpár-dugattyúk 
berágódását a 200C°-on végzett öregbítésének meg
hosszabbításával szüntették meg [92], majd a duz
zadás minimális határon való tartása, de kielégítő 
keménység biztosítása érdekében az előzetes neme
sítő hőkezelés technológiáját is kidolgozták [93].

A dugattyúötvözetek fejlesztése érdekében ki
terjedt kutató munkát végeztek a hipereutektikus 
alumínium-szilícium-ötvözet szemcsefinomítására 
[94].

A dugattyúötvözetekkel, elsősorban a duszil 
dugattyúötvözettel szemben támasztott igényeket 
a J á rm ű fe jle sz tési In téze t a felhasználó szemszögé
ből állította össze [95].

A D u g a ttyú  és C sapágyön töde  volt a fémönté
szeti kutatások másik üzemi bázisa. Tevékenysége 
több irányú volt. Az olvasztás területén hosszabb 
megfigyeléseket végzett a grafittégelyek élettarta
mával kapcsolatban [96], a rézalapú öntvénygyár
tás fémveszteségeit vizsgálták [97], majd a Sklenár- 
kemencében a könnyűfém olvasztásról szerzett 
tapasztalataikról számoltak be [98].

Eredményes kísérleteket folytattak dugaty- 
tvúknak könnyűfém kokillába való öntésével [99], 
amelynek nemzetközi visszhangja is volt.

A DUCS A a Csepeli Fémművel közösen is fog
lalkozott az ólom-ón alapú csapágyfémekkel is 
[100—103].

(  F o ly ta tá sa  köve tk ez ik )  

IR O D A L O M
[1] Z s á k  V ik to r :  V a sk o h á sz a ti E n c ik lo p é d ia  V II I /1 .  

V as- és a c é lö n té sz e t I .  A k ad é m ia i K iad ó , B u d a 
p e s t, 1960.

[2] B á n h e g y i  L á s z ló :  Ö n tö d e, 10 (1959) 2— 3. sz. 25—  
33. old.

[3] Lizsnyánszhy Antal: K o h á sz a ti T ö r té n e ti  B iz o tt 
ság  K ö zlem én y e i 20. szám .

[4] S ze le  M ih á ly :  A  V as ip a ri K u ta tó  In té z e t  É v 
k ö n y v e , B p . 1963.

[5] D obos G y u la :  Ö n tö d e , 5 (1954) 7. sz. 106— 167. o ld .
[6] B á n s á g i  J ó z s e f  : Ö n tö d e , 10 (1959) 8 . sz. 173— 177. 

old.
[7] K á r p á t i  J u d i t :  Ö n tö d e , 14 (1963) 4. sz. 82— 87. 

old.
[8] H irs c h  L a jo s :  Ö n tö d e , ,9 (1958) 10— 11. sz. 246—  

249. old.
[9] B élec zk i L a jo s :  Ö n tö d e , 15 (1964) 3. sz. 53— 57. 

old.
[10] O ro lin  A n d r á s :  Ö n tö d e  (k ü lö n  szám , I I .  Ö n tő  N a 

pok), 13 (1962) 2— 8. o ld . ч
[11] M á th é  G yö rg y  : Ö n tö d e , 16 (1965) 4. sz. 82— 88. 

old.
[12] M á th é  G yö rg y :  Ö n tö d e, 14 (1963) 6 . sz. 128— 136. 

old.
[13] B e n y o v s zk y  M ó r ic :  Ö n tö d e , 14 (1963) 5. sz. 106—  

112. old.
[14] H a jd ú  L a jo s :  Ö n tö d e , 8 (1957) 4— 5. sz. 88— 90. 

old.
[15] H even esi G yö rg y :  Ö n tö d e , 8 (1957) 3. sz. 54— 61. 

old.

I T



Dr. Varga F.: ön tésze ti ku ta tásunk fejlődése Öntöde 1966. 7. sz. 161

[16] L áng Károly— M alcsiner József : Ö n tö d e , 15 (1964)
2. sz. 39— 45. o ld .

[17] Ágotái Béla— Szekeres János:  Ö n tö d e , 2 (1951) 2. 
sz. 31— 43. o ld .; 3. sz. 64— 72. o ld .; 4. sz. 92— 96.

old .; 6 . sz. 133— 144. o ld .; 10. sz. 217— 222. old.;
11. sz. 261— 262. o ld .; 12. sz. 277— 287. o ld .

[18] Szekeres János:  Ö n tésze ti K é z ik ö n y v . M űszak i 
K ö n y v k ia d ó , B p . 1964. 530— 546. o ld .

[19] Tóth András:  Ö n tö d e , 3 (1952) 7. sz. 154— 159. 
old.

[20] Szepesi K ároly: Ö n tö d e , 3 (1952) 8 . sz. 189— 192. 
o ld .

[21] Szekeres János : Ö n tö d e , 3 (1952) 10. sz. 234— 238. 
o ld .

[22] Demeter László: Ö n tö d e , 8 (1957) 4— 5. sz. 73— 77. 
o ld .

[23] Krassalkovics— Szekeres: Ö n tö d e , 8 (1957) 9— 10. 
sz. 222— 223. old.

[24] Barna János:  Ö n tö d e , 4 (1953) 2. sz. 31— 39. o ld .
[25] Barna János:  Ö n tö d e , 4 (1953) 6 . sz. 140— 143. 

old.
[26] Barna János:  Ö n tö d e , 7 (1956) 7. sz. 155— 160. 

old.
[27] Barna János— Juhász Zoltán: Ö n tö d e , 4 (1953)

11. sz. 226— 233. o ld .
[28] A  b e n to n it  b iz o tts á g  ju ta lm a z á s a :  Ö n tö d e , 3 

(1952) 9. sz. 216. old.
[29] Hevenesi György— Szekeres János:  Ö n tö d e , 7 

(1956) 7. sz. 145— 155. o ld .
[30] Szvath György: Ö n tö d e , 3 (1952) 10. sz. 228— 230. 

old.
[31] Szvath György: Ö n tö d e , 7 (1956) 11— 12. sz. 260—  

265. o ld .
[32] Szekeres János : Ö n tö d e , 4 (1953) 3. sz. 49— 56. o ld .
[33] H ajdú  Lajos— Kovács Elemér: Ö n tö d e , 4 (1953) 

11. sz. 243— 244. o ld .
[34] H ajdú  Lajos : Ö n tö d e , 9 (1958) 5— 6. sz. 110— 117. 

old.

[35] Bácz Ottó: Ö n tö d e , 9 (1958) 1. sz. 5— 11. o ld .
[36] Bácz Ottó: Ö n tö d e , k ü lö n  sz ám  I I .  Ö n tő  N ap o k , 

13 (1962) 96— 102. o ld .
[37] Kelemen Lajos: Ö n tö d e , 14 (1963) 3. sz. 66— 67. 

old.
[38] H édai Lajos: Ö n tö d e , 12 (1961) 9. sz. 208— 213. 

old.
[39] S zy  Géza: Ö n tö d e , 13 (1962) 7. sz. 153— 160. old.
[40] B udinszky Tibor: Ö n tö d e , k ü lö n  sz ám  I I .  Ö n tő  

N a p o k , 13 (1962) 89— 96. o ld .
[41] K álm án Lajos— Bácz Ottó: Ö n tö d e , 10 (1959) 2—

3. sz. 65— 70. o ld .
[42] Bérgthaller István  : Ö n tö d e , 16 (1965) 7. sz. 158—  

164. old.
[43] B udinszky Tibor : Ö n tö d e , 4 (1953) 146— 149. old.
[44] Szekeres János:  Ö n tö d e , 4 (1953) 7. sz. 150— 154. 

old.
[45] Am brus Gy.— Hevenesi Gy.— Szekeres János:  Ö n 

tö d e , 9 (1958) L  sz. 1— 5. old.
[46] Szekeres János:  Ö n tö d e , 10 (1959) 8 . sz. 192— 196. 

old.
[47] B ánky Gyula: Ö n tö d e , 9 (1958) 5— 6. sz. 118—  

122. old.

[48] Bácz Ottó— K álm án Lajos:  Ö n tö d e , 10 (1959) 2—
3. sz. 84— 89. o ld .

[49] Kelemen Lajos: Ö n tö d e , 11 (1960) 12. sz. 284—- 
287. old.

[50] Németh János:  Ö n tö d e , 15 (1964) 1. sz. 4— 9. o ld .
[51] K álm án Lajos— Szilágyi Im re:  Ö n tö d e , 9 (1958) 

1. sz. 22— 23. o ld .
[52] K álm án Lajos— Bácz Ottó: Ö n tö d e , 15 (1964) 8. 

sz. 169— 175. o ld .
[53] Hevenesi György: Ö n tö d e , 16 (1965) 8 . sz. 180—  

old. és 185. old.

[54] Vécsey Béla: Ö n tö d e , 1 (1950) 5. és 6 . sz. 109— 112. 
121— 125. old...

[55] Vojnich P ál:  Ö n tö d e , 2 (1951) 9. sz. 193— 206. o ld .
[56] M . N agy Sándor: Ö n tö d e , 2 (1951) 10. sz. 230—  

233. old.
[57] Karácsonyi K ároly: Ö n tö d e , 14 (1963) 1. sz. 8—  

15. o ld .

[58] Lipovecz Ivá n  : Ö n tö d e , 5 (1954) 3., 4. sz. 58— 62. 
o ld . és 84— 88. o ld .

[59] N arancsik P ál:  Ö n tö d e , 14 (1963) 4. sz. 73— 78. 
o ld .

[60] N arancsik Pál: Ö n tö d e , 16 (1965) 5. sz. 97— 101. 
o ld .

[61] N arancsik Pál: Ö n tö d e , 16 (1965) 9. sz. 191— 201. 
o ld .

[62] Szende György— T im ár István: Ö n tö d e , 13 (1962)
7. sz. 150— 152. old.

[63] T im ár Is tván :  Ö n tö d e , 16 (1965) 5. sz. 105— 109. 
o ld .

[64] Varga F .— Vörösné Faragó E .:  Ö n tö d e , 11 (1960)
6 . sz. 126— 132 ..o ld .

[65] Felhősi István :  Ö n tö d e , k ü lö n  szám , I I .  Ö n tő  N a 
p o k , 13 (1962) 103— 108. o ld .

[66] Szvath György: Ö n tö d e , k ü lö n  szám , 13 (1962) 
109— 114'. o ld .

[67] Varga F .— Németh P ál: Ö n tö d e , 8 (1957) 1— 2. sz . 
34— 37. old.

[68] Varga F .— Faragó E lza:  Ö n tö d e , 11 (1960) 5. sz. 
106— 111. o ld .

[69] В éti K .— Németh P ál:  Ö n tö d e , 10 (1959) 9. sz . 
217— 218. o ld .

[70] Juhász Zoltán : Ö n tö d e , 8 (1957) 4— 5. sz. 77— 81. 
o ld .

[71] B udinszky Tibor: Ö n tö d e , 11 (1960) 4. sz. 73— 85. 
old.

[72] Jahoda Károly : Ö n tö d e , 4 (1953) 1. sz. 19— 2 ]. o ld .
[73] Ernőd Gyula— Németh P ál:  Ö n tö d e , 5 (1954) 2. sz. 

41— 46. o ld .
[74] Ernőd Gyula— Németh Pál : Ö n tö d e , 5 (1954) 4. sz. 

88— 94. o ld .
[75] Ernőd Gyula— Németh P ál:  Ö n tö d e , 6 (1955) 5. sz. 

127— 131. old.
[76] Solti M árton— Németh Pál— Ernőd Gyula: Ö n tö d e , 

6 (1955) 3. sz. 59— 63. o ld .
[77] Ernőd Gyula— Jakóby László— Németh P ál: Ö n 

tö d e , 7 (1956) 2. sz. 29— 33. old.
[78] Ernőd Gyula: Ö n tö d e , 10 (1959) 2— 3. sz. 90— 95. 

o ld .
[79] Solti M árton— Ernőd Gyula: Ö n tö d e , 11 (1960) 8—  

9. sz. 184— 187. o ld . és 203— 208. old.
[80] Ernőd Gyula: Ö n tö d e , 8 (1957) 1— 2. sz. 27— 33. 

old.
[81] Ernőd Gy.— Solti M .— T ó th L .:  Ö n tö d e , 9 (1958)

4. sz. 90— 95. old.
[82] Ernőd Gyula: Ö n tö d e , 12 (1961) 6. sz. 138— 139. 

o ld .
[83] Ernőd Gyula: Ö n tö d e , 11 (1960) 8 . sz. 178— 183. o .
[84] Solti M árton: Ö ntöde, 7 (1956) 6 . sz. 121— 125. o .
[85] K u n  Zoltán: Ö n tö d e , 7 (1956) 11— 12. sz. 251—  

255. old.
[86] Solti M árton: Ö n tö d e , 7 (1956) 3. sz. 53— 61. o ld .
[87] Bösner B .— Buzánszky A .:  Ö n tö d e , 9 (1958) 5— 6. 

sz. 122— 123. o ld .
[88] Solti M árton : Ö n tö d e , 9 (1958) 8 . sz. 183— 193. o ld .
[89] Bösner Béla: Ö n tö d e , 10 (1959) I I . sz. 261— 264. o .
[90] Buzánszky A lb in :  Ö n tö d e , 13 (1962) 9. sz. 205—  

207. old.
[91] H ajas Sándor : Ö n tö d e , 14 (1963) 1. sz. 19— 24. o .
[92] B uzánszky A lb in :  Ö n tö d e , 10 (1959) 9. sz. 215—  

216. old.
[93] V itányi P ál:  Ö n tö d e , 13 (1962) 10. sz. 234— 236. o .
[94] Horváth Csaba— Tarján Béla: Ö n tö d e , 12 (1961)

3— 4. sz. 49— 59. old. és 85— 88. old.
[95] Ném eth Lajos: Ö n tö d e , 14 (1963) 1. sz. 1— 7. o ld .
[96] Maréchal Károly : Ö n tö d e , 8 (1957) 7— 8. sz. 158—  

163. old.
[97] Maréchal Károly: Ö n tö d e , 12 (1961) 11. sz. 259—  

261. old.
[98] Tam ás Béla: Ö n tö d e , 13 (1962) 125— 130. old.
[99] Maréchal K ároly: Ö n tö d e , 11 (1960) 10. sz. 215—  

227. old.
[100] Balázs János:  Ö n tö d e , 7 (1956) 2. sz. 48— 52. o ld .
[101] Maréchal Károly— Pádár Béla: Ö n tö d e , k ü lö n  

sz á m  I I .  Ö n tő  N ap o k , 13 (1962) 127— 133. old.
[102] Maréchal K ároly: Ö n tö d e , 15 (1964) 1. sz. 10—  

15. old.
[103] Balázs János— Maréchal K ároly: Ö n tö d e , 15. 

(1964) 8. sz. 182— 185. o lda l.



162 Öntöde 1966. 7. sz.

M áthé G yörgy: H ozzászólás Ördögh László „H a za i v izes porleválasztó készü lékek  

a szilikózis leküzdéséhez”  cím ű cikkéhez

Örömmel kell üdvözölni az Öntöde hasábjain 
Ördögh László vizes porleválasztásról szóló cikkét. 
A szerző a Hidroklon porleválasztó berendezés is
mertetésével olyan témához nyúlt, mellyel eddig 
hazai szakirodalmunkban valóban igen elvétve ta 
lálkoztunk. Számunkra azért is értékes ez a kezde
ményezés, mert öntödék szellőztetésekor elsősorban 
porelszívást, portalanítást kell alkalmazni. Elég 
sok gondot okoz olyan porleválasztó berendezés 
kiválasztása, mely minden igényt kielégít. Nem is 
szólva arról, hogy hazai gyártmányaink között 
kicsi a választék. A porleválasztó berendezésekkel 
szemben támasztott igény, hogy egyszerű, üzem
biztos, jó porleválasztási hatásfokú kis üzemkölt
ségű, kis helyigényű s nem utolsósorban olcsó le
gyen, a leválasztott por egyszerű eszközökkel, por- 
zásmentesen legyen elszállítható a leválasztó be
rendezésből. A hazai ipar jelenleg ilyen porlevá
lasztó berendezéseket nem gyárt.

A szerző cikke elején ígéretet tett arra, hogy 
egy ilyen, majdnem minden igényt kielégítő por
leválasztó berendezést ismertet. Az ún. Hidroklon 
vizes porleválasztó előnyeit és hátrányait ismer
teti. Ennek az ígéretnek csak igen kis mértékben 
tesz eleget, pl. az üzemeltetés során nyert tapaszta
latokról nem ír, másrészt összehasonlításaiban és 
megállapításaiban bizonyos mértékig elfogult a 
Hidroklon porleválasztó javára. Ezért szükséges
nek tartom néhány észrevétellel dolgozatát kiegé
szíteni.

A szerzőnek teljes mértékben igaza van abban, 
hogy a vas- és acélöntödék egyik legveszélyesebb 
ipari ártalma a kvarctartalmú por, mely a munka- 
folyamatok alatt káros termékként jön létre, vagy 
az üzem területén felhalmozódott szemétből kelet
kezik. Helytelen viszont az a szemlélete, mely sze
rint a szilikózis elleni küzdelemben egyedül hatásos 
preventív intézkedés a levegő portalanítása. Véle
ményem szerint, az első és legfontosabb feladat az 
üzemekben a káros szennyeződések termelésének, 
így a porképződésnek is a megelőzése. Ez elsősor
ban technológiai és üzemeltetési probléma. Por
elszívásra, a levegő portalanítására már csak akkor 
van szükség, ha technológiai intézkedésekkel a 
porképződés nem előzhető meg. A por elleni küz
delemben tehát nem egyedüli és szükségszerű meg
oldás a porelszívás és szellőztetés.

Tévedése a szerzőnek az is, hogy a portalaní
tást jó hatásfokú porleválasztó berendezés alkal
mazásával véli megoldottnak. Kétségtelen, a por
talanításban szerepe van a porleválasztó berende
zésnek is, főleg a környezet védelmében, de a por
elszívás hatásosságát nem befolyásolja. A porel
szívás hatásosságát elsősorban az szabja meg, hogy 
a porforrást milyen mértékben lehet a környező 
légtértől elzárni és az elszívott légmennyiség elég- 
séges-e a keletkező por eltávolítására.

A porelszíváshoz szükséges légmennyiséget 
pedig az szabja meg, hogy milyen nagy felületen 
képződik a por, milyen mértékű a hőfeíszabadulás, 
mennyire lehet a porforrást burkolni, milyen közel

lehet a porforráshoz az elszívóernyőt, elszívófejet 
elhelyezni stb. Hatásos porelszívás ezek szerint 
porelválasztó berendezés használata nélkül is el
érhető. A porleválasztó berendezés minden körül
mények között való alkalmazását a túl szigorú és 
sok esetben merev munkavédelmi előírások teszik 
szükségessé.

Nem tudok egyetérteni a szerzővel az egyes 
porleválasztó típusokról alkotott véleményével 
sem. Hamis a következő megállapítása: ,,A feladat 
megoldása nálunk nagy nehézségekbe ütközik, 
mert az ismert porleválasztó készülékek, neveze
tesen: a ciklonok, multiciklonok, venturi-csöves 
leválasztok, vizes ülepítőkamrák és még a hatáso
sabb scrubberek, zsákos szűrők és elektroszűrők is 
egyrészt a nem kielégítő hatásfokuk, másrészt a 
nagy beruházási költségek miatt nem képesek ma
radéktalanul kielégíteni követelményeinket”, majd 
a cikk későbbi részéből idézve: „Az eddigi gyakor
latban az előleválasztó multiciklonok után további 
finom szűréshez scrubbereket vagy zsákos szűrőket 
használunk. Sajnos a scrubberek leválasztási hatás
foka nem elégíti ki az érvényes munkavédelmi elő
írásokat. A zsákos szűrők pedig még gondos keze
léssel is gyakran meghibásodnak” ..  .stb.

A felsorolt leválasztó típusokat általánosítva 
nem lehet összehasonlítani, mert amire megfelel 
egy közönséges ciklon, arra az elektroszűrőt nem 
gazdaságos használni. A multiciklonokból is több 
különböző hatásfokú típust készítenek, pl. a 
Szellőző Művek által gyártott MC-jelű multicklon- 
család is négyféle típusban készül, mint az MC—1, 
MC—2, MC—3, MC—4, legrosszabb hatásfokú az 
MC—1 és legjobb az MC—4 jelű.

A porleválasztó berendezések kiválasztásakor 
az az irányadó, hogy az áramló gázból rrplyen fi
nomságú, mennyiségű és milyen jellegű port kell 
kiszűrni. Ez szabja meg, hogy száraz vagy nedves 
rendszerű leválasztót kell-e beépíteni, vagy hogy 
szükséges-e elő-, illetve utóleválasztó stb. Általá
ban multiciklonokat, vizes scrubbereket, Roto—■ 
Clone-rendszerű leválasztókat önálló egységekként 
elő- és utóleválasztó nélkül alkalmazunk. Zsákos 
porszűrő elé nem szükséges minden esetben előle
választó, csak akkor, ha a tisztítandó gáz portar
talma nagy, illetve a szűrőzsákra eső porterhelés 
az előírt mértéket meghaladja. Ilyen esetekben 
közepes hatásfokú multiciklonokat célszerű alkal
mazni, vizes leválasztót semmiesetre sem. A zsá
kos porszűrők kétségtelenül nagyobb felügyeletet, 
gondosabb karbantartást igényelnek, mint a cik
lonok vagy vizes leválasztok. Az előbbiekkel a 
másodlagos porzás veszélye is fennáll, de ez vele
járója minden száraz rendszerű porleválasztónak, 
ha a por kihordását nem oldják meg porzásmen- 
tesen.

Nem értek egyet a szerzővel a scrubberekre 
tett megállapításával sem. A hazánkban használt 
vízhártvás ciklonok nem is előleválasztók és nem is 
utóleválasztók. Ezek a leválasztok öntödei porral 
szennyezett levegő tisztítására önállóan is alkal-

I '
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Szem csem éret, fi 15.303-11
1. ábra. A z  M C-4, 600 m m  átmérőjű vízhártyás ciklon, az 

AL-féle, az Ö KG Y-féle és a H idroklon porleválasztó 
berendezések frakció-hatásfok görbéi

masak. A mérések szerint a leválasztási hatás
fokuk semmivel sem rosszabb az MC—4 vagy a 
Roto—Clone porleválasztó különféle utánzatainak 
porleválasztási hatásfokánál. Ebből következik az 
is, hogy ha az MC—4 és Roto—Clone rendszerű 
leválasztó berendezések a munkavédelmi előírá
soknak megfelelnek, akkor a scrubber is meg
felelő.

Az 1. ábrán  közlöm az MC—4, 600 mm átmé
rőjű vízhártyás ciklon (scrubber), az AL-féle, az 
ÖKGY-féle és a Hidrokon porleválasztó berende
zések frakció-hatásfok görbéit.

Az 1 görbe a Van Tongeren-rendszerű MC—4 
multiciklon frakció hatásfok-görbéjét mutatja, me
lyet a gyár adott meg. A mérések ennél kedvezőt
lenebb eredményt adnak. A 2  görbe az ÖKGY-ban 
levő 9400 m3/óra teljesítményű, Roto—Clone- 
rendszerű leválasztó berendezés SZOT Munkavé
delmi Kutató Intézet által mért frakció hatásfok
görbéjét mutatja, melynek ellenállása A p =  150 
kp/m2, porterhelése 1126 mg/m3, a határszemcse

mérete 7 mikron és a berendezés összhatásfoka 
»7ó = 98,7%.

A 3 görbe a Hőtechnikai Kutató Intézet által 
1957-ben kimért, 600 mm átmérőjű vízhártyás ciklon 
(scrubber) frakció-hatásfok görbéje. A méréseket 
érctömörítvény szállóporára végezték. A bemenő 
porterhelés 1500— 1700 mg/m3. A berendezés 10 
mikron fölötti szemcséket 99,7%-ig leválasztotta, 
ellenállása A p  =  62 kp/m2. Hasonló körülmények 
között (a porterhelés és a szemcsenagyság ugyanaz 
volt) végeztek méréseket jó hatásfokú Van Ton- 
geren multiciklonon is. A mérések szerint ennek a 
leválasztási hatásfoka az egyes szemcseméretekre 
azonos volt, vagy nem érte el a scrubber leválasz
tási hatásfokát.

A 4  görbe az AL-féle, Acélöntő és Csőgyárban 
levő Roto—Clone-rendszerű leválasztó frakció-ha
tásfok görbéjét m utatja, melyet a SZOT K utató 
mért ki.

V =  15 000 m3/óra, ellenállás Z)p=110 kp/ 
m2, porterhelése 3117 mg/m3, határ
szemcse 12 mikron, az összhatásfok rjö =  
=  99,8%.

Az 5  görbe a Hidroklon frakció-hatásfok gör
béjét m utatja, melyet szintén a SZOT K utató 
mért ki.

3. ábra. A z  Ö KG Y-féle leválasztó labirint-csatornája

3 _____ ___ __ ___ __ I__________ __ L
0,5 i  2  3  4  5  6  7  6 9 1 0  2 0

Szemcseméret, i  fi IS.303-21

2. ábra. Három Roto-Clone rendszerű leválasztó kettős 
logaritmusos frakció-hatásfok görbéje

V =  8000 m3/óra, ellenállása Ap=  75 kp/m2, a 
porterhelés 1742 mg/m3, a határszemcse 
18 mikron, az összhatásfok »70 =  9 7 %.

A 2. ábrán  kettős logaritmusos léptékben kü
lön a három Roto—Clone-rendszerű leválasztó 
frakció-hatásfok görbéjét mutatom be. Az 1 görbe 
az ÖKGY-ban levő, a 2—4 görbe az AL-féle be
rendezés 3117 mg/m3, illetve 416 mg/m3 porter
helés mellett mért, és a 3 a Hidroklon porleválasztó 
frakció-hatásfok görbéje.

A 3. ábra  az ÖKGY-féle leválasztó labirint 
csatornáját mutatja, melyben az átáramló levegő 
sebessége 30 m/mp.

A 4. ábra az AL-féle leválasztó labirint csa
tornáját szemlélteti. A levegő áramlási sebessége a 
vízfelszín felett 25 m/mp.

A mérések szerint az össz-leválasztási hatás 
fok a porterheléssel bizonyos mértékig nő, éppen
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ezért a Roto—Clone-rendszerű leválasztok elé elő- 
leválasztót beépíteni teljesen indokolatlan.

Nagyobb porterheléssel dolgozó berendezések
ben folyamatosan biztosítani kell a leválasztott 
szilárd részecskék eltávolítását a vízmedencéből, és 
állandó friss víz bevezetéssel tartani kell a vízszintet.

A bemutatott frakció-hatásfok görbék és ada
tok alapján az ismertetett leválasztó berendezése
ket értékelni nem lehet, hiszen a méréseket külön
böző körülmények között végezték.

4. ábra. A z  AL-féle leválasztó labirint-csatornája

Ezek a görbék csak nagyvonalú összehasonlí
tásra alkalmasak, melyekből megállapítható az, 
hogy a multicklonok (MC—4), a vízhártyás cik
lonok és a Roto—Clone-rendszerű leválasztó be
rendezések, porleválasztási hatásfokban egymástól 
nagy eltérést nem mutatnak. Öntödei porral szeny- 
nyezett levegő tisztítására elő- és utóleválasztó 
nélkül használhatók.

Természetesen nem a porleválasztási hatásfok 
szabja meg egyedül, hogy melyik leválasztó típus a 
legalkalmasabb, hanem számos más körülmény is. 
Pl. a nagy gőztartalmú levegő tisztítására a multi
ciklonoknál a vizes leválasztok jobban megfelelnek, 
viszont a sok vasport, cementet tartalmazó levegő 
tiszítására a száraz porleválasztók alkalmasabbak. 
A megkötésre és összetapadásra hajlamos porok 
kiválasztására, ha vizes leválasztót építenek, fel
tétlenül meg kell oldani a leválasztott szilárd por- 
szemcsék folyamatos eltávolítását a vízből, még 
mielőtt az anyag a vízmedencében megkötne.

Az ismertetett három vizes leválasztó beren
dezés közül az AL-féle leválasztó iszapkihordása a 
legbiztonságosabb. Ebben a berendezésben egy ka
parószerkezet folyamatosan hordja ki a leülepe
dett iszapot. A Hidroklonban és az ÖKGY-féle 
leválasztóban ez hiányzik.

A szerző egy számítási eljárást ismertetett, 
mellyel a határszemcsék méretét határozza meg a 
Rosin—Rammler elmélet alapján. Nem vitás, hogy 
nagy segítséget nyújtana a tárgyalt rendszerű vizes 
porleválasztó berendezések tervezéséhez egy meg
felelő számítási eljárás, de a közölt számítás erre 
nem alkalmas.

Az ismertetett elméletet és számítási eljárást 
Rosin, P., Rammler, E. és Intelmann, W. : Grund- 
legen und Grenzen der Zyklonenstaubung címen a 
Zeitschrift des VDI 1932. április 30-iki számában

közölte. Az elméletet száraz porleválasztó ciklo
nok méretezésére dolgozták ki.

Az elmélet a következő feltevésekből, illetve 
következtetésekből indul ki:

1. A leválasztás szempontjából figyelembe 
veendő légellenállás a Stokes-féle törvényből szá
mítható.

2. A részecskék gömböknek tekinthetők.
3. A belépő keresztmetszeten bekerülő por 

egyenletes eloszlású.
4. Az egyes szemcsék nem befolyásolják egy

mást mozgásukban.
5. A ciklonpalástra került —- tehát kiválasz

tott — szemek újbóli felkavarodása nem fordul elő..
6. A kiválasztás a belépő keresztmetszettel 

azonos méretű gázsugárban történik. E gázsugár a 
palást mentén csavarvonalban lefelé haladó, egyen
letes sebességű mozgást végez. A gázsugárban a 
gáz sebessége állandó és a belépési átlagsebességgel 
vehető azonosnak.

Az elmélet száraz ciklonok méretezésére vo 
natkoztatva sem tökéletes, mert a porszemcsékre 
ható erők közül csak a centrifugális erővel szá
mol, továbbá az и körülfordulás számának meg
határozására semmit sem közöl. Az elmélet alap
ján elvileg 100%-os hatásfokú ciklon szerkesztése 
is lehetséges volna, ezt azonban a gyakorlat nem 
igazolja.

A Rosin—Rammler elmélet Hidroklon-rend- 
szerű leválasztok számítására — bizonyítani sem 
szükséges — nem alkalmas, mert a kiinduló felté
telezéseknek tesz eleget. Ördögh elméletével számí
tott és mért határszemcse méretek közötti nagy
ságrendi eltérés (számított 2,5, mért 17—-18 mikron) 
is azt bizonyítja, hogy a számítási eljárás ilyen 
rendszerű vizes leválasztok számítására nem alkal
mas még akkor sem, ha történetesen száraz ciklonok 
számítására megfelelne.

A szerzővel egyetértek abban, hogy a Roto—  
Clone-rendszerű porleválasztó berendezések öntö
dei porok leválasztására alkalmasak. Ezt bizonyít
ják a külföldi szakirodalom és a SZOT Munkavé
delmi Tudományos Kutató Intézet mérései is. E 
berendezéseknek sok olyan előnyük van hátrá
nyaik ellenére is, melyeket a multiciklonok, vizes 
scrubberek vagy zsákos szűrők nem biztosítanak. 
Mindez természetesen csak olyan komplett, jól 
megtervezett és kivitelezett berendezésekre vonat
kozik, melyekben a zagykihordás folyamatos, a 
vízszint és vízpótlás automatikusan szabályozott, a 
ventillátor a leválasztó berendezésre ráépített stb. 
Az ilyen kialakítású berendezés üzembiztos, arány
lag kis helyen elhelyezhető, vízfogyasztása kicsi, 
az iszap egyszerű eszközökkel elszállítható és má
sodlagos porzás veszélye nem áll fenn. A berende
zést télen a befagyástól óvni kell. A zagykihordó 
kopásnak kitett, a berendezés villamos energia fo
gyasztása is nagyobb, mint a scrubbereké vagy zsá
kos szűrőké.

Véleményem szerint a szóban forgó leválasztó 
berendezés tökéletes kialakításáról, sorozatban tör
ténő gyártásáról intézményesen kell gondoskodni
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az eddigi magánjellegű kezdeményezésektől elté
rően. Jelenleg egyetlen légtechnikai berendezéseket 
gyártó üzemünk sem foglalkozik ezzel a porlevá
lasztóval, jóllehet a profilgazda, a Szellőző Művek, 
és a legnagyobb felhasználó, az Öntödei Vállalat és a 
többi nagy öntöde egy minisztériumhoz tartozik.

Jellemző az is, hogy mindhárom tárgyalt tí 
pus az AL-féle, ÖKGY-féle és a Hidroklon is az 
Öntödei Vállalathoz tartozó öntödékben került 
majdnem egy időben beépítésre. Ezeken a magán
jellegű kezdeményezéseken kívül és egy-két beren
dezés legyártásán túlmenően az ilyen berendezések 
tökéletes kialakítására és gyártására nem történt 
semmi hivatalos intézkedés.

IR O D A L O M

Pápai László: P n e u m a tik u s  szá llító b e re n d ezé sek  c ik lo n 
ja i. K a n d id á tu s i d isszertác ió . 1960.

Hősin, P .— Hammier, E .— Intelm arm , W. : G ru n d lag e n  
u n d  G renzen  d e r  Z y k lo n e n ts ta u b u n g . Z e itsc h r if t des 
V D I, 76 ( Н Ш ) 18. sz. á p r . 30.

Hűtechnikai Kutató Intézet : Z á ró je len tés  az Ó zdi K o h á 
s z a ti  Ü zem ek  É rc tö m ö r ítő m ű  üzem részéb en  fe lá llí 
t o t t  600 m m  belső  á tm é rő jű  c e n tr ifu g á lis  sc ru b b e r  
fé lüzem i k ísé rle ti p o rlev á la sz tó  b eren d ezés á r a m 
lá s ta n i, p o r te c h n ik a i és ta r tó s  üzem i v iz sg á la tá ró l. 
B p . 1957.

SZO T M u n k av éd e lm i T u d o m á n y o s  K u ta tó  I n té z e t :  Az 
A L -féle, Ö K G Y -fé le  és R o to -C lo n e  re n d sz e rű  vizes 
p o rlev á la sz tó  b eren d ezések  1963. év i m érési je g y 
ző könyve i.

Ördögh László vá lasza  M áthé G yörgy hozzászólására

Mindenekelőtt köszöne temet fejezem ki 
Máthé kollégának elismerő szavaiért és alapo
san kidolgozott szakmai kiegészítéséért. Az 
utóbbival kapcsolatban megjegyzem, hogy dol
gozatom megírása és megjelenése között két 
esztendő telt el, miközben értékes tapasztala
tokkal gazdagodtunk a Hidroklon-készülékek 
gyakorlati használhatóságával kapcsolatban.

Időközben kb. 16 készüléket helyeztünk 
üzembe az ország területén, mindenhol elismer
ten jó eredménnyel. Nem tartom  feleslegesnek 
néhány felhasználóhely felsorolását, pl. :

1. A Csepel Vas- és Acélöntödék 2. sz. vas
öntödéjében egy H—20 jelű Hidroklon portala- 
nítja a homokelőkészítő szalagfolyosóját.

2. A győri Vagon- és Gépgyár öntödéjének 
tisztítóműhelyében két H— 16-k jelű készülék 
portalanítja az acélszemcsés tisztítógépekből el
szívott levegőt.

3. Egy H—16 jelű készülék vegyszeres mo
sással szagtalanítja a porítóból elszívott levegőt 
a Vakcina Szérumtermelő Intézetben.

4. Az Uzsabányai Kőtörőben egy H—30-k 
jelű készülék működik kotróláncos zagytisztí
tóval.

5. A Budapesti Mélyfúró Vállalatnál egy 
H—5 jelű készülék tisztítja a köszörűgépektől 
elszívott levegőt.

6. Különböző teljesítményű Hidroklon-ké
szülékek működnek még a KÖVAC-ban, a Gá
bor Áron Vasöntödében, a Budapesti Szerszám- 
gépgyár öntödéjében és más hasonló jellegű 
kvarcporos üzemekben.

A Hidroklon típuscsaládból a H—16 jelű 
kotróláncos öntisztító készülék rendszeres gyár
tásával a Győri Célgépgyár foglalkozik.

A dolgozatomban ismertetett számítási 
módszerrel nyert eredményeket a CEAG-féle 
Roto-Clone jelleggörbék igazolják. Hazai vi
szonylatban a SZOT Munkavédelmi Tudomá
nyos Kutató Intézete által üzemszerűen végzett 
mérések pontossága megközelítően sem éri el 
a szabványosított laboratóriumi vizsgálatok 
eredményeit (pl. Deutsche Testmethoden vagy 
az USA-ban az AFI Code stb.). Ezért igaznak 
bizonyult Máthé kolléga megállapítása, ezen az 
alapon a magyar készülékféleségek nem rendel
keznek megbízható összehasonlító mérési ada
tokkal.

(E zz e l a v i t á t  le z á r tn a k  te k in t jü k .
S z e r k e s z tő s é g .)

Külföldi hírek
A z U S A -b an  az  a lu m ín iu m ö n tv é n y  fe lh a sz n á lá sá 

n a k  n ö v ek ed ése  sz em é ly g ép k o c sin k é n t 1954 és 1964 k ö 
z ö t t :

É v I 1954J 19551 1956j 195Vj 19581 1959] I960] 19611 19бг| 196з] 1964

Kg 11,3 13,4 15,9 18,3 21,3 23,0 24,5 28,7 29,9 31,8 32,6

A szokásos a lk a tré sz e k  a lu m ín iu m ö n tv é n y b ő l a  k ö 
v e tk e z ő k  :
D u g a tty ú  B o rd ás  h en g e r  E lsz ív ó cső
F o rg a tty ú s h á z  B o rd á s  hen g e rfe j O la js z iv a tty ú
H en g e r O la jte k n ő  V íz sz iv a tty ú h á z
H en g erfe j H en g erfe j fedél S zű rő h áz
K ü lö n b ö ző  fedők  M e g h a jtó m ű h á z  E g y é b  részek
A lu m ín iu m , 41. (1965.) 11. sz. 696. old.

*

A  n y u g a t-e u ró p a i o rszág o k  1964. év i k o h ó a lu m í 
n iu m  te rm elé se  ö ssz eh a so n lítv a  1962. és 1963. év i te rm e 
léssel az  a lá b b i:

[ 1 9 6 2 .  : 1 9 6 3 .  I %  j  1 9 6 4 .  I  %
F ra n c ia o rsz ág ... 294 500 298 400 +  1,3 316 000 +  6,0
N orvég ia ............  205 900 226 000 +  6,5 263 000 +16,4
NSZK ................  177 800 208 800 +17,4 219 000 +  5,3
NSZK ................  177 800 208 800 +17,4 219 000 +  5,3
O laszország........  80 900 91 400 +13,0 115 000 +25,8
Ausztria ............  74 100 76 500 +  3,2 77 700 +  1,6
Svájc ................  99 600 60 100 —21,2 64 200 +  6,8
Spanyolország 44 700 46 100 +  3,1 49 600 +  7,6
S v éd o rszág ........  16 300 18 200 +11,6 32 300 +77,5
Anglia ..............  34 600 31 100 —10,0 32 200 +  3,6

A lu m ín iu m , 41. (1965.) 7. sz. 467. old.
E. Gy.
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Üzemi hír

A z O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly á n a k  a  m ű a n y ag - 
h a b m in tá k  a lk a lm a z á sá v a l fog lalkozó  b iz o ttsá g a , v a la 
m in t  a  K O M  M űszaki T u d o m á n y o s  T á jé k o z ta tó  In té z e t  
közös ren d ezésb en  1966. áp rilis  19— 20-án b e m u ta tó t  
t a r t o t t  az Á prilis 4. G ép g y á rb a n . A b e m u ta tó n  az o rszág  
k ü lönböző  g y á ra ib ó l m in te g y  160 fő v e t t  ré sz t a  k é t  n a p  
a la t t .  A  b e m u ta tó  fo ly a m á n  M o ld v ay  I s tv á n  fe lo lv as ta  
H argitay Lászlóval közösen  í r t  „ M ű a n y a g h a b m in tá k  
k észítése  és a lk a lm a z á sa ” c. v e títé sse l k ísé r t e lő ad á s t. 
Az e lő a d á sb a n  k ité r te k  a  m ű a n y a g h a b o k  e lő á llítá sá n a k  
fiz ik a i-k ém ia i a la p ja ira ,  a  m in tá k  kész ítésén ek  elv i k é r 
déseire , v a la m in t a  g azd aság o sság  p ro b lém á ira .

7. ábra. Hungarocell-bői készült fogaskerékm inta. A  minta- 
készítés időtartama 1 óra 40 perc. M agszekrény nélkül

A z e lő a d á s t k ö v e tő  g y á ri b e m u ta tó n  a  v á l la la t  m in 
ta m ű h e ly é b e n  g y a k o r la tila g  b e m u ta t tá k  egy  o ly a n  te li- 
b e ö n tö t t  fo g ask e ré k  m in tá já n a k  k ész íté sé t, am e ly e n

2. ábra. Hungarocell elgázosodó m űanyagm intával öntött 
fogaskeréköntvény. Készült az Á prilis  4. Gépgyár 

öntödéjében

sz e m lé lte tn i le h e te t t  a  kü lö n b ö ző  m in ta k é sz íté s i m ű v e 
le te k e t:  így  az  e llen á llá sh u za lla l való  v á g á s t, az  eszter- 
g á ly o zá s t, a  g y a lu lá s t, a  k éz i v á g á s t s tb .,  v a la m in t a  
m in ta  fe lép íté sén ek  és r a g a sz tá sá n a k  m ó d o z a ta it (T. I—  
2. ábrán). A  kész m in tá t  fu rá n g y a n ta  k ö té sű  h o m o k b a  
fo rm á z tá k  és m ás, k o rá b b a n  k é s z íte tt  „ H u n g a ro c e ll” 
m in tá v a l e g y ü t t  le ö n tö tte k . M e g á lla p íth a tó  v o lt, h ogy  
az  ö n tv é n y  fe lü le te  k ie lég ítő . A z ö n té sk o r fü s t- lá n g  k é p 
ződés n em  v o lt, m iv e l a  fo rm á zá s  z á r t  re n d sz e rb e n  tö r 
té n t .  A b e m u ta tó t  k ö v e tp  h ozzászó lásokbó l, v a la m in t 
a  b e k ü ld ö tt  k ié rték e lés i la p o k b ó l k i tű n t ,  h o g y  a  b e m u 
ta tó  a  sz ak e m b erek  sz á m á ra  a  „ H u n g a ro c e ll”  h a b a n y a g 
n a k  az ö n tö d é k b e n  való  a lk a lm a z á sá t ille tő en  m e g n y u g 
t a tó  b iz o n y íté k o t s z o lg á l ta to t t .  E lism e ré sü k e t fe jez ték  
k i az  Á p rilis  4. G ép g y á r ö n tö d e i k o lle k tív á já n a k , v é g 
z e t t  m u n k á ju k é r t ,  és k é r te k  ő k e t to v á b b i e red m én y e ik  
p u b lik á lá sá ra .

Prókay Pál

L a p u n k  1966. fe b ru á r i sz á m á b a n , S zak o sz tá ly i h ír  
r o v a tu n k  k e re té b e n  tá jé k o z ta t tu k  o lv a só in k a t, h o g y  
szervezés a l a t t  á ll a  F e lső fo k ú  Ö n tő ip a ri T ech n ik u m , 
a m e ly n e k  elő k ész ítési m u n k á la ta ib ó l S zak o sz tá ly u n k  
O k ta tá s i  B iz o ttsá g a  is k iv e tte  ré sz é t. A v á ra k o z á so k n a k  
m egfelelően  1966. fe b ru á r já b a n  b e in d u lt  a  csepeli K o s 
s u th  L a jo s  T ec h n ik u m  é p ü le té b e n  az  első keresz tfé lév es 
ö n tő ip a r i ta g o z a t.  A h a llg a tó k  lé tsz á m a  36 fő, az  á tlag o s  
é le tk o r  kb . 27 év . E lő k é p z e tts é g ü k e t te k in tv e  v a la 
m e n n y ien  é re ttsé g iz e tte k , tö b b sé g ü k  ö n tö d é k b e n  és m in 
ta k é sz ítő  ü ze m e k b en  dolgozik .

M in t a h o g y  a r ró l m á r  sz á m o t a d tu n k , a  h a llg a tó sá g  
az  első h á ro m  fé lév b en  a lap o zó  tá rg y a k a t  ta n u l  —  la 
p u n k  2. sz á m á b a n  is m e r te te t t  te m a t ik a  sz e r in t — , m a jd  
a  sz a k tá rg y a k  o k ta tá s á r a  k e rü l sor. A  h a llg a tó k  zá ró d o l 
g o z a tá n a k  té m á i üzem i, tech n o ló g ia i, te rm e lé s i je llegű  
p ro b lé m a k ö rö k b ő l v á la sz th a tó k . C sak  a  s ik e res  zá ró d o l 
g o z a t m eg v éd ése  u tá n  k e rü lh e t so r az Á llam i V izsga- 
b iz o tts á g  e lő tt  a  v ég sz ig o rla tra .

A k ö v e tk ez ő  ta n é v e k b e n  a  fő isko la i ö n té sz e ti o k ta 
tá s  k ö z p o n tja  C sepel, m íg  a  k o h á s z a ti fő isko la i o k ta tá s  
k ö z p o n tja  D u n a ú jv á ro s  lesz. I ly e n  m eggo n d o láso k b ó l 
k iin d u lv a  a  csepeli o k ta tá s i  in té z m é n y t to v á b b fe jle sz tik . 
A k ö ze ljö v ő b en  m in te g y  3 m illió  fo rin to s  b e ru h á zássa l 
m eg ép ü ln ek  a  120 h a l lg a tó t b e fo g ad ó  lépcsős e lő a d ó te r 
m ek, la b o ra tó r iu m o k , m ű h e ly ek , ta n sz é k e k , am e ly e k  a 
fő isko la i ö n té sz e ti o k ta tá s n a k  b iz to s íta n i tu d já k  m ű 
szak i, te c h n ik a i s z ín v o n a lá t is. A z ép ítk ezés, az az  a  b ő v í 
té s  1967. sz e p te m b e ré re  l0sz kész. A  to v á b b ia k b a n  so r 
k e rü l egy  g ép ek k e l is e l lá to t t  ö n tö d e  lé te s íté sé re , ahol 
a  h a llg a tó k  a  g y a k o r la tb a h  is e l s a já t í th a t já k  az üzem ek 
k ö zé p v ez e tő in ek  m u n k á já h o z  szükséges k o rsze rű  e l já 
r á so k a t.

R e m é ljü k , h o g y  e n n e k  a szép  jö v ő  e lő t t  álló , m o s t 
b e in d u ló  F e lső fo k ú  Ö n tő ip a ri T e c h n ik u m n a k  a  so rsá t és 
fe jlő d ésé t m in d  E g y e sü le tü n k , m in d  az ille ték es fe lü g y e 
le ti  szerv ek , m in d  p ed ig  az  é rd e k lő d ő k  fig y elem m el k í 
sé rik , és a  jö v ő b e n  is tá tn o g a tjá k .

Pénzes Im re

Külföldi hírek
A  fém ek  v ilág p iac i á r a  1963 és 1965 k ö z ö tt  az 

a lá b b i:  A  k o h ó a lu m ín iu m  á ra  23— 25 c t /fo n t  k ö z ö tt 
em elkedő  irá n y ú , a  c in k  á r a  1964-ben 9,5 c t /fo n tró l 
17,5 c t / f o n tra  n ő tt ,  de 1965-ben 15 c t /f o n tra  v isszae se tt.

E rő s  v á lto z á s  ész le lh e tő  a  réz  és ón  á r á b a n :  az  1963- 
b a n  t a r t o t t  29 c t /fo n tró l a  réz erős em elkedéssel 1964 
k ö zep ére  e lé r te  a  60 c t /f o n t  á r a t ,  am i 1965 első n eg y e d é 
b en  55 c t / f o n tra  e s e t t  v issza.

A z ón  á r a  a  rézéh ez  h aso n ló  p á ly á t  f u to t t  be, de 
120 c t/fo n tró l in d u lt  és 1964-ben e lé rte  a  200 c t /fo n to t,  
am i 1965. I .  n eg y e d éb e n  165 c t / f o n tra  csö k k en t.

* E. Gy.

A  m a g n ó z iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  m in d  e rő seb b en  fe l 
f u t  az  a lu m ín iu m ö n tv é n y  te rm e lé s  m e lle tt,  fő leg a  j á r 
m ű ip a rb a n . A z N S Z K -b an  a  V o lksw agen  gépkocsikhoz 
év i 30 000 t  m a g n é z iu m ö n tv é n y t h a s z n á ln a k  fel. A m eri 
k á b a n  1975-re 225 000 t  m a g n é z iu m ö n tv é n y  te rm e lé s t 
k ív á n n a k  e lérn i.

A z a lu m ín iu m  leg erő seb b  k o n k u rre n se  a  m ű a n y a g  
n y o m áso s ö n tv é n y . A v ilág  m ű a n y a g  te rm elé se  13 m il 
lió  t ,  am ely b ő l 15— 60%  ö n tv é n y , fő leg  n y o m á so s  ö n t 
v én y .

' m in iu m , 41. (1965.) 12. sz. 796— 797. old.
* E . Gy.
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A  k o h ó a lu m ín iu m  te rm e lé s  N y u g a t-E u ró p á b a n  
1964-ben 1 170 000 t ,  az  U S A -b an  2 316 000 t .  A  sz e k u n 
d e r  a lu m ín iu m  te rm e lé s  550 000 t ,  a m it  az  U SA  csak  
50 000 t-v a l  te l je s í te t t  tú l .

A h u lla d é k  (szek u n d er) a lu m ín iu m  te rm e lé s  a  n y u 
g a te u ró p a i o rszá g o k b an  az  a lá b b i:

1962.

4
1963.

1 %
1964.

t

NSZK ............... . 142 700 156 400 +  9,6 188 600 +  20,6
Anglia ............. . 143 400 163 000 4-13,9 185 700 +  13,9
Olaszország . . . 56 000 65 000 +  16,1 58 000 —11,0
Franciaország . . 46 700 49 500 +  5,9 50 000 +  1,6
Ausztria .......... 31 900 34 800 +  9,1 39 400 +  13,2
Svájc ............... 8 500 10 000 +  17,6 13 000 +  30,0
Belgium .......... 2 800 3 500 +  24,8 3 500 0
H o lla n d ia ........ 5 500 6 000 

*

+  9,1 1 100 —81,7

R o m á n iá b a n  (E rd é ly b e n ) S z la tin á n  az  50 000 t  k a 
p a c itá sú  a lu m ín iu m k o h ó n  k ív ü l a  P e e h in e y -m ű v e k  t á 
m o g a tá sá v a l egy  50 000 t- á s  k e z d e ti k a p a c i tá s ú  k ohó  
épü l, a m e ly e t k éső b b  150 000 t - r a  é p íte n e k  ki. 
A lu m ín iu m , 41. (1965.) 7. sz. 469. o ld . ^  g ^

*

B eszám oló  az ,, öntvény hibák és megelőzésük módja" 
tá rg y ú , 1965. n o v em b er 15— 18. k ö z ö t t  M o sz k v áb a n  a  
D zse rzsin szk ijrő l e ln e v e z e tt T e c h n ik a  H á z á b a n  re n d e 
z e t t  konferenciáról.

E z  a  k o n fe ren c ia  v o lt  a  h a rm a d ik  a  S zo v je tu n ió b a n , 
am e ly  az  ö n tv é n y e k  h ib á iv a l és ezek  e lh á r ítá s i  m ó d já v a l 
fo g la lk o zo tt. A  k o n fe ren c ián  üzem ek , k u ta tó  és te rv e ző  
in té z e te k  k épv ise lő i t a r t o t t a k  e lő a d á s t. A  k b . 400 r é s z t 
v e v ő m  S zo v je tu n ió  c sak n e m  m in d e n  ré sz é t k é p v ise lte .

A  k o n fe re n c iá n  r é s z tv e t t  Sirokih, a  m ű sz a k i tu d o 
m á n y o k  k a n d id á tu s a , a  SV U M T  (B rno) tu d o m á n y o s  
m u n k a tá rsa , és Vörös Á rpád  ok i. k o h ó m é rn ö k , az 
O M B K E  Ö n tö d e i S z a k o sz tá ly á n a k  k ép v ise lő je .

A k o n feren c ia  m u n k á já t  a n n a k  e ln ö k e  A . V. Lake-

dem onszkij n y i to t ta  m eg  n o v e m b e r 15-én. K é t  n a p o n  
k e re sz tü l t iz e n ö t e lő ad ás  h a n g z o tt  el és ez e k e t é lén k  
v i ta  k ö v e tte .

A z e lő ad á so k  a  k ö v e tk ez ő k  v o lta k :
1. Levi, L . I .  G ázok  a  fém ek b en  és ö tv ö z e te k b e n , 

m in t  az  ö n tv é n y h ib á k  k e le tk e zé sén e k  o k a i és a  h ib á k  
m egelőzésének  eszközei.

2. Medvedev, J a . I . — Guller, E . A .:  M an g án acé l 
sz ita -p o ro z itá sá n a k  egy ik  k e le tk ezési o k a .

3. Kvasa, F . Sz. : F e lrá g á so k  k e le tk e zé sén e k  o k a  és 
m egelőzésük  m ó d ja .

4. Komisszáron, V. A .:  Ö n tv é n y e k  rep ed ésén ek  
k e le tk ezés i o k a i és e lh á r ítá su k  m ó d ja .

5. Konsztantinov, L . S z .— Trukov, A . P . : A  gáz- 
lán g o s ja v í tá s  a lk a lm a z á sa  az  ö n té sze tb en .

6 . Vaszilev, V . A .:  A  fém  b e h a to lá sa  a  h o m o k 
fo rm á b a .

7. Maiakon, A . I . — Marcsenkov, V. F .:  V egyi rá- 
égés k e le tk e zé sén e k  o k a i n y e rs fo rm á b a n  ö n tö t t  s z ü rk e 
v a s  ö n tv é n y e k e n .

8 . Szubbotin, »V. A .:  A c é lö n tv é n y ek  ráég ésén ek  
c sö k k en tése .

9. Servian, A . L .— Su ljak , V. S z .:  E lg ázo so d ó  
m in tá k k a l g y á r to t t  ö n tv é n y e k  h ib á i.

10. Pavlov, V . A .— Fejgelszon, B . J u .:  P o lisz tiro l 
m in tá v a l g y á r to t t  ö n tv é n y e k  h ib á i.

11. liüzsikov, A . A .— Kosztin, A . V .— Kuznecov, 
A . S z .:  V ék o n y fa lú  g ö m b g ra fito s  v a s ö n tv é n y e k  h ib á i 
és e lh á r ítá su k  m ó d ja .

12. T illi, G. N .:  Ö n tö d ék  te rv e zé séb e n  fig y elem b e 
v e t t  s e le jtc sö k k e n tő  in té zk e d ése k .

13. Vodenikov, J u .  A .— Rubcov, F . E .— Tuskev, G. 
N .  . 'Ö n tv én y ek  h ib á in a k  ja v ítá s a  ep o x i ko m p o zíc ió k k al.

14. Gvozdev, М .-Sz.: Színesfém  ö n tv é n y e k  h ib á in a k  
ja v í tá s a  ív- és gázhegesz tésse l.

15. Ivanov, B. G.: Ö n tv é n y e k  h ib á in a k  ja v ítá s a .
A k o n feren c ia  h a rm a d ik  n a p já n  a  ré sz tv e v ő k  m e g 

te k in te t té k  a  m o sz k v a i „ D in a m ó ” g y á r  ö n tö d é jé t  és a 
S z a n k o lito t. Tr r
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Dr. Altenpohl, D.: Aluminium és alumínium ötvöze
tek. (A lu m ín iu m  u n d  A lu m in iu m leg ie ru n g en .)  K ia d ta  a  
S p rin g e r V erlag  B erlin — G ö ttin g e n — H e ild e rb e rg — N ew  
Y o rk -b a n  1965-ben a  W . K ö s te r  á l ta l  s z e rk e sz te t t  R e in e  
u n d  a n g e w a n d te  M e ta llk u n d e  in  E in z e ld a rs te llu n g e n  c. 
so ro z a t 19. k ö te te k é n t.  A  m ű  te rje d e lm e  899 +  20 o lda l 
662 á b rá v a l. A k ö te t  á ra  v á sz o n k ö té sb e n  148,—  n y u g a t 
n é m e t DM .

E z  az A lte n p o h l á l ta l  s z e rk e sz te t t  k itű n ő , n a g y ré sz t 
a  S v á jc i A lu m ín iu m  R é sz v é n y tá rsa sá g  k u ta tó in a k  és 
üzem i szak e m b ere in ek  a  k ö zre m ű k ö d ésé v e l k é s z ü lt g y ű j - 
te m én y e s  m u n k a  sz in te tiz á lja  m in d a z t ,  a m it az  a lu m í 
n iu m ró l és ö tv ö z e te irő l tu d u n k . M ár i t t  a  b e v e z e tő b e n  
le rö g z íth e tjü k , h o g y  ez a  k ö n y v  e lső so rb an  n em  a lu m í 
n iu m m eta llo g rá fia , a h o g y  e z t a  c ím  a la p já n  az  o lv asó k  
ese tleg  fe lté te lez n ék . A k ö n y v  ta r t a lm a  u g y a n is  sok  te c h 
no lóg ia i v o n a tk o z á sa  m ia t t  tú llé p i a  sz o k v án y o s  m e ta l 
lo g rá fia  k ö n y v e k  k e re té t .

A z a lá b b ia k b a n  a  k ö n y v n e k  c sak  a z o k a t a  fe jeze 
t e i t  is m e r te t jü k  rész le te se b b en , a m e ly e k  az  ö n tő sz a k 
e m b erek  érd ek lő d ésé re  ig é n y t ta r th a tn a k  :

A )  fő fe je z e t: A z a lu m ín iu m o tv a d é k o k  tu la jd o n 
ság ai, fo ly a m a to k  a  m e g d erm ed é sk o r, az  a la k í th a tó  és 
ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  ö n té se . E z t  a  fő  fe je z e te t n a g y ré sz t 
a  sze rk esz tő  és A b ren z , H . í r ta .  A z A lap o k  c. fe je z e tb e n  
a  m e g o lv ad á s  fo ly a m a ta iró l, az  o lv a d é k  szerk eze té rő l, 
a  m e g d erm ed é s t befo lyáso ló  té n y ez ő k rő l, az  ö tv ö z ö tt  és 
ö tv ö z e tle n  a lu m ín iu m  m e g d erm ed é sé rő l o lv a sh a tu n k .

A N em fém es szen n y ező k  (gázok , ox idok) a  fo ly é 
k o n y  a lu m ín iu m b a n  c. fe je z e tb e n  az  a lu m ín iu m -h id ro -  
g én -eg y en sú ly ró l, a  fo ly ék o n y  és sz ilá rd  a lu m ín iu m  h id 
ro g é n ta r ta lm á ró l,  g á z m e g h a tá ro z ó  e ljá rá so k ró l, a  h id ro 

génd iffúz ió ró l, a  h id ro g én n e k  az  a lu m ín iu m b a n  való  
g eo m etr ia i e lrendeződésérő l, a  sz ilá rd  a lu m ín iu m  h id ro 
g é n ta r ta lm á n a k  iz z ítá s  k ö zb e n i v á lto z á sá ró l, a  h id ro g én  
ö n d iffú z ió já ró l a  ko rró z ió s fo ly a m a to k b a n , a  sz e n n y e 
zések n ek  a  g á z ta r ta lo m ra  g y a k o ro lt h a tá sá ró l ,  a  h ó ly a g  
k ép ző d és m e ch a n izm u sá ró l, az  a lu m ín iu m  tu la jd o n s á 
g a in a k  a  gáz- és o x id ta r ta lo m  á l ta l  va ló  b e fo ly á so lá sá 
ró l, v a la m in t az  a lu m ín iu m o lv a d é k o k  g áz fe lv é te lé rő l és 
g á z ta la n ítá sá ró l í r  a  szerző.

A z A la k íth a tó  ö tv ö z e te k  ö n té sén e k  fé m ta n i p ro b 
lé m á i c. fe je z e tb e n  a  m e g d erm ed ési sebesség  h a tá sá ró l , 
a  tu sk ó ö n té s t  m e g h a tá ro z ó  té n y ez ő k rő l, a  m eg d erm ed ési 
f ro n t  g e o m e tr iá já ró l, a  hőelv ezetésrő l, a  belső fe sz ü ltsé 
g ek rő l és rep ed ések rő l, az ö n té s i sebesség  és tu sk ó a la k  
h a tá s á ró l  a  rep ed ésk ép ző d ésre , a  tó csam ély ség re , és a  
szem csen ag y ság ra , a  m a k ro sz k o p ik u s  k ü lö n v á lá s i fo ly a 
m a to k ró l, a  f o rd í to t t  tu sk ó k ü lö n v á lá s ró l, az  izzad m á- 
n y o k ró l, a  g á z ta r ta lo m , p ó ru so sság  és k ü lö n v á lá so k  
k ö z ti összefüggésrő l, v a la m in t a  rú d ö n té s  g y a k o r la tá ró l 
ta lá lu n k  é r té k e s  a d a to k a t .

A z ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  ö n té sé n e k  fé m ta n i p ro b lé 
m á i c. fe je z e t u g y a n c sa k  igen  é rd ek es. E b b e n  a  szerző  
az  ö n tő e ljá rá so k n a k  az  ö n tv é n y  sz e rk ez e té re  v a ló  b efo 
ly á s á t  tá rg y a lja ,  v a la m in t a  fém  v ise lk e d ésé t a  fo rm á 
b a n  és az  a lu m ín iu m -sz ilíc iu m  ö tv ö z e te k  n em esíté sé t.

А  В )  fő fe je ze t cím e : Az a lu m ín iu m  és ö tv ö z e te in e k  
á l ta lá n o s  fé m ta n a  és fém fiz ik á ja . E b b e n  a  fém fiz ik a i 
a lap o k ró l, a  k é p lé k e n y a la k ítá s ró l, az  ú jra k r is tá ly o so -  
d ás ró l és k ísérő  je lenségeirő l, a  f in o m  sz e rk ez e trő l és 
te x tú rá k ró l  (k ö z tü k  rö v id e n  az ö n tö t t  te x tú rá k ró l  is), 
v a la m in t a  k em én y ítő s  (hőkezelés) e lm éle té rő l o lv a sh a 
tu n k .
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A  G)  fő fe je ze t cím e : Az a lu m ín iu m  és ö tv ö z e te in e k  
fiz ik a i és tech n o ló g ia i tu la jd o n sá g a i. I t t  a  szerzők  a  f i 
z ik a i (főleg v illam o s v ezető k ép esség  és d iffúzió) és a  m e 
c h a n ik a i tu la jd o n sá g o k a t —  m in t  s ta tik u s , ta r tó s  s tb . 
sz ilá rd sá g  —  tá rg y a ljá k . E z t  k ö v e ti az  ö tv ö z e tle n  a lu m í 
n iu m , a  n em  k e m é n y íth e tő  és k e m é n y íth e tő  a la k íth a tó  
ö tv ö z e te k , ille tv e  tu la jd o n sá g a ik n a k  tá rg y a lá s a .

A z ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  kö zü l csak  a  d u g a t ty ú ö tv ö 
z e te k e t ta g la l ja  ré sz le te se n  a  szerző , m a jd  rö v id e n  k ité r  
az  ö n tv é n y e k  hőkezelésé re , v a la m in t m e c h a n ik a i és f iz i 
k a i tu la jd o n sá g a ira .

V égül a  sz ín te re it, m eleg sz ilá rd  a lu m ín iu m  te rm é 
k ek rő l (SA P) és az  a lu m ín iu m  k o rró z ió já ró l o lv a sh a tu n k .

M inden  fe je z e te t te k in té ly e s  iro d a lo m jeg y z ék  eg é 
s z ít k i. E  h a ta lm a s  m u n k á b a n  v aló  tá jé k o z ó d á s t a  jó l 
s z e rk e sz te t t tá rg y m u ta tó  k ö n n y íti  m eg.

A  ta r ta lm á b a n  és k iá ll í tá s á b a n  e g y a rá n t re p re z e n 
ta t ív  k ö n y v e t m in d e n ; az  a lu m ín iu m  elm éle tév el és g y a 
k o r la tá v a l fog lalkozó  sz ak e m b ern ek  figyelm ébe a já n lju k .

Py

A Guide to Lecturers und Students о! Foundry Prac
tice. (Ú tm u ta tó  ö n té sz e ti tá rg y ú  e lő ad ó k  és h a llg a tó k  
sz ám á ra .)  K ia d ó : T h e  I n s t i tu te  o f  B ritish  F o u n d ry m e n , 
L o n d o n , 14 P a ll M all, S. VV. 1. 1963. 1 6 x 2 5  cm , 175 o l 
d a l, te lje s  v ászo n k ö té sb en .

A  k ö n y v  első k ia d á sa  1945-ben, fo ly ta tó la g o sa n  g é 
p e lt ív e k b e n  „ F o u n d ry  P ra c tic e — L e c tu re  N o les” c ím 
m el, a  m á so d ik , j a v í to t t  k ia d á s  a  J o in t  I ro n  C ouncil e n 
gedé lyével és a n y a g i tá m o g a tá sá v a l 1959-ben k ö n y v 
a la k b a n  je le n t m eg. E k ia d á s  a lap - és felső fokú  ta n a n y a 
g á t  az  I n s t i tu te  o f  B r itish  F o u n d ry m e n  o k ta tá s ü g y i b i 
z o ttsá g a  ism é te lte n  á td o lg o z ta  és te lje s  ö sszh an g b a  h o z ta  
a  „ C ity  a n d  G u ilds o f  L o n d o n  , I n s t i tu t e ”  sz ig o rla ti 
an y a g á v a l.

A je len leg i h a rm a d ik  k ia d á s  első része 60 o ld a l t e r 
je d e le m b e n  az  a lap fo k ú , a  m á so d ik  rész  74 o ld a lo n  a  fe l 
ső fokú  ta n a n y a g o t  öleli fel. Az első rész  m in te g y  50 eg y 
m á s t log ikus so rre n d b e n  k ö v e tő  e lő ad ás  a n y a g á t ism e r 
t e t i  tö m ö r röv idségge l, a  m á so d ik  ré sz b en  16 elő ad ás 
a n y a g a  szerepel, m íg  a  h a rm a d ik  részb en  30 o ld a l te r je 
d e lem b en  7 e lő ad ás  az ö n té sze ti m e ta llu rg iá v a l fo g la l 
kozik .

Meg kell jegyezn i, h o g y  a  k ö n y v  —- m ik é n t cím éből 
is k itű n ik  —  n em  ta n k ö n y v , c su p á n  ú tm u ta tó  e lő ad ó k  
és h a l lg a tó k  sz á m á ra  és cé lja , h o g y  az  e lő ad a n d ó  an y a g  
is m e r te te t t  fe lép íté sén ek  b e ta r tá s á v a l  a  h a llg a tó k  s z á 
m á ra  a  le h e tő  leg n ag y o b b  é r th e tő sé g e t b iz to s ítsa . Az 
igen  jó  ö ssz eá llítá sú  k ö n y v e t ö n té sz e ti o k ta tá s s a l fog 
la lkozó  sz ak e m b ere in k  fig y elm éb e a já n lju k .

С. E.

Rapatz, F .—Roll, F.: Kleines Lexikon Eisenwerk
stoffe. (V a sa lap ú  sz e rk ez e ti a n y a g o k  k is lex ikona.)

A D eu tsch e  V erlags— A n s ta l t  F a ch v e rlag , S tu t tg a r t  
k ia d á sa  (1964). A  zseb k ö n y v  a la k ú  232 o ld a las  k is le x i 
k o n t 61 á b ra , 32 fén y k é p  illu sz trá lja , 58 tá b lá z a to t  t a r 
ta lm a z .

A  17 k ö te te s  L U E G E R  h a ta lm a s  m ű sz ak i lex ikon- 
so ro z a t m eg je lenése  u tá n  cé lszerű n ek  lá ts z o t t  az  egyes 
sz a k te rü le te k  a n y a g á t  k iseb b  te rje d e le m b e n  is m e g je 
le n te tn i. E g y  ily en  k ia d v á n y b a n  te rm é sz e te se n  csak  a  
le g fo n to sab b  k ifejezések , an y ag m in ő ség ek , g y á r tá s i  és 
v iz sg á la ti m ó d szerek  tá rg y a lh a tó k , a  te lje sség  igénye  és 
lehetősége nélk ü l. A k is  le x ik o n o k n a k  m égis n a g y  a  je 
len tősége , m e r t  széles k ö rb en  e lte r je d v e  az egyes ip a r 
á g a k  k ü lö n b ö ző  te rü le te in  h a s z n á lt  szak k ife jezések  és 
fo g a lm ak  eg y ség esíté sé t és egységes é r te lm e zé sé t seg í 
t ik  elő.

A v a sa la p ú  a n y a g o k  té m a k ö ré t feldolgozó m ű  egyéb 
k ö n y v e ik en  k e re sz tü l v ilá g sz erte  ism e rt sz a k te k in té ly e k  
m u n k á ja . F e lö le li az  összes v a sö tv ö z e t m inőség i osz 
tá ly o z á sá v a l, g y á r tá s i  e ljá rá sá v a l, m e g m u n k á lá s i m ó d o 
z a ta iv a l, m e ta llo g rá f iá já v a l és a n y a g v iz sg á la tá v a l k a p 
c so la to s  fo g a lm a k a t és szak k ife jezések e t, e g y ú t ta l  á t 
fogó k é p e t a d  a  vas- és a c é lg y á rtá s , v a la m in t ö n té sz e t 
je len leg i sz ín v o n a lá ró l is.

A z egyes c ím sz av ak  sz a b a to s  m a g y a rá z a tá t  szám os 
d ia g ra m , fén y k é p  és tá b lá z a t  te sz i k ö n n y e n  é r th e tő v é .

A  fo n to sa b b  c ím sz av ak  u tá n  fe lso ro lt iro d a lm i h iv a tk o 
zá so k  m e g k ö n n y ítik  a  sz a k iro d a lo m b a n  v a ló  tá jé k o z ó 
d á s t  is. A függelék  14 tá b lá z a ta  az  N S Z K -b an  h a s z n á la 
to s  acél- és v asm in ő ség ek  ö ssz e té te lé t, sz ilá rd ság i e lő 
í r á sa it, h ő kezelésének  h ő m é rsé k le te it, v a la m in t fe lh a sz 
n á lá s i le h e tő ség e it ta r ta lm a z z a .

A  k ö n y v  szerző i m u n k á ju k a t  a  sze rk esz tő  i ro d á k 
b a n  és ü ze m e k b en  dolgozó m é rn ö k ö k n e k  és te c h n ik u 
so k n a k  s z á n tá k , e lső so rb an  o ly a n o k n a k , a k ik n e k  az 
a n y a g o k  tu la jd o n sá g a it  és ezek  b e fo ly á so lá sán a k  le h e 
tő sé g e it kell ism ern iü k .

Q. M .

Bachmann, W.: Manometrie. (N y o m ásm érés.) K i 
a d ó ja  a  V E B  F a c h b u c h  Verlag L eipzig , m e g je le n t 1964- 
ben . A  304 o ld a las  k ö n y v  301 á b r á t  és 10 tá b lá z a to t  t a r 
ta lm a z .

M a m á r  n in cs az  ip a rn a k  o ly a n  ága , m e ly  a  b en n e  
dolgozó m é rn ö k ö k e t és te c h n ik u s o k a t n em  á l l í ta n á  m é 
rés i és sz a b á ly o z á s te c h n ik a i fe la d a to k  elé. A  m ű sz ak i 
g á rd a  n a g y  részé  ezek  m e g o ld ásáb an  v iszo n y lag  kevés 
ta p a s z ta la t ta l  ren d e lk ez ik . A m űszerezés te ré n  e z é r t k ü 
lön ö sen  n a g y  je len tő ség ű e k  az o k  a  k ö n y v ek , m ely ek  
k ö z é r th e tő  m ó d o n  v ez e tik  be az  o lv a só t egy  sz á m á ra  
idegen , ro h a m o sa n  fe jlődő  és eg y re  n a g y o b b  je len tő ség ű  
te rü le tre ,  h o zz á fé rh e tő v é  té v e  s z á m á ra  m in d a z o k a t a  
ta p a s z ta la to k a t ,  m e ly e k e t k iv á ló  sp e c ia lis tá k  szívós 
m u n k á v a l g y ű j tö t te k  össze.

A  s ta t ik u s  n y o m á sm é ré s  a  m é ré s te c h n ik á n a k  egy  
sz ű k  te rü le te , eg y e tle n  a la p fe la d a t, de  a  m érés i m ó d sze 
re k  és m ű sz erek  so k a ság á b ó l az  a d o t t  e se tb e n  a  leg m eg 
fe le lőbb  k iv á la sz tá sa  m ég  b e d o lg o zo tt sz a k e m b e r s z á 
m á ra  sem  m in d ig  k ö n n y ű .

A  k ö n y v  első fe jeze te  a  n y o m á sm é ré s  a la p fo g a lm á t 
tá rg y a lja .  A z á lta lá n o s  m é ré s te c h n ik a i fo g a lm ak , m é r 
ték eg y ség ek  u tá n  a  n y o m á sm é ré s  k ü lö n b ö ző  re n d sz e re i 
n ek  e lm éle ti a la p ja i t  ism e rte ti,  m a jd  a  m é ré sü g y i és h i te 
le s íté si e lő írá so k a t és a  m érések n é l e lő fo rdu ló  h ib a le h e 
tő sé g e k e t tá rg y a lja .

A  m á so d ik  fe je z e t a  k ü lö n b ö ző  n y o m á sm é ré s i fe l 
a d a to k a t  és a  k ü lö n b ö ző  re n d sz e rű  m ű sz e rek  a lk a lm a 
zási le h e tő ség e it ism e rte ti.

A  h a rm a d ik  fe je ze t a  kü lső  és belső h a tá s o k n a k  a  
m é rő ta g  m ű k ö d é sé re  v a ló  b e fo ly á sá t tá rg y a lja .  E b b e n  
fog la lk o zik  a  n y o m á s t k ö z v e títő  közeg  f iz ik a i és k ém ia i 
h a tá s á v a l,  a  lég n y o m ás, a  h ő m é rsé k le t, a  lengések  és 
egyéb  h a tá s o k  k ö v e tk ez m én y e iv e l.

A n eg y e d ik  fe je ze t az  ip a ri m a n o m é te re k  szerk eze 
t é t  ism e rte ti,  és so rra  veszi az  ip a rb a n  h a s z n á la to s  ösz- 
szes típ u s o k a t.  A  k ü lö n b ö ző  fo ly a d é k -m a n o m é te re k e t, 
g y ű rű s  m erleg e t, ú szó v a l fe lsze re lt n y o m á sm é rő k e t, a  
d u g a t ty ú s  és ru g ó s  feszm érő k  k ü lö n b ö ző  re n d sz e re it, 
to v á b b á  a  v illam os e lv en  m ű k ö d ő  leg k ü lö n b ö ző b b  m u 
ta tó s  és re g isz trá ló  m ű sz e re k e t ism e rte ti.

A z ö tö d ik  fe je ze tb en  a  n y o m á sm é rő k  és ta r to z é k a ik  
m egrendeléséhez  szükséges a d a to k  m e g a d á sá n a k  k é rd é 
sével fog lalkozik . K ez d v e  az  ü zem v iszo n y o k  m e g á lla p í 
tá s á tó l,  a  m ű szer ren d sz e rén e k  m e g v á la sz tá sá n  k e re sz 
tü l, a  m é ré sh a tá r  és a  tö b b i m ű sz a k i a d a t  m e g á lla p ítá 
sá ig  a  ren d e lé sb e n  e lő iran d ó  összes a d a to t  és k ik ö té s t 
so rra  veszi.

A  h a to d ik  fe je z e t a  n y o m á sm é rő k  felszerelésé t, az 
a r m a tú r á k a t  és egyéb  sz e re lv é n y ek e t tá rg y a lja ,  a  h e te 
d ik  fe je z e t p ed ig  a  m ű sz erek  e llen ő rzésé t és k a r b a n ta r tá 
s á t  ism e rte ti.

A  fü g g e lék b en  271 iro d a lm i h iv a tk o z á s  sze rző jé t 
és c ím ét, to v á b b á  rész le tes  tá rg y -  és n é v m u ta tó t  ta lá 
lu n k .

K ü lö n  k i k e ll em eln i a  n a g y o n  szép  k iá llítá sú  és 
n y o m á sú  k ö n y v  sok  v ilágos á b r á já t  és ezek  k iv á ló  fe l 
é p íté sé t, m e ly ek  le h e tő v é  te t té k  e n n e k  a  n a g y o n  sz e r te 
ág azó , h a ta lm a s  a n y a g n a k  k ö n n y en  é r th e tő  fe ldo lgo 
z á sá t.

N y o m ásm érő  és n y o m á ssza b á ly o zó  b e re n d ezé sek 
k e l dolgozó, ily e n e k e t te rv e ző , k iv ite lező  v a g y  k a rb a n 
t a r tó  m ű sz a k ia k  e z t a  k ö n y v e t m in d e n  b iz o n n y a l sz ív e 
sen  fo g ják  h aszn á ln i.

0 . M .
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/ Я 1 m a  t u d o m á n y a  —

a ho Inap  t e c h n ik á ja !
O lvassa rendszeresen  m űszak i-tudom ányos szak lap ja in k at!

M indig széleskörűen tá jék o z ta t a szak te rü le t helyzetérő l, esem ényeiről, ú jdonságairó l

B ányászati Lapok Járm ű v ek , M ezőgazdasági G épek

Bőr- és C ipő techn ika Kép- és H ang techn ika

E lek tro techn ika K ohászati Lapok

E nerg ia és A tom techn ik f K özlekedéstudom ányi Szem le

Élelm ezési Ip ar M agyar É p ítő ipar

Építőanyag M agyar G rafika

É pületgépészet M agyar K ém iai Folyóirat

Az Erdő M agyar K ém ikusok L ap ja

F a ip a r M agyar T ex tiltech n ik a

F inom m echanika M élyépítéstudom ányi Szem le

Fizikai Szem le Mérés és A utom atika

G ép M űanyag és Gumi

G ép gyártástechno lóg iá M űszaki Élet

H idrológiai Közlöny ö n tö d e

H írad ástech n ik a P ap írip a r

Ipari E nergiagazdálkodás V árosépítés

Ipargazdaság V illam osság

Cfrenti k iadványaink előfizethetők

m inden  po stah iv a ta lb an ,

a P osta  K özponti H írlap  Iroda (József n ád o r té r  1.) c sek k szám lá já ra  vagy á tu ta lássa l, 

v a lam in t a T echnika H áza m űszaki könyvbo ltjában  (V., Szabadság  té r  17.)

p é ld á n y  ónként kaphatóit : •

V., Váci u tca 10.

VI., B ajcsy-Z silinszky út 76. sz. a la tt i H írlapbo ltokban ,

u g y an itt az 1966-ban eddig m eg je len t példányok  is beszerezhetők.

h ird e té se k e t felvesz a (la p k ia d ó  O álla la t hirdetési osztá lya .

VII., L en in  k ö rú t 9—11. I. em. 120. (222-251).



ÖNTÖDE 1966. 8. sz.

Dr. Varga, F.: Entwicklung dor ungarischen Giesse- 
reiforschung ............................................................S 169
D i e  G ie s s e r o i  F o r s c h u n g s a r b e i t  i n  U n g a r n  b e g a n n  
i m  w e s e n t l i c h e n  n a c h  d e m  z w e i t e n  W e l t k r i e g .
D i e  u n g a r i s c h e  R e g i e r u n g  g r ü n d e t e  i m  J a h r e  1 9 4 9 ' 
d a s  E i s e n f o r s c h u n g s i n s t i t u t  u n d  d a s  M e t a l l 
f o r s c h u n g s i n s t i t u t  w o  d i e  E i s e n  —  b e z w .  M e t a l l 
f o r s c h u n g s a r b e i t e n  b e g o n n e n  h a b e n .  I n  d e n  F o r 
s c h u n g s a r b e i t e n  b e t e i l i g t e n  s i c h  d i e  e n t s p r e 
c h e n d e n  L e h r s t ü h l e  d e r  U n i v e r s i t ä t e n  u n d  s p ä 
t e r ,  d e n  A n s p r ü c h e n  g e m ä s s  a u c h  d i e  F o r s c h u n g s 
g r u p p e n  d e r  g r ö s s e r e n  U n t e r n e h m u n g e n .  D e r  V e r 
f a s s e r  b e w e r t e t  a u s  d e n  A r b e i t e n  d e r  v e r g a n g e n e n  
15  J a h r e n  d i e j e n i g e  R e s u l t a t e n ,  d i e  i n  d e r  Z e i t 
s c h r i f t  d e r  F a c h g r u p p e  „ Ö n t ö d e ”  e r s c h i e n e n  s i n d .  
B e w e r t u n g  w u r d e  i n  f o l g e n d e r  R e i h e n f o l g e  d u r c h - 
g e f ü h r t :  1 . G e s u n d h e i t s s c h u t z  i n  d e r  G i e s s e r e i ,
2 . M o d e l l h e r s t e l l u n g ,  3 . G i e s s e r e i s a n d e ,  B i n d e 
m a t e r i a l e  u n d  F o r m t e c h n o l o g i e ,  4 .  M e t a l lg i e s s e -  
r e i ,  5 . S t a h l g i e s s e r e i ,  6 . E i s e n g i e s s e r e i ,  7 . G u s s 
e i s e n  m i t  h ö h e r e n  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n ,  8 . 
S o n s t i g e  F o r s c h u n g e n  b e z ü g l .  G u s s e i s e n ,  9 . 
T e m p e r g u s s .

Dr. Fuchst, E.: Qualifikation austenitischer Stahl
güsse die aus hoch Mn-haltigen Stahl hergestellt 
wurden ............... ; ..................................................  S 175
D i e  A u s a r b e i t u n g  z e i t g e m ä s s e r  V o r s c h r i f t e n  f ü r  
d i e  H e r s t e l l u n g  u n d  Ü b e r n a h m e  d e r  H a d f i e l d -  
S t ä h l e  i s t  d a d u r c h  e r s c h w e r t ,  d a s s  i n  d e n  V e r ö f 
f e n t l i c h u n g e n  b e z w .  D a t e n ,  b e z ü g l i c h  d i e s e r  S t a h l 
s o r t e  s i c h  v i e l  W i e d e r s p r u c h  b e f i n d e t .  I n  d i e s e r  
A r b e i t  w u r d e n  a u f  G r u n d  z u v e r l ä s s l i c h  s c h e i n e n 
d e n  n e u e r e n  Q u e l l e n  d i e  k o n s t r u k t i o n a l  u n d  p r a k 

1

t i s c h  w i c h t i g s t e n  E i g e n s c h a f t e n  ü b e r b l i c k t .  E s  
w e r d e n  a n  H a n d  d e s  F e - M n - C  D i a g r a m m s  d i e  
G l e i c h g e w i c h t s  u n d  d i e  v o m  G l e i c h g e w i c h t  a b 
w e i c h e n d e n  P h a s e n v e r h ä l t n i s s e ,  d e r  Z u s a m m e n 
h a n g  z w i s c h e n  G e f ü g e  u n d  m e c h a n i s c h e n  E i g e n 
s c h a f t e n ,  u n d  z u m  S c h l u s s  d i e  W i r k u n g  d e r  c h e 
m i s c h e n  Z u s a m m e n s e t z u n g  b e s c h r i e b e n .

Pattantyús-Ábrahám, E.: Die ungarische Giesserei- 
(achsprache in (lein letzten Drittel des XIX. Jahr
hunderts ..................................................................................... S 1 8 2

A u f  G r u n d  a u s f ü h r l i c h e n  S t u d i u m  d e r  F a c h l i t e 
r a t u r  w i r d  d i e  G e s t a l t u n g  d e r  u n g a r i s c h e n  G ie s s -  
e r e i f a c h s p r a c h e  i m  l e t z t e n  D r i t t e l  d e s  v e r g a n g e 
n e n  J a h r h u n d e r t s  u n t e r s u c h t .  E s  w u r d e n  d i e  
d i e s b e z ü g l i c h e n  A r b e i t e n  d e r  p r o m i n e n t e n  u n g a 
r i s c h e n  F a c h l e u t e n  ( z .  B .  P é c h  A . ,  K e r p e l y  À . ,  
u s w . )  g e s c h i l d e r t .  D e r  V e r f a s s e r  b e f a s s t  s i c h  a u c h  
m i t  d e m  U r s p r u n g  d e r  W ö r t e r  : F i n n i s c h - U g r i e r ,  
O n o m a t o - p o e t i s c h ,  F r e m d w ö r t e r ,  S e m a s io l o g i e  
e t c .  E s  w u r d e n  a u c h  d i e  W o r t b e n ü t z u n g e n  u n d  
d i e  A e n d e r u n g e n  d e r  W o r t b e d e u t u n g  w ie  z . B .  
M o d e l l - F o r m ,  H a r t g u s s - K o k i l l e n g u s s ,  K u p o l o 
f e n ,  G u s s e i s e n  e t c .  u n t e r s u c h t .

Csontos, I .: Prüfung kompound gegossener Ilart- 
guss-Walzen ............................................................................  S  1 8 6

E i n e  d e r  h ä u f i g s t  v o r k o m m e n d e n  F e h l e r  d e r  
K o m p a u n d  H a r t g u s s w a l z e n  s i n d  d i e  H a a r r i s s e .
—  M a n  k a n n  b e i  d e r  P r ü f u n g  s e h e n  d a s s  d a s  V e r -  
h ä l t n i s s  d e r  S ä t t i g u n g s g r a d e  z w i s c h e n  d e r  H ä r t e -  
s c h i c h t  u n d  d e m  K e r n t e i l  d e r  W a l z e n  k e i n e n  E i n 
f l u s s  a u f  d a s  E n t s t e h e n  d e s  H a a r r i s s e  l i â t .

I N H A L T :

С О Д Е Р Ж А Н И Е :

Варга, Ф.: Развитие научного исследования в об
ласти литейного производства в Венгрии ........  169
Венгерское научное исследование в области ли
тейного производства началось в основном после 
второй мировой войны. В 1949 году венгерским 
правительством были созданы Исследователь
ский И н с т и т у т  Чёрной Металлургии и Исследо-

- вательский Институт Цветных Металлов. В исс
ледовательской работе учавствовали и соответ
ствующие кафедры университетов, потом и исс
ледовательские группы крупнейших предприя
тий. Из работы прошедших 15 лет изложены ре
зультаты, которые появились на страницах жур
нала „Öntöde” изданного обществом венгерских 
литейщиков. Оценка производится в следую
щем порядке: 1. Здравоохранение в литейных 
цехах. 2. Изготовление моделей. 3. Формовочные 
пески, связующие материалы и технология фор
мовки. 4. Литьё цветных металлов. 5. Стальное 
литьё. 6 . Чугунное литьё. 7. Высокопрочный ч у 
г у н . 8 . Различные исследования относительно 
чугуна для отливок. 9. Отливки из ковкого чу
гуна.

Фукс, Э.: Характеристика аустенитных сталей, 
высоким содержанием марганца .....................С 175
Усовершенствование технических указаний от
носительно производства и приёма сталей Гад- 
фильда значительно затрудняется, так как в тех
нической литературе сообщены многие противо
речивые данные относительно вышеуказанного 
типа стали. В этой работе на основе самых на

дёжных новых источников изложены теорети
ческие вопросы свойств и структуры марганцо
вистой стали. Изложены равновесные и нерав
новесные фазовые отношения в системе железо- 
марганец-углерод, далее зависимости между 
структурой и механическими свойствами и нако
нец влияние химического состава.

Паттантьюш, А. Э.: Венгерский технический ли
тейный язык на третьей декаде Х1Х-ого столе
тия ...................................................................... .. С 182
На основе глубокого анализа технической лите
ратуры исследуется развитие венгерского тех
нического языка в области литейного производ
ства на третьей декаде прошлого столетия. Изло
жены работы наших выдакшщхся металлургов 
(Печ, А., Керпели, А. и тд). Работа занимается 
этимологией слов : финно-угорские, иностран
ные, звукоподражательные, заимствованные сло
ва, калька и тд. Исследуется изменение словоу
потребления и означения слов напр. модель- 
форма, корковое литьё-кокильное литьё, ва
гранка, ЧУГУН.

Чонтош, И.: Исследование отбеленных валков, от
литых компаундным методом литья ...............С 186
Волосная трещина является самым частным де
фектом компаундных отбеленных валков. Иссле
дованием причин образования трещин установ
лено, что отношение показания насыщенности 
отбеленной корки и материала стержней не вли
яет на образование волосных трещин.



C O N T E N T S :

Dr. Varga F .:  Development of the Hungarian 
foundry research w o r k ..............................................P 169
T h e  H u n g a r ia n  fo u n d r y  re s e a rc h  w o rk  b e g a n  e s 
s e n t ia l ly  in  t h e  t im e  fo llo w in g  t h e  s e c o n d  w o r ld - 
w a r . T h e  H u n g a r ia n  g o v e rn m e n t  e s ta b l is h e d  in  
1949 th e  I r o n  R e s e a rc h  I n s t i t u t e  a s  w e ll t h e  M e ta l 
R e s e a rc h  I n s t i t u t e  w h e re  th e  r e s e a rc h  w o rk s  o n  
i r o n  —  re s p e c t iv e ly  o n  n o n fe r ro u s - fo u n d in g  
c o m m e n c e d . I n  th e  r e s e a rc h  w o rk s  w ere  a lso  p a r t i 
c ip a te d  t h e  c o m p e te n t  f a c u l t ie s  o f  t h e  u n i 
v e rs i t ie s  a n d  la t e r  o n  a c c o rd in g  t o  d e m a n d s  
t h e  r e s e a rc h  g ro u p s  o f  l a r g e r  c o m p a n ie s .  F ro m  
t h e  r e s e a rc h  w o rk s  c a r r ie d  o u t  in  t h e  p a s t  15 
y e a r s  t h e  a u th o r  a p p r e c ia te s  t h e  r e s u l ts  o n ly  
o f  th o s e  w h ic h  h a s  b e e n  p u b li s h e d  in  th e  
d e p a r t m e n t a l  m o n th ly  „ Ö n tö d e ” . T h e  a p p ra is a l  
s e q u e n c e  is a s  fo llo w s : 1. S a n i t a r y  r e g u la t io n  in  
fo u n d r ie s ,  2. P a t t e r n  m a k in g ,  3. F o u n d r y  sa n d s , 
b in d e r s  a n d  m o u ld in g  te c h n o lo g y , 4. M e ta l f o u n d 
in g , 5 . S te e l fo u n d in g , 6 . C a s t  i r o n  fo u n d in g , 7. 
H ig h - s t r e n g th  c a s t  iro n , 8. O th e r  re s e a rc h  w o rk s  
r e f e r r in g  t o  c a s t  iro n , 9. M a lle a b le  iro n .

Dr. Fuchs E .:  Qualification of austenitic steel cast 
ings produced of steel with high manganese con 
tent ................................................................................ P 175
T o  m a k e  u p - to - d a te  r e g u la t io n s  c o n c e rn in g  p r o 
d u c t io n  a n d  re c e ip t  o f  H a d f ie ld - s te e l ,  e n c o u n te r s  
d if f ic u l t ie s  b e c a u s e  th e  l i t e r a tu r e  o n  th i s  s u b je c t  
o r  r a t h e r  th e  d a t a  a re  o f te n  c o n tr a d ic to r y .  —•
T h is  p a p e r  s u r v e y s  o n  th e  b a se  o f  r e c e n t  l i t e r a r y  
s o u rc e s , th e  f u n d a m e n ta l  b y  im p o r t a n t  q u e s t io n s

o f  th e  c o n s t ru c t io n a l  a n d  p r a c t ic a l  p ro p e r t ie s  o f  
m a n g a n e s e  s te e ls . T h e  a u th o r  d e s c r ib e s  th e  e q u i l i 
b r iu m  a n d  f ro m  t h a t  d iv e r g e n t  s t a t e s  in  th e  
F e — M n — C d ia g r a m , t h e  r e la t io n s h ip  b e tw e e n  
t h e  s t r u c tu r e  a n d  th e  m e c h a n ic a l  p ro p e r t ie s ,  a n d  
a t  la s t  th e  in f lu e n c e  o f  th e  c o m p o s it io n .

Pattantyús-Ábrahám  E.: The Hungarian technical 
literature of founding in the last third part of the 
XIX c e n tu r y ...................................................... .. P 182

T h e  a u th o r  e x a m in e s  o n  t h e  b a s e  o f  a n  in te n s iv e  
s tu d y  o f  th e  te c h n ic a l  l i t e r a tu r e  th e  f o r m a tio n  o f  
th e  H u n g a r ia n  fo u n d in g  l i t e r a tu r e  in  t h e  th i r d  
p a r t  o f  th e  p a s t  c e n tu r y .  H e d e s c r ib e s  th e  a c t i 
v i t y  o f  o u r  d is t in g u is h e d  g r e a t  m e n  (i. e . P é c h  A ., 
K e rp e lv  a n d  o th e r s ) ,  in  th i s  c o u rs e . H e c o n s id e rs  
t h e  o r ig in  o f  t h e  w o rd s  : F in n o - U g r ia n ,  o n a m a to  
p o e tic ,  fo re ig n  lo a n  w o rd s , s e m a n t in g  b o r ro w in g  
a n d  so  o n . H e e x a m in e s  t h e  c h a n g e  o f  te r m in o lo g y  
a n d  s ig n if ic a t io n  o f  w o rd , e . g . p a t t e r n - s h a p e ,  c h i l 
le d  e a s t in g  —  h a r d  c a s t  iro n , c u p o la  fu rn a c e , c a s t  
iro n .

Csontos 1.: Investigation on contpaund-cast chilled- 
iron r o l l s ...................................................................... P 186

O n e  o f  t h e  m o s t f r e q u e n t  d e fe c ts  o f  c h il le d  c a s t  
iro n  ro lls  is c ra c k in g . E x a m in in g  th e  c a u se s  d u e  
fo r  th e  o r ig in  o f  c ra c k s , w e c a n  c o n c lu d e  t h a t  th e  
r a t io  o f  th e  s a t u r a t i o n  n u m b e r s  o f  th e  ro lls  c h i l 
le d - a n d  co re  p a r t s  h a s  n o  e f fe c t  o n e  th e  r is e  o f  
c ra c k s .
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5. Acélöntészet

Szűkebb értelemben vett acélöntészeti kuta
tással az egyes acélöntödék kutató csoportjai fog
lalkoztak, amelyről a következő rövid képet nyer
hetjük.

A bázisos formázóanyagok előkészítését, köté
sét, a bevonóanyagokat és szárítását az LKM-acél- 
öntöde vizsgálta [104]. A Salgótarjáni Acélárugyár
ban sikeresen oldották meg a kvarchomokkeverék- 
ből készült formáknak timföldes bevonatát, ami 
ráégésmentes öntvényeket adott [105].

A Kőbányai Vas- és Acélöntődében indultak 
meg a hazai atmoszférikus tápfejekkel kapcsolatos 
kísérletek [106], majd azt követően a hőleadó ma
gok acélöntödei használata is [107]. Az Acélöntő és 
Csőgyárban új hőleadó anyagot dolgoztak ki 
(Silex névvel), melyben a gyújtás bekövetkezéséhez 
szükséges alumínium mennyisége kb. 20%-kal ki
sebb, mint az egyéb alumíniumtartalmú hőfejlesztő 
anyagokban [108]. A Vasipari Kutató Intézet 
is folytatott ilyen irányú kutatásokat, éspedig a 
laboratóriumban és üzemben. A laboratóriumi kí
sérletek célja annak megállapítása volt, hogy mi
lyen hatással van a hőleadó keverék alumínium- 
vasoxid aránya és az alumínium szemcsenagysága 
a gyújtás- és égésidőre. Az üzemi kísérletekhez fo
lyékony szulfitlúggal kötött szárított magokat 
használtak, amelyek megfelelő műszaki és gazda
sági eredményt adtak [109].

A Vörös Csillag Traktorgyár a savanyú acél
gyártás technológiáját sikerrel bevezette, amelyben 
az Acélöntő- és Csőgyár tapasztalatait vette át 
[110]. Az indukciós kemencében történő acélgyár
tással kapcsolatban szerzett bő tapasztalatokról a 
KÖVAC számolt be [111], míg az elektroacélgyár- 
tás veszteségeit a W. deck Vagon- és Gépgyárban 
vizsgálták és értékelték [112].

A tűlyukacsosság acélöntödéinket sem kerülte 
el, így időközönként kénytelenek voltunk harcolni

* А /. Ö n tö d e i  S z a k o s z tá ly  1966. á p r i l i s  1 4 -én  t a r t o t t  
k ü ld ö t tk ö z g y ű lé s é n  e lh a n g z o t t  e lő a d á s . A z első  ré sz  az  
Ö n tö d e  1 966 . é v i 7. s z á m á b a n  je le n t  m e g .

ellene, ha, végleges megoldás még nem is született 
[113, 114, 115].

A nagyméretű acélöntvények gyártásában és 
kutatásában az LKM  - Acélöntöde különleges helyet 
foglal el, amelynek ott már több mint félévszázados 
múltja van. Ha az elmúlt 15 évet vizsgáljuk, meg
állapíthatjuk, hogy gyártásukat állandó kutató 
munkával fejlesztették. Vizsgálták a nagyméretű 
acélöntvények zsugorodását, a bázisos formázó
keverékeket, a nyersformázás lehetőségeit és a 
kvarchomok felhasználásának lehetőségét szárí
tott formákhoz [116], valamint a lehűlési feszültsé
gek keletkezését acélöntvényekben [117]. Beszá
moltak az ötvözetlen acélöntvény ütőmunkáját 
befolyásoló tényezőkkel kapcsolatban végzett vizs
gálataikról [118], valamint a nagy mangántartalmú 
acélöntvények [119], a hipereutektoidos hengermű 
hengerek [120], gőzturbina alkatrészek [121] és a 
tüskés rekuperátorok [122] gyártásával kapcsolat
ban szerzett tapasztalataikról.

Meg kell emlékezni azokról a kísérletekről is, 
amelyet a W. Pieck Vagon- és Gépgyárban az acél
öntvények centrifugálöntésével kapcsolatban vé
geztek és kezdeti sikereket értek el [123, 124].

A Csepel Vas- és Fémművek Központi Anyag- 
vizsgálója az öntött acél savban oldható alumí
niumtartalma és a melegrepedés iránti hajlama 
közti összefüggést tanulmányozta [125].

A Kőbányai Vas- és Acélöntődé a különleges 
gyártmányait képező öntött permanens mágnesek 
[126] és ferroszilek [127] fejlesztésében és kutatá
sában elért eredményei is említésre méltók.

Az acélöntészet történeti értékelése nem volna 
teljes, ha nem emlékeznénk meg az elvégzett rönt
gen- és izotópos vizsgálatokról. A W. Pieck Vagon- 
és Gépgyárban az acélöntvények minőségét rönt
genvizsgálatokkal ellenőrizték [128], míg a Csepeli 
Izotóp Laboratórium az öntvények és az öntési 
folyamatok izotópos vizsgálatát fejlesztette ki.

Először az Acélöntő- és Csőgyárban végezték el 
izotópos vizsgálatok segítségével egy gázkitörés
gátló acélöntvény öntészeti kritikáját [129], majd 
Csepelen nagy selejtszázalékkal gyártott kis önt
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vények izotóp vizsgálatával csökkentették az 
öntödei selejtet [130], végül Pilger-hengerek öntés
technológiájának felülvizsgálatát végezték el [131].

Az eddig szerzett tapasztalatok az öntvény
vizsgálatok és a formatöltés területén az izotópok 
további hasznos felhasználását jelzik az öntészet 
több területén [132, 133, 134].

6. Vasöntészet

A vasöntvények beömlőreodszerével kapcso
latban a V K J  az elosztócsatornában végbemenő 
jelenségeket vizsgálta az egyenetlen formatöltés 
szempontjából. A vizsgálatok első részében az 
elosztócsatornák nyomóviszonyainak matematikai 
és hidrodinamikai elemzését végezte el. A második 
rész, az üzemi kísérletek az elosztócsatornák alakja 
szerint egyenletes keresztmetszetű és csökkenő 
keresztmetszetű elosztócsatornával folytak [135].

A szürke öntöttvas eddig kevésbé vizsgált 
táplálási és táplálhatósági körülményeinek tisztá
zására eltérő alakú és változó térfogatú és két kü
lönböző vastagságú, kétféleképpen öntött lap le
hűlését vizsgálta a V K I  [136]. A gyakorlati vizs
gálatokat kétféle öntvénnyel, hengerfejjel és len
dítőkerékkel folytatta, amelyekre hat-, ill. négyféle 
formázástechnológiát dolgozott ki és vizsgált meg
[W U

A lehűlési körülményeket kiterjedt kísérletek
ben, egyszerű, tömör négyzetes hasáb, hengeres 
rúd és négyzetes lemezöntvényeken vizsgálták a 
VKJ-ben. Ezekben részben az irodalmi adatok 
reprodukálására törekedtek, részben a beömlő
rendszer elhelyezésének hatását tanulmányozták, 
hogy mennyiben változtatja meg az öntvény kü
lönböző pontjain várt lehűlési viszonyokat [138].

A lehűlés körülményeinek fontos szerepe van 
az öntvény gyártástechnológiájában. Ismeretében 
meghatározható a lehűlési idő, ami konvejoros vagy 
görgősoros gyártás esetén a lehűlés útját adja meg, 
de a szerkesztő részére a célszerű öntvényszerkezet 
kialakítását is megkönnyíti. Ezzel kapcsolatban 7 
db különféle alakú és falvastagságú öntvény lehű
lési görbéjét vette fel a V K I .  A kísérletekből meg
állapítható, hogy a falvastagság növekedésével nő 
az eutektikus kristályosodás ideje. Hasonló, para
bolikus összefüggés van az eutektikus kristályoso
dás ideje és a V/S hányados között, de lineáris az 
összefüggés a (V/S)2-tel [139]. A vizsgálatokat szer
számgépöntvényeken [140], majd autóöntvénye
ken [141] folytatták, a lehűlés mellett a keletkező 
öntési feszültségek nagyságát és irányát tanulmá
nyozva.

A folyékony és dermedő öntöttvas tulajdonsá
gainak vizsgálatára irodalmi adatok alapján a vo
nalas duzzadás-zsugorodás mérését vezette be a 
V K I  [142]. A kísérletek első szakaszában a durva 
töretű lágy, sok ferritet tartalmazó, valamint a 
finom töretű, perlites, kemény nyersvas átolvasztás 
utáni tulajdonságait vizsgálta. Az utóbbinak na
gyobb a zsugorodása, amiben szerepe van a nyom
elemeknek is [143].

A szürke öntöttvas vonalas zsugorodásának 
kutatásával jelentkezett először a N e h é z ip a r i M ű 
s za k i E gyetem  Ö ntödei T an széke , s reméljük ezzel

hosszú, eredményes kutatás veszi kezdetét [144]. 
Ebben a munkájában kimutatta, hogy a perlitpont 
előtti teljes zsugorodás közvetlen összefüggésben 
van a szövetszerkezet és a szilárdsági tulajdonságok 
változásával. Lineáris összefüggést talált a perlit
pont előtti teljes zsugorodás és a keménység között.

A VKI  továbbfolytatta az öntöttvasból ké
szült próbaöntvények vetemedését okozó és befo
lyásoló tényezők vizsgálatát. A lineáris duzzadás 
és zsugorodás mechanizmusának vizsgálata mellett 
T-keresztmetszetű öntvények lehűlés közbeni vete
medését és az ezt befolyásoló öntéstechnológiai 
tényezők változásának hatását vizsgálták [145].

Az öntöttvas odvasodása a formafalmozgásra 
vezethető vissza, ígv a formafalmozgás csökkené
sével a tömör, szívódásmentes öntvények gyártás
biztonsága is nagyobb lesz. A vizsgálatok azt 
mutatták, hogy a formamerevség növelésének hat
hatós eszköze a kőszénliszt és a kis mennyiségben 
adagolt vízüveg [146].

A vasolvasztással kapcsolatos kutatásnak 2 fő 
iránya volt. Az egyik a bázisos bélésű kupáié)ke
m ence, melynek elvi, laboratóriumi vizsgálatait 
[147, 148] a C sepel Vas- és A célöntödékben  üzemi 
kísérletek követték, majd a S a lg ó ta r já n i A cé lá ru 
gyárban  is folytak hosszabb üzemi kísérletek [150].

A forró szeles kupoló az elmúlt 20 évben roha
mosan elterjedt, ami a hozzáfűzött műszaki és gaz
dasági előnyök beteljesülésének bizonysága [151]. 
A forró szél adta előnyök reprodukálására és vizs
gálatára a V K I  az Á p r i l is  4. G épgyárban  épített 
külön tüzelőanyaggal fűtött kalorifert, majd az 
eredmények alapján egy korszerű forró szeles kupo- 
lóegységet importáltak, amely mindenben kielégí
tette a hozzáfűzött reményeket [152, 153].

Emellett más öntödékben is építettek forró 
szeles kupolókat. A G a n z -M Á V A G  vasöntödéjé
ben 2 db 700 mm belső átmérőjű kupolókemence 
dolgozik felváltva, amelyhez egy közös, csöves 
rekuperátor adja a forró levegőt. Az Ö ntöde és 
Kovácsoló gyárban 2 db Ulmer-rendszerű, kémény- 
rekuperátoros kupolót építettek. Ezeknek a ke
mencéknek a metallurgiai mérlegét és a hőmérlegét 
a V K I  felvette [154, 155]. A L án g  G ép g yá rb a n  is 
Ulmer-kupolót építettek [156].

Az Á p r i l i s  4. G ép g yá r  és a V K I  közösen vizs
gálatokat végeztek a forró szeles és a hideg szeles 
kupolóból csapolt öntöttvas mechanikai és techno
lógiai tulajdonságainak megállapítására, amely a 
forró szeles kupoló előnyét bizonyította ebből a 
szempontból is [157].

A T üzeléstech n ika i K u ta tó  In téze t is csatlako
zott a kupoló fejlesztését szolgáló munkához, és új 
típusú, konvektiv hőkicserélőt tervezett, amit az 
LKM-Vasöntödében meg is épített [158].

A történeti hűség kedvéért meg kell emlékezni 
a M A V A G - ban megépített Király-féle kupolóke- 
mencéről is [159], amely rövid ideig kb. 150°C-os 
levegővel dolgozott, de mint hideg szeles kupoló ma 
is derekasan kiveszi részét a termelésből.

Említésre méltó a kupolók fejlesztésében a 
szénhidrogének alkalmazása, amelyből Szakosztá
lyunk egyik klubnapján már hallottunk történeti 
ismertetést [160]. A T Ü K I  azóta a földgáztüzelésű 
kupolót megtervezte és elterjesztésén dolgozik.
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A kokszellátás mindig gyenge pontja volt vas
öntödéinknek. Ez indokolta, hogy Szakosztályunk 
keretében Olvasztókoksz Bizottság alakult és lel
kes, odaadó munkával lendítette ki holtpontjáról a 
kokszkérdést. Elvégzett munkájáról példamutató
an he is számolt [161].

A folyékony öntöttvas felületén végbemenő 
oxidációs folyamatok [162—165], valamint a szili
kát zárványok keletkezésének vizsgálata az öntött
vasban [166], a salak hatásának tanulmányozása 
az öntöttvas tulajdonságaira [167], az öntöttvas 
metallurgiájának közelebbi megismerését szolgál
ták és az öntöttvas tulajdonságainak javítását 
célozták.

Hasonló célt szolgált a Nehézipari Műszaki 
Egyetem és a VKI közös munkája, amellyel a nit- 
rogénes gázöblítés hatását vizsgálták az öntöttvas 
tulajdonságaira [168], hasonlóan a VKI-ben le
folytatott kísérletek a vákuum olvasztás és a gáz
öblítés hatásának vizsgálatára [169], valamint a 
nyomelemek eltávolítását célzó gázöbHtéses kísér
letek [170] és néhány nyomelem (As, Pb, Al) hatá
sát tisztázó vizsgálat [171].

Az itthon gyártott nyersvasak minőségével 
kapcsolatban az elmúlt 10 évben alapos kifogások 
merültek fel. Ez nemcsak az öntödéket, pl. a Csepel 
Vas- és Acélöntödéket ösztönözte beható kutatásra 
[172], hanem a gyártó Dunai Vasmű is kiterjedt 
vizsgálatokat végzett [173, 174].

7. Nagyszilárdságú öntöttvas

A nagyszilárdságú öntöttvasak fejlődésében 
két irányról kell megemlékeznünk: a módosított 
öntöttvas és a gömbgrafitos öntöttvas fejlődéséről.

A módosított öntöttvas gyártási feltételeit és 
tulajdonságait [175], a kettős módosítás hatását
[176] , a módosított öntöttvas sav- és lúgállóságát
[177] , valamint a kopásállóságot [178] a VKI vizs
gálta. Ezernek ben is érdeklődésre talált az eljárás, 
és a MÁVA G Vasöntödében a módosított öntött
vas betétanyag kérdésével foglalkoztak [179].

Szakosztályunknak is volt szerepe a módosí
tott öntöttvas üzemi bevezetésében, és az erre ala
kult munkabizottság hasznos tevékenységet fejtett 
ki.

A gömbgrafitos öntöttvas hazai megvalósításá
nak első lépéseit egyetemeink tették meg. A Sop
roni Egyetem Metallográfiái Tanszéke a magnéziu- 
mos segédötvözetek kutatásában [180], a Budapesti 
Műszaki Egyetem Mechanikai Technológiai Tan
széke a gömbgrafit kristályosodásával kapcsolatban 
végzett alapvető kutatásokat [181, 182]. Az üzemi 
bevezetési kísérletek a Vasipari Kutató Intézet 
irányításával a MÁVAG Vasöntödében folytak 
[183], a laboratóriumi kísérletek viszont a gyártás 
feltételeit és a kristályosodás folyamatát kutatták 
[184, 185].

Üzemeink is nagy érdeklődést mutattak az új 
eljárás iránt, és ebben a Csepel Vas- és Acélöntödék 
jártak az élen. Kísérleteikben a gömbgrafitos ön
töttvas előállítását [186, 187], a gömbgrafitos gép- 
öntvénygyártást [188], a temperöntvények helyet
tesítését gömbgrafitos öntöttvassal [189] és a gg. 
forgattyús tengelyek gyártását [190] vizsgálták. A

forgattyús tengelyek gyártási kísérleteibe a Jármű- 
fejlesztési Intézet is bekapcsolódott [191].

A Vegyipari Gép- és Radiátor gyárban a merü- 
lőharangos kezelést hasonlították össze a lengyel 
zárt üsttel [192].

A Nehézipari Műszaki Egyetem Vaskohászati 
Tanszéke és a VKI közösen vizsgálták a magnézium 
hatását az eutektoidos átalakulásra [193].

A gömbgrafitos öv. kopási tulajdonságait a 
M ÁV Anyagvizsgáló Intézet és a VKI vizsgálták
[194].

A gömbgrafitos gépöntvénygyártást véglegesén 
meghonosító Április 4. Gépgyár ezirányú munkájá
ról sajnos nem kaptunk eddig beszámolót.

Külön fejezetet jelentenek a gömbgrafitos ön
töttvas felhasználásában a hengerműi hengerek. A 
VKI irányításával és közreműködésévet a Ganz 
Törzsgyárban, a Csepel Vas- és Acélöntödékben és a 
Salgótarjáni Acélárugyárban indultak meg a kísér
letek, majd a sikeres üzemi gyártás [195, 196, 197].

Kísérletek folytak acélműi kokillák gömbgra
fitos gyártására is [198].

Ezek közül már csak a Salgótarjáni Acéláru
gyár gyárt rendszeresen gömbgrafitos hengereket.

8. Az öntöttvasra vonatkozó egyéb kutatások

Az idesorolható igen szerteágazó munkákból 
néhányat említünk meg.

A szerszámgépöntvények csúszófelületével 
kapcsolatban a gyártók és a felhasználók között 
keletkezett vitában a Csepel Vas- és Acélöntödék és 
a VKI végezték kutatásokat [199, 200, 201].

Az öntöttvas fékdobok repedését a Járműfej
lesztési Intézet vizsgálta [202].

Az öntöttvas izotermikus edzésével a Csepel 
Vas- és Acélöntödékben foglalkoztak [203].

A Nehézipari Műszaki Egyetem Metallográfiái 
Tanszéke az öntöttvas ferrittartalmának hőkezelé- 
ses oldódásával [204], az öntöttvas szilárdságának 
statisztikus vizsgálatával [205] és az öntött rúd és 
a vele azonos sebességgel hűlő falvastagság közti 
összefüggéssel [206] foglalkozott.

A Vasipari Kutató Intézet a vasöntvények fe- 
szültségtelenítésével [207] és a feszültségmérő el
járások kritikai értékelésével [208] foglalkozott.

A hengerműi hengerek gyártásproblémáival a 
Ganz Törzsgyár [209—211], a Vasipari Kutató 
Intézet [212] és az LK M-Vasöntöde [213, 214] fog
lalkozott.

Az acélműi kokillák gyártásával és tartósságá
nak növelésével kapcsolatos munkáról a VKI [ 215- 
218], a Csepel Vas- és Acélöntödék [219, 220] és az 
Ózdi Kohászati Üzemek [221] számoltak be.

Az ötvözött öntöttvasakkal kevés kutatás 
foglalkozott, csupán a réztartalom hatásáról [222, 
223] és az importötvözők nélkül készített ötvözött 
öntöttvasak kutatásáról számolt be a Metallográ
fiái Tanszék és a VKI [224, 225].

9. Témperöntvény
A tem peront vénygyártás területén folyt kuta

tómunka főbb irányai a következők voltak: a 
meglevő berendezések jobb kihasználása, a fekete 
temperöntvénygyártás meghonosítása, korszerű
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temperáló eljárások bevezetése, a megfelelő össze
tételek kikísérletezése.

A Csepel Vas- és Acélöntödék a termelés növe
lése érdekében bevezette a gyorstemperálást s en
nek metallográfiái jelenségeit alapos vizsgálat alá 
vette [226]. A gyorstemperálás bevezetésével lé
nyegében a keretes temperöntvénygyártásra tért 
át.

A fekete temperöntvény meghonosításának 
kísérleteit a Vasipari Kutató Intézet indította meg. 
Figyelembe véve üzemeink adottságait, a kúpoló- 
ból öntött fekete temperöntvény minimális lágyí- 
tási idejének és szilárdsági értékeinek meghatáro
zását dolgozta ki [227]. Temperöntödéink közül a 
Soproni Vasöntöde [228] és a Mosonmagyaróvári 
Mezőgazdasági Gépgyár [229, 230] tért rá a fekete 
temperöntvény gyártására.

A hulladékanyaggal bevitt króm ellensúlyo
zására a VKI a bór adagolását kísérletezte ki, 
amelynek üzemi kísérletei a csepeli temperöntödó- 
ben folytak. Ennek eredményeként az üzem alagút- 
rendszerű temperáló kemencéjének 88 órás lágyí- 
tási ciklusát 77, illetve 66 órára lehetett csökken
teni [231].

A temperálási folyamatok korszerűsítése érde
kében a VKI elektromos fűtésű, gázfázisú kemen
cét épített, melyben lefolytatta a fekete és a fehér 
temperöntvénygyártásra vonatkozó kísérleteket, 
tizeknek a kísérleteknek a tapasztalatai alapján a 
Motoröntvény gyárban épült egy egvtonnás, ugyan
csak elevátor rendszerű temperáló kemence, mely
ben a félüzemi fekete és fehér temperkísérletek 
elvégzésére adódott lehetőség [232—235]. A kemen
cét később folyamatos üzemi gyártásra használták.

Említésre méltó a Nehézipari Egyetemen ké
szült az a diplomamunka, amely a kén-mangán 
viszony hatását tárgyalja a temperszén képződésre 
[236] és az alumínium dezoxidáló, kéntelenítő és 
grafitosító hatását vizsgálja a temperöntvény mi
nőségére [237]. Reméljük, hogy a jövőben gyak
rabban találkozunk a mérnök jelöltek munkáival.

összefoglalás
Látható, hogy öntészeti kutató munka sok 

helyen, sok témában folyt. A Szakosztályunk lap
jában, az Öntödében megjelent beszámolókból azt 
még meg lehet állapítani, hogy egyes helyeken mivel 
foglalkoztak vagy mivel kezdtek foglalkozni, de 
annak végleges megoldásáról, eredményeiről már 
ritkábban kaptunk tájékoztatót.

Összefoglalva az egyes témacsoportokba tar
tozó problémák kutatásában a következő intéz
mények és üzemek vettek részt:

1. Egészségvédelem:
Országos Munkaegészségügyi Intézet,
SZOT Munkavédelmi Tudományos K utató 

Intézet,
KGMTI,
KGM Szilikózis Kutató Osztály,
Ganz-MÁVAG,

2. Mintakészítés :
Ganz-MÁVAG,
Homokelőkészítő Vállalat,
Csepel Vas- és Acélöntödék,

3. Öntödei homok, kötőanyag és formázástechno
lógia :
Vasipari Kutató Intézet,
Bányászati Kutató Intézet 
Gépipari Technológiai Intézet,
Műszaki Egyetem Mechanikai Technológiai 

Tanszék,
Műszaki Egyetem Szervetlen Kémiai Tanszék, 
Ganz-MÁVAG,
Homokelőkészítő Vállalat,
Csepel Vas- és Acélöntödék,
Csepel Szerszámgépgyár,
Ganz Vagon- és Gépgyár,
Lenin Kohászati Művek,
Acélöntő- és Csőgyár,
W. Pieck Vagon- és Gépgyár,
Öntödei Vállalat 2. sz. Gyára,
Kőbányai Vas- és Acélöntöde, 
Ásványbányászati Központi Laboratórium, 
Kismotor és Gépgyár.

4. Fémöntészet :
Fémipari Kutató Intézet,
Járműfejlesztési Intézet,
Csepel Fémmű,
Dugattyú- és Csapágyöntöde.

5. Acélöntészet :
Vasipari Kutató Intézet,
Lenin Kohászati Művek,
Salgótarjáni Acélárugyár,
Kőbányai Vas- és Acélöntöde,
Acélöntő és Csőgyár
Vörös Csillag Traktorgyár,
W. Pieck Vagon- és Gépgyár,
Csepel Központi Anyagvizsgálati 

Laboratórium,
Csepel Izotóp Laboratórium.

6-7-8. Vasöntészet:
Vasipari Kutató Intézet,
Tüzeléstechnikai Kutató Intézet, 
Járműfejlesztési Intézet,
MÁV Anyagvizsgáló Intézet,
Nehézipari Műszaki Egyetem Öntödei 

Tanszék,
Soproni Egyetem Metallográfiái Tanszék,
Bp-i Műszaki Egyetem Mechanikai 

Technológiai Tanszék,
Április 4. Gépgyár,
Csepel Vas- és Ácélöntödék,
Salgótarjáni Acélárugyár,
Ganz-MAVAG,
Öntöde és Kovácsológyár,
Láng Gépgyár,
Dunai Vasmű,
Vegyipari Gép- és Radiátorgyár,
Ganz Törzsgyár,
Lenin Kohászati Művek,
Ózdi Kohászati Üzemek,

9. Temperöntvény :
Vasipari Kutató Intézet,
Csepel Vas- és Acélöntödék,
Soproni Vasöntöde,
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M o s o n m a g y a r ó v á r i  M e z ő g a z d a s á g i  G é p g y á r ,  
M o t o r ö n tv é n y g y á r .

A  s o k  h e ly e n  é s  s o k  i r á n y b a n  fo ly ó  k u t a t á s  
ö n m a g á b a n  ö r v e n d e te s  t é n y ,  d e  n e m  f e l t é t l e n  c é l r a  
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S z a k o s z t á ly u n k  e b b e n  a z  e s e tb e n  is  k e z d e m é 
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f o g la lk o z ó  m u n k a b i z o t t s á g  m e g a la k í t á s a .  E z  a  
m u n k a b i z o t t s á g  a z  ö s s z e fo g la ló  a l a p j á n  f e lm é r h e t i  

a  h e l y z e t e t  é s  j a v a s l a t o t  d o lg o z h a t  k i  a z  ö n tö d e i  
k u t a t á s  s z e r v e z e té r e .
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Üzemi hír

Vita a földgáz póttiizclésíí 
kupolókemencéről

A  K G M  T ü z e lé s t e c h n i k a i  K u t a t ó  I n t é z e t e  1 9 6 6 . 
j ú n iu s  7— 8 - á n  r e n d e z t e  N a g y k a n i z s á n  a  „ F ö l d g á z  p ó t -  
t ü z e l é s ű  k u p o ló k e m e n c e  k ik í s é r l e t e z é s e ”  e . k u t a t á s i  
t é m a  z á r ó j e l e n té s é n e k  v i t á j á t .  A  k é r d é s  a k t u a l i t á s á t  
m u t a t j a ,  h o g y  l e g a l á b b  s z á z f ő n y i  s z a k e m b e r  g y ű l t  ö s s z e  
a  Z a l a m e g y e i  V a s i p a r i  V á l l a l a t  v a s ö n t ö d é j é b e n  a  k í s é r 
l e t i  k e m e n c e  ü z e m é n e k  m e g t e k in t é s é r e  é s  v e t t  r é s z t  a  
C e n t r a l  s z á l l ó b a n  t a r t o t t  v i t á n .

A  n a g y  é r d e k l ő d é s t  k i v á l t ó  ü l é s t  dr. Diószeghy D á 
niel, a  K G M T Ü K I  i g a z g a t ó j a  n y i t o t t a  m e g ,  m a j d  a  
z á r ó j e l e n té s  k é t  o p p o n e n s e :  K álm án Lajos é s  Vörös 
Á rpád  t a r t o t t a  m e g  v i t a i n d í t ó  e lő a d á s á t .

A  t ü z e l é s t e c h n i k a i ,  m e t a l l u r g u s ,  t e r v e z ő  é s  ü z e m i  
s z a k e m b e r e k  t a r t a l m a s  v i t a  u t á n  e l f o g a d t á k  a  z á ró -  
j e l e n t é s t .  S z ü k s é g e s n e k  t a r t o t t á k  a z o n b a n  a  k í s é r l e t i  
k e m e n c é n é l  n a g y o b b  o l v a s z t á s i d e j ű  k u p o ló k e m e n c é b e n  
a  k o k s z m e g t a k a r í t á s  t ü z e l é s t e c h n i k a i l a g  l e h e t s é g e s  m é r 
t é k é n e k  v i z s g á l a t á t .  H a n g s ú l y o z t á k  a  f o r r ó  sz é l h a s z 
n á l a t á n a k  j e l e n tő s é g é t  a z  i g é n y e s e b b  ö n t v é n y e k  g y á r t á 
s á h o z  s z ü k s é g e s  n a g y o b b  c s a p o lá s i  h ő m é r s é k l e t e k  t a r t ó s  
b i z t o s í t á s a  s z e m p o n t j á b ó l .

A  k é r d é s  f o n t o s s á g á t  je l l e m z i ,  h o g y  m á r  t ö b b  n a g y  
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A nagy mangán tartalmú, austenites acélöntvények minősítése,
I. rész

D r .  F T J O H S  E R I K  
Vasipari K u ta tó  Intózet

D K  669 .15 ,74— 194

1. Bevezetés, célkitűzés
A kb. 13% mangánt és kb. 1% karbont tar

talmazó austenites mangánacél (az ún. Hadfield- 
ucél) különleges tulajdonságait először Hadfield 
ismertette 1888-ban [1, 2]. Ezóta használják álta
lánosan ezt az acélfajtát olyan szerkezeti elemek 
anyagául, amelyek ütéssel párosuló rendkívül erős 
koptatásnak vannak kitéve. Főleg a vasúti váltók 
egyes alkatrészei, kőtörő pofák, lánctalpak stb. 
készülnek belőle.

A különböző folyóiratok, könyvek több mint 
hetven esztendeje foglalkoznak a Hadfield-acéllal, 
elvi és gyakorlati kérdéseivel, a vele szerzett ta 
pasztalatokkal. Érthető tehát, hogy ez a szakiroda- 
lom meglehetősen szerteágazó és nem is valami 
egységes. Közelebbi vizsgálódáskor kitűnik, hogy 
a ma már sokszor kikutathatatlan eredetű, de 
szabványokban, gyártási előírásokban is öröklődő 
ellentmondások főként az ipari — öntészeti, gyár
tástechnológiai — jellegű közleményekben talál
hatók, mégpedig megfelelő értelmezés vagy magya
rázat nélkül.

A mangánacél gyártási és átvételi előírásaiban 
rejlő ellentmondások az elmúlt évtizedben súlyos 
nehézségeket okoztak. Egyrészt előfordult ugyanis, 
Fogy egyes, a meglevő előírások alapján kifogás
talannak ítélt alkatrészek az üzeminél jóval kisebb 
igénybevétel hatására, szerencsére még beépítés 
előtt, ridegen eltörtek; másrészt az előírások .alap
ján sok olyan alkatrészt is selejtezni kellett volna, 
amelyek pedig nyilvánvalóan jók voltak.

E bizonytalanságok kiküszöbölésére széleskörű 
vizsgálatokat végeztünk. Egyrészt arra töreked
tünk, hogy a legmegbízhatóbbnak látszó újabb forrás
munkáik alapján tisztázzuk a mangánacél szövetszer
kezet ének és tulajdonságainak fém tani kérdéseit — 
ezzel kapcsolatos eredményeinkről számol be köz
leményünk jelenlegi, első része. Másrészt olyan 
minősítő eljárást kerestünk, amellyel az austenites 
mangáncacélból készült öntvények minőségét egy
értelműen lehet értékelni. A dolgozat második, a 
későbbiekben közlésre kerülő része ez utóbbi ered
ményeinket, valamint a gyártási előírásoknak, 
illetve a vonatkozó MSZ 17742—57 sz. magyar 
szabványnak a módosításával kapcsolatos javas
lataink lényegét kívánja összefoglalni.

2. A vas-mangán-karbon ötvözetek szerkezete

2.1 A vas-mangán ötvözetek

A mangán jellegzetesen austenitképző ötvöző
elem, vagyis növeli a у-vas (az austenit) stabilitás
területét. Jól látszik ez az 1. és a 2. ábrán, amelyek 
a vas-mangán egyensúlyi diagram két újabb, bár 
egymástól némileg eltérő alakját mutatják.

A Hadfield-acél szempontjából a 10—15% 
mangántartalmú ötvözeteknek van jelentősége.

A diagramokról leolvasható, hogy az ilyen össze
tételű, kétalkotós ötvözeteknek homogén y-szilárd- 
oldattá kell megdermedniök. 600—700°C körül 
azután — egyensúlyi körülmények között — 
а-vassá kezd átalakulni. Ezt az átalakulási folya
matot részletesebben a 3. ábrán érzékelhetjük. 
A például választott, 12% mangán tartalmú öt
vözet 700°C-on még tisztán austenites. A 620°C-ot, 
a y—а-átalakulás maior görbéjét az 1 pontban 
elérve kb. 2% mangántartalmú я-fázis kezd kiválni.

Mangan-tartalom,súly %

Mangan-tortalom, atom %  Un
\ 5 л ь г ~ Р .

1. ábra. A  vas— mangán egyensúlyi diagram H ansen  
szerint [3]

2. ábra. A  vas— mangán egyensúlyi diagram Houdremont 
szerint [4]
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3. ábra. A 2. ábra részlete a 12% Mn-tartalmú ötvözet 
y <=í a átalakulásának bemutatására

A további hűlés során az «-fázis mennyisége nö
vekszik, összetétele pedig a minor-görbe szerinti 
mértékben a nagyobb mangántartalom irányába 
tolódik el (500°C-on 4%, 300°C-on 10% mangán 
stb.).

Az а-fázis kiválásával egyidejűleg természete
sen csökken a у-fázis mennyisége, mangántartalma 
pedig az átalakulás maior görbéjén leolvasható 
mértékben nő (500°C-on 17%, Mn, 300°C-on 24% 
Mn stb.). Amikor a hőmérséklet eléri az ötvözet 
átlagos összetételének megfelelő 220°C-os minor 
hőmérsékletet (3. ábra 2 pont), akkor az utolsó 
у-fázis maradványok is eltűnnek a szövetből. Az 
egész ötvözet ilyenkor az átlagos mangántartalmat 
egyenletes eloszlásban oldva tartalmazó, homogén 
«-fázissá alakul.

Szilárd halmazállapotú ötvözetben azonban 
koncentrációváltozás csak diffúzió útján lehetsé
ges. Mivel pedig 400°C tájékán, vagy ennél kisebb 
hőmérsékleten a mangán igen lassan diffundál a 
vasban, az egyensúlyi állapotot a maior és a minor 
görbe közötti heterogén területben legfeljebb csak 
több éves hőntartással lehetne megközelíteni.

A gyakorlatban tehát nem számíthatunk arra, 
hogy a y—a átalakulás az egyensúlyi diagramból 
megállapítható módon menjen végbe. A 3. ábrából 
azonban szembetűnik egy figyelemre méltó körül
mény: az átalakulás maior-görbéjénél (a 12% Mn- 
tartalmú ötvözet példájánál maradva: az 1 pont
nál) nagyobb hőmérsékleten ugyanis egyenletes 
összetételű, homogén у-fázis a stabilis. A minor- 
görbénél (a 2 pontnál) kisebb hőmérsékleten vi
szont ugyancsak egyenletes összetételű, homogén 
fázis, de «-fázis felel meg az egyensúlyi állapotnak. 
Kézenfekvő tehát feltételezni, hogy ha valamely 
ötvözet a diffúzióhoz szükséges idő hiányában nem 
tud a fent részletezett módon átalakulni, hanem 
átalakulás nélkül túlhűl a minor-görbéig, akkor 
ezen a hőmérsékleten az allotrop átalakulás már 
diffúzió nélkül is végbemehet, pusztán a rács

átrendeződésével, úgynevezett martensites átala
kulással. Ilyen y—a’ martensites átalakulást való
ban tapasztaltak is, a mérési eredmények a 4. ábrán 
láthatók.

A 3. és 4. ábra összehasonlításából kitűnik, 
hogy az átalakulás minor-görbéje, illetve az M, 
hőmérséklet egybeesik. Ennek így is kell lennie, 
mert az a’ martensit — rácsát illetően — teljesen 
megegyezik a diffúziós folyamat révén, egyensúlyi 
körülmények között keletkező a-fázissal. Legfel
jebb a szövetkép, a krisztallitok elrendeződése 
térhet el az átalakulás módjától függően. A vas- 
karbon-ötvözetek martensitjével szemben ugyanis, 
amely a jellegzetességeit karbonnal való túltelí
tettségének köszönheti, a vas-mangán a’-martensit 
nincs mangánnal túltelítve, hanem elvileg is 
stabilis. Ebből a megállapításból viszont az követ
kezik, hogy a Hansen által a legújabb eredmények 
alapján összeállított 1. ábra minorgörbéje, és az 
ugyancsak Hansentől átvett 4. ábra Ms görbéje 
nem lehet egyidejűleg igaz. Ha ugyanis igaz lenne, 
hogy pl. a 12% Mn-tartalmú ötvözet szobahőmér
sékleten egyensúlyi körülmények között is hetero
gén «+  y állapotú, semmiképpen sem alakulhatna 
át martensites átalakulással teljes egészében «’ 
fázissá.

A valóságban a viszonyok még bonyolultab
bak. Részletes vizsgálatok ugyanis kimutatták, 
hogy a 6—8%-nál több mangánt tartalmazó vas- 
mangán-ötvözetekben egy másik fázis is keletkez
het martensites átalakulással (4. ábra). Ez az ún. 
e-fázis (epszilon-fázis) egyensúlyi körülmények kö
zött nem létezhet. Az epszilon fázis hexagonális 
rácsszerkezetű, s az «-fázissal szemben nem ferro- 
mágneses, és vizsgálataink szempontjából rendkí
vül nagy fontosságú.

Pangin-tartüLam, atorr%
15.462-4

4. ábra. A vas—mangán ötvözetek martensites 
átalakulásainak hőmérséklete [3, 5]

y  felületen középpontos, szabályos rácsú austenit, a ’ térben középpon
tos, szabályos rácsú ferr it, (a '-m artensit), e-hexagonális rácsú e-fázis, 
(e-martensit), M s az a-m artensit képződésének kezdő hőmérséklete
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2.2 Karbont is tartalmazó vas-mangán-ötvözetek 
egyensúlyi diagramja

Karbont is tartalmazó vasötvözetben a man
gán kétféleképpen hat; egyrészt növeli az acél 
у-területét, másrészt szerepe van a karbidképző- 
désben. A Hadfield-összetételű ötvözetekben a 
mangán önálló karbidot nem alkothat, csak az 
Fe3C képletű cementitben helyettesítheti a vasat. 
A mangán diffúzió révén dúsulhat is az ( Fe, Mn)3G 
képletű karbidban. Az 5. ábra a vas-mangán- 
karbon ötvözetrendszer egyensúlyi diagramjának 
három, a 2,5%, 13% és 20% Mn-tartalomhoz tar
tozó metszetét mutatja. Ezekről a metszetekről, 
valamint a 6. ábrán bemutatott metszetről leol
vasható, hogy a Hadfield-típusú acélok hipereutek- 
toidosak. Egyensúlyi körülmények között homogén 
y-szilárdoldatként dermednek meg; hűlés köz
ben, az Acm hőmérsékleten az austenitkristályok 
határán szekunder jellegű karbid (cementit) válik 
ki. Az A x hőmérsékletet elérve pedig az austenit 
egész mennyiségének át kell alakulnia.

2.3 Az egyensúlyinál gyorsabban hűtött Hadfield- 
acél szerkezete

A Hadfield-acél erősen ötvözött acélfajta. 
Ezért az egyensúlyi körülményekre jellemző át
alakulások, különösen kis hőmérsékleten, nagyon 
lomhán mennek benne végbe.
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5. ábra. 2,5% , 13%  és 20%  M n-tartalm ú vas— karbon- 
ötvözetek egyensúlyi diagram ja  [4 ]
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6. ábra. A z  1% C-tartalmú vas— mangán-ötvözetek 
egyensúlyi diagramja

A 7. ábra egy kereken 1% karbont és 12% 
mangánt tartalmazó Hadfield-acél izotermás át
alakulási diagramját mutatja. Ebből is látszik, 
hogy a Hadfield-acélban izotermás hevítéskor vagy 
lassú lehűléskor először cementit képződik, azután 
perüt, ugyanúgy, mint a hipereutektoidos ötvö
zetlen acélban. A különbség csak az, hogy a leg
kisebb inkubációs idejű átalakulás hőmérsékletén, 
750°C táján is csak egy perc alatt kezdődik meg a 
cementit kiválása, a per lit képződése pedig 10 perc 
múlva. Bainites átalakulásra 400°C alatt kerül-

7. ábra. A z 1%  C- és 12% M n-tartalm ú acél izotermás 
átalakulási diagramja  [7, S]

8. ábra. A  mangántartalom hatása különböző 
karbontartalmú vasötvözetek M s hőmérsékletére [4, ö]
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hetne sor, ennek időszükséglete azonban a diagram
ból messze kiesik. A gyakorlatban még a perlites 
átalakulást is nehéz létrehozni.

A Hadfield-acél Ms hőmérséklete (a marten
sites átalakulás kezdőhőmérséklete) legfeljebb 
—200°C. Ezt Russel és McGuire eredményei is 
megerősítik (8. ábra). Ezért a’-martensites át
alakulást — a régebbi feltételezésekkel ellentét
ben — még erős hidegalakítás sem okoz [9]. A rend
kívül nagy keményedőképességnek tehát más oka 
van; az e-martensit keletkezésének köszönhető.

A vegyi összetétel a Hadfield-acélban elő
forduló határok között nem változtat az átalaku
lási diagramnak a 7. ábrán látható alakján, bár az 
egyes vonalak helyzete némileg eltolódhat. Ennek 
azonban a gyakorlatban alig van jelentősége.

3. Az öntött és hőkezelt Hadíield-acél szövete

Az előzőkből nyilvánvaló, hogy az egyensúlyi 
diagramoknak megfelelő módon kristályosodó Had
field-acél austenitképt, vagyis elméletileg az ötvö- 

, zők teljes mennyiségét egyenletesen oldva tartal
mazó szilárdoldatként dermed. Mivel azonban 
nagy a likvidusz- és a szoliduszfelület közötti tá 
volság, más szóval nagy a kristályosodás hőmér
sékletköze, a Hadfield-acélban mindig igen nagy a 
dúsulás. A korábban megszilárduló dendritváz az 
átlagosnál jóval kevesebb mangánt, karbont és 
egyéb ötvözőt tartalmaz, mint a később megder
medő külső kristályrészek. A dúsulás mértékét 
növeli, hogy a mangán elég lassan diffundál az 
acélban. Az öntvények ezenkívül túlnyomórészt 
durva szemcsézetűek is; ez utóbbi miatt igen 
hosszúak az egyensúlyi állapot elérését jelentő ki
egyenlítődéshez szükséges diffúziós utak.

Az öntést és megszilárdulást követő lehűlés 
mindig lassú : a mangánacélból készülő öntvények 
ugyanis többnyire vastag falúak, kis hőelvonó 
képességű formában készülnek, s a lehűlést még az 
acélfajta rossz hővezető képessége is erősen mér
sékli. Mindez lehetővé teszi az egyensúlyi diagra
mok követelte szekunder cementitkiválást, sőt 
még a kisebb-nagyobb mértékű bainites, perlites 
átalakulást is; mégpedig a névlegesnél jóval na
gyobb ötvözőelemtartaimú kristályhatárok kör
nyékén.

Az öntött állapotú Hadfield-acél szövete eszerint 
erősen dúsult szerkezetű austenit, a kristályhatáro- 
kon jelentős mennyiségű cementittel, esetleg perlites, 
bainites szövetelemmel.

A következő pontban részletezett okoknál 
fogva az öntött szövet semmiképpen sem kedvező. 
A Hadfield-acélt ezért felhasználás előtt feltét
lenül hőkezelni kell: az acélt 1000°C körüli hő
mérsékleten izzítják, majd hideg vízben gyorsan 
hűtik.

Az izzítás célja kettős: először is a viszonylag 
nagy hőmérsékleten feloldódik a szövetben levő, 
az öntést követő lassú lehűlés folyamán kivált 
cementit, illetve perüt, bainit — az acél austenite- 
sedik. Az izzítás másik feladata az austenitben levő 
dúsulás következményeinek eltüntetése, vagyis az 
austenit homogenizálása. Az izzítás végére a szö
vetnek homogén, tiszta austenitté kell lennie.

A vízben való gyors hűtés célja ennek az állapot
nak a fenntartása.

A jól hőkezelt Hadfield-acél szövete tehát el
méletileg homogén, tiszta austenit. A gyakorlatban 
azonban teljes homogenizálódást nem érünk el, 
a dúsulás nyoma még a napokig 1050°C-on izzított 
próbákban is kimutatható. A cementit, illetve az. 
átalakulási termékek azonban teljesen feloldhatók 
az austenitben.

9. ábra. Austenitesített, vízben edzett, m ajd néhány órán á t 
'600°C-on tartott mangánacél-próba szövete ( alle. H N 0 3; 

nagyítás 100-szoros)

Előfordul, hogy a mangánacélt valamilyen 
hiba következtében nem melegítik fel kellően, vagy  
hogy a már austenites szövetű acél az A x hőmér
sékletet megközelítő, de el nem érő hőmérsékletre 
kerül (pl. nem volt ideje a kemence hőmérsékletét 
felvenni, vagy pl. ha hegesztéssel próbálták javí
tani). Hyenkor a 9. ábrán bemutatott, rideg hálót- 
tartalmazó, igen kedvezőtlen szövet keletkezik. Az 
ábrán az is látszik, hogy az esetleges repedések a. 
primér kristályhatárokat (illetve az ezek mentén 
levő hálót) követik.

4. A Hadfield-acél mechanikai tulajdonságai 
és a szövet

A felhasználás szempontjából az ütésszerű 
igénybevételkor tapasztalható rendkívüli kopás- 
állóság az austenites mangánacél legjellemzőbb 
tulajdonsága. Az is közismert, hogy ezt a rend
kívüli kopásállóságot a használatkor, hidegalakítás 
hatására bekövetkező felületi keményedés okozza. 
A tényleges alkalmazhatóság döntő feltétele a 
kopásállósággal párosuló kellő szilárdság és még 
inkább a nagy szívósság is.

A Hadfield-acélra is érvényes, hogy az ötvö
zetek mechanikai tulajdonságai a bennük levő szö
vetelemek mechanikai tulajdonságaitól, valamint 
az egyes szövetelemek mennyiségétől és elrendezé
sétől függenek. A rendkívüli kopásállóság, a nagy 
szilárdság és a nagy szívósság csak a homogén 
mangán-austenit tulajdonsága. A kristályhatáro
kon elhelyezkedő rideg cementit rideggé teszi az 
acélt is, mégpedig annál ridegebbé, minél több a 
cementit, és főleg minél összefüggőbb hálót alkot. 
A cementit azonban nemcsak így hat. Megköti az
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acél karbontartalmának jelentős részét is, s ezáltal 
megváltoztatja az austenit vegyi összetételét és 
tulajdonságait. Lényegében ugyanígy hat a szövet
ben megjelenő perlit, vagy a bainit is.

Nyilvánvaló ebből, hogy a H a d fie ld -a cé l csak  
m egfelelően a u sten itesíte tt á llapo tában  felelh et m eg  
rendeltetésének. Ez más szóval azt jelenti, hogy a 
H adfie ld -acélbó l készíte tt g yártm á n yo k  m inősége  
döntően a  helyes h ő k e z e l é s t ő l  f üg g .

Az előző pontban említettük, hogy a Had
field-acél hőkezelése 1000°C körüli hőmérsékleten 
való izzításból, majd vízben való hűtésből áll. 
A gyakorlat számára lényeges, hogy az austenite- 
sítés optimális hőmérsékletét, és az izzítás opti
mális időtartamát az acél vegyi összetétele szabja 
meg. Ez a magyarázata az irodalomban közölt 
meglehetősen eltérő adatoknak. Austenitesítéskor 
ugyanis az acélt feltétlenül az Acm hőmérséklet 
fölé kell hevíteni, hiszen csakis ekkor oldódhat fel 
teljes egészében a mechanikai tulajdonságokat 
rontó szekunder cementit. Az 5. ábráró l leolvasható, 
hogy a 10—13% Mn- és 1% C-tartalmú acél aus- 
tenitesítéséhez kb. 900°C elegendő. Az 1,4% C- 
tartalmú acélt azonban legalább 1000—1020°C-on 
kell izzítani. Az austenitesítést a szükségesnél na
gyobb hőmérsékleten végezni káros, mert ez a 
szemcseméret rohamos durvulásával, s ezen ke
resztül a mechanikai tulajdonságok jelentős rom
lásával jár. Helytelen gyakorlat tehát a biztonság 
kedvéért 1150 fokon, az olvadáspontot megköze
lítő hőmérsékleten austenitesíteni; igaz ugyan, 
hogy így aránylag könnyű a szekunder cementitet 
oldatba vinni, de a szemcse eldurvítása többet 
árthat még az esetleges cementit-maradványok- 
nál is.

A 10. ábrán  — jellemzésül — a hőkezelés ha
tását mutatjuk be egy

C Mn Si P S

1,09 10,2 0,56 0,070 0,030%

10. ábra. A  hőkezelés hatása a mangánacél 
hajlítószilárdságára

összetételű Hadfield-acél hajlítószilárdságára [19]. 
Az ábrán jól látszik, hogy a szilárdság csak addig 
nő, amíg a cementit oldódik. Amint a szemcsék dur
vulni kezdenek, a szilárdság ismét romlik, még
pedig függetlenül attól, hogy a hőmérséklet volt-e 
túl nagy, vagy az izzítási időt választottuk-e túl
ságosan hosszúra.

A Hadfield-acélra vonatkozó, igen szerteágazó 
irodalom természetesen az acél szilárdsági tulaj
donságaival is sokat foglalkozik. Ezeket az adato
kat mégsem látszik érdemesnek részletesen ismer
tetni, mert összefüggésükben is csak tájékoztató 
jellegük lehetne (vö. a 12. és 13. á b rá v a l).

Megemlítjük azonban, hogy a Brinell-kemény- 
ség az acélfajta nagy keményedő képességére való 
tekintettel alig alkalmas a minőség jellemzésére. 
A vékony, de összefüggő karbidháló ugyanis a ke
ménységet csak kevéssé növeli, az acélt mégis tel
jesen rideggé teheti. Kifogástalan minőségű, jól 
Írókezeit acélon viszont nagy — akár 400—500 
kp/mm2 — keménységet is mérhetünk, ha az acél 
felülete megmunkálás vagy használat közben hi
degen deformálódott, vagyis keményedett.

5. A vegyi összetétel hatása a Hadfield-acél 
mechanikai tulajdonságaira

A karbon- és m an gán tarta lom  hatását a vas- 
mangán-karbon-ötvözetek szakítószilárdságára, il
letve nyúlására jellemzően foglalja össze a 11. és
12. ábra  [12]. Az ábrákon világosan látszik, hogy 
a kifogástalanul austenitesített Hadfield-acél me
chanikai tulajdonságai még a legtágabb össze
tételi határok között (10—15% Mn, 1,0—1,4% C) 
sem változnak alapvetően: szakítószilárdságuk 
80—100 kp/mm2, nyúlásuk 25-—60% közé esik. Ha 
a mangántartalom 10%-nál kisebb, a szilárdság is, 
de főleg a nyúlás rohamosan csökken. Az egyensúlyi 
diagramok ezt főleg az austenit stabilitásának 
csökkenésével magyarázzák.

A 14—15%-nál nagyobb mangántartalom ér
demlegesen nem változtat az ötvözet mechanikai

11. ábra. A  m angán- és a karbontartalom hatása az 1000 
°C-on austenitesített s innen vízben hűtött vas— mangán—  
karbon-ötvözetek kp /m m 2-ben kifejezett szakítószilárdsá 

gára. A  bekeretezett és sávozott terület a Hadfield-acél 
szokásos összetételét jelzi

1 — jó Hadfield-acélok, 2 — kis karbontartalm ű, szívós mangánacélok, 
3 — rideg ötvözetek, 4 — félszívós, csak részlegesen edződött acélok, 
5 — edződött mangánacélok, 6 — a karbontartalom  nem oldható fel 

teljesen
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12. ábra. A  mangán- és a karbontartalom hatása az 1000 
°C-ról vízben hűtött vas— m angán— karbon-ötvözetek száza 

lékos nyúlására. A  bekeretezett és sávozott terület 
a Hadfield-acél szokásos összetételét je lzi

1 — jó  H a d fie ld -a c é lo k , 2 —  k is  k a rb o n -  és n a g y  m a n g á n  t a r ta lm ú  s z í v ó s  
a cé lo k , 3 —  kis k a rb o n ta r ta lm ú ,  r id e g  m a n g á n a c é lo k , 4 —  rid e g  m a n 
g á n a c é lo k , á  —  fé lsz ív ó s, ré sz le g e se n  e d z ő d ö t t  a cé lo k  ( te lje s e n  c sa k  fo 
ly é k o n y  le v e g ő b en  h ű tv e  a la k u ln á n a k  á t) ,  6  —  e d z ő d ö t t ,  r id e g  k a rb o n - 
acé lo k , 7 —  k is  sz ív ó sság , m e r t  a  k a rb id o k  n em  o ld h a tó k  fel te lje se n

tulajdonságain. Ilyen erős ötvözésnek tehát nin
csen különösebb előnye, de akár 20% mangán- 
tartalomig sem káros, legfeljebb a kopásállóság 
romlik valamelyest, és az austenitesítés nehezebb.

Az acél karbontartalmát 1%-nál kisebbre vá 
lasztani nem célszerű, mert mind a szilárdságot, 
mind a szívósságot alaposan csökkenti; az ilyen 
ötvözetnek a folyáshatára és kopásállósága is ki
sebb. Az 1,4%-nál nagyobb karbontartalom pedig 
azért káros, mert a szekunder cementit a szokásos 
üzemi hőkezeléssel csak nehezen vagy egyáltalán 
nem oldható fel. Az ilyen ötvözet szívóssága tehát 
növekvő karbontartalommal (s az ezzel járó nö
vekvő austenitesítési hőmérséklettel is) rohamosan 
csökken.

Az MSZ 17742—57. sz. magyar szabvány, s 
ennek alapján az egyéb hazai előírások is jelentő
séget tulajdonítanak az acél „C/Mn” viszony számá
nak. Azt kívánják, hogy ez az arány 1: 10, vagy 
legalábbis ehhez közelálló legyen.

Hogy honnan ered ez az előírás, nem sikerült 
kimutatnunk; valószínű, hogy évtizedes üzemi fel
fogás átöröklődéséről van szó. Mindenesetre tény, 
hogy sem az egyensúlyi diagramok (5. és 6. ábra), 
sem pedig a 17. és 12. ábrán látható diagramok nem 
indokolnak ilyen megkötést.

A C/Mn viszonyszám értelmetlensége külö
nösen jól látszik a következő példán : az 1 % C- és 
10% Mn-tartalmú acél mind összetétel, mind 
viszonyszám dolgában kielégíti a szabvány elő
írásait; a 12. ábráról leolvasható nyúlása mégis 
csak kereken 25%. Az ugyancsak megfelelő össze
tételű, 1,5% C- és 15% Mn-tartalmú ötvözet nyú
lása ezzel szemben 50%. 50—60% nyúlású, s 95 
kp/mm2 körüli szilárdságú ötvözetet jó párat ta 
lálhatunk még a 11., illetve 12. ábrán a szokásos 
vegyi összetételi határok között is, de nagyobb
részt nem C/Mn= 1/10 körül (pl. 1—1,1% C, 15% 
Mn; C/Mn =1/15).

A fentieket igazolja az a régebbi diagram is, 
amely a nyers öntvényben található cementit azo
nos mennyiségéhez tartozó görbéket tünteti fel a 
Mn%—C% koordináta-rendszerben (13. ábra [20]). 
A nagyobb cementittartalom nehezebben oldható 
fel, s kevésbé szívós öntvényt is jellemez. A vár
hatóan hasonló szívósságú öntvények tehát éppen 
nem a C/Mn=10 viszonyszámhoz tartoznak.

Az ismertetettek alapján jogosnak látszik az a 
feltételezés, hogy a C/Mn viszonyszámot tévesen 
hozzák közvetlen kapcsolatba az acél szívósságá
val [13, 14]. E viszonyszámmal azonban ettől füg
getlenül sem lehetne a mangánacélt használható 
módon jellemezni. Gondoljuk csak meg, hogy mind 
a ,,C”, mind a „Mn” vegyelemzés eredménye, 
amelyet a dúsulásokat figyelembe véve, különösen 
nagy próbavételi bizonytalanság, de a vegyelemzés 
saját mérési hibája is terhel. Pusztán ez a két el
kerülhetetlen hibaforrás feltétlenül nagyobb el
térést okozhat a hányadosban, mint a viszonyszám 
szűkre szabott tűréshatára.

Megemlítjük, hogy a lényeget tekintve Nye- 
hendzi közkézen forgó könyve sem tulajdonít ma
gának a C/Mn= 1/10 viszonyszámnak jelentőséget. 
Éppen ellenkezőleg, arra hívja fel a figyelmet, hogy 
néha e viszonyszámtól eltérően jóval több mangánt 
kell a Hadfield-acélhoz ötvözni. A viszonyszám 
említésekor tehát meglehetősen szerencsétlen fo
galmazásban a vegyi összetétel határairól van 
szó [15].

Szilícium. A különböző előírások legfeljebb 
0,3—1,0%-ig tarják a Hadfield-acél sziliciumtar- 
talmát megengedhetőnek. Avery azonban újabb 
vizsgálataival kimutatta, hogy csak kb. 2,0—2,2%- 
nál több szilicium jár a hasznos tulajdonságok 
nagyobb mértékű romlásával [12, 17].

A Hadfield-acélban Icén általában alig talál
ható, mert már az acél gyártásakor mangánhoz 
kötődik, és a salakba jut. Az esetleg mégis vissza
maradó mangánszulfidzárványok pedig az öntött 
acél mechanikai tulajdonságaira gyakorlatilag ha
tástalanok [12, 18].

Kb. 0,12%-nál több foszfor a mangánacél 
szakítószilárdságát és különösen a nyúlását roha
mosan csökkenti. Ezért 0,1%-nál nagyobb foszfor- 
tartalmat már károsnak kell tekinteni [12, 18]. 
A dúsulások miatt 0,15%-nál több foszfor eseté
ben foszfideutektikum is keletkezhet [20].

13. ábra. Hasonló karbidtartalmú, nyers öntvényeket je l 
lemző görbék. A  sávozott terület a tágabb értelemben vett 

Hadfield-acél összetételét je lzi
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Egyéb ötvözök. A Hadfield-acélt néha nikkellel, 
molibdénnel, krómmal, rézzel vagy vanádiummal 
ötvözik. Ennek az ötvözésnek a célja a szilárdság 
növelése, a megmunkálhatóság javítása, a hegesz
tés megkövetelte kisebb karbontartalmak ellen- 
súlyozása, vagy a lassú hűtést követő ridegségi 
hajlam csökkentése.

A gyakorlatban még leginkább a néhány szá
zalék krómmal való ötvözés használatos, ha a he
gesztés problémakörét figyelmen kívül hagyjuk. 
A króm valamelyest növeli a mangánacél szilárd
ságát, és talán a keményedőképességét is, — de a 
szívósság rovására. Üzemi összehasonlító vizsgála
tok eredményei alapján valószínű, hogy a kopás- 
állóságon nem változtat érdemlegesen [12].

6. Összefoglaló

A Hadfield-acélra vonatkozó gyártási és át
vételi előírások korszerűsítését megnehezíti, hogy 
az erre az acélfajtára vonatkozó közleményekben, 
illetve adatokban sok az ellentmondás. E dolgozat 
a legmegbízhatóbbnak látszó újabb forrásmunkák 
alapján áttekinti a mangánacél szerkezetének és 
gyakorlati tulajdonságainak elvi kérdéseit. Ismer
teti a vas-mangán-karbon-ötvözetek egyensúlyi, 
és egyensúlyitól eltérő fázisviszonyait, a szövet
szerkezet és a mechanikai tulajdonságok közötti 
összefüggéseket, és végül a vegyi összetétel hatá
sát. A dolgozat később közlésre kerülő második 
része a gyártmányminősítés lehetőségeit az itt 
vázolt alapokból vezeti le.
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Könyvismerte tés

K arl-H einz Näser: F iz ik a i-k ém ia i sz ám ítá so k . K i 
a d t a  a  M űszak i K ö n y v k ia d ó  B u d a p e s te n  1965-ben 
2750 p é ld á n y b a n . A z e re d e ti m ű v e t  P h y s ik a lisc h 
ch em isch e  R e ch n e n a u fg a b e n  cím en  a  V E B  D e u tsc h e r  
V erlag  fü r  G ru n d s to ff in d u s tr ie  a d t a  k i u g y a n c sa k  
1965-ben L eipzigben . A  m ű  te rje d e lm e  412 o ld a l 15 
á b rá v a l.  F o rd í to t ta  O sw ald  L ó rá n t,  le k to rá l ta  d r . R ácz  
György.

Ä f iz ik a i-k ém ia  a  k ém ia  ö sszefüggése it m a te m a 
t ik a i  a la k b a n  tá rg y a lja .  F e la d a ta  —  leg a lá b b is  ré sz b en  
—  k o n k ré t  m ű sz a k i p ro b lé m á k  m e g o ld ása . E  k ö n y v  
c é lja  a  f iz ik a i-k ém ia i ism e re te k  a la p o sa b b  b e g y a k o r 
lá sa , a  szám o lás i készség  k ia la k ítá sa .

A  k ö n y v  ö t  fő fe jez e tre  o sz lik : A z a n y a g  á lla p o ta , 
A  k é m ia i’ eg y e n sú ly o k  ta n a ,  K é m ia i te rm o d in a m ik a , 
E le k tro k é m ia , R e a k c ió k in e tik a . M in d en  egyes fe je z e t a  
h a s z n á lt  egységek  és m é rték eg y ség e ik  ism e rte té sé v e l 
k ezd ő d ik , m a jd  a  s z á m ítá s i p é ld á k  m e g o ld ásáh o z  s z ü k 
séges e g y e n le tek  rö v id  le írá sá t a d ja . E  b ev eze tő  ré sz ek

u tá n  k ö v e tk e z n e k  a  g y a k o r la ti  fe la d a to k . A  szerző  a  
p é ld á k  n a g y  rész én e k  s z á m ítá s i m e n e té t  is kö zli és 
e z á lta l az  o lv a só t sz isz te m a tik u sa n  rá v e z e ti az  ily en  
fe la d a to k  m eg o ld ás i m ó d já ra . K ise b b ik  ré sz ü k  m e g o ld á 
s á t  az  o lv a só ra  b ízza , ezek n ek  a  p é ld á k n a k  a  v é g e re d 
m é n y e  a  k ö n y v  v ég é n  ta lá lh a tó .  A  m ű  összesen  589 
f e la d a to t  ta r ta lm a z .

A  fü g g e lék b en  g y a k o r la tb a n  is h a s z n o s íth a tó  t á b 
lá z a to k a t  ta lá lu n k . A  fo rd ító  és a  le k to r  h e ly e n k é n t a  
k ö n y v e t a  h a z a i v isz o n y o k ra  a d a p tá l ta  p l. m a g y a r  
sz a b v á n y sz á m o k  és iro d a lo m  m e g ad á sáv a l.

N o h a  a  k ö n y v b e n  a  k o h á s z a ti g y a k o r la tb ó l v e t t  
f e la d a to t  v isz o n y la g  k e v e se t ta lá lu n k , a  k ö n y v  ü zem i 
k o h ó m é rn ö k ö k n e k  és főleg eg y e te m i h a l lg a tó k n a k  m égis 
h aszn o s  segédeszköze lesz.

A  m ű  szép  k iá llítá sa , v a la m in t  és a  b en n e  levő  sok  
k é p le t és s z á m a d a t e llenére  ta lá lh a tó  kevés h ib a  a  k iad ó  
és az E g y e te m i N y o m d a  jó  m u n k á já t  d icséri.

Py
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A magyar öntészeti szaknyelv a XIX. század utolsó harmadában
P A I I A S T Y Ű S - Á B E A H Á M  E D I T  

Vasipari K uta tó  In tézet

DK 413.164= 9-45.11 : 621.74

A mai magyar öntészeti szaknyelv eredetének 
és előzményeinek feltárása érdekes tanulmány. 
Magyar szaknyelv bizonyára létezett már a többé- 
kevésbé folyamatosan megjelenő magyar nyelvű 
szakirodalom előtt is, ennek felderítése azonban ha 
nem is lehetetlen, de a nyomtatásban megjelent 
anyag hiánya m iatt igen nehéz feladat.

A magyar bányászati és kohászati szakkifeje
zések összefoglalására az első kísérletet valószínű
leg S zabó  J ó zse f  tette, aki német-magyar és magyar
német szakszótárát 1830-ban Selmecbányán, 1848- 
ban Budán adta ki. Ez a második kiadás [1] a bá
nyászati szakkifejezéseken kívül nemcsak általá
nos kohászati, hanem egy tucatnyi öntészeti kifeje
zést is tartalmaz. Ezek közül néhány ma is él (ön- 
tész, öntészet, öntöde), de pl. az id m a , idrnasz, 
id m á r, já r p e s t  szavakat nehéz volna a német meg
felelők nélkül azonosítani.

A szaknyelv fejlődésének ha voltak is előz
ményei, döntő jelentősége volt a Bányászati és 
Kohászati Lapok megindulásának, a magyar 
nyelvű akadémiai oktatás kezdetének és a Bányá
szati és Kohászati Egyesület megalapításának. 
Talán nem egészen köztudomású, hogy az Egyesü
let eredeti célja a szakirodalom támogatása, a ma
gyar szaknyelv megalapozása és fejlesztése volt.

Mindhárom területen elévülhetetlen érdemei 
voltak id . K e rp e ly  A n ta ln a k . Vaskohászati tan
könyvében aránylag terjedelmes részt szentel az 
öntészetnek [2], és több cikkében foglalkozik 
öntödei problémákkal. A „műnyelvvel való küz
delem”, amelyet tankönyvének előszavában említ, 
nem frázis. Erre mutat az is, hogy a tankönyv 
előtt néhány évvel megjelent tanulmányúti jelen
tésében [3] számos fogalomra még más kifejezést 
használ, mint tankönyvében. A könyv függeléké
ben magyar-német és német-magyar szószedetet 
is közöl, amely az öntészet legfontosabb szakkifeje
zéseit majdnem kivétel nélkül tartalmazza. Ezek 
nagy részben megfelelnek a mai szóhasználatnak.

A Bányászati és Kohászati Lapokban számos 
kisebb-nagyobb öntészeti tárgyú közlemény jele
nik meg a századfordulóig, amelyek alapján a szak
nyelv alakulását is követni lehet. Azonban még a 
terjedelmesebbek is csak egy-egy szűkebb tém a 
körrel foglalkoznak. A századforduló előtt nagyobb 
áttekintést csak két műből kapunk: P éch  A n ta l  
szótárából és K a to n a  L a jo s :  Modern vasöntészet- 
ről c. cikksorozatából.

P éch  A n ta l szótárának második kiadása [4] — 
K e rp e ly  A n ta l  tankönyve után közel két évtizeddel 
— már mutat bizonyos változásokat a szóhaszná
latban. Ez valószínűleg annak is tulajdonítható, 
hogy a szótár kiadása előtt meghallgatta az üze
mekben dolgozó mérnökök véleményét, sőt egyes 
kifejezéseket nyilvános vitára bocsátott a Bányá
szati és Kohászati Lapokban [5]. Ebben a vitában 
sajátosan öntészeti kifejezések nem szerepelnek.

Öntészeti szempontból az ad a g  és a k r is tá ly  szavak 
vitája érdekes.

A múlt században és a napjainkban szokásos 
szóhasználat közötti lényeges változás nagyjából 
a századfordulóra tehető. A Bányászati és Kohá
szati Lapok 1898-ban közli K a to n a  L a jo s  említett 
tanulmányát [6]. Ez a méltatlanul elfelejtett cikk
sorozat tekinthető az első magyar nyelvű öntészeti 
monográfiának. Tizennégy folytatásban jelent meg. 
Terjedelme több mint negyven sűrűn szedett oldal, 
külön mellékleteken közölt 104 ábrával.

A szaknyelv szempontjából két okból érdekes, 
egyrészt a korabeli színvonalnak megfelelő fogal
mak mind előfordulnak benne, tehát teljes áttekin
tést ad. Másik érdekessége, hogy a századforduló 
táján megváltozott alakú, ill. megváltozott ér
telmű kifejezések mind régi, mind új alakjukban, 
Ш. értelmükben előfordulnak benne.

A szavak eredete

A legtöbb szó finnugor eredetű, de ezek közül 
csak kevés tartotta meg eredeti jelentését. Sok kö
zöttük a képzett szó, régi, nyelvújítási és nyelv
újítás utáni képzés.

Eredeti (a köznyelvvel azonos) jelentésben 
használt finnugor -eredetű szavak: önt, o lvad , o l 
va szt.

A (köznyelvvel szemben) megváltozott jelen
tésű szavakat két csoportba oszthatjuk : az analógia 
alapján a magyar szaknyelvben és az idegen szak
nyelvek hatására megváltozott jelentésűekre. A két 
csoport között igen nehéz éles határt vonni, mert 
az irodalmi hivatkozások hiánya vagy pontatlan
sága miatt nehéz a felhasznált külföldi forrásmun
kákat megtalálni. A német hatásokat ki lehet ugyan 
mutatni a korabeli szótárakból és szó jegyzékek
ből [1, 2, 4], az angol és francia szóhasználat ha
tásait azonban nehezebb követni.

Valószínűleg magyar szakemberektől szár
mazó jelentésátvitel a fo g y , m eg fogy  és talán a velő  
(„mag” értelemben), bár az utóbbi idegen hatás is 
lehet: Az idegen szaknyelvek hatására történő 
jelentésátvitelre a tükörszavak között visszatérek. 
A kétféle jelentésátvitel az ismeretlen eredetű és 
a jövevény szavak csoportjában is megvan.

Igen sok a n y e lv ú jítá s i szó. Ezeket ismét két 
csoportra lehet osztani: olyanokra, amelyeket a 
Magyar nyelvújítás szótára [7] már ismertet, és 
az egyes szakírók alkotásaira.

A Magyar nyelvújítás szótárában is nyilván
tartott szavak között csak három kifejezetten 
öntészeti szó szerepel: öntesz, öntészet, öntöde, a 
többi inkább közhasználatú szavak új jelentésár
nyalata, vagy az öntészetben használt fizikai, 
kémiai, általános kohászati szakkifejezés (m in ta ,  
adag , adalék , jegec , m egöm leszt, o lvadék, ta la j) .

Valószínűleg eredeti képzés: fekecs, hozag  
(eredetileg: h o zza g ), o lvár, o lvasztár, velőzet („mag”)
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Hangutánzó — hangfestő eredetű szó csak a 
döngöl, a köznyelvi jelentéstől kevéssé eltérő je
lentésárnyalattal .

Ismeretlen eredetű szó csak három szerepel 
gyakran: a bél, főleg összetételekben (pl. béldarab 
a mai „mag” jelentésben), a föveny (fövény vál
tozatban is), és a megmerevedés.

Aránylag kevés az idegen szó. Majdnem mind
egyiknek az elkerülésére vagy kiküszöbölésére tör
téntek kísérletek. A modell szó az egyetlen, ame
lyet — ha a múlt században nem is — máig gya
korlatilag elhagytak. Érdekes, hogy az egyébként 
is kevés idegen szó (grafit, koksz, kupoló, modell, 
sablon és a már jövevényszónak számító kristály) 
között a kokszon kívül ez az egyetlen, amely he
lyett a 90-es évekig nem is próbáltak magyar vagy 
magyarosabbnak vélt szót meghonosítani. Ilyen 
kísérlet volt: grafit —- irla, sablon — idmasz, 
(később a használatba át is került alakzó; kristály
— jegec, jegület, jégület, kupoló — járpest, másod- 
olvasztó, nem említve a kémiai elemek nevének 
magvarítási kísérleteit, amelyek azonban az ön
tészeti tárgyú közleményekben csak szórványosan 
fordulnak elő: dárdany (antimon), széneny.

A jövevényszó sem sok, és ezek — bár szorosan 
beletartoznak az öntészet szókincsébe —, nem 
tekinthetők a forma kivételével sajátosan öntödei 
szakkifejezéseknek (akna, csapol, homok, kemence, 
kristály, medence, pest, salak, szekrény).

A tükörszavak az öntészeti — mint minden 
műszaki szókincsnek igen nagy részét teszik ki. 
Három csoportba sorolhatók:

a) Az idegen — főleg német — szóhasználat 
hatására átvitt értelemben használt szavak (akna
— Schacht; bélés — Futter; csapolás — Abstich; 
csésze — Schale, coquille; szél — Wind; üst — 
Kessel, Pfanne; zsugorodás — Schwindung; minta
— Modell, pattern; fúvóka — Gebläse; megszilárdu
lás — solidification; megmerevedés ■— Erstarrung 
stb.).

b) Összetett szavak tükörszerű fordítása: ak
napest — Schachtofen; csaplyuk — Stichloch; csé
szeöntés — Schalenguss; elvesző fej — verlorener 
Kopf; mintaszekrény, formaszekrény — Formkas
ten; mintaasztalos, modellasztalos — Modelltischler; 
öntvas, öntöttvas — Gusseisen; pestakna -— Ofen- 
schacht stb.

c) Az idegen szavak mintájára képzett sza
vak : öntész — Giesser; öntöde — Giesserei; fekecs — 
Schwärze; mintászat — Formerei.

A szóhasználat és a szójelentés
A szakkifejezések a szóhasználat szempontjá

ból is több csoportra oszthatók.
Kezdettől fogva használt, máig is ugyanabban 

az értelemben élő szavak : akna, adag, adalék, 
bélés, csapol, elegy, döngöl, fogyás, fúvóka, olvad, 
olvaszt, olvasztár, önt, öntész, öntészet, öntöde, 
öntvény, salak, szél, üst stb.

A XIX. században rendszeresen használt, de 
ma már elavult szavak : velőzet, pest, dömöcsköl, 
föveny, csészeöntés, jegec, olvár stb.

Szinonimák, amelyeket egymás mellett hasz
náltak a múltban is, és használnak ma is: adalék— 
hozag; ömleszt—olvaszt.

A fenti csoportok egyikébe sem sorolható be 
a m in ta  szó, amelyet kezdetben következetesen a 
mai „forma” értelemben használtak, és a 90-es 
években (esetleg angol hatásra) kezdtek a mai érte
lemben is alkalmazni.

Meg lehet említeni még azokat a szavakat, 
amelyek csak a századforduló után váltak általá
nossá, pl. a ma használatos m a g  szó csak egyszer 
fordul elő, akkor is a mai „magvas” értelemben. 
Ugyancsak nem fordul elő a derm ed, a k ok illa  és 
a tem perön tvén y  szó sem.

Egyes kifejezések története 
Minta — forma

Ez talán a legjobban szembetűnő különbség 
a múlt század és napjaink szóhasználata között. 
„Forma” értelemben 1880-ig kizárólag a m in ta  
szót használják. A fo rm a  szó egy rövidebb (való
színűleg német eredetű) közleményben a m in ta  
mellett 1880-ban egyszer fordul elő [8]. 1881-ben 
L edebu rt idézi az a cikk, amely csak a fo rm a , Ш. 
öntőform a  kifejezéseket használja [9]. Acélműi ko
killa (ingot, mould) értelemben egy angolból fordí
tott közleményben [10] fordul elő a fo rm a  szó 
1882-ben. 1884-ben két rövidebb közleményben 
a két szó [11, 12] szinonimaként szerepel, mindkettő 
a mai „forma” értelemben.

A „minta” fogalomra 1894-ig csak a m o d ell  
szó használatos, bár P éch  A n ta l [4], sőt már S zabó  
J ó zse f  szótára [1] is az akkor főleg „forma” érte
lemben használt m in ta  szót adja meg a Modell 
magyar megfelelőjeként. P éch  A n ta l  szótárában a 
m in ta  öt összetett szóban is szerepel a mai értelem
ben.

K a to n a  L a jo s  cikksorozatában [6] a m in ta  szót 
„forma” és „modell” értelemben egyaránt hasz
nálja, néha egy és ugyanabban a mondatban is: 

, ,K e ll  azon ban  tu d n ia  (ti. a fiatal mérnöknek) 
eg y  öntész helyes tu dásáva l, hogy m ik ép p en  k e ll  
va lam ely  tá rg y a t beniintázni ( fo r m á zn i) , m i 
k éppen  kell eg y  tá rg y  mintáját a legjobb és leg
gazdaságosabb alakban elkészíteni, olyan a la k 
ban ti . ,  a m e ly  a  minta-asztalosra nézve a  leg 
gazdaságosabb . ’ ’
Ugyanakkor előfordul a cikkben a m odell és a 

m odell-készitő  szó is.
Nehéz határozottan következtetni a kétféle 

szóhasználat okaira. Élőszóban talán használatos 
volt a m in ta  kifejezés „modell” értelemben is, a 
szótárakba valószínűleg így került be, de a cikkek
ben mégsem fordul elő. Talán K e rp e ly  ragaszkodott 
a F o rm —m in ta , M ode ll— m odell szóhasználathoz, 
és a m in ta  mai értelemben csak „elszólás”-ként 
került írott szövegbe ? Mivel a fo rm a  szót a 80-as 
évekig nem használták, és P éch  A n ta l  a G uss- 
form ós, a M o d e ll jelentéseként egyaránt a m in ta  szót 
adta meg, valószínű, hogy megkülönböztetésképpen 
ragaszkodtak a m odell szóhoz. S zabó  J ó z s e f  ugyan 
a F o rm -та, nem a m in ta , hanem az id m a  kifejezést 
ajánlja, ez azonban annyira nem honosodott meg, 
hogy a Bányászati és Kohászati Lapokban egyszer 
sem fordul elő. A m in ta  szó kettős értelmű haszná
lata K a to n a  cikksorozatában valóban értelem- 
zavaró helyenként.
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Katona kettős, ill. kettős értelmű szóhasználata 
esetleg azzal is magyarázható volna, hogy tanul
mánya megírásához feltehetően német és angol 
forrásmunkákat is használt. Nem valószínű, hogy 
ilyen terjedelmes munkát forrásmunkák nélkül, 
csak szakmai tapasztalatai alapján írt volna meg, 
bár irodalmi hivatkozást egyet sem ad meg. Ennek 
ellenére megemlít több amerikai kutatót (Keep, 
Dickmann, Mackenzie Crewell) A minta mellett 
néhány más kifejezésből is angol eredetre lehet kö
vetkeztetni. Pl. egy táblázatban az anyag elemzése 
cím alatt közli az összetételt (német : Zusammen
setzung — angol: analysis); nem fekecsről, hanem 
Jeketítőről ír (angol: blacking); más helyen azt em
líti, hogy „a legegészségesebb és legerősebb anyagot 
mindig az öntvény alsó részében kapjuk” (angol: 
soundest, ill. strongest). Ezeknek a kétségtelen angli- 
cizmusoknak az analógiájára elképzelhető, hogy 
a minta szó esetleg valamely angol forrásmunka 
pattern szavának (amely több értelemben jelent 
mintát) fordításaként került be a cikksorozatba a 
más helyeken használt modell mellett. Katona Lajos 
angol nyelvtudása kétségtelen: hosszabb tanul
mányutat tett Amerikában; 1894-ben a Bányászati 
és Kohászati Lapokban az angol Engineering nyo
mán tett közzé egy cikket [18].

Kéregöntés — kokillaöntés

A kokilla vagy kokillaöntés szó egyáltalán nem 
fordul elő a századforduló előtt. Ezzel szemben 
majdnem egészen általános — mint a francia 
coquille, de még inkább a német Schale fordítása — 
a csésze [2, 3, 6, 13, 14, 15]. A kokilla kifejezésére 
előfordul még: vasminta [2, 16], öntött vas minta 
[12, 17], vasszekrény [18], vas csésze [6]. Péch Antal 
szótárában a Schale beim Giessen — hüvely, ill. 
Schalenguss — hüvelybe öntés [4] található. Ezek 
a kifejezések azonban cikkekben egyszer sem for
dulnak elő.

Magára az öntvényre (minden esetben vas
öntvényekről van szó) elég változatos kifejezések 
találhatók: toköntvényű [3], csészeöntet \ 13], ill. ke
mény öntés [2], edzett öntvény [12], kérges öntvény 
[12, 14], kemény-öntet [13], sőt a 90-es években már 
kéregöntés [16] és a kéreg öntésű [18] is.

Kupolókemence

A szó eredete vitás. A legjobban elterjedt fel
tevés szerint a másodolvasztásra már korábban 
használt lángkemencékről, amelyeknek belső ki
képzése boltozatos — „kupolás” — volt, vitték át 
a kifejezést a maihoz hasonló szerkezetű aknás 
kemencékre. Ezzel magyarázza a szó eredetét Zsák 
Viktor [19] és H. Dickmann [20]. Az utóbbi szerző 
szerint a Cupola szó angolból került át a német 
szaknyelvbe a XVIII. sz. elején. Ezt valószínűsíti 
az, hogy a kupolókemence — legalábbis vasolvasz
tásra való használata — angol találmány, és ango
lul máig is „cupola” a neve. Dickmann cikkének 
egyik hozzászólója a francia eredetű „kupellieren” 
szóval hozza összefüggésbe a kupoló elnevezést, 
ennek azonban ellentmond az, liogya „kupellieren”, 
ill. a francia „coupeler” szó jelentése más, és a 
kupolót franciául ,,cubilot”-nak nevezik.

A szó a korszak irodalmában rendszeresen elő
fordul, bár látszik a törekvés, hogy helyette ma
gyar szót alkossanak. Már Szabó József igyekszik 
helyette magyar szót (járpest) bevezetni.

Kerpely tankönyvének [2] elég hosszú fejezete 
a ,,Másodolvasztás kupoló-kemencékben (aknás má
sodolvasztókban” ), de szószedetének sem német- 
magyar, sem magyar-német részében nem szerepel 
a kupolókemence szó. Könyve előtt megjelent 
cikkében [3] — úgy látszik — még magyarítani 
akarja a szót: ömlesztő (Cupolókemencze), bár az is 
lehetséges, hogy a tágabb ömlesztő fogalmat akarja 
leszűkíteni a zárójelbe tett szóval. Később is elő
fordul még az ömlesztőpest [21], továbbá olvasztó, 
ill. másodolvasztó [6, 22] mindkét cikkben a kupoló 
szóval együtt, talán a változatosabb stílus kedvé
ért.

A kupolókemence helyesírása igen változó. 
Bár a rövidebb közleményekben is általában leg
alább két változat fordul elő, elég a kupolókemen- 
cékkel foglalkozó két hosszabb szöveg (Kerpely 
könyvének vonatkozó része és Dr. Gmelin szaba
dalmának ismertetése) helyesírás változatait fel
sorolni.

Kerpely könyvében a következő változatok 
fordulnak elő: kupoló-kemenczék, kupoló kemencze, 
kupolókemencze, kupulókemencze, kupuló-kemencze, 
kupolokemencze.

A ,,Dr. Gmelin Ottó szab. másodolvasztója víz- 
hűtéssel” c. cikkben [22] a következő változatok 
találhatók: Cupol-kemençze, Cupolo-kemencze, cu- 
polo, cupoló, kupoló, Cupoló. Változik tehát a szó 
elején а к, c és C, a szó végén -o és -ó, az egybe- és 
különírás, ill. a kötőjeles kapcsolás, esetleg a szó- 
belseji -o- ill. -и-. Ez utóbbi azonban sajtóhiba is 
lehet. Egyetlen egyszer sem fordul azonban elő a 
kúpoló, amelyet egyes kiadók (pl. a Tankönyv- 
kiadó) nyelvi lektorai erőszakolnak. Létezik ugyan 
a Magyar Nyelv Értelmező Szótára szerint a kúpot 
ige is a magyar nyelvben, amelyhez azonban a 
kupolókemencének semmi köze.

Öntöttvas
A múlt században még nem alakult ki a vas- 

ötvözetek különféle fajtáinak egyértelmű termi
nológiája, de már igyekeznek a nyersvasat és az 
öntöttvasat egymástól megkülönböztetni. Ha fi 
gyelembe vesszük, hogy egyes idegen nyelvekben 
ez a megkülönböztetés máig sincs meg, valóban 
tiszteletre méltónak találhatjuk régi szakembere
inek igyekezetét, amellyel a szaknyelv pontosságára 
törekedtek.

Ezt ugyan megkönnyítette a németből átvett 
két kifejezés (Roheisen, ill. Gusseisen), bár a német 
szaknyelv nem határolta el egymástól nagyon 
pontosan a két fogalmat.

Sajnos, Kerpely Antal A vasnak elnevezése c. 
cikkében [23] inkább az acéloknak azóta elavult 
„műnévzet”-ét részletezi, egy bizonyára igen érde
kes nemzetközi konferencia alapján:

,,A philadelphiai köztárlaton (f. é. \1876.\ 
június hónapban), amerikai, angol, francia, 
svéd, osztrák és német szakférfiak értekezletet 
tartottak oly czélból, hogy a vasnak műnévzetét
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szabályozzák és meghatározzák. Élénk, hosszan 
tartó diskusszió után következőkben állapodtak 
meg.

.......... Szintúgy megmaradt a fehér és
szürke nyersvas elnevezés az eddigelé e néven 
ösrnert vasgyártmányokra.”
Sajnos, az utóbbiról részletesebb felvilá

gosítást nem ad.
Az öntöttvas írásmódja szintén elég változó, 

mint ahogy ma is a szerzők és a nyelvi lektorok 
vitáinak állandó tárgya. A leggyakoribb a különírt 
öntött vas alak [2, 3, 22, 14, 25]. Azonban elég korán 
látszik már a törekvés arra, hogy megkülönböztes
sék a „Gusseisen” fogalmát a „gegossenes Eisen” 
fogalmától. Már 1881-ben megjelenik egy cikk, 
amely következetesen egybeírt öntöttvas alakot 
használt [9]. Néhány évvel később egy másik cikk 
a címben öntöttvasat, a szövegben már öntött vagy 
szürke nyersvasat említ [30]. A kötőjeles öntött-vas 
[24, 26] változaton kívül öntvas [27], öntő-vas [28] 
és öntővas [2, 29] alak is előfordul.

összefoglalás

A szakirodalom beható tanulmányozása alap
ján a magyar öntészeti szaknyelv alakulását vizs
gálja a múlt század utolsó harmadában. Ismerteti 
nagyjaink (pl. Péch Antal, Kerpely Antal stb.) 
ezirányú munkásságát. Foglalkozik a szavak ere
detével: finnugor, hangutánzó, idegen, jövevény, 
tükörszó stb. Vizsgálja a szóhasználat és szó
jelentés változását, pl. minta—forma, kéregöntés 
—kokillaöntés, kupolókemence, öntöttvas.
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Kompaund öntésű kéreghengerek vizsgálata
C S O N T O S  I S T V Á N  oki. kohómérnök (LKM K ísérleti-K utatási Osztály)

DK 621.74.046 : 621.771.07

Az acél- és fémlemezgyártmányok hengerlése 
nagy nyomással történik, ami a kéreghengerek 
nagymértékű igénybevételét okozza. A jó minőségű 
lemezfelület elérésének fontos tényezője a henger 
palástfelületének nagy keménysége. A nagy nyo
másai történő hengerlés pedig igen szívós maganya
got igényel. A két műszaki cél megvalósítása az 
öntöttvas kéreghengerek gyártásában nagy körül
tekintést és figyelmet igényel.

Az ötvözetlen kéreghengerek nagyobb palást
keménységét elsősorban a karbontartalom növe
lése biztosítja, azonban ilyenkor a sugaras kéreg 
erősen durvul, s a mag szilárdsága is romlik. A kisebb 
karbontartalom nagyobb magszilárdságot biztosít, 
de csökken a palást keménysége. Közepes ötvözés
sel kb. 600 HB-ig növelhető a keménység, s ekkor 
helyes Cr—Ni aránnyal a mag szilárdsága is kielé
gíthető, de 600 HB-nél nagyobb keménység csak 
nagy ötvözőtartalommal érhető el, ami erősen csök
kenti a mag szilárdságát.

E két műszaki célkitűzés együttesen valósul 
meg a kétrétegű, azaz kompaund öntésű kéreghen
gerekben. A leginkább használatos gyártást az 1. 
ábra mutatja be. Az eljárás lényege, hogy a henger - 
kokillát meghatározott magasságig először a külső 
kérget képező, erősen ötvözött kemény anyaggal 
öntik tele, majd rövid várakozási idő után (2—4 perc)

1. ábra. Kompaund-henger gyártása
a  — a beöntőtölcsér és beöntőszár, b — alsó rész a  megvágással, c — 
kokilla, d  — csatorna, e — felső rész, /  — jelzőfa, g — kokilla a  kéreg 

anyag kinyomatásához

egy másik üstből a lágvabb maganyagot öntik a for
mába, és ezzel a várakozási idő alatt kialakult, 30— 
40 mm vastag kéreg kivételével a palástanyagot 
képező öntöttvas legnagyobb részét kinyomják a 
formából.

Az átöntés először vékony, majd fokozatosan 
erősödő sugárban, növekvő nyomással történik. Az 
átöntés után az elfolyónyílást elzárják, s a formát 
teleöntik.

A gyártás nem mindenben azonos a hagyomá
nyos kéreghengerekével. A legfontosabb különb
ségek :

a) a palástanyagot és a maganyagot rendsze
rint két olvasztóberendezésben állítják elő,

b) a palástanyag erősen, a maganyag rend
szerint közepesen ötvözött öntöttvas,

c) a hengeren a kéreg- és maganyag között 
igen rövid az átmeneti rész,

d) a beömlőrendszer keresztmetszete nagyobb, 
mint a hagyományos kéreghengereké, hogy a be
ömlőrendszer megdermedését a várakozási idő alatt 
elkerüljék.

A gyártás minden szakasza különös gondot 
igényel, s a kialakult gyártástechnológia betartásá
nak döntő szerepe van a selejt alakulásában.

A keménység és szívósság egyidejű biztosítása 
érdekében a palástanyagot nagyobb, a maganyagot 
kisebb karbontartalmú öntöttvasból gyártják. A 
tájékoztató összetételek az 1. táblázatban láthatók.

A kompaund kéreghenger töretén rendkívül 
kemény külső kérget, igen vékony átmeneti részt és 
szívós belső magreszt találunk. A 2. ábra egy kom-

2. ábra. Kettétört repedt kompaund-henger töretének makró- 
felvétele. Jó l láthatók a kérget három helyen kettészelő repe
dések. A  kéregrész igen hirtelen megy át a magrészbe, vékony 

az átmeneti rész

Maganyag és kéreganyag összetétele
1. táblázat

M egnevezés
K é m i á i  ö s s z e t é t e l ,  %

C Si Mn P  1 S Cr N i Mo

M a g  ................ 3 ,0— 3,3 0,7— 1,2 0 ,4— 0,6 m a x . 0 ,25 m a x . 0,12 0 ,4— 0,5 1,2— 1,5 0,2
K é r e g .............. 3 ,0— 3,6 0 ,3— 0,6 0 ,5 — 0,8 0,4— 0,5 m a x . 0,12 0 ,6— 0,8 4 ,0— 4,5 0,4
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paund kéreghenger töretének makro felvételét mu- 
tatjabe. Jól látható a kéreg és mag anyagának nagy 
különbsége és a vékony átmeneti rész. A kéregrész 
szövete ledeburit és martensit (3. ábra), az átmeneti 
rész csökkenő mennyiségű ledeburitot, martensitet 
és grafitot mutat (4. ábra), a magrész lemezes per- 
lit + grafit +  egészen kis mennyiségű ledeburit (5. 
ábra). A 6. ábra ugyancsak a kéregrészt mutatja be 
500-szoros nagyításban.

A kompaund-hengerek leggyakoribb hibája a 
hosszirányú hajszálrepedés. A repedések a meg- 
munkálatlan hengerfelületen szabad szemmel nem 
láthatók, viszont mész-petróleum emulzióval ki
mutathatók. Ezek legtöbbször keresztülszelik a ké
regrészt (7. ábra), s rendszerint a mag anyagába is 
behatolnak. Megmunkálással csak a legritkább 
esetben távolíthatók el, s a kompaund-hengert se
lejtessé teszik. Rendszerint több hosszirányú haj
szálrepedés van a hengeren, amelyek néha ,,V” 
alakban szétágaznak, mielőtt a palástfelület végeit 
elérnék. A repedések színe nagy hőmérsékleten tör
ténő keletkezésükre enged következtetni.

Ezek jellegüket tekintve nagymértékben eltér
nek a kéreghengereken keletkező szokásos melegre
pedésektől, eredetüket elsősorban metallurgiai té 
nyezők hatásaival magyarázhatjuk.

A hosszirányrí hajszálrepedések keletkezésé
nek mechanizmusát nem ismerjük eléggé megbíz
hatóan. Feltevésünk szerint ezek keletkezésére ki
hatással vannak

3. ábra. A  kéregrész szövete. N  = 100x

4. ábra. Az átmeneti rész szövete. N  = 100x

S. ábra. A belső magrész szövete. N = 1 0 0 X

6. ábra. A  kéregrészről készült mikrofelvétel. N  = 500 X

7. ábra. Repedt kompaund-henger kérgéből kitört darab 
makrofelvétele

a) a palást és mag anyagának kémiai összeté
tele és duzzadási tulajdonságai,

b) az alkalmazott öntéstechnológia és az ön
tési hőmérséklet.

Az 1. táblázat szerint a kéreg- és maganyag 
kémiai összetétele jelentősen különböző a karbid- 
és grafitképző elemekben, emiatt a két anyag duz
zadási tulajdonságai is különbözőek. A repedés ke
letkezésében feltehetően szerepet játszik, hogy a 
hengerkokilla az öntés után kitágul, az először bele
öntött kemény kéreganyag lehűlés közben zsugoro
dik. Majd ezután a már kialakult kérget az átön- 
téssel ismét igénybevesszük, s ezután még a mag
anyag duzzadása is hatással van rá.
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Ezekből láthatjuk, hogy a repedés eléggé bo
nyolult mechanizmus következményeképpen jöhet 
létre.

A kérdés tisztázása érdekében megvizsgáltuk 
néhány tényező hatását.

A 2. táblázat 46 darab 650 mm átmérőjű és 
1650 mm hosszú kompaund-henger vizsgálatával 
kapcsolatos adatokat tartalmazza. Megvizsgáltuk a 
hengerek kéreg- és maganyagának telítési számait. 
Számításainkhoz a következő összefüggéseket hasz
náltuk fel :

a telítési szám : T = P össz..
C eut

ahol G mi =  4,26 — 0,310 S i+  0,027 Mn — 0,33 P - -  
— 0,40 S + 0,063 Cr — 0,053 Ni +  
+0,015Mo — 0,074 Cu [1]

A felsorolt elemeken kívül számos kompaund- 
henger titán- és vanádiumtartalmát is ismertük, de

ezekkel nem számoltunk, mivel nem minden hen
gerből voltak elemzési eredményeink.

A kéreganyag (Tp) és a maganyag (Tm) telítési 
számainak számítása után képeztük a Tm\Tv, 
illetőleg a Tv\Tm viszonyt. Amint ez a 2. táblázat
ból kitűnik, e viszonyszámok igen kismértékben el
térőek, s mindenféle érték előfordul hibátlan 
és hajszálrepedt hengereknél egyaránt, más szóval a 
telítési számokból megbízható összefüggést nem 
mutathatunk ki. A ± z l íT = Tp — Tm, illetőleg Tm—  
—Tp sem volt megfelelően elhatárolható. Külön
böző előjelű és nagyságú értékek jó és repedt hen
gerekre egyaránt adódtak. A kéreg- és maganyagok 
összetétele általában az 1. táblázatban ismertetett 
határok között volt, a kokilla- és öntési hőmérsékle
tet, az öntési és várakozási időket, valamint a ki
nyomatott kéreganyag mennyiségeket mért érté
kek alapján állandónak tekintettük.

A gyártás során a kéreg- és maganyag kérge- 
sedési tulajdonságainak ellenőrzésére technológiai

2. táblázat
Kompaund-hengerek elemzési értékeinek vizsgálata

H en g e r
fo ly ó szám

C eut
m a g a n y a g T m C eut

k ére g an y ag Tv T p /T  m Tm /Tp +  AT A  K  y m m

1 3,7762 0,9004 . 3,8453 0,8842 1,0183 0,9820 — 0,0162 32
+ 2 3,7280 0,8932 3,7368 0,9099 0,9817 ' 1,0186 +  0,0167 45
+ 3 3,8186 0,7778 3,8103 0,7768 1,0012 0,9988 — 0,0010 87
+ 4 3,7550 0,8868 3,8790 0,8327 1,0650 0,9390 — 0,0541 35
+ 5 3,7249 0,8483 3,7879 0,7999 1,0605 0,9429 — 0,0484 30
+ 6 3,6567 0,8368 3,8331 0,9131 0,9165 1,0911 +  0,0763 35
+ 7 3,7550 0,8868 3,8790 0,8327 1,0650 . 0 ,9390 — 0,0541 93

8 3,7419 0,8178 3,7708 0,8645 0,9459 1,0572 +  0,0467 31
9 3,6797 0,7963 3,8053 0,8225 0,9681 1,0330 +  0 ,0262 15

10 3,6972 0,7844 3,8062 0,9090 0,8629 1,1589 +  0,1246 32
11 3,7841 0,9593 3,7794 0,8811 1,0887 0,9185 — 0,0782 32
12 3,7437 0,7907 3,7931 0,8515 0,9285 1,0770 +  0,0608 25
13 3,7011 0,7754 3,7415 0,8018 0,9671 1,0340 +  0 ,0264 30
14 3,6120 0,7475 3,7616 0,8587 0,8705 1,1487 +  0,1112 30
15 3,7736 0,8560 3,8165 0,8463 1,0114 0,9888 — 0,0107 30
16 3,7740 0,7949 3,8339 0,7825 1,0159 0,9844 — 0,0124 89
17 3,6176 0,8293 3,8529 0,2124 1,0208 0,9796 — 0,0169 50
18 3,7444 0,8626 3,8613 0,8702 0,9913 1,0088 +  0 ,0076 33
19 3,6727 0,9612 3,8232 0,8527 1,1272 0,8872 — 0,1085 40
20 3,7432 0,8015 3,8094 0,8558 0,9365 1,0678 +  0,0543 35

+ 21 3,6020 0,7940 3,8475 0,8395 0,9458 1,0573 +  0,0455 97
22 3,7578 0,8782 3,9298 0,7787 1,1278 0,8867 — 0,0955
23 3,8758 0,9030 3,8441 0,8663 1,0425 0,9593 — 0,0367 28

+ 24 3,6627 0,7918 3,8255 0,7999 0,9898 1,0103 +  0,0081 35
25 3,7153 0,7536 3,8115 0,8212 0,9177 1,0896 +  0,0676 32

+ 26 3,7064 0,9173 3,7940 0,8434 1,0876 0,9194 +  0,0739 18
+ 27 3,7208 0,9219 3,7570 0,8331 1,1065 0,9037 — 0,0883 31
+ 28 3,7811 0,9865 3,9111 0,8693 1,1348 0,8812 — 0,1172 25

29 3,7514 0,9063 3,7150 0,9152 0,9903 1,0098 +  0,0089 13
30 3,7958 0,8588 3,7368 0,8911 0,9638 1,0376 +  0,0323 8
31 3,7254 0,7784 3,7684 0,8651 0,8998 1,1113 +  0 ,0867
32 3,8129 0,9861 3,7545 0,8417 1,1717 0,8535 — 0,1444 20
33 3,8266 0,8441 3,7100 0,8787 0,9606 1,0410 +  0,0346 10

+ 34 3,6195 0,8841 3,7503 0,8799 1,0048 0,9953 — 0,0042 31
35 3,8322 0,8611 3,7434 0,8361 1,0299 0,9710 — 0,0250 10
36 3,8025 0,8758 3,7633 0,9035 0,9693 1,0316 +  0,0277 22
37 3,7547 0,9588 3,7134 0,8618 1,1126 0,8988 — 0,0970 24
38 3,8177 0,9247 3,6860 0,8844 1,0455 0,9565 — 0,0403 8
39 3,7937 0,8514 3,6883 0,8215 1,0364 0,9649 — 0,0299 18

+ 40 3,7763 0,8368 3,7830 0,7930 1,0552 0,9477 — 0,0438 30
41 3,7795 0,8361 3,7191 0,7878 1,0613 0,9423 — 0,0483 20
42 3,8211 0,8977 3,7686 0,8305 1,0808 0,9252 — 0,0672 22

+ 43 3,7781 0,8020 3,8010 0,7972 1,0061 0,9940 — 0,0048 19
+ 44 3,8337 0,7904 3,8209 0,7930 0,9967 1,0034 +  0,0026

45 3,8054 0,7778 3,6470 0,8226 0,9456 1,0575 +  0,0448 16
46 3,8024 0,8574 3,7731 0,8375 1,0237 0,9768 — 0,0199 16

A  -te l je lz e tt  h e n g e re k e t h a jsz á lre p e d é s  m ia t t  le se le jte z tü k .
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A K =  Kp  —  K m

J ó  h en g e r, d b  . . . 
I le p e d t  h en g e r, d b  
S e le jte s  h en g e r , %

3. táblázat
A 650 mm átmérőjű és 1650 mm hosszú kompaund-hengerek selejtje

m m 0 — 10 11— 20 21— 00 31— 40 41— 50 51— 60 61-—70 1 71— 80 81— 90 91 — 100

5 8 7 8 1 0 0
0 2 4 1 2 2
0 20 :io 39 50 _ _ _ 100 100

próbákat öntünk, melyek töretén a tiszta kéreg
mélységet mérjük. A mm-ben mért kéregmélység 
— azonos próbaöntési körülmények között — a 
grafit- és karbidképző elemek mennyiségétől függ, 
majd a kéregmélység alapján következtetünk a 
hengergyártmányon várható kéreg nagyságára.

A hajszálrepedések keletkezésének vizsgálata
kor a kérgesedési tulajdonságokat is értékeltük. Az 
eredményt a 3. táblázatban és 8. ábrán láthatjuk. 
Legyen a kéreganyagból öntött technológiai próba 
töretén mért kéregmélység K v, ugyanez a mag
anyagnál K m. A szükséges kéregmélység és felületi 
keménység érdekében kompaund-hengereknél : 
K pj>K m. Ha képezzük a AK-t, — ahol /1К = K V — 
— Km —, akkor a kéreg- és maganyag kérgesedési 

tulajdonságát hasonlítjuk össze. A gyakorlat azt 
mutatja, hogy növekvő /1 АГ-val a hajszálrepedésből 
származó selejt is erősen nő.

A gyártás során, a rendelésben előirt kéreg
mélység és felületi keménység figyelembevételén 
kívül arra kell törekedni, hogy а А К  az előírást még

(V. ábra. A  650 mm átmérőjű és 1650 m m  hosszú kompaund- 
hengerek repedéséből származó selejt a \K függvényében

biztosító alsó érték körül legyen. Pl. ha a paláston 
nagy kéregmélység szükséges, más szóval ha nagy 
A',,-vei dolgozunk, növekvő K m szükséges, hogy a 
AK ne legyen túlságosan nagy. Vagy pl. ha a mag
anyag technológiai próbáján kevés a kéreg, és a 
hengerpaláston nagy kéregmélység szükséges, mi
vel a maganyag kéregmélységét növelni csak igen ne
hezen tudjuk, a hengert nem célszerű leönteni. Az 
utóbbi esetben a AK  csökkentése csak a kéreg
anyag szilíciumtartalmának növelésével lenne le
hetséges, ennek viszont határt szab a rendelésben 
előírt nagy kéregmélység. Ezekből látható, hogy a 
technológiai próbák a hengergyártónak igen hasz
nos támpontokat adnak az alapanyag kérgesedési 
tulajdonságairól, és sokszor többet mutatnak, mint 
amennyit csak kémiai elemzéssel tudhatunk meg az 
alapanyagokról.

A 8. ábrához hasonlóan más méretű kompa
und-hengerek kéreg- és .maganyagának a kéreg
mélységét is vizsgáltuk, és hasonló eredményre ju
tottunk lényegesen kevesebb adat alapján is. Meg
állapítottuk, hogy kisebb hengerátmérőknél na
gyobb az eredmény vonal iránytangense (lásd 8. 
ábra), tehát a kisebb átmérőjű hengereknél növekvő 
/1/ó-val nő a selejt veszély.

Összefoglalás
A kompaund kéreghengerek egyik leggyako

ribb hibája a hajszálrepedés. Ennek okait vizsgálva 
láthatjuk, hogy a kéreg- és maganvag telítési száma 
nincs hatással a hajszálrepedések keletkezésére.

Igen fontos a kéreg- és maganyag kéregmélysé
gének helyes megválasztása, mert emiatt a kompá
niái öntésű kéreghenger akkor is selejtes lehet, ha a 
gyártástechnológia többi fázisát gondosan betart
ják. Növekvő zl/f-val nő a selejt is.

IRODALOM

[ I ]  G iesse re i-K alen d er 1062. G iesserei V erlag , D üsse l 
d o rf. 72. o.



1 9 0  Öntöde 1966. 8. sz.

Üzemi hírek

2. ábra. A fordítótörzsű formázógépre helyezett szekrényre 
ereszkedő tartály beméri a szükséges homokmennyiséget

3. ábra. Homokbemérő tartály alulnézetben. A z oldalára 
erősített lefúvó a mintalap tisztítására szolgál

A  m i n t a l a p  l e f ú v á s a  é s  o l a j o z á s a  a u t o m a t i k u s a n  
m e g t ö r t é n i k  a  l e e r e s z k e d ő  h o m o k t a r t á l y  o l d a l á r a  s z e 
r e l t  f ú v ó k á k k a l  (3 . ábra). A  h o m o k t a r t á l y  f e n é k l a p j a i  a  
s z e k r é n y  f e l t ö l t é s e  u t á n  ö s s z e z á r u l n a k ,  é s  l e v á g j á k  a  
f e l e s l e g e s  h o m o k o t .

K ü l ö n ö s e n  f i g y e l e m r e  m é l t ó a k  a z o k  a  f o r d í t ó b e 
r e n d e z é s e k ,  a m e l y e k  a z  ü r e s  s z e k r é n y t  a  f o r m á z ó g é p r e  
t e s z i k ,  a  k é s z  f o r m a f e l e t  á t e m e l i k  a  g ö r g ő s o r r a ,  a z  ü r e s  
f o r m a s z e k r é n y p á r t  s z é t e m e l i k ,  a  k é s z  f o r m a f e l e k e t  ö s z -  
s z e r a k j á k  (4 . ábra).

Malcus-előadás Csepelen
A  f o r m á z á s  g é p e s í t é s e  i r á n t  é r d e k l ő d ő  ö n t ö d e i  

s z a k e m b e r e k  I 9 6 0 ,  j ú n i u s  2 - á n  d é l e l ő t t  a  C s e p e l  M ű v e k  
M ű s z a k i  K l u b j á b a n  a d t a k  e g y m á s n a k  t a l á l k o z ó t .

A  C s e p e l i  V a s -  é s  A c é l ö n t ö d é k  é s  S z a k o s z t á l y u n k  
h e l y i  c s o p o r t j a  r e n d e z é s é b e n  Lindblom, fíörje, a  s v é d  
M a l c u s - H o l m q u i s t  c é g  m é r n ö k e  i s m e r t e t t e  s z í n e s  v e t í 
t e t t  k é p e s  e l ő a d á s b a n  a z  e g y i k  ú j  f o r m á z ó  g é p c s o p o r t 
j u k a t  (  1. ábra).

4. ábra. Könnyen cserélhető villamos egységek, helyzet
kapcsolók csökkentik a gépmeghibásodásból származó kieső 

időt

A  k ö z e l  1 0 0  f ő n y i  h a l l g a t ó s á g  k é t s z e r  is  v é g i g n é z t e  
a z  é r d e k e s  k é p s o r o z a t o t  a  f o r m á z ó  g é p c s o p o r t r ó l ,  m a j d  
a z  e l ő a d ó  a  f e l t e t t  k é r d é s e k r e  v á l a s z o l t .

A  v i t á t  Kálmán Lajos, a  h e l y i  c s o p o r t  e l n ö k e  ö s s z e 
g e z t e ,  m a j d  a  r é s z t v e v ő k  k í v á n s á g  s z e r i n t  a z  ü z e m b e n  
is  m e g t e k i n t h e t t e k  e g y  S P O - 3 0 0  t í p u s ú  M a l c u s  f o r m á z ó 
g é p e t .

K . L.

1. ábra. OL-500 típusszámú formázó gépcsoport. Baloldalt 
leemelőcsapos, jobboldalt fordítótörzsű formázógép. M in d 
két gép asztala, felett leereszthető homoktartály, mellettük 

pedig 2— 2 fordítókészülék van

E z  a z  O l  t í p u s ú  g é p c s o p o r t  e g y  l e e m e l ő c s a p o s  é s  
e g y  f o r d í t ó t ö r z s ű  f o r m á z ó g é p b ő l  á l l ,  a m e l y e k e t  4  f o r 
d í t ó k é s z ü l é k  k a p c s o l  a  f o r m á k a t  s z á l l í t ó  g ö r g ő s o r  k ö r 
f o r g a l m á b a .  A z  a l k a l m a z o t t  f o r m á z ó g é p  m é r e t e i  s z e 
r i n t  a  g é p c s o p o r t  m a x .  1 2 0 0  X  1 0 5 0 x 4 0 0  m m  külső m é 
r e t ű  f o r m á z ó s z e k r é n y e k k e l  k é s z í t  f o r m á k a t  a u t o m a t i k u s  
c i k l u s b a n .  A  b e m u t a t o t t  g é p c s o p o r t  8 0 0  X  8 0 0  m m  b e l s ő  

m é r e t ű  s z e k r é n y e k k e l  d o l g o z i k .
A  2. ábra a z  a l s ó  f o r m a f é l  k é s z í t é s e k o r  a z t  a  m ű v e 

l e t e t  m u t a t j a ,  a m i k o r  a z  ü r e s  s z e k r é n y r e  e r e s z k e d ő  h o 
m o k t a r t á l y  b e m é r i  a  h o m o k m e n n y i s é g e t .
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Könyvismertetés

Sárkor, A . D.: F o u n d ry  co re  an d  m ould  m ak in g  
by the ca rb o n  dioxide p rocess. (Öntödei mag- és form a- 
készítés a C 0 2-eljárással.) K ia d ó : P e rg a m o n  P re ss  L td . 
H e a d in g to n  H ill H a ll, O x fo rd  (T he M acm illan  C o m p an y  
N ew  Y o rk ), 1964. 1 3 x 2 0  cm , fű z ö tt ,  181 o lda l, 72 á b ra , 
3 tá b lá z a t .  Á ra  21 sh illing .

A z ö n tv é n y g y á r tá s  te rü le té n  az  u tó b b i é v tiz e d b e n  
igen  n a g y  m é rté k b e n  e l te r je d t  a  v ízü v eg es-szén sav as 
e ljá rá s  n év e n  is m e r tté  v á l t  m ag- és fo rm a k ész íté s i e l já 
rá s . Ig e n  sok  a la p v e tő  k u ta tá s i  m u n k á t  v ég e z tek  m in d  
az a n y a g  tu la jd o n sá g a i, m in d  a  te ch n o ló g ia i e ljá rá so k  
/o n a lá n . E n n e k  m egfe le lően  szám o s ta n u lm á n y  je le n t 
m eg  fő leg  az  E g y e sü lt Á llam o k , a  S zo v je tu n ió , A nglia , 
C seh sz lo v ák ia , F ra n c ia o rsz á g  és N ém e to rszá g  ö n té sz e ti 
fo ly ó ira ta ib a n .

A  szerző  sz ak sz e rű en  ö ssz e g y ű jtö tt  fo rrá sm u n k á k  
a la p já n  d o lg o z ta  fel a n y a g á t ,  h o g y  az  ö n tö d e i v ez e tő k , 
g y á r tá s i  e llenőrök , k u ta tó k ,  sz a k m u n k á so k  és az  ö n té 
sze ti ta g o z a to k  h a llg a tó in a k  a  szükséges ism e re te k e t 
m e g a d ja . A k ö n y v  m in t  az  iro d a lm i a d a to k ,  ille tv e  t a 
n u lm á n y o k  é r té k e s  ö sszefog la ló ja  n em  te k in th e tő  ö n té 
s z e ti ta n k ö n y v n e k . A z egyes fe je ze tek  a  k ö n y v b e n  fel 
s o ro lt 126 iro d a lm i h iv a tk o z á s  fe lh a sz n á lá sá v a l író d ta k . 
Az egyes fe je ze tek  cím ei a  k ö v e tk e z ő k :

1. B evezetés, k ü lö n  a lfe je z e te k b e n  ism e r te t i  a  
led vés- és sz á ra z  fo rm á z á s t, a  m ag o k  sz e rk e z e té t, o la j-
lag o k a t, az  ag y ag - és h é jfo rm á z á s t, a  levegőn  kö tő- 

■s fo rró  m a g sze k ré n y b e n  készü lő  m a g o k a t, v a la m in t a  
0 2-s e l já rá s t .

2. A C (),-s  e ljá rá s  e re d e te , fe jlő d ése  és a lk a lm a z á s i 
e rü le te .

3. M in ták  és m a g sze k ré n y ek .
4. A fo rm á k  és m a g o k  g á z e lá ra sz tá s á n a k  te c h n o ló 

giája.
5. G é p e s íte tt  fo rm á zá s .
6 . .Magok fú v ása .
7. G áz e lá ra sz tó  b eren d ezések  ren d sz ere i.
8 . H ő h a tá s á r a  k em én y e d ő  fo rm á k  és m agok .
9. A  szén d io x id o s k ö té s .
10. E o rm á k  és m a g o k  k em én y ed ése  e lp á ro lo g ta -  

sal.
11. A k ö tő a n y a g  k iv á la s z tá sa , az  a d a lé k a n y a g o k  

ása.
12. T u la jd o n sá g o k  n a g y o b b  h ő m é rsé k le te n  cím ű  

jezet a  fé m p e n e trá c ió v a l, a  hő v eze tő k ép esség g e l és a  
zfe jlődéssel fog lalkozik .

13. M elegsz ilá rdság .
14. V issz am a rad ó  sz ilá rd ság .
15. H o m o k elő k ész íté s .
16. H o m o k v isszan y e rés .
17. K o v a sa v  n é lk ü li a n y a g o k : sz ilik á tk ö tó sű  c irkon , 

k ró m m a g n e z it.

A  szerző  az egyes fe je z e te k b e n  le fe k te te t t  e lv e k e t 
a  k ö n n y e b b  é r th e tő sé g  k e d v é é r t  ig y e k e z e tt  eg y szerű , 
k ö n n y e n  é r th e tő  m ó d o n  tá rg y a ln i.  A  k ö n y v b e n  a  k ü 
lönböző  ö tv ö z e te k b ő l g y á r ta n d ó  ö n tv é n y e k  részére  h o 
m o k  „ r e c e p tú rá k ” n em  ta lá lh a tó k ,  m iv e l az  egyes fe je 
z e te k  ism e re té v e l az ö n tő k  a  szükséges h o m o k k e v e ré k e 
k e t he ly esen  k i tu d já k  v á la sz ta n i. A  szerző n ek  s ik e rü lt 
a  C 0 2-s v ízü v eg es e ljá rá s  e lő n y e it ke llő en  m e g v ilá g íta n i. 
A k ö n y v e t k ü lö n ö sen  h o m o k la b o ra tó r iu m o k  te c h n ik u sa i, 
és ö n tö d e i v ez e tő k  részére  igen  a já n lju k .

C. E .

G. A . Chadwick: Eutcktic Alloy Solidification.
(Eutektikus ötvözetek megdermedése.) K ia d ta  a  P e rg a 
m o n  P ress  O xfo rd  L o n d o n — N ew  Y o rk — P a r is -b a n  a  
P ro g ress  in  M ate ria ls  Science c. so ro z a t —  m e ly n ek  sz e r 
k e sz tő je  B ru ce  C h a lm ers  —  12. k ö te te k é n t  1963-ban . 
Á ra  fű zv e  25 sh illing . A m ű  te rje d e lm e  83 o lda l, 54 
á b rá v a l.

R ö v id  b ev eze té s  u tá n ,  az  e lv i e u te k tik u s  á l la p o t 
á b r á t  ism e rte ti,  v a la m in t az  e u te k tik u s  ö ssz e té te lt és az 
e u te k tik u m  lé tre jö tté n e k  fe lté te le it.  H u m e -R o th e ry  és

A n d erso n  a la p já n  rö v id e n  az e u te k tik u s  ö tv ö z e te k  t e r 
m o d in a m ik a i ö sszefüggése it é r in ti. E z u tá n  az  e u te k tik u s  
ö tv ö z e te k  m ik ro sz e rk e z e té t tá rg y a lja .  L e g b e h a tó b b a n  a  
lam ellás  sz e rk ez e tű  e u te k tik u s  ö tv ö z e te k k e l fog la lk o zik  : 
a  n ö v ek e d és  m ó d já v a l, a  kü lső  h a tá r fe lü le t  k ö rv o n a lá v a l, 
a  la m ellás  n ö v ek e d és  e lm éle tév el, a  k r isz ta llo g rá fia i v i 
szo n y o k k a l a  lam ellás  ö tv ö z e te k b e n , a  cs írak ó p zésse l és 
a  la m e llá s  e u te k tik u s  ö tv ö z e te k  n ö v ek ed ésév e l, ezek 
m ik ro sz e rk ez e té v e l, a  szen n y ező k  és a  m o d if ik á lá s  h a 
tá s á v a l.  A z a lu m ín iu m -sz ilíc iu m  és v a s -k a rb o n  e u te k t i 
k u s  ö tv ö z e te k  p é ld á já n  b e h a tó a n  elem zi a  szak aszo s 
e u te k tik u s  ö tv ö z e te k  n ö v ek e d ésé t, v a la m in t az  e u te k t i 
k us sp irá lis  sz e rk e z e te k e t.

E  szép  k iá ll í tá sú  k ö n y v ec sk e  e lső so rb an  a  k u ta tó k  
é rd ek lő d ésé re  ta r th a t  szám o l.

Py

Ernst Brunhuber: L e ich tm eta ll- und  S cliw erm etall-
K ok illenguss. (K önnyű- és színesfémek kokülaöntése.) 
A 3., ú jo n n a n  á td o lg o z o tt és je len tő sen  b ő v í te t t  k ia d á s t 
k ia d ta  a  F a c h v e r la g  Schiele u n d  S chön  G m b H  B erlin b en  
1966-ban. A z A ö-ös fo rm á jú  k ö n y v  te rje d e lm e  368 o ldal 
212 ra jz z a l, 101 fén y k é p fe lv é te lle l és 35 tá b lá z a t ta l .  A 
m ű  á r a  egész v ászo n -k ö té sb en  b o r ító la p p a l 39 ,—  n y u 
g a tn é m e t m á rk a .

Brunhuber-nek  e k ö z ism e rt k o k illa ö n té sz e ti s z a k 
k ö n y v e  az  ö n té sz e t e k ü lön leges sz a k te rü le té n  m a  m á r  
k é tsé g te le n ü l s ta n d a rd  m u n k á n a k  te k in th e tő , a m it  fo 
koz az  a  té n y , h o g y  a  3. k ia d á s  so k k a l k o rsz e rű b b , e l 
m é le tileg  is jo b b a n  a lá tá m a s z to t t  a n y a g o t ta r ta lm a z ,  
m in t elődei. A k ö n y v  te rje d e lm e  csak n e m  m e g k é tsz e re 
z ő d ö tt. A  szerző  az ú j já s z ü le te t t  sz ö v eg e t is n a g y ré sz t 
új á b rá k k a l i l lu sz trá lta ,  m e r t  313 á b rá já b ó l  280 új.

R ö v id  b ev eze tés  u tá n  a  k o k illa ö n té s  f iz ik a i-m e ta l 
lu rg ia i a la p ja i t  tá rg y a l ja :  a  fém o lv ad ék o k  v isz k o z itá sá t, 
fo ly ó ssá g á t és fo rm a k ilö ltő  k ép esség é t, h ő v e z e tő k é p e s 
ség é t és m eg d erm ed ési id e jé t , k r is tá ly o so d á sá t és a  m eg- 
d erm e d és  le fu tá sá t,  az  ö n té s i id ő t.

A  k ö n y v  le g te r je d e lm ese b b  fő fe je ze te  a  k ö n n y ű 
fém ek  k o k illaö n té sév e l fog lalkozik . K e re k e n  100 o ld a 
lon  k e re sz tü l tá rg y a lja  a  k o k illa  sz e rk e z e té t: a  fo rm a 
o s z tá s t  és fo rm a v e z e té s t, a  b e ö m lő ren d sz e rt, a  tá p lá 
lá s t,  a  fo rm a  b e té te z é sé t, a  fé m m a g o k a t, a  k ilö k ő k e t, 
a  h o m o k - és h é jm a g o k a t,  a  k o k illa fe lek  m o z g a tá sá t s tb .

K ü lö n  fe je z e te t sz en te l a  k o k illaö n té s  g ép e s íté sé 
n ek .

A g y a k o r la t  s z á m á ra  é r té k e s  az  a  fe je ze t, m e ly n ek  
cím e A z ö n té s re  kész k o k illa , m e ly b e n  a  k o k illa  felek  
ö sszek ap cso lásá t, m á zz a l való  e l lá tá s á t,  m e le g íté sé t és 
h ű té s é t  tá rg y a lja .

E h h e z  c sa tlak o z ik  ré sz le te se b b en  az  a lu m ín iu m -, 
rö v id e b b e n  a  m a g n é z iu m -k o k illa ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  is 
m e rte té se .

A  k ö n y v  IV . fő  fe jeze te  a  N eh ézfém ek  kok illa- 
ö n té se . E n n e k  fe lé p íté se  p o n to sa n  azo n o s az  előző fő 
fe jeze tév e l. I t t  k i té r  a  b illen tő  és m e rí tő -e ljá rá so k ra , a  
n ag y sz ilá rd sá g ú  kü lö n leg es sá rg a re z e k  és a lu m ín iu m - 
b ro n zo k  k o k illaö n té sé re . R é sz le te sen  is m e r te t i  a  ko- 
k illa ö n té sz e tb e n  h a s z n á lt  réz- és c in k a la p ú  ö tv ö z e te k e t .

A z V. fő fe je z e tb e n  a  z su g o ro d á si v isz o n y o k ró l, a  
lu n k e rk é p ző d é srő l, a  m é re th ib á k ró l, a  k o k illa ö n tv é n y e k  
fe lü le ti tu la jd o n sá g a iró l és m é re tp o n to ssá g á ró l, v a la 
m in t  m in ő ség e llen ő rzésérő l k a p u n k  é r té k e s  összefog 
la ló t.

E h h e z  c s a tla k o z ik  a  k o k illák  a n y a g a in a k  és a  ko- 
k illá k  h e ly es  k eze lésén ek  ism e rte té se .

A  szerző  rö v id  fe je z e te t s z e n te l a  k o k illa ö n tö d é k  
szerv ezésén ek  és b eren d ezésén ek , a  k o k illa ö n té sz e ti o l 
v asz tó - és h ő n ta r tó  k em en cék  ism e rte té sé n e k .

A  fü g g e lék b en  a  G iesse re i-P rax is  c ím ű  fo ly ó ira tb a n  
sz é ts z ó r ta n  m á r  k o rá b b a n  m e g je le n t ú n . ü ze m i lap o k  
g y ű jte m é n y é t,  v a la m in t iro d a lo m je g y z é k e t ta lá lu n k .

E z t  az é r té k e s  k ö n y v e t m in d e n  fé m ö n tő m é rn ö k  és 
te c h n ik u s , v a la m in t k o k illasz erk esz tő  és -kész ítő  f ig y e l 
m éb e  a já n lju k .

Py
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Külföldi hírek

A z a lu m ín iu m ö n tv é n y e k n e k  a  sok  e lő n y ü k k e l szem 
ben  h á t rá n y a ik  is v a n n a k . I ly e n e k  a  m a g as  á r ,  a  nem  
egészen  jó  k o rró z ió álló ság , s tb . E z é r t  n em  cso d á lh a tó , 
h o g y  h a  n a g y  a  k o n k u rre n c ia  is. F ő  k o n k u rre n se k  a 
sz ü rk e  ö .v ., a  m a g n éz iu m  és b ro n z ö n tv é n y  és a  m ű 
an y a g .

A jö v ő b e n  a  k u ta tá s t  ú g y  kell i r á n y íta n i,  h o g y  az 
a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a it  m e g ja v ítsá k , és a  
k o n k u rre n s  a n y a g o k  e lő n y e it a  leh e tő ség h ez  m é rte n  á t 
ru h á z z á k  az  a lu m ín iu m ra  is.

A k u ta tá s o k n a k  az  a lá b b i e lv ek re  kell ép ü ln iü k :
a)  A z a lu m ín iu m ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a it  ja v í 

ta n i kell az za l a  céllal, h o g y  eg y ré sz t a  h á trá n y o s  tu l a j 
d o n sá g a it k ik ü sz ö b ö ljé k , m á s ré sz t a  k o n k u rre n s  a n y a 
gok  e lő n y ö seb b  tu la jd o n s á g a it  m eg k ö ze lítsék .

b) A z ö n té s i  m ó d o k a t to v á b b  kell ja v í ta n i  és a  leg 
jo b b  e l já rá s o k a t  szé le sk ö rű en  e lte r je sz te n i, h ogy  n a 
g y o b b  te lje s ítm é n y t,  eg y e n le te se b b  tu la jd o n s á g é r té k e 
k e t , n a g y o b b  m é re tp o n to s s á g o t és m é r e t ta r t á s t  és k i 
sebb  e lő á llítá s i k ö lts é g e t leh essen  elérn i.

A z ö tv ö z e t ja  v itá s  te ré n  az  a lá b b i célok e m líth e tő k  
m eg :

a)  A 6— 20%  ó n ta r ta lm ú  c sa p á g y ö tv ö z e te k  t o 
v áb b fe jle sz té se .

b) A  h ip e re u te k tik u s  sz ilu m in o k  fo szfo rra l tö r té n ő  
nem esítése .

c)  A z ÖAISi lOMg ö tv ö z e t to v á b b fe jle sz té se  kis vas- 
v a s ta r ta lo m m a l.

d)  A z A lM n4 h ip e re u te k tik u s  ö tv ö z e t to v á b b fe j-  
fe jlesz tése  g ázég ő k  részére .

e)  K u ta tá s o k  az  A lS iP b  ö tv ö z e te k  te rü le té n .
f )  K ísé rle te k  az  A IS i 12 ö tv ö z e t ta r tó s  n em esítése  

te rü le té n .
g) A z o lv a sz tá sk o r  h a sz n á la to s  sók h a tá s á n a k  j a 

v ítá sa .
h) A Cl2-gázzal való  g á z ta la n í tá s  to v á b b fe jle sz té se .
i) Gyorsan és folyamatosan olvasztó kemencék 

szerkesztése, amelyek meghatározott hőmérsékletre 7 n e -  

legítik a fémet és azon tartani is tudják.
A z ö n té s i e ljá rá so k  ja v ítá s a  te ré n  az  a lá b b ia k  a  te e n d ő k :

a )  G ip szfo rm ázó  e ljá rá s  k a u c su k fo n n á k  sz á m á ra .
b) P ö rg e tő  e ljá rá s  to v á b b fe jle sz té se .
r ) K o k illa ö n té s  a u to m a tiz á lá s a .
11) A n y o m á so s  ö n té s  je le n tő s  fe jlesz tése  és e l te r 

je sz tése . A 2000 t  n y o m ó erő v e l ren d e lk ez ő  g ép ek en  50 
kg-os ö n tv é n y e k  1,4 m m  fa lv a s ta g ság g a l 700 x 350 x 400 
m m  m é re tb e n  v aló  k ész ítése .
Alumínium, 41. (1965.) 12. sz. 798. old.

K. Gy.
*

A ra f in á l t  ó lo m term elés  v ilá g v isz o n y la tb a n  ( 1000 t-b a n )  :

1962 196:4 1964

E urópa ......................................... 850,6 910,6 913,0
Ázsia ........................................... 114,4 123,3 120,0
A f r ik a ........................................... 57,1 51,8 89,0
Amerika ....................................... 882,6 928,3 987,0
A u sz trá lia ..................................... 208,1 242,3 225,0

K apitalista o rszágok ................... 2112,8 2256,3 2842,0
Szocialista országok ................... 660,4 682,2 700,0

A viliig összesen .........................  277»,2 2938,5 3042,0

A ra f in á l t  ó lo m fe lh aszn á lás  ( 1000 t-b a n )  :

1962 1963 1964

E urópa ......................................... 1102,4 1124,1 1216,0
Ázsia ........................................... 171,4 201,9 227,0
Afrika ........................................... 20,5 27,9 30,0
Amerika ....................................... 828,0 881,7 889,0
Ausztrália és Óceánia .............. 49,9 62,8 63,0

K apita lista  o rszágok ................... 2182,2 2298,4 2425,0
Szocialista országok ................... 608,0 632,0 680,0

A világ összesen ......................... 2790,2 2930,4 3105,0

K ohóéi n k te rm e lé s  1000 t- ban :

1962 1963 1964

K apitalista o rszág o k ........ . 2651,7 2743,0 2962,8
Szocialista országok ................... 812,9 837,3 890,5

összesen ...................................... 3464,6 3580,3 3853,3

K o h ó c in k  fe lh a szn á lá s  (1000 t-b a n ) :

1962 1963 1964

K apitalista o rszágok ................... 2702,3 2858,3 3171,0
Szocialista országok ................... 668,6 710,0 750,0

összesen ............................... .. 3370,9 3568,3 3921,0

Ó n term e lés  (1000 t - b a n ) :

1962 1963 1964

K apitalista o rszágok ................... 147,9 145,7 141,0
Szocialista országok ................... 51,2 52,2 55,2

összesen ....................................... 199,1 197,2 196,2

Ó n fe lh aszn á lás  (1000 t-b a n ) :

] 962 1963 1964

K apita lista  o rszágok ................... 162,9 165,0 172,0
Szocialista országok ................... 48,4 51,0 51,(1

összesen ....................................... 211,3 216,0 223,0

M etall, 19. (1965.) 8. sz. 868. o ld . E. Gy.

*
A z N S Z K  fém ö n tö d é in e k  te rm e lé se  1963 és 1965 k ö z ö tt
(1965-ben csak  az  I .  fé lév):

1963, t, 1964, t, 1965, t.
Termel vény havi átlag havi átlag havi átlag

A1 és Al-ötvözet ......................... 13 829 13 215 15 279
Mg és Mg-ötvözet ....................... 3 211 3 208 3 479
Cu és C u -ö tv ö ze t......................... 7 951 7 597 7 841
Pb és P b -ö tv ö z e t......................... 509 464 532
Zn és Z n -ö tv ö z e t......................... 3 796 3 720 4 151
Sn és Sn-ötvözet ......................... 30 18 18,5

M etall, 19. (1965.) 10. sz. 1142. o ld .
E. Gy.

I
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ваются в тех случаях, когда структура отливок 
не только из аустенита состоит, но содержит и 
карбиды, распределённые в виде сетки. Самыми 
опасными трещинами являются трещины, обра
зующиеся при быстром нагреве при термической 
обработке, потомучто внутренние трещины вы
являются только при эксплуатации, показывая 
неправильность режима термической обработки.

Мариенбах, Л. М. и Долотов, Г. Т.: Применение 
природного газа при выплавке чугуна. Опыты 
и возможности ......................................................С 207
Области применения природного газа при вы
плавке чугуна в Советском Союзе следующие: 
Коксовые вагранки, где природный газ приме
няется для подогрева дутья. Коксо-газовые ва
гранки, где продукты горения природного газа 
вводятся непосредственно под плавильным по
ясом в выгранку, далее чисто газовые вагранки.
Из вышеуказанных методов применения природ
ного газа первый метод является наиболее эко
номичным и технически выгодным.

t u r n  w h e n  t h e  s t r u c t u r e  o f  t h e  p a s t i n g  i s  n o t  a l l  

a u s t e n i t i c  b u t  c o n t a i n s  a  n e t w o r k  o f  c a r b i d e s  t o o .
T h e  m o s t  d a n g e r o u s  c r a c k s  a r c  t h o s e  w h i c h  a r i s e  
o n  t h e  e x c e s s i v e l y  r a p i d  h e a t i n g - u p  p e r i o d ,  b e 
l o n g i n g  t o  t h e  a u s t e r n p e r i n g  p r o c e s s ,  b e c a u s e  t h e y  
a p p e a r  m o s t l y  a s  i n t e r n a l  c r a c k s  w h i c h  i n d i c a t e  
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1. Bevezetés, célkitűzés
Ahhoz, hogy a fémek és ötvözetek szövetszer

kezetét akár fénymikroszkóppal, akár elektron- 
mikroszkóppal eredményesen vizsgálhassuk, min
denekelőtt kifogástalan csiszolatot kell rajtuk ké
szíteni. Ez semmiképpen sem egyszerű feladat; 
különösen, ha figyelembe vesszük a vizsgálandó 
anyagok sokféleségét és a vizsgálatok változatos 
céljait. Nyilvánvaló, hogy másképpen kell csiszolni, 
fényesíteni, maratni az ólmot vagy a sárgarezeket; 
a lágyacélt, a keményfémet, az alumíniumot, az 
öntöttvasat vagy a korszerű hőerőgépek különleges 
anyagait stb. Az évtizedek folyamán kialakult 
sokféle eljárás, eszköz és műfogás szinte áttekint
hetetlen, annak ellenére, hogy már számos szak
könyv foglalkozik kritikai összefoglalásukkal, is
mertetésükkel. A gyakorlatban szerencsére nincs 
is szükség arra, hogy mindezeket a lehetőségeket 
figyelembe vegyük. Ellenkezőleg, arra kell töreked
nünk, hogy néhány olyan jól bevált, sokoldalúan 
használható módszert alkalmazzunk metallográfiái 
laboratóriumainkban, amelyekkel megbízhatóan, 
gyorsan, kevés egyéni ügyességgel, vagyis gazdasá
gosan lehet minden szükséges csiszolatot elkészí
teni.

A megfelelő módszerek kiválasztása, elsajátí
tása és helyes alkalmazása valóban kulcskérdése a 
metallográfiái vizsgálatoknak. Mégis általános ta 
pasztalat, hogy a laboratóriumok a hosszú évek 
alatt megszokott módon, korszerűtlen eszközökkel 
készítik elő próbáikat. Nem csoda tehát, ha a csi
szolatok minősége sokszor gyenge, s emiatt a vizs
gálatukból származó következtetések sem mindig 
helytállóak. Bebizonyosodott például, hogy az acél 
túlzott zárványosságával kapcsolatos minőségi 
kifogások — a vonatkozó anyagvizsgálati szab
vány korszerűtlenségén kívül — nagyrészt éppen 
csiszolatkészítési hibákra vezethetők vissza.

Az alábbiakban ezért a problémakörből ki
választjuk a csiszolás és a fényesítés kérdését, ösz- 
szefoglaljuk az idetartozó legfontosabb módszere
ket, s a hazai körülmények figyelembevételével

* Előadásként elhangzott az OMBKE Anyagvizs
gáló Szakcsoportjának 1966. február 21-i klubdélután
ján.

vázoljuk a használhatóságukat. Áttekintésünk 
célja, hogy segítse a metallográfiái laboratóriumok 
új munkamódszereinek kialakítását.

2. A próbatestek kivágása és előkészítése 
a csiszoláshoz

A helyesen kijelölt próbatesteket általában ki 
kell vágni a gyártmányokból, alkatrészekből. A 
kivágás módja főleg a vizsgálandó anyag kemény
ségétől függ: lágy anyagot fűrészelhetünk, esetleg 
esztergálunk, marunk vagy gyalulunk. (Mivel az 
ollóval való vágáskor a darab szélei erősen defor
málódnak, ez a módszer próbák közvetlen kivágá
sára alkalmatlan!). Kemény anyagokat túlnyomó- 
részt köszörüléssel, ritkábban töréssel darabolnak.

A próbák melegedését feltétlenül el kell kerül
ni, bár nem egyformán érzékenyek a hőhatásra. 
Legkényesebbek azok a fémek, amelyeknek kicsiny 
az újrakristályosodási hőmérsékletük: az ólom, az 
ón, a kadmium stb. Az edzett acél szövete is ala
posan megváltozhat már akár 100—200°C hőmér
sékleten is, ha van benne tetragonális martensit 
vagy maradék austenit, amely ilyenkor szabályos 
martensitté lesz. Köszörüléskor a kézben tartott 
próba felülete 200°C-t is könnyen elérhet anélkül, 
hogy a túlzott melegedést észrevennénk. Ezért 
célszerű legalább a köszörüléskor vízzel erélyesen 
hűteni.

A túlságosan kicsiny vagy kedvezőtlen alakú 
próbákat — valamint azokat, amelyeknek a széleit 
kell vizsgálnunk — alkalmas készülékekbe szokták 
mechanikusan befogni vagy műanyagba, öntőfém
be ágyazni. Kevésbé általános, de rendkívül ered
ményes a próbák galvanikus bevonása réz-, esetleg 
vasréteggel. A galvánréteggel bevont próbákat 
természetesen befoglalhatjuk még műgyantába is.

A próbatestek vizsgálandó felületét csiszolás 
előtt forgácsolással vagy köszörüléssel síkká kell 
munkálni. Egészen lágy fémek vagy ötvözetek 
felületét mikrotómmal tehetjük síkká, mert az 
helyesen használva gyakorlatilag nem okoz defor
mációt. Valamely ólomcső repedéseit például az 
így készült metszeten akár közvetlenül, további 
megmunkálás nélkül is vizsgálhatjuk.
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3. A próbák csiszolása

A próbákat közismert módon fokozatosan, 
egyre finomabb csiszolópapírokon szokták síkká 
munkálni. Általában 60, 100, 150, 220, 280, 320, 
400, 500 és 600 szemcsefinomságú (vagy néha betű- 
jelzéses, illetve 0, 2/0, 3/0, 4/0, 5/0, 6/0 jelű szem
csefinomságú) csiszolóanyagot alkalmazunk. Lá- 
gyabb anyagok előkészítésekor elegendő, ha a soro
zatnak csak minden második tagját használjuk.

Egy-egy fokozaton való csiszolással az előző  
m eg m u n ká lás okozta  egyenetlenségeket és a z  ezek  
a la tt levő fe lü le ti  deform áció  n y o m a it tüntetjük 
el. Egy-egy papíron ezért a csiszo lást a  karcok ir á 
n yá ra  m erőlegesen legalább kétszer a n n y i id e ig  kell 
fo ly ta tn i, m in t a m íg  a z  előző m egm u n kálás látható  
n yo m a i teljesen  el nem  tűnnek. Csak ezután tisztít
hatjuk meg a próbát a rátapadó szemcséktől és 
térhetünk át a következő finomabb szemcsefinom
ságú csiszolóanyagra.

3 .1  C siszo lá s kézzel

Régebben szinte kizárólag kézzel csiszolták a 
próbákat, üveglapra fektetett, ívpapír méretű csi
szolópapírokon. Néha a papírt alkalmas kerettel rá 
is szorították az üveglapra. A papírok szárazak 
voltak, legfeljebb lágy anyagok csiszolásakor szok
ták szappannal, olajjal vagy más hasonló anyaggal 
kenni. Kivételes esetektől eltekintve az ilyen kézzel 
^végzett száraz csiszolás ma már egyáltalán nem 
tekinthető korszerűnek.

Igen szép eredményeket érnek el viszont az 
ötvenes évek óta kialakult nedves kézi csiszolással. 
Lényege az, hogy a kissé ferdén elhelyezett, üveg
lappal megtámasztott csiszolópapírt lassú, egyen
letes vízárammal folyamatosan megtisztítják a 
kitöredező csiszolószemcséktől, s a próbáról levá
lasztott forgácsrészektől. Csiszoláskor így nem 
keletkezik por, és a munka egyébként is gyorsabbá, 
kényelmesebbé válik.

A nedves csiszolásnak nemcsak a gyorsabb, 
tisztább munka az előnye; a víznek hűtő, sőt kenő 
hatása is van: a próba nem melegszik, s a vízfilm 
miatt csak a csiszolószemcsék kiálló éles vége for
gácsol. így ahg keletkezik elkent, ún. Beilby-réteg. 
A zárványok vagy az öntöttvas grafitja is sokkal 
kevésbé töredeznek ki.

A kézi, nedves csiszolásra való egyik ismert 
berendezés az 1. ábrán  látható. Négyféle (220—320 
400—600-as) csiszolópapír egyidejű elhelyezésére 
alkalmas, amelyeket közös keret fog le. A vízálló,
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1. ábra. Lunn-rendszerű berendezés próbák kézi, nedves 
csiszolására (S T R  U E R S )

szilíciumkarbidos csiszolópapírok hosszú szalagok, 
amelyek feltekercselve a készülék felső részében 
foglalnak helyet. A papírcsere abban áll, hogy egy 
karral meglazítjuk a szorítókeretet, előrehúzzuk a 
csiszolópapírt egy kerethosszal, és az elhasznált 
szalagrészt a keret alsó részén levő éles szegély 
mentén letépjük. A vízöblítés annyira tisztán tartja 
apapírokat, hogy közbenső tisztítás nélkül vihetjük 
tovább a durvábbról a következő, finomabb foko
zatra a próbákat.

3 .2  S zá ra z  csiszo lás géppel

A metallográfiái próbatestek száraz csiszolásá
ra igen sokféle gépet használnak, hiszen máig is ez 
a legelterjedtebb eljárás. Mindegyik gépfajtának 
van előnye és hátránya: az, hogy melyiket választ
juk nagyrészt a helyi adottságok és szokás dolga.

A csiszológépek egy része fü ggő leges  síkban 
csiszol. A csiszolópapírt általában sűrű, szívós, nem 
száradó ragasztóanyaggal erősítik a tárcsára, hogy 
könnyen lehessen a papírt cserélni. Süllyesztett 
fejű csavarokkal és leszorító gyűrűvel azonban job
ban célt lehet érni.

A hazai laboratóriumokban túlnyomórészt 
v ízszin tes , vagy legalább is közel vízszintes síkban 
csiszolnak és korongos megoldású gépeket használ
nak. Egyes régebbi gépek több korongot is meg
hajtanak egy-egy motorról. A többkorongos gépek 
közül azok a sokoldalúbbak, amelyekben a motor 
vízszintes tengelyt hajt meg, és amelyekben a ten
gely és a korongok között dörzskerék-dörzstárcsa 
közvetítésével létesül kapcsolat. így ugyanis a 
tengelyre ékelt dörzskerék tengelyirányú elmozdí
tásával könnyen és tág határok között váloztat- 
ható az egyes korongok fordulatszáma.

A többkorongos gépek hátránya, hogy meg
lehetősen nagyok és súlyosak, a szennyeződés 
veszélye miatt pedig a korongjaikat valójában nem 
lehet egyidejűleg használni, legalább is különböző 
szemcsefinomságú papírral való csiszolásra nem. 
Az ilyen gépek emellett eléggé zajosak is. Újabban 
ezért inkább asztali kivitelű csiszológépeket készí
tenek — egy, legfeljebb két csiszolókoronggal — 
jellemző példákat más vonatkozásban később ismer
tetünk (3., illetve 7. ábra).

A korongon végzett gépi csiszolás meglehető
sen nagy csiszolópapí^pazarlással jár. Itt nemcsak 
arról van szó, hogy a korongra erősített papír csak 
egy irányba forog, s így a szemcséi is csak az egyik 
oldalukkal munkálják a koronghoz szorított pró
bákat — ez természetes velejárója a módszernek 
éppúgy, mint az, hogy a papír közepe kihasználat
lan marad. A pazarlás abban áll, hogy a csiszoló
papírok nálunk téglalap alakú ívekként kerülnek 
forgalomba, de csak kör alakú részük hasznosít
ható: a visszamaradó részek kárbavesznek. Lega
lább arra kell tehát törekedni, hogy a korongok 
mérete a téglalapba írható legnagyobb  kör átmérő
jének feleljen meg. Ne ragaszkodjunk tehát indo
kolatlanul az Amerikában használatos 8 coll (v 20 
cm átmérőhöz. A 24—25 cm átmérőjű korongok 
használata sokkal gazdaságosabb.

A kör alakúra vágott csiszolópapírokat sokfé
leképpen erősíthetjük a korongra. Általánosan a 
ragasztás vagy a lecsavarozás szokásos. Tapaszta
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lataink szerint sokkal célszerűbb azonban a papírt 
az egyik alkotója mentén felhasított, rugósán a 
korong pereméhez simuló leszorító gyűrűvel felerő
síteni (2 . á b ra ) . A papír cserélésekor könnyebb a 
leszorító gyűrűt pl. egy csavarhúzóval kiemelni a 
helyéről, ha alul egy-két horonnyal látjuk el.

felelően kialakított, vízzel telt korongra helyezik 
(4 . á b ra ) , s a korongot forgásba hozzák. Az ekkor 
a centrifugális erő hatására kicsapódó víz helyén 
keletkező vákuum a papírt a koronghoz szívja, s 
tökéletesen simán tartja. Az ábrán a víz elvezeté
sének módja is jól érzékelhető.

Leszorító gyűrű Csiszalopapir Kicmelo-
j  horony

,'r  - , ................ . , . ,-r. . . .  , ~ ----- "Г': -

Csíszotokorong
I T
15.477-21

2. ábra . C  s is zo ló p a p ír  rögzítése  ru g ó s  leszorító  g y ű rű v e l

A korongos csiszológépeknél sokkal nagyobb 
teljesítményű berendezések építhetők 100—250 
mm széles végtelen ített csiszo lósza lagok  felhasználá
sával. Ezeket a csiszolószalagokat két hengerre 
feszítik, amelyek közül az egyiket villamos motor 
hajt meg. A próbákat csiszoláskor a szalagnak a 
két henger közötti sík részére nyomják. A szalag 
ezen a helyen sima támasztólap fölött csúszik. A 
keletkező port némelyik gépen elszívó szerkezet 
gyűjti össze.

A szalagos rendszerű csiszológépek főleg nagy 
darabok vagy igen sok csiszolat előkészítésére gaz
daságosak; nálunk eddig nem terjedtek el.

3 .3  N ed ves csiszo lás géppel

A nedves kézi csiszolás kedvező tapasztalatai 
alapján az utóbbi években kialakult a módszer 
gépi változata is. Lényegében ugyanolyan gépeket 
használnak itt is, mint amilyeneket az előző pont
ban megismertünk. Elvben csak az a különbség, 
hogy a nedves csiszolás céljára a gépeket el kell 
látni a víz hozzávezetéséhez, illetve elvezetéséhez 
szükséges szerelvényekkel. Kényelmesen kezelhető, 
korszerű gép látható a 3. ábrán .

A legjobb minőségű, vízálló sziliciumkarbid- 
papír is változtatja egy kissé a méreteit (hullámo- 
sodik), ha víz éri. Ezért a szokásos, amúgy sem 
egyenletes felfekvést biztosító ragasztás vagy a 
különböző mechanikus megoldások nem nagyon 
alkalmasak nedves csiszoláskor a papírnak a ko
rongra való erősítésére. Úgy célszerű tehát eljárni, 
hogy a kör alakú csiszolópapírt egyszerűen a meg-

3. ábra. A szta li gép próbatestek nedves csiszolására 
(W I R T Z )

4. ábra. A  csiszolópapír rögzítése és a víz útja  nedves 
csiszológépben (S T R U E R S )

A géppel végzett nedves csiszolás előnye a 
rövid csiszolási idő, a munka tisztasága, s a rend
kívül egyszerű és gyors papírcsere. A próbák ezen
kívül síkká és éles szélűekké lesznek. Elenyésző az 
elkent Beilby-réteg vastagsága is. Előnyei miatt 
kívánatos volna ezt az értékes eljárást az eddiginél 
szélesebb körben alkalmazni.

A teljesség kedvéért megemlítjük, hogy már 
szalagos rendszerű csiszológépeket is szerelnek fel 
nedves csiszolásra.

4. A próbák fényesítése
4 .1  M ech an iku s fén yes íté s

Az előzetesen legalább 400-as papírfinomságig 
csiszolt, majd tisztára mosott próbákat ma is túl
nyomórészt olyan forgó korongokon fényesítik 
(polírozzák), amelyek filccel, posztóval, vászonnal 
vagy bársonnyal vannak bevonva, s amelyeket 
fényesítő szerrel nedvesítenek. Fényesítő szerként 
legtöbbször vízben szuszpendált alumíniumoxidot, 
timföldet használnak. A fényesítő szuszpenziót cél
szerű az 5. ábrán  látható vázlat szerinti, 100—250 
cm3-es kis fecskendő palackokból, műanyag flako
nokból a korongra adagolni.

A fényesítésre használt gépek igen sokfélék. 
A korongos csiszológépektől csak annyiban külön
böznek, hogy az elhasznált fényesítő szuszpenzió

5. ábra. Fecskendőpalack rugalmas műanyagból 
a fényesítőszer adagolására
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felfogására mindegyikükben gondoskodni kell fel
fogó burkolatról, illetve a folyadék elvezetéséről. 
A fényesítő korongok fordulatszáma rendelteté
süktől függően igen különböző lehet: 100—1500 
fordulat /perc között mindenféle fordulatszám hasz
nálatos.

A fényesítő korongok mérete tulajdonképpen 
tetszés szerinti lehet, hiszen itt nem kell a kereske
delmi forgalomban levő csiszolópapír méreteihez 
alkalmazkodni. A gyakorlatban mégis inkább csak 
a csiszológépekben is használatos, kb. 20 vagy kb. 
25 cm átmérőjű korongok terjedtek el. Bronzból 
vagy korrózióálló alumíniumötvözetből szokták 
őket készíteni. Ritkán — főleg nagy darabok fénye- 
sítésére — 30 cm átmérőjű korongok is haszná
latosak.

A kifogástalan metallográfiái csiszolatok elő
állításának egyik legnagyobb gyakorlati akadálya 
az, hogy a fényesítő textilanyagot — zsineggel 
vagy valamilyen csavaros szorítógyűrűvel — köz
vetlenül a fényesítőgép korongjára erősítik. A 
laboratóriumoknak ugyanis általában különböző 
anyagú próbákat kell előkészíteniük, s ezek fénye- 
sítésére nem szükségképpen ugyanazok a textíliák, 
nem ugyanazok a körülmények a legkedvezőbbek. 
Míg például a kemény acélok viszonylag gyorsan 
forgó filcen fénvesíthetők jól durvább fényesítő 
szerrel, addig a lágyabb ötvözetek (sárgaréz, aus
tenites acél) kis fordulatszámú, finom szemcséket 
tartalmazó alumíniumoxid-szuszpenzióval nedve
sített bársonykoxongon lesznek kifogástalanok. Az 
öntöttvas csiszolata tapasztalataink szerint akkor 
a legszebb — a grafit akkor marad meg a legsértet- 
lenebbül — ha durva szövésű vászoné n vagon 
fényesítik stb.

Természetesen ettől függetlenül be kell tartani 
a fényesítés jól ismert általános szabályait is: a 
próbát fényesítés közben forgatni kell. A csiszolás
kor óhatatlanul keletkező elkent felületi réteg jobb 
eltávolítására a fényesítést időnként maratással 
váltogatjuk. A fényesítő korongot tisztán tartjuk 
és megfelelően nedvesítjük. Lehetőleg nem fénye
sítünk ugyanazon a korongon erősen különböző 
anyagokat (rézötvözeteket és alumíniumot, acélt 
stb.). Vegyük még figyelembe, hogy igazán jól 
csak a használat közben fényesítő szemcsékkel 
teleiszapolódott textil fényesít : ez is csak addig 
míg nem bolygatjuk, vagyis amíg nem vesszük le 
a korongról. Az új posztót, új bársonyt tehát egy 
ideig csak a kevésbé kényes csiszolatok fényesíté- 
sére, esetleg előfénvesítésére használhatjuk. Könnyű 
belátni, hogy egyetlen laboratóriumnak sem lehet 
annyi fényesítőképessége, hogy külön korongokat 
tarthasson készenlétben mindezeknek a változa
toknak megfelelően. így azután egy vagy legfel
jebb kétféle korongon fényesítenek válogatás nél
kül minden csiszolatot: túlnyomórészt a legjobb 
igyekezet ellenére is csak mérsékelt eredménnyel.

Egyszerű, de házilag is könnyen megvalósít
ható megoldás látható a 6. ábrán, amelyhez a 
gyémántszemcsés metallográfiái előkészítés techni
kája adta az alapgondolatot [16]. A különböző textil- 
anyagokkal eszerint nem közvetlenül a fényesítő
gép korongját vonjuk be, hanem egy-egy 200—250 
mm átmérőjű, 10—20 mm vastag műanyagtárcsát.

A-metszet

6. ábra. Fényesítő tárcsák alkalmazása korongon

A vinidur jól bevált erre a célra. Az eredeti fénye
sítőkorongra három csap kerül, amelyekhez a 
korongra helyezett műanyagtárcsák a furataikkal 
illeszkednek. A középső vezetőhenger a tárcsák 
cseréjét hivatott megkönnyíteni. Világos, hogy a 
tárcsák cserélhetősége miatt egyetlen géppel is 
korlátlan számú, a legváltozatosabb bevonatú 
fényesítőtárcsa működtethető felváltva. További 
előny, hogy az így felszerelt fényesítőgépet szükség 
esetén — megfelelően kialakított tárcsával — akár 
száraz vagy nedves gépi csiszolásra, akár gyémánt- 
pasztás próbaelőkészítésre is használjuk, eközben 
legfeljebb a gép gondos kitisztítására van szükség.

A leírt módon bármely régebbi csiszoló- vagy 
fényesítőgép átalakítható. Főleg kényelmi szem
pontok miatt azonban célszerű asztali, egytárcsás 
gépeket használni. Házilag is könnyen elkészít
hető például a 7. ábrán bemutatott, az intézeti 
munkánkban jól bevált gép. A gép egyetlen 
textilbakelit lapra van építve. A motor ékszíjjal 
hajtja meg a korongot. Mivel a motor fordulat
száma többnyire adott, a korong fordulatszáma az 
ékszíjhajtás áttételétől függ — egyébként nem 
változtatható. Említettük, hogy a csiszolatkészí
téshez igen tág határok között változó fordulat- 
számú korongok használatosak : a tapasztalat sze
rint azonban általában elegendő, ha egy lassú és 
egy gyors korong áll rendelkezésünkre. A 7. ábrán 
bemutatott gépből eszerint kettőt célszerű egymás

7. ábra. H ázilag is elkészíthető egytárcsás asztali 
fényesítő gép vázlatos metszete
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mellett munkába állítani: egyet kb. 200, s egy 
másikat kb. 600 percenkénti fordulatszámmal.

4 .2  Elektrolitom fén yesíté s

Az elektrolitos fényesítés lehetőségét P.A. 
Jacqu et a harmincas évek közepén fedezte fel. Az 
ilyenkor végbemenő folyamatokat azonban máig 
sem tisztázták minden részletükben. Annyi min
denesetre tény, hogy alkalmas elektrolitban az 
anódként kapcsolt próba felülete bizonyos körül
mények között polározódik, és komplex sóoldatból 
álló viszkózus film (védőréteg) keletkezik rajta. Ez 
a réteg sík felület mentén érintkezik az elektrolittal, 
s így a réteg a próbafelület kiemelkedő részein 
vékonyabb, a mélyedésekben vastagabb. Mivel az 
átmeneti ellenállás elsősorban e védőréteg vastag
ságától függ, az áramsűrűség és ezáltal az oldódás 
mértéke is különböző a felület egyes részein. A 
csúcsok, élek gyorsabban oldódnak, a próbafelület 
egyenlőtlenségei fokozatosan csökkennek, a próba 
fén yesed ik  — feltéve természetesen, hogy nemcsak 
az elektrolitot, hanem az áramsűrűséget is helyesen 
választottuk meg. A fényesítéskor használatosnál 
sokkal kisebb áramsűrűséggel tovább elektrolizálva 
a próba szövete többnyire meg is maródik.

Az elektrolitos metallográfiái próbaelőkészítés 
előnyeit korán felismerték, és kezdettől fogva igye
keztek kihasználni. Sokféle eszköz készült házilag, 
majd gyári kivitelben, amíg a mai, általánosan 
elterjedt, fényesítésre és maratásra egyaránt alkal
mas metallográfiái elektrolizáló berendezések ki
alakultak. A korszerű berendezések két fő csoportra 
oszthatók : a labora tóriu m i használatra szánt ké
szülékekre, s a roncsolás n é lkü li m eta llográ fiá i szö 
ve tv izsgá la t különleges eszközeire, amelyeket per
sze szintén lehet laboratóriumban is használni.

Az elektrolitos és a mechanikus próbaelőké
szítés módszereit összehasonlítva kitűnik, hogy a 
kétféle eljárás csak ritkán helyettesítheti egymást. 
Mindegyiknek megvannak ugyanis a maga sajátos 
alkalmazási területei. Lágy fémet, lágy ötvözetet 
például aránytalanul kisebb munkával készítünk 
elő elektrolitosan, mint mechanikusan. Ilyenkor és 
a homogén szövetű más próbákon maradéktalanul 
érvényesülnek az elektrolitos próbaelőkészítés elő
nyei, hogy ti. a mechanikus előkészítésnél jóval 
gyorsabb, olcsóbb és egyszerűbb. Emellett sokkal 
kisebb szakértelmet, kevesebb egyéni ügyességet, 
tapasztalatot is kíván. Elektrolitos előkészítéskor 
nem keletkezik elkent felületi Beilby-réteg sem; 
sőt, az esetleg meglevő is feloldódik, ami sokszor fel
becsülhetetlen előny (pl. a mikrokeménvség mérése 
előtt). Ugyancsak nehéz nélkülözni az elektrolitos 
próbaelőkészítést nagy darabok vizsgálatakor, 
vagy nagy próbasorozatok előkészítésekor.

Ha viszont sokféle, de egyébként mechaniku
san jól fényesíthető próbát kell egyszerre előkészí
teni, nem érdemes elektrolizálni. Öntöttvasat, ötvö
zetlen és ötvözött acélt vagy temperöntvényt pél
dául lényegében ugyanúgy, ugyanolyan tárcsákon 
fényesíthetünk mechanikusan — ezeknek a próbák
nak az elektrolitos előkészítése viszont mind csak 
többé-kevésbé eltérő módon, részben esetleg még 
eltérő elektrolittal is lehetne eredményes.

4 .3  A  váltakozó fén yes íté s

Vannak próbák, amelyeken sem mechaniku
san, sem elektrolitosan nem tudunk egykönnyen 
kifogástalan csiszolatot készíteni. Gondoljunk csak 
az olyan heterogén szövetű próbákra, amelyekben 
nagyon különböző keménységű szövetelemek van
nak : ilyenek például lágyított szerszámacélban a 
karbidok, az acél nemfémes zárványai, az öntött
vas grafitja stb. Igen nehéz azonban kifogástalan 
csiszolatot készíteni az austenites saválló acélok 
némelyikén vagy a nemesfémeken is, különösen, 
ha öntött állapotúak, vagyis ha dúsult krisztalli- 
tokból állanak.

A karbidok vagy a kristálydúsulások óhatat
lanul relief képződést okoznak, akár mechanikusan, 
akár elektrolitosan fényesítünk. Elektrolitos fénye
sítéskor emellett az erősebben ötvözött acélok szö
vete meg is maródhat, ami például zárványvizs
gálat esetében nem kívánatos.

A mechanikus fényesítés jellegzetes problé
mája, hogy a nemfémes zárványok, a grafitrészek 
könnyen kiperegnek vagy elkenődnek. Elektroli
tosan fényesítve viszont a zárványok oldódhatnak, 
vagy a környezetük maródhat ki, s így a zárványok 
jóval nagyobbnak látszanak, mint amekkorák a 
valóságban. Lényegében ugyanaz a helyzet a 
grafittal az öntöttvas elektrolitos fényesítésekor.

A probléma megoldására az elektrolitos és a 
mechanikus fényesítés egymás utáni alkalmazását 
javasolták (vá ltakozó  fén yesíté s , E . J u u l—N ie lsen , 
1954). Vannak ugyanis elektrolitok, amelyek csak 
a fémes alapanyagot oldják, a nemfémes szövet
elemeket és közvetlen környezetüket pedig válto
zatlanul hagyják. A nemfémes szövetelemek tehát 
elektrolizálás után némileg kiállnak a felületből, s 
a mikroszkópos képben életlen, sötét tömegeket 
alkotnak. Az elektrolitosan fényesített darabokat 
mechanikusan utánfényesítve viszont kifogástala
nul sík próbafelülethez juthatunk.

4 .4  E lek trom ech an ikus csiszo la tkészítés

Az elektromechanikus csiszolatkészítést, az 
ún. R elapo l-e ljárást (Tíeinacher electrolytic lap -  
p o lish in g  = Reinacher-féle elektrolitos törlőfénye- 
sítés) G. R einacher az előzőkben említett váltakozó 
fényesítés és japán kutatók régebbi eredményei 
alapján eredetileg nemesfém próbák metallográfiái 
előkészítésére dolgozta ki 1957-ben. Az eljárás 
lényege az, hogy az elektrolitos és a mechanikus 
fényesítést nem egymás után, hanem egyidejűleg 
végzi. Ehhez saválló acélból készült, saválló mű
anyagszövettel bevont tárcsát erősítenek egy, az 
elektrolitot is tartalmazó műanyagcsészébe (8. 
á b ra ). Fényesítéskor a műanyag csészét forgatják, 
miközben a csészével együtt forgó tárcsát az áram-

Finuts'iiitárcsájától . _______ ,

8. ábra, A  Reinacher-féle elektromechanikus fényesítés elve

tuanyagcsesze lo-477-a I
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forrás negatív, a próbát az áramforrás pozitív 
pólusához csatlakoztatják. Az elektrolízis tehát a 
próba és a tárcsa között, a mechanikus fényesítés 
pedig a műanyagszöveten megy végbe.

Az eljárás megvalósítható bármely szokásos 
fényesítőgépen, bár különleges gyári berendezés is 
forgalomba kerül már erre a célra. A műanyag
csészét úgy kell kialakítani, hogy a fényesítő 
korongra lehessen erősíteni. A csészében levő fénye
sítő tárcsát — pl. csúszó érintkezővel — lehetőleg 
úgy csatlakoztassuk az áramforráshoz, hogy magá
tól a géptől villamosán el legyen szigetelve. A pró
bát műanyagba foglalva látjuk el szigetelt áram- 
hozzávezetéssel.

Az itt használatos kis, 100—150 ford./perc 
fordulatszám hatására is jelentős centrifugális erő 
ébred az elektrolitban. Olyan hajlított terelőlapot 
szoktak ezért használni, amely a szélre sodródó 
elektrolitot folyamatosan ismét a tárcsa közepére 
irányítja. A terelőlapot széles gyűrűre erősítik, 
amely a fényesítőgép cseppfogó peremének he
lyére kerül. A gyűrű, illetve a terelőlap legkedve
zőbb helyzetét csavarokkal lehet beállítani (9. 
ábra ).

Az elektromechanikus eljárás elektrolitjai 
nem azonosak az elektrolitos fényesítésével, csak 
lassabban ható oldatok használatosak. Ezeket a 
legtöbb fémre és ötvözetre már kidolgozták. 
Nemesfémeket, rézötvözeteket például tioszulfát- 
elektroüttal, vasötvözetet oxálsavval fényesítenek. 
Az áramsűrűség igen csekély, esetleg csak 1—10 
mA/cm2.

9. ábra. Teljes berendezés az elektromechanikus fényesítés 
céljára (Relapol, S T R U E R S ). Áramforrás, pólusváltó 

és fényesítő gép

Vannak elektrolitok, amelyekhez a mechani
kus fényesítés hatásosabbá tételére finom timföld- 
szuszpenziót is adagolnak. Egyes heterogén alu
mínium- vagy magnéziumötvözeteket pedig csak 
akkor lehet kifogástalanul fényesíteni, ha az egyen
áram polaritását is változtatjuk 1,5 másodpercen
ként, vagyis ha kis periódusú váltóárammal dolgo
zunk.

Az elektromechanikus fényesítést szívesen 
használják más korszerű módszerekkel együtt is. 
Előtte többnyire nedvesen csiszolnak 600-as papír
finomságig, sőt néha még finom gyémántpasztával 
is előfényesítenek. Máskor az elektromechanikusán 
fényesített próbákat mechanikusan munkálják 
készre, ha a szövetelemek igen erősen eltérő visel
kedése miatt egyébként nem lehetett teljesen el
kerülni a relief képződést. Egészen lágy ötvözeteket 
célszerűen csak mikrotómmal munkálunk elő, s 
így visszük közvetlenül az elektrolizáló tárcsára.

5. Próbaelőkészítés gyémántszemcsékkel
Rendkívüli keménysége miatt a gyémánt a 

legtökéletesebb csiszolóanyag. Évtizedekig mégis 
legfeljebb csak egyes kőzetminták és a kemény - 
fémpróbák csiszolására, fényesítésére használták. 
A gyémánt ugyanis igen drága, s gazdaságos metal
lográfiái alkalmazására csak újabban alakultak ki 
a feltételek.

Régebben a gyémánt csak por alakjában került 
forgalomba. Szemcséinek nagyságát mikronban, 
súlyát karátban mérték (1 karát =  0,2 gramm). 
Ezt a gyémántport olajjal, vazelinnel vagy más 
hasonló anyaggal elkeverve valamilyen hordozó
lapra (kartonra, fotópapírra, finoman barázdált 
műanyaglapra, esetleg textilanyagra) kenték, s a 
próbákat ezen csiszolták, fényesítették akár kézzel, 
akár csiszolólap korongján.

Az ilyenkor adódó főbb problémák a követke
zők : sima hordozólapról, például kartonról a gyé
mántszemcsék könnyen leperegnek, amit forgó 
korongon a centrifugális erő is elősegít. A lazább 
szövetről a szemcsék ugyan nem távoznak el olyan 
könnyen, de nagy részük rögtön úgy helyezkedik 
el az anyag rostjai között, hogy sohasem vesz részt 
a forgácsolásban. A régebbi hordozólapok anyaga 
ezenkívül viszonylag gyorsan elhasználódik, s 
ilyenkor a rajtuk levő gyémánt is kárbavész. To
vábbi probléma, hogy a próbáról lemunkált finom 
forgács zöme ugyancsak a hordozólapon marad. 
Ha ez a forgács maga is rideg, kemény (pl. kemény
fémről leváló wolframkarbid), részt vesz a további 
megmunkálásban, tehát bajt nem okoz. A lágyabb 
ötvözetről lemunkált forgács viszont gyorsan el
tömi a hordozólapot, amelyet ekkor a rajta levő 
értékes gyémánttal együtt el kell dobni.

Végeredményben tehát mindenekelőtt a megfe
lelő hordozóanyagot kellett megtalálni, de a gyémánt
port is célszerűbb formában kellett forgalomba 
hozni ahhoz, hogy a gyémántos próbaelőkészítés 
szélesebb körben elterjedhessen.

Az eddig legjobban bevált, háromréteges fénye
sítőszövet vázlatos metszetét a 10. ábra mutatja. 
Mindegyik réteg mechanikailag és kémiailag rend
kívül ellenálló műanyagból készül. A gyémántszem
csék a felső, laza szerkezetű fényesítő réteg szálai 
között foglalnak helyet: alulról a tömítő réteg 
támasztja meg őket. A fényesítő szövet szilárdságát, 
rugalmasságát az alátétréteg biztosítja. Az ilyen 
fényesítő szövetet kétféle minőségben gyártják: 
egyet a kemény anyagok csiszolására, fényesítésére, 
egy másikat a lágy anyagok készre fényesítésére.

A metallográfiái rendeltetésű gyémántpor 
újabban paszta alakjában, törhetetlen műanyagból

Próba

F enyesito  rétég  

Tom d o  rétég  

'A látét rétég  j

■Muanyagtarcsa 1ö .477-iq1

Fenyesdo
szövet

10. ábra. Háromréteges fényesítő szövet gyémántpasztás 
metallográfiái csiszolatkészítéshez (S T R U E R S ) . ( A  6. 
ábrán bemutatott módon szokás a műanyagtárcsára 

erősíteni )
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való adagoló-tubusokban kerül forgalomba. A 
paszta alapanyaga a régebbi zsíros masszákkal el
lentétben vízben is oldódik. Ez azért fontos, hogy 
az egyes fokozatokon készre munkált csiszolatokat 
könnyen meg lehessen tisztítani a rájuk tapadó 
gyémántszemcséktől (a próbákat újabban ultra
hangos tisztítóberendezésekben tisztítják). A gyé
mántpaszták 15 fi és 0 ,25  fi között 5—7 szem- 
cseméret-fokozatban kaphatók. Igen lényeges, 
hogy az egv-egv pasztában levő szemcsék mérete 
gyakorlatilag ne térjen el a névlegestől. A névleges
nél finomabb szemcsék ugyanis alig hatásosak, 
egyetlen nagyobb szemcse pedig már használhata- 
lanná karcolja a csiszolatot.

A gyémántpasztás próbaelőkészítés menete a 
következő: a próbákat szilíciumkarbid-papírokon, 
nedvesen csiszolják elő 600-as szemcsefinomságig 
( =  15 fi). Csak a keményfémet kell 50—15 fi között 
is gyémánttal előmunkálni. A fényesítőszövetet a
6. ábrán bemutatott módon műanyagtárcsára erő
sítik, függetlenül attól, hogy azután kézzel, forgó 
korongon, vagy a később ismertetendő vibrációs 
berendezéssel fényesítenek-e. Ezután az adagoló 
tubusból lehetőleg egyenletesen egy kevés pasztát 
nyomnak a szövet működő felületrészére. Termé
szetes, hogy minden szemcsefokozathoz külön szö
vetet, külön tárcsát kell rendszeresíteni, s rendkívül 
ügyelni kell arra, hogy a névlegesnél durvább gyé
mántszem vagy egyéb, karcokat okozó por ne ke
rülhessen a tárcsákra. A tárcsákat ezért legcélsze
rűbb pormentesen záródó dobozokban vagy nylon
borítékokban tárolni.

A pasztával bekent, tárcsára feszített szöveten 
ezután elkezdjük a csiszolást, fény esi tést. Időnként 
denaturált szesszel és kevés, a pasztához szállított 
kenőanyaggal is nedvesítünk. Újabb gyémánt
pasztát csak több órás munka után kell felhordani. 
Kb. 5—10 óra múlva a különleges fényesítő szövet 
is eltömődik. Ekkor levesszük a tárcsáról, s meg
felelő méretű lapos tálban (pl. éjszakára) 5%-oá1só
savban áztatjuk. A sósav feloldja a próbákról szár
mazó fémrészecskéket, a gyémántot és a fényesítő
szövetet azonban nem bántja.

Lassú vízáramban való mosás, majd szárítás 
után a szövet ismét tárcsára feszíthető és tovább 
használható. Egv-egy próba fénvesítésére általá
ban elegendő, ha a vizes előcsíszolás után a gyé
mántpaszta 2—3 fokozatát használjuk.

A gyémántos próbaelőkészítés előnye, hogy 
gyorsan, egyenletesen és a felület érdemleges defor
mációja nélkül lehet vele a próbákat megmunkálni. 
A nagyon különböző keménységű szövetelemek is 
egyenletesen munkálódnak le, tehát még a karbi- 
dos szerszámacél sem reliefesedik. Ez különösen a 
zárványvizsgálatra szánt próbák, például a golvós- 
csapágyacél-próbák előkészítésekor döntő jelen
tőségű.

6. A csiszolatkészítés automatizálása
Ma már általános az az igény, hogy a metal

lográfiái csiszolatkészítés sok egyéni ügyességet, 
tapasztalatot kívánó hosszadalmas munkáját auto
matizálják. Nemcsak a csiszolatkészítés termelé
kenységének növelése a cél. Legalább ennyire fon
tos, hogy az egyes csiszolatokat mindig a számukra

legkedvezőbb körülmények között, mindig ugyan
úgy csiszolják, fényesítsék — a munkából tehát 
minél inkább kiküszöböljék a szubjektív elemet.

Az elekrolitos próbaelőkészítés egyes esetek
ben megoldhatja a problémát, főleg olyankor, ami
kor sok azonos fajtájú, homogén szövetű próbát 
kell vizsgálni, Túlnyomórészt azonban más megol
dáshoz kell folyamodnunk. A következőkben két 
lehetőséget ismertetünk : az a u tom atiku s p ró b a ta r 
tók használatát, illetve a vibrációs csiszo la tkészítő  
gépe  két.

6 .1  A u to m a tik u s  próba tartók

Az automatikus próbatartókat korongos csi
szológépekhez használják, mégpedig nedves csiszo
lásra, gyémántpasztás csiszolatkészítésre és a szo
kásos timföldes fényesítésre, sőt elektromechanikus 
fényesítésre egyaránt. Működési elvük a 11. ábrán  
látható. Közvetlenül a fényesítőkorong (csiszoló
korong) fölött vezetőtárcsa lebeg, mely á felfüg
gesztő tengelyével együtt el is foroghat. A próbákat 
a vezetőtárcsa kör alakú nyílásaiba állítják. Mivel 
a nyílások méretét megközelítő átmérőjű hengeres 
próbák kedvezőek (bár ez nem feltétel), a vizsgá
landó anyagot többnyire ilyen henger alakú mű
anyagba foglalják. A próbákat változtatható rugó
vagy súlyterheléssel szorítják a kívánt mértékben 
a koronghoz.

<~-5 Terheloero

11. ábra. Autom atikus próbatartó működési elve

Ha ezek után a korongot forgásba hozzuk, egy
részt a vezetőtárcsa is forogni kezd, másrészt a 
próbák még külön is forognak a saját tengelyük 
körül — úgy ahogyan ezt az ábrán jelöltük. A 
jellegzetes bolygómozgást az okozza, hogy a próbák 
súrlódnak a korongon, s a korongnak pedig kívül 
nagyobb a kerületi sebessége, mint a középpontjához 
közelebb.

A próbatartó tehát nemcsak a fényesítő ko
ronghoz tartja a próbákat, hanem külön meghaj
tás, külön ellenőrzést kívánó szerkezet nélkül még 
az egyenletes fényesedés szemponjából oly fontos 
körkörös mozgásukat is biztosítja.

A vezetőtárcsa forgását folyadékfékkel szok
ták lassítani.

A 12. ábra  példaképpen súly terheléses próba- 
tartót mutat. A próbákat a csiszolás, fényesítés
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12. ábra. Súlyterheléses, autom atikus próbatartó folyadék- 
adagolóval (S T E U E R S )

közben is cserélhetjük vagy ellenőrizhetjük. A gyé
mánttárcsa vagy más fényesítő korong folyamatos 
nedvesítéséről automatikus folyadékadagoló gon
doskodik.

6.2 Csiszolatkészítés vibrációs eljárással
Az első, vibrációs elven működő csiszolatké

szítő gépet és a vele elért eredményeket F . M . K r i l l  
1956-ban ismertette. Azóta a módszer kifinomult, 
a számos gyári berendezés révén a korszerű metal
lográfiái laboratóriumok egyik legértékesebb segít
ségévé lett.

Jól bevált vibrációs csiszológép elvi vázlata 
látható a 13. ábrán. Fő részei: a lapos fazék alakú 
próbatartó, amely három egymástól 120°-ra elhelye
zett ferde rugólappal csatlakozik a súlyos alaphoz; 
az alaphoz erősített villamos mágnes és a próba
tartó alján levő lágy vas. Ha váltóáramot bocsátunk 
a villamos mágnesbe, a mágnes az áram frekvenciá
jával magához rántja, majd ismét elengedi a lágy
vasat, s ezzel a próbatartót. A próbatartó tehát 
fel-le mozog, de a rugók kb. 65°-os ferdesége miatt 
egyúttal el is fordul a tengelye körül. Ezt a külön
leges torziós rezgést lehet a próbák megmunkálá-
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13. ábra. Vibrációs csiszolatkészítő gép vázlata

sara felhasználni, mégpedig száraz vagy nedves 
csiszolásra, fényesítésre, gyémántpasztás előkészí
tésre egyaránt.

A használni kívánt csiszoló vagy fényesítő tár
csa a próbatartó fenekére van erősítve, a próbákat 
erre egyszerűen ráhelyezik. Apró, könnyű próbák 
tömegét serleg alakú nehezékkel növelhetjük, ame
lyet plasztilinnel csatlakoztathatunk a próbához 
(13. ábra).

A próba mozgása a tárcsán a 14. ábra segítsé
gével a következőképpen írható le: Kezdetben a 
felső helyzetében levő csiszolótárcsán nyugszik (1). 
Ha a mágnes az alsó helyzetébe rántja a tárcsát, a 
próba ezt a hirtelen mozgást nem tudja azonnal 
követni, hanem csak késve, szabadon esik a 2 hely
zetbe. Amint a mágnes elereszti a próbatartót, a 
tárcsa ugyancsak a pontozott vonal mentén ugrik 
vissza az eredeti, felső állásba. A próba eközben a 
tehetetlensége miatt a súlyánál jóval nagyobb erő
vel nyomódik ugyan a tárcsához, de többé-kevésbé 
mégis elcsúszik rajta: a 2’ helyett tehát a 3 hely
zetbe kerül. A 2’—>3 út a megmunkálás útszakasza.

A próba vándorlását 

A megmunkálás okozo látszólagos

hasznos álja elmozdulás

14. ábra. A próba mozgása vibrációs csiszolatkészítő gépen

A 3 helyzet némileg eltér a kiinduló 1-től, balra van 
tőle. Ez a különbség nem nagy ugyan, alig néhány 
század mm-nyi, de mivel az 50 Hz-es hálózati áram 
hatására percenként 3000-szer következik be, a pró
ba a tárcsán észrevehetően körbe vándorol (az ábrán 
jobbról-balra). A próba a saját tengelye körül is 
forog, mert a középponttól távolodva növekszik a 
forgásának kerületi sebessége, illetve mert a próba 
időnként odaér a próbatartó oldalfalához. Ez a 
vándorlás és forgás lényeges feltétele a csiszolás, 
illetve a fényesítés egyenletességének.

Az ábrán az is érthetővé válik, hogy a próba 
miért vándorol a próbatartóban éppen ellenkező 
irányban ( l—>3), mint amilyen irányban a tárcsán 
súrlódva megmunkálódik (2’—>3).

A  megmunkálás minősége valamely gépen a 
rezgés amplitúdójától függ, amelyet a rezgő rend
szer önrezgésszáma, a gerjesztő áram frekvenciája 
és a gerjesztő áram erőssége határoznak meg. Te
kintettel arra, hogy a frekvencia adott (50 Hz), a 
rendszer önrezgésszáma viszont a próbák tömegé
től és méreteitől is függ, a 2 mm körüli legkedve
zőbb amplitúdót a gerjesztőáram erősségének, pon
tosabban a gerjesztőáram feszültségének változta
tásával állítják be. A szabályozást a készülékhez 
tartozó szabályozó-transzformátor teszi lehetővé 
(15. ábra).

Az ismertetett vibrációs csiszolatkészítő gé
pekkel tulajdonképpen mindazokat a feladatokat
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15. ábra. Vibrációs csiszolatkészítő qép fényképe  
(Vibromet, B U E H L E R )

meg lehet oldani, amelyre a korongos csiszoló- il
letve fényeeítőgépek alkalmasak. Az így készülő 
csiszolatok minősége legalább egyenértékű a más 
mechanikus módszerrel készültekével. A csiszoló
anyag-fogyasztás általában jóval kisebb, éppúgy, 
mint a próbák szélein való lekerekedés vagy reli
efképződés. A csiszolási idők lényegében a korongos 
csiszológépek időigényével egyeznek. A fényesítés 
két-háromszor annyi ideig is eltarthat, mint kézzel, 
korongon. Vibrációs gépen azonban nemcsak egy, 
hanem a próbáktól és a géptől függően akár 20 
csiszolat is készülhet egyszerre; ezáltal az egy pró
bára eső előkészítési idő mindenképpen sokkal ki
sebb, mint más módszerrel. Mivel az egyes csiszoló
szemcse-fokozatok után körülményes a próbatar
tót a kellő mértékben kitisztítani, célszerű mind
egyik fokozat számára külön gépet munkába állí
tani. A fényesítést többnyire egyetlen géppel is el
végezhetjük.

7. Összefoglaló
Általános tapasztalat, hogy a laboratóriumok 

alig hasznosítják a metallográfiái csiszolatkészí- 
• tésnek az utóbbi években kialakult újabb eljárá
sait, munkamódszereik tehát felülvizsgálatra, fej
lesztésre szorulnak. Ebben a munkában kívánunk 
segítséget nyújtani, amikor az újabb közlemények 
figyelembevételével áttekintjük a metallográfiái 
próbatestek csiszolására, illetve fény esi tésére hasz
nálható korszerű eljárásokat, eszközöket. A lehe
tőségek szerint az alkalmazás előnyeit és korlátáit 
is igyekszünk érzékeltetni.
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A maDgánacél-öntvények repedékenysége, 
szövetszerkezete és hőkezelési állapota közötti összefüggés

K I S F A L U D Y  A N T A L  o k i. k oh óm érn ök  

V a sip a r i K u ta tó  I n té z e t

DK (!6í).15’74— 194

1. Bevezetés

A 10-—14% mangánt és 1% körüli karbont 
tartalmazó, úgynevezett Hadfield-acélt mint ko
pásálló és szívós anyagot elterjedten használják. 
Előnyös mechanikai tulajdonságait jellegzetes át
alakulási mechanizmusa okozza. Szövete erősen 
ötvözött, austenit rácsú szilárdoldat, amely alakítás 
hatására igen nagy mértékben keménvedik. A 
hidegalakításkor fellépő keménvedést feltehetően 
az is fokozza, hogy a közönséges hőmérsékleten 
metastabil austenit egy része az alakítás hatására 
nem mágneses, úgynevezett e-martensitté alakul át. 
Az átalakulás mindig csak a hidegen alakított 
zónában, tehát a darab koptatásra igénybevett 
felületén játszódik le. így a Hadfield-acélnak akár 
teljes elkoptatásáig igen szívós austenites magja, 
de kemény és kopásálló (austenitbe ágyazott 
martensit-tűkből álló) kérge van.

Mivel a Hadfield-acélt igen nehéz forgácsolni, 
főként öntvényeket készítenek belőle. Ilyenek a 
kőbányászati, a magnezit-, és szilikátipari beren
dezések törőpofái, illetve kalapácsai, vasúti váltók 
csúcsbetétei, járművek lánctalpai stb.

A Hadfield-acél igen nagy szívóssága ellenére 
gyakran találkozunk olyan öntvényekkel, melyek 
interkrisztallin módon ridegen eltörnek vagy ben
nük interkrisztallin repedések vannak. A repedések 
és törések oka legtöbbször nem a túlzott igénybe
vétel, hanem a helytelen gyártás, melynek követ
keztében az öntvény rideg állapotban vagy már 
eleve repedten került beépítésre.

A repedések egy része jellegzetes belső repedés. 
Az 1. ábrán egy törőkalapács felfüggesztő ívének 
üzem közben eltört darabja látható. A törés oka 
majdnem az egész szelvényre kiterjedő belső repe
dés volt. Az ilyen jellegű repedéseket az teszi külö
nösen veszélyessé, hogy kimutatásuk csak bonyo
lult, a minőségellenőrzésben általában nem is 
használt vizsgálatokkal volna lehetséges, és így 
selejtezés helyett a repedt darabokat is beépítik.

1. ábra. A  mangánacél-öntvény jellegzetes belső repedéséből
keletkezett törés

A veszélyt növeli, hogy a Hadfield-acélból készült 
öntvények szilárdságilag általában túlméretezet
tek (a törőpofákat és kalapácsokat pl. súlyra, törő
felületre, kopásra stb. méretezik) ezért a próba
üzemben még nagy belső repedések sem szoktak 
törést okozni, hanem csak használat közben.

A bemutatott törési felületen látható, hogy az 
eredetileg ép keresztmetszet a szelvénynek csak 
kb. x/3-a volt, a kalapács mégis csak néhány napi 
üzem után tört el.

A leírtak alapján indokoltnak látszott a Had- 
field-acélok repedékenységének okait megvizsgálni. 
E dolgozat célja a repedékenység, a szövetszerke
zet és a hőkezelési állapot közötti összefüggés le
írása, a mangánacél öntvényekben található repe
dések fajtáinak és keletkezésük módjának ismer
tetése, valamint a repedések elkerülése érdekében 
célszerű intézkedések javasolása.

2. Az acél szövete

A Hadfield-acél az erősen dúsult helyeken 
található csekély ledeburittól eltekintve austenite- 
sen kristályosodik. Lehűléskor a kristály határokon 
vastag szekunder cementitháló válik ki és benne 
elég lassú lehűléskor még jelentős mennyiségű 
átalakulási termék (martensit, bainit, perlit) is 
képződhet. Ilyen állapotában az öntvény termé
szetesen rideg. Ezért öntés után a darabokat a 
tisztán austenites szövettel járó előnyös mechani
kai tulajdonságok elérésére homogenizálják, majd 
1050C° körüli hőmérsékleten való izzítás után az 
öntvényt vízben hűtik.

Ha a homogenizált darabokat újra felhevítjük 
az austenitesítéshez szükségesnél kisebb hőmérsék
letre, szövetükben karbid kezd szegregálni, amely
nek szintén ridegítő hatása van. A Hadfield-acél 
tehát csak akkor szívós, ha szövete tisztán austeni
tes. A karbid megjelenése a szívósságot erősen 
rontja, hálós karbid kifejlődése pedig (akár lehűlés 
közben, akár austenitesített acél felhevítése köz
ben keletkezett), a szívósságot az öntött állapotnak 
megfelelő minimális értékre csökkenti.

3. A mangánacél-öntvényekben tapasztalt repedések
A Hadfield-acélból készült öntvények törései, 

illetve repedései tapasztalataink szerint két cso
portba sorolhatók:

1. Az üzem közben tönkrement alkatrészek 
törésének sok esetben egészen triviális oka az auste- 
nitesítő hőkezelés hiánya vagy tökéletlen elvégzése. 
Ilyenkor a darab szövete sok hálós karbidot tartal
maz. Ütésszerű igénybevételkor ezért a törés szinte 
törvényszerű.

2. A törések más részének okai a gyártás köz
ben képződő repedések. Ilyenkor a repedt öntvé
nyek szövete tisztán austenites lehet, hiszen az
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austenitesítő hőkezelés a már előzőleg megrepedt 
öntvényeket is homogenizálja.

A gyártás közben keletkező repedéseket kivé
tel nélkül termikus feszültségek okozzák. Az öntést 
követő lehűléskor vagy az izzításhoz való felmele
gítéskor ugyanis az igen rossz hővezetőképességű 
acélban jelentős hőfokgradiens keletkezik, ami 
nagy termikus feszültségeket okoz. A feszültség 
nagysága—a hűtés, illetve a hevítés sebességén kívül 
döntően a darab nagyságától és alakjától függ. 
Szívós anyagban képlékeny alakváltozással fel
oldhatjuk a feszültségeket, rideg anyagban azon
ban a feszültség a szilárdságot meghaladó nagysá
gúvá is nőhet.

A repedések keletkezésük módja szerint osztá
lyozva a következők lehetnek :

a) Öntést követő lehűléskor keletkező repedések

Az öntést követő lehűléskor, elsősorban a szo- 
lidusz hőmérséklete alatt 20—30 C°-kal keletkező 
melegtörékenységre lehet számítani. Ha az önt
vényt ilyen hőmérsékleten számottevő feszültség 
éri, az anyag a még megolvadt állapotban levő — 
főleg szennyezőket tartalmazó — interkrisztallin 
hártya mentén szétválik. Az ilyen melegtörékeny
ség jelentkezhet az öntvény felületén, illetve ennek 
belsejében is. A további lehűlés során a me
legtörékenységből származó hibák bemetszésként 
hatnak, s legtöbb esetben a karbidháló kiválása 
után az öntvény szelvényének teljes átrepedésé- 
hez vezetnek.

b) Austenitesítő izzításhoz való felhevítéskor 
keletkező repedések

A hőt rosszul vezető mangánacél-öntvénv 
gyors felhevítésekor sokszor keletkezik a beveze
tésben már említett és az 1. ábrán bemutatott 
repedés. A megrepedés időpontjában az öntvény 
felülete már austenitesedett, tehát szívós, magja 
pedig még karbidhálós, tehát rideg. A karbid
háló jelenléte tehát elősegíti a belső repedés kiala
kulását.

o) Az austenitesítő izzítást követő vízhűtéskor 
keletkező repedések

A legritkábban előforduló eset. Az öntvény 
csak akkor repedhet meg, ha az izzítási hőmérsék
let és a hőntartási idő nem volt elegendő a karbid
háló feloldódásához, s így a lehűtés időpontjában 
a szövet még rideg állapotú.

d) Austenites állapotban, helyi felmelegedés 
okozta repedések

A hirtelen helyi felmelegedés hatására (pl. 
hegesztési hőhatás, köszörülés stb.). A kifogástala
nul austenitesített öntvényekben is keletkezhetnek 
repedések. Ennek oka az, hogy a karbidok oldódá
sával az acél csak látszólag homogenizálódott. A 
durva és erősen dúsult rétegkristályos austenit 
teljes homogenizálódása a gyakorlatban előforduló 
leghosszabb izzítási idő alatt sem teljes. Ezenkívül 
— mivel az öntvény általában igen durva szem
nagyságú — a kristályhatárokon jelentős mennyi
ségű oldhatatlan szennyező is található. A teljes

homogenizálás hiánya és a kristályhatármenti 
szennyezők együttes hatására az austenitesített 
Hadfield-acélban keletkező repedések is kristály- 
határmentiek.

A 2. ábrán erőteljes öntvénytisztító köszörü
léskor keletkezett repedéseket mutatunk be. A 
repedések a kristályhatárokon futva mintegy ki
rajzolták a szemcsenagyságot. A repedéseket a kö- 
szörülési hőhatás igen nagy hőmérséklet-gradiense 
folytán keletkező termikus feszültség okozta.

Az ismertetett repedések közül az austenite
sítő izzításhoz való felhevítéskor keletkező — az
1. ábrával kapcsolatban ismertetett — belső repe
dés a legveszélyesebb. Az öntést követő lehűléskor 
keletkező repedés a szokásos öntvényméreteknél a 
felületig terjed, tehát könnyen felismerhető. A víz- 
hűtéskor igen ritkán keletkezik repedés. Az auste
nites állapotú öntvényekben helyi hőhatás által 
okozott interkrisztallin repedések pedig a szívós 
austenitben nehezen terjednek tovább. Példakép
pen a 3. ábrán egy köszörülési repedésekkel teli 
próbát mutatunk be, ami törés nélkül viselte el a 
180 fokos hajlítást.

4. A mangánacél-öntvények mechanikai 
tulajdonságainak változása a homogenizáló izzítás 

folyamán
Vizsgálatainkkal megállapítottuk, hogy az 1. 

ábrán már bemutatott típusú belső repedések az 
austenitesítő izzításhoz való túlságosan gyors fel-

2. ábra. Köszörülési repedések mangánacél-öntvény 
felületén

3. ábra. M in d  a négy lapján köszörülési repedéseket 
tartalmazó próba hajlítókísérlet után
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6. ábra. A z  öntött állapotú, 900, 950, 1000 és 1050°C-iy 
hevített, majd vízben hűtött, bemetszés nélküli próbák ütve 

hajlító kísérlet után

szakító- és bemetszett ütve-hajlított próbatesteken 
mért szilárdsági és szívóssági értékeket táblázat
ban mutatjuk be:

Az ö n tv é n y  á l la p o ta

S z a k ító 
s z ilá rd 

ság,
k p /m m 2

N v ú lás
(5 d ,) ,

%

F a jla g o s
u tó 

m u n k a ,
m k p /c m 2

Ö n tö t t .................................... 49 2,5 0,94
Iz z ítá s  8 0 0 ° C - ig ................ — — 1

9 0 0 ° C - ig ................ — — 2,5
9 5 0 ° C - ig ................ tiO 12 12

1 0 0 0 ° C - ig ................ — — Ifi
1 0 5 0 °C -ig ................ 79 25 17

H ő n ta r tá s  1050°C-on
20 p e rc  ........................... 17
:10 p e rc  ........................... 18

1,5 ó ra  ......................... 97 52 18
5 ó ra  .............................. 17

20 ó ra  .............................. io:i (ifi 15

A 6‘. ábrán a bemetszés nélküli 10X10 mm 
négyzetszelvényű hajlítópróbákat mutatjuk be 
ütve-hajlító kísérlet után.

A táblázat, valamint a 6. ábra alapján az álla
pítható meg, hogy még az erősen dúsult és durva 
szemcséjű öntvény is igen rövid izzítási idő alatt 
ér el nagy szívósságot. Bár a nyúlás az 1050°C-on 
való izzítás idejével jelentősen tovább nő, a 950°C- 
ig izzított próba 12%-os nyúlása és 12 mkp/cm2 
fajlagos ütőmunkája már nagy szívósságra vall.

A 7. ábra a különböző hőmérsékletekig izzított 
próbák szövetét mutatja be. összevetve a táblázat 
értékeivel megállapítható, hogy a szívósság jelen
tősen megnő, mihelyt a karbidok oldódtak. A kar- 
bidok oldódása pedig főleg kezdetben igen gyors 
folyamat.

5. összefoglalás, következtetések
A dolgozatban a mangánacél-öntvények repe

déstípusait tárgyaltuk. Megállapítottuk, hogy leg
inkább termikus feszültségek hatására keletkező 
repedések fordulnak elő. Repedések keletkezhetnek 
megszilárduláskor és az ezt követő lehűléskor, a 
hőkezeléshez való felhevítéskor, az austenitesítő 
vízhűtéskor és helyi hőhatás folytán (pl. köszörülés). 
Legveszélyesebbeknek az izzításhoz való gyors fel
hevítéskor keletkező belső repedések látszanak. E

hevítés közben jönnek létre. Ez vetette fel a gondo
latot, hogy a repedés mechanizmusának tanulmá
nyozása céljából kísérletsorozatot végezzünk, hogy 
megállapíthassuk az austenitesítő izzítás körülmé
nyeinek hatását a mechanikai tulajdonságokra.

A kísérlet anyagául az alábbi összetételű önt
vény durva szemcséjű és dúsult részét választottuk 
ki, hogy a legkedvezőtlenebb állapotot reprodu
káljuk :

C Mn S P

1,23% 13% 0,007% 0,054%
Az öntvény szövetét a 4. és 5. ábrán mutatjuk 

be. Az 5. ábrán látható, hogy több kristály talál
kozásánál a dúsulás miatt még karbidos eutekti- 
kum is képződött.

Az öntvényből vett szakító-, ütő- és hajlító
próbákat 400°C-os kemencébe raktuk, melyet kb.
1,5 óra alatt 1050°C-ra hevítettünk fel. A próba
testeket 800, 900, 950, 1000 és 1050°C elérésekor, 
illetve 1050°C-on 10 perc, 30 perc, 1,5 óra, 5 óra, 
és 20 óra hőntartás után vízben hűtöttük le. A

4. ábra. A Hadfield-acél öntés u táni szövete. 
A lk . H N 0 3 -N  = 100 X

ő. ábra. Több krisztallit találkozásában képződő eutektikum. 
A lk . H N O d-N =  1400 X
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7. ábra. A  Hadfield-acél szövete különbözet hőkezelési állapotban. A lk . H N 0 3-N  = 100x
a )  ö n tö t t  á lla p o t , b )  800°C -ig  iz z ítv a , m ajd  v íz b e n  h ű tv e , c )  900°C -ig  iz z ítv a , m ajd  v íz b e n  h ű tv e , d )  950°C -ig  iz z ítv a , m ajd  v íz b e n  h ű tv e ,  

e )  1000°C -ig  iz z ítv a , m ajd  v íz b e n  h ű tv e , f )  1050°C -ig  iz z ítv a , m ajd  v íz b e n  h ű tv e
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repedések keletkezésének körülményeit vizsgálva 
tanulmányoztuk az öntött szövet homogenizáló
dásának hatását a mechanikai tulajdonságokra. 
Megállapítottuk, hogy a karbidok feloldódása igen 
gyors folyamat. A vizsgált összetétellel, a szívós 
állapot eléréséhez már az is elegedő volt, hogy ha a 
próbatest hőmérséklete elérte a 950°C-t.

A mangánacél-öntvények gyors austenitesedé- 
sének, vagyis a karbidos fázisok gyors oldódásának 
lényeges gyakorlati következményei vannak:

Az austenitesítő izzításhoz való felhevítéskor a 
karbidos fázisoknak a teljes keresztmetszetben való 
feloldódásáig csak igen kis hevitési sebességek enged
hetők meg. Nagyobb felfűtési sebesség esetén az 
öntvény megrepedhet. A felület gyors austenitese- 
dése belső repedések kialakulásának kedvez. Vizs
gálataink szerint, ha az öntvény felülete eléri a 
900—950°C-t, akkor ennek a résznek már szoba- 
hőmérsékletre hűtött állapotban is mintegy 12% 
nyúlása van. Az öntvény közepe ekkor még telje
sen rideg. Ha tehát a termikus feszültség repedést 
okoz, az nem futhat ki a felületre, mert a szívós 
kéreg képlékeny alakváltozással leépíti a feszült
ségeket. Ez főleg azért veszélyes, mert mint rejtett 
hiba nem okoz közvetlen selejtet és így nem is 
figyelmeztet az elkövetett hibára.

A termikus feszültségek okozta repedések 
keletkezése egyrészt a feszültségek nagyságát be
folyásoló tényezőktől, másrészt a pillanatnyi szö
vetszerkezettől függ. Ezért a megengedhető heví- 
tési sebességre általánosan érvényes számszerű 
értéket nehéz megadni. A feszültségek nagyságát 
a hevitési sebességen és az acél hővezetőképességén 
kívül elsősorban az öntvény méretei és alakossága 
szabja meg. A szövetszerkezet szempontjából 
950°C-ig kellene óvatosan hevíteni. A gyakorlat
ban azonban 650—790°C felett a hevitési sebesség 
már növelhető, mert az austenites mangánacél hő
vezetőképessége a hőmérséklet emelkedésével javul.

A megengedhető hevitési sebességet a munkada
rab nagyságának és alakjának figyelembevételével 
esetenként nagy körültekintés'sel kell előírni, figye
lembe véve azt, hogy a kelleténél nagyobb sebességgel 
hevített darabokban elsősorban rejtett belső repedé
sekre lehet számítani.

A belső repedések elkerülése érdekében az 
öntvényeket 350°C-nál nem melegebb kemencébe

kell berakni. 650—700°C eléréséig az alábbi heví- 
tési sebességek ajánlhatók:

Vékony, kb. 20 mm-es jellemző falvastagságú 
alakos öntvények (pl. lánctagok) hevítésekor: 50—• 
—80°C/óra.

40—50 mm-es szelvényű egyszerű alakú dara
bok (pl. törőpofák) hevítésekor 50—80°C/óra.

Vastagabb, kb. 50 mm-es szelvényű alakos 
öntvények (pl. vasúti csúcsbetétek) hevítésekor: 
20—35°C/óra.

50 mm-nél nagyobb szelvényű egyszerű alaki! 
darabokra 20—35°C/óra.

Összeíoglalás
A mangánacél-öntvényekben (Hadfield-acél) 

leginkább termikus feszültségek okozta repedések 
fordulnak elő. Ilyen repedések keletkezésére akkor 
kerülhet sor, ha az öntvény szövete nem tisztán 
austenites, hanem hálós karbidokat is tartalmaz. 
A repedések közül legveszélyesebbek az austenite
sítő izzításhoz történő túl gyors felmelegítés hatá
sára keletkezők, mert leginkább belső repedések 
formájában jelentkezve csak üzem közbeni törések 
alkalmával figyelmeztetnek a hőkezelési hibára.
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Földgáz felhasználása öntöttvas olvasztásra
Tapasztalatok és kilátások*

M A K I É N  B A C H ,  L.  M. és D O L O T O V ,  G. T.

DK 662.6!) : (121.745.34

A földgázt a szovjet ipar több ágában sokféle
képpen hasznosítják. A különféle kemencékben el
égetett földgáz mennyisége évről évre nő. A földgáz 
helyettesíti a szenet, kokszot, fűtőolajat. Ezáltal 
nemcsak a munkafeltételek javulnak és csökken a 
fajlagos tüzelőanyagköltség, hanem sokkal tökéle
tesebb gyártási módszerek bevezetése is lehetővé 
válik.

Nagy mennyiségű földgázt használnak az öntö
dékben öntőüstök és kupolók elgyűjtőinek előmele
gítésére, valamint hőkezelő- és szárítókemencék fű
tésére.

Nagyon eredményesen használják a földgázt 
koksz helyettesítésére a kupolóban vas olvasztásá
hoz. A szokványos kupolóban a koksz a következő 
folyamatokban vesz részt: a fémet megolvasztja, 
majd túlhevíti az olvadás hőmérsékletéről a kívánt 
csapolási hőmérsékletre, továbbá felszeníti a fémet. 
A koksznak földgázzal való helyettesítése azáltal 
válik bonyolulttá, hogy nemcsak hőtechnikai prob
lémákat kell megoldani, hanem a folyamatosan 
működő olvasztóberendezés metallurgiai kérdé
seit is.

A földgázt a Szovjetunióban jelenleg a követ
kező elterjedt eljárásokban használják vasolvasz
tásra :

1. Kokszos kupolókban a szél előmelegítésére
2. Koksz-földgáz vegyestüzelésű kupolókban
3. Gáztüzelésű olvasztókemencékben.
A következőkben a különböző ipari olvasztó

berendezések földgázhasznosításának gyakorlatá
ról számolunk be.

Földgáz felhasználása a szél előmelegítésére kokszos 
kupolóban

A levegő előmelegítésére különféle rendszerű 
léghevítők alkalmasak. Minthogy a földgáz égés
termékeiben sem por, sem korom nincsen, a léghe
vítők nagyon egyszerű szerkezetűek.

Az üzemben a kombinált sugárzó-konvekciós 
léghevítők bizonyultak célszerűnek. Ilyen berende
zést mutat az 1. ábra.

A földgázt magában a sugárzó rekuperátorban 
égetjük el.

A konvekeiós rekuperátorba már lehűlt füst
gáz lép be.

A sugárzó rekuperátor hőálló acélból, a kon- 
vekciós rész ötvözetlen acélból készül.

A forró szeles kupolók köpenyét az olvasztó 
szakasz magasságában vízzel hűtik. A kupolók egy 
sor fúvókával dolgoznak, a forró szél hőmérsékleté
nek és mennyiségének szabályozása önműködő.

A következőkben egy 1800 mm átmérőjű, föld
gázzal előmelegített levegővel működő kupoló 
eredményeit ismertetjük a rendszer jellemzésére.

* A X X X I I .  N em z e tk ö z i Ö n tö d e i K o n g re ssz u so n  
Varsóban elhangzott szovjet esereelőadás.

A kupoló öv. 18 minőségű öntöttvasat olvasz
tott, melynek összetétele a következő volt: 3,2 — 

-  3,3% C; 2,2 — 2,5% Si; 0,5 — 0,6% Mn; 0,14 -  
-0 ,16%  S; 0,12 — 0,14% P; 0 ,1 — 0,2% Ni; 

0,2 — 0,3% Cr.
A technológiai feltételek szerint a vas hőmér

séklete az 1420°C-ot ne haladja meg, ezért a 
forró levegő használatakor a koksz arányát csök
kentettük.

A 2. ábrában az adagkoksz megtakarítást a 
forró szél hőmérsékletének függvényéhen ábrázol
tuk. Látható, hogy ennek növelésével az adag
koksz felhasználás lényegesen csökkenthető.

A 3. ábrán léghevítő fajlagos fölgázfelhasználá- 
sának és a forró szél hőmérsékletének az összefüggé
sét ábrázoltuk. Ezt a 2. ábrával összehasonlítva, 
szembetűnő a földgáz előnye, minthogy l m 3 föld
gáz kb. 3 kg kokszot helyettesít. Ez az érték hő
technikai és gazdasági szempontból egyaránt kifi
zetődő.

A hideg és forró szeles kupolók összehasonlítá
sakor látható, hogy a forró szeles kupolók hatás-

Szelhőmérseklet, C° jcAM-z j

2. ábra. A z adagkokszfogyasztás csökkenése a forró szél 
hőmérsékletének függvényében

1. ábra. Kombinált sugárzó-konvekciós léghevítő
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3. ábra. A  forró szél hőmérséklete a levegő előmelegítésére 
felhasznált földgáz mennyiségének függvényében

A hatásfok főleg a torokgázveszteség csökke
nése következtében javul. Egyrészt csökken a to 
rokgáz mennyisége, másrészt a forró szeles kupolók 
torokgázainak hőmérséklete és szénmonoxidtartal- 
ma is kisebb.

Forró szeles üzemben megváltozik a kupoló- 
bélés kiégése is: sugárirányban a kiégés mélyebb, a 
bélés a vízhűtésű köpenyig szétroncsolódott, a ki
égett szakasz magassága azonban jelentősen csök
kent. Végeredményben a bélésen kisebb mértékű 
javítás szükséges.

Minthogy a forró szeles olvasztás során a vas 
hőmérséklete gyakorlatilag nem változik, az ol
vasztott vas tulajdonságai sem változnak észrevehe
tően : sem vegyi összetétele, sem szövetszerkezete és 
öntészeti tulajdonságai, sem a grafit alakja.

A kevesebb koksz használata miatt a vas kén
tartalma 0,16—0,17%-ról 0,09—0,12%-ra csökken.

A forró szeles üzem lehetővé tette a fémbetét 
költségének 10%-os csökkenését azáltal, hogy az 
adagban 22%-ig növelték a forgácsbrikett mennyi
ségét (lásd az 1. és 2. táblázatot).

Földgáz használata koksz-földgáz vegyestüzelésű 
kupolában

Egy kupoló átállítása forró szeles üzemre na
gyon költséges a léghevítő építése miatt. Ugyan
annak a kupolónak az átépítése vegyes tüzelésre 
ezzel szemben viszonylag nem olyan költséges.

A kupoló aknájára a fúvókák felett szekrénye
ket kell felszerelni megfelelő csatornákkal, melyek
ben a földgázt elégetik (4. ábra). A szekrényekre 
úgy erősítik fel az égőket, hogy az égőből a gáz
levegő keverék közvetlenül az elégetőcsatornába 
áramlik, és itt elég. Az égők előkeverő rendszerűek, 
teljesítményük egyenként 30—70 m3/óra.

A földgáz nyomása az égők előtt 0,4—0,5 at., 
a levegő nyomása 500—1000 mm vízoszlop. Az 
égetőcsatornák 15%-os lejtésűek a salak és fém 
behatolásának megakadályozására.

Az égőket, a csatornákat és a csővezetékeket a 
hőtechnikában szokásos módszerek szerint mére
tezték.

Az égősor és fúvókasor közötti távolságot a kö
vetkező szempontok szerint kell megválasztani :

1. Kívánatos az égők és fúvókák közötti tá 
volságot lehetőleg nagyra választani, hogy ezzel a 
nagy hőmérsékletű szakaszt kiterjesszük.

2. A földgáznak az égetőcsatornából kiáramló 
égéstermékei minél kisebb mértékben érintkezze
nek az izzó koksszal, mert ellenkező esetben a C02 
és H20  elegendő ideig érintkezik az izzó karbonnal 
ahhoz, hogy az endoterm reakciók teljesen végbe
menjenek.

Hogy bizonyos mértékig mindkét kívánalom
nak eleget tegyünk, az égőket úgy kell elhelyezni, 
hogy a földgáz égéstermékei az alapkoksz felső 
széle alatt 200—300 mm-rel lépjenek be az aknába.

A koksz-földgáz vegyestüzelésű kupoló torok
gázai lényegesen különböznek a tiszta koksztüze
lésű kupolóétól. A vegyestüzelésű kupoló torok
gázának kisebb a szénmonoxid-tartalma, és vala
mivel nagyobb a hidrogéntartalma.

A vegyestüzelésű kupoló üzemének könnyebb 
ellenőrzése céljából a torokgáz összetételének érté
keléséhez a /^-tényezőt kell bevezetni.

1. táblázat
SzCs 18— 36 minőségű, hideg széllel olvasztott öntöttvas fémbetét és tüzelőanyag költsége

S orszám A z a n y a g  m eg n ev ezése Je lö lé s
Á r to n n á n k é n t,  

R u b e l
S zázalék  a  

b e té tb e n
A n y ag á r, 

R u b e l/t  b e té t

1.
2 .
3.
4.
5.
6 . 
7.

Fémbetét

Ö n tö d e i n y e rsv a s  .............................
Ö n tö d e i n y e r s v a s ................................
Ö tv ö z ö tt n y e r s v a s .............................
A c é lh u l la d é k .........................................
V isszatérő  h u l l a d é k ...........................
F o rg á c sb r ik e tt, ö v ................................
F erro sz ilíc iu m  ....................................

L K N -B -1 
L K 2-1-B -1  
HCS 2-A

S Z Í-15

43.2
41.3 
57,9
30.0
23.4 

9,5
51.0

25.0
10.7 

8,0
11,4
31.7
11.0 

2,2

10,8
4,419
4,632
3,42
7,418
1,045
1,222

Ö sszesen ....................... 32,956

Tüzelőanyag

K o k sz  .................................................... 27,6 15,1 4,168

Összes fémbetét és tüzelőanyag .......... 37,124
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2. táblázat
SzCs 18— 36 m in ő ség ű , fo rró  széllel o lv a sz to tt ö n tö ttv a s  fém b eté t és tü z e lő a n y ag  kö ltsége

S o rszám A z a n y a g  m eg n ev ezése Je lö lé s
Á r to n n á n k é n t  

(m 3-en k én t), 
R u b e l

S zázalék  a  
b e té tb e n

A n y a g á r, 
R u b e l / t  b e té t

1.
2 .

Fémbetét
Ö n tö d e i n y e r s v a s ................................
Ö n tö d e i n y e r s v a s ................................

L K 1 — 11B-1 
L K 2 — 11 В - 1

43.2
41.3

10,0
27,7

6,0
13,0
32,2

9,1
2,0

4,32 
11,44

3.
4.

Ö tv ö z ö t t  n y e r s v a s ..............................
Ö v. fo rg á c sb r ik e tt  ...........................

H CS 2-A 57,9
9,5

23,4
11,8
51,0

3,474 
1,235

5.
6 . 
7.

V issza té rő  h u l l a d é k ...........................
Ö v. fo rg á c sb r ik e tt  ...........................
F erro sz ilíc iu m  .................................... S z í - 15

7,535
1,074
1,02

Ö sszesen  ..................... 30,098

1.
Tüzelőanyag

F ö ld g áz  ................................................ 0 ,015
27,6

15.0 1 mVt.l 0.225
2 . K o k sz  .................................................... 10^0 ' 2 > 6

Ö sszesen .................. 2,985

F é m b e té t és tü z e lő a n y a g  összesen  33,083

Koksztüzelésű kupolók torokgáz-elemzésének 
helyességét a következő képlettel ellenőrizzük :

C02 +  0 2 +  0,6 СО =  20,5 +1,0,
ahol C02, C)2 és CO a torokgáz széndioxid-, oxigén- 
és szénmonoxidtartalmát jelenti. Mint ismeretes, 
ez a képlet akkor érvényes, ha az égésben csak kar
bon vesz részt.

Egv vegyestüzelésű kupolóban a levegő oxi
génje nemcsak a karbon elégéséhez, hanem a föld
gázban levő hidrogén elégetéséhez is szükséges. A 
karbon és hidrogén tökéletlen elégéséből keletkező 
torokgáz elemzésének helyességét a következő kép
lettel ellenőrizhetjük:

CO2+ O 2(l +  0) +  CO(Ó,6 +  /Í)—

— CH.,(0,586 — ft)—0,185-H 2=  20,5 +  1,0
ahol

f l _ o , 7 Я р -0 ,1 2 6 -Op 
P ’ Ср-Ь 0,368 - S'

és Hp, Cp, Op és S' a tüzelőanyagok üzemi keveré
kének hidrogén-, karbon-, oxigén- és (illő) kéntar
talma.

Ha a földgázt koksszal együtt égetjük el, akkor

az Op és S' értékeket figyelmen kívül hagyhatjuk és

/5= 2,37
Hp
Cv

értékekkel számolunk, ahol Hp és C a tüzelőanya
gok üzemi keverékének hidrogén- és karbontar
talma.

A vegyestüzelésű kupoló adagolónyílása alatt 
0,5 m mélységben a keresztmetszet mentén vett 
torokgázminták összetétele a próbavétel helyétől 
.függően nagyon változó //-tényezőket adott.

Az elemzések szerint a //-tényező értéke az 
akna fala mentén 2—2,5-ször akkora, mint közé
pen. Ebből arra lehet következtetni, hogy a koksz 
és földgáz füstgázai a kupoló aknájában csak na
gyon tökéletlenül keverednek. Az akna középvona
lában áramló füstgázok főleg a koksz elégéséből 
származnak, míg az aknafal mentén főként a föld
gáz égéséből származó füstgázokat találjuk.

Az égéstermékek összetétele alapján a vegyes
tüzelésű kupoló négy övre osztható (5. ábra) :

I. öv: Ebben kizárólag a koksz égéster
mékei találhatók, azaz a füstgázok összetétele 
ugyanolyan, mint a kokszos kupolóban.

II. öv : Ez az öv kizárólag a földgáz égéster
mékeit tartalmazza, melyek az elégetőcsatornát és 
ennek közvetlen közelében a kokszdarabok közötti 
teret töltik ki.

III. öv : Ez az öv olyan földgáz-égésterméke
ket tartalmaz, melyek az izzó koksszal reakcióba 
léptek. A földgáz égéstermékében levő széndioxid 
az izzó koksszal érintkezve részben szénmonoxiddá 
redukálódik a következő reakció szerint :

COo + C=2CO — Q

A földgáz égéstermékeiben levő vízgőz az izzó 
koksszal érintkezve ugyancsak bomlik a következő 
reakciók szerint :

2 H20  + C = 2 H2 + C02 — Q
2H,0 + 2C=2H2 + 2C0 — Q

4. ábra. A koksz-földgáz re gyestüzelésű kupoló
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5. ábra. A tüzelőanyag égési övei a vegyestüzelésű 
kupolában

TV. öv: Ebben az övben olyan gázkeveréket 
találunk, mely az I. övből kilépő koksz-égéstermé
keknek és a III. övben a koksszal reagált földgáz
égéstermékeknek a keveréke.

A hőmérlegek összehasonlítása azt mutatja, 
hogy a vegyestüzelésű kupoló torokgázveszteségei 
semmi esetre sem kisebbek, mint a kokszos ku- 
polóé. Ez azzal magyarázható, hogy a vegyestüze
lésű kupoló torokgázainak hőmérséklete, H2-tar- 
talma nagyobb.

Különböző mennyiségű földgázzal végzett ol
vasztások eredményei azt mutatják, hogy növekvő 
földgázfogyasztás esetén az adagkoksz szükséglet 
csökken. így 1 m3 földgáz 1—1,5 kg adagkokszot 
helyettesít.

A bélés a vegyestüzelésű kupolóban erősebben 
olvad le, mint a kokszos kupolóban. A bélés a szél
szekrény vízhűtésű köpenyéig ég ki az égők körül, 
de ezek felett is. A béléskiégés körülbelül egyforma, 
akár hideg, akár forró széllel dolgoznak az égők.

A vegyestüzeléssel olvasztott öntöttvas vegyi 
összetétele és mechanikai tulajdonságai a legcse
kélyebb mértékben sem térnek el a kokszos ku
polóban olvasztott vasétól. Csupán a karbontarta
lom 0,05—0,1%-os és a kéntartalom 0,1%-os 
csökkenése tapasztalható. A vas kérgesedési haj
lama és folyékonysága nem változik.

Földgáz felhasználása gáztüzelésű 
olvasztó-kemencében

Néhány öntödében gáztüzelésű olvasztóke
mencében olvasztanak öntöttvasat ( 6 .  á b r a ) .

Az ebben a kemencében olvasztott öntöttvas 
csapolási hőmérséklete viszonylag kicsi (1300— 
1350°C), azért közvetlenül agáztüzelésű kemencéből 
általában csak nagy falvastagságú öntvényeket ön
tenek. Alkalmazható a duplex eljárás is gáztüze
lésű olvasztókemence és ívfényes kemence párosí
tásával. Ez lehetővé teszi kis falvastagságú öntvé
nyek gyártását, beoltó és egyéb kezelések elvégzé
sét. A tulajdonképpeni olvasztás olcsó földgázzal 
történik, a villamos energiát pedig csak arra hasz
nálják, hogy a vasat 100—150C°-kal túlhevítse.

A gáztüzelésű olvasztókemencében való ön
töttvasgyártás sajátosságainak tisztázására a szer
zők különböző kutatásokat végeztek. A kísérleteket 
egy levegőelőmelegítővel felszerelt, 4 t/óra teljesít
ményű kemencében hajtották végre. A kísérletek 
azt igazolták, hogy ebben a levegőelőmelegítővel 
ellátott kemencében 1500°C hőmérsékletű fém ér
hető el. Az öntöttvas tulajdonságai és vegyi össze
tétele az olvasztás folyamán csak lényegtelenül vál
toznak.

A gáztüzelésű kemencében olvasztott vas fo
lyékonysága azonos hőmérsékleten nem rosszabb, 
mint a kokszos kupolóban olvasztott vasé.

A gáz 1,05 levegőfelesleg-tényezővel tökélete
sen elégett. A torokgáz hidrogéntől és szénmonoxid- 
tól mentes volt. A karbon leégése 5%, a szilíciumé 
10% és a mangáné 15% volt.

A kemencén kétféle égőt próbáltak ki, még
pedig külső és belső keverésű égőket. A belső keve
résű égőkben a földgáz és a levegő egymással jól 
keveredik, a láng rövid és gyengén világít. A leg
nagyobb hőmérséklet az égő közvetlen közelében 
mérhető. A gyűjtőmedence bélése nagy hőmérsék
letre hévül. Az akna alján a hőmérséklet kisebb.

Az említett kemencében a fém túlhevítése a 
túlhevítő övben történik. A túlhevítés mértéke az 
egységnyi fém mennyiségre jutó hőáramtól és a túl
hevíthető övön az időegységben átfolyó fém 
mennyiségétől függ.

Ha a gáz elégésének jellege megváltozik, pél
dául ha külső keverésű égővel dolgozunk, és rövid 
láng helyett hosszú a láng, az olvasztás folyamata 
intenzívebbé válik.

6. ábra. Gáztüzelésű olvasztó kemence
1 —  a k n a , 2 —  a d a g o ló a jtó ,  3 —  a k n a fe n é k , 4 —  fiis tg á z e ls z ív á s , 5 —  
tú lh e v í tő c s a to r n a ,  6 —  g y ű jtő ,  7 —  c sa p o ló c sa to rn a , 8 —  v a sc sap o ló  
n y ílá s ,  9 — fö ld g á z v e z e té k , 10 —  e lé g e tő c s a to rn a , 11 és 13 —  ja v í tó 
n y ílá so k , 12 —  le v e g ő v e z e té k , 14 —  g ázég ő , 15 —  sa la k c sa p o ló  n y ílá s
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A gyűjtőbe ömlő fém mennyisége gyorsabban 
nő, mint a fémet hevítő hőáram. Ebből arra lehet 
következtetni, hogy ehhez a kemencetípushoz a 
rövid lángú gázelégés a kedvező.

Az olvasztott öntöttvas költségeinek alakulása
A folyékony öntöttvas önköltségének túl

nyomó része (60%-ig) a fémbetétre, vagyis a nyers
vasra, öntvénytöredékre, acélhulladékra, ferroötvö- 
zetekre stb. esik. A tüzelőanyag költség csak kis 
(10%-ig terjedő) részét teszi ki az önköltségnek. 
Jövedelmezőnek tehát az olyan kombinációk te 
kinthetők, melyekkel a tüzelőanyag felhasználásá
nak csökkentésével egyidejűleg a fémbetét költ
ségei is csökkenthetők.

Az elvégzett kutatások igazolták, hogy a tü 
zelőanyag költségek mindenkor jelentősen csök
kennek, ha a drága kokszot sokkal olcsóbb föld
gázzal helyettesítjük, nevezetesen:

a) a kokszos kupoló levegőjének előmelegíté
sekor,

b) a koksz földgáz vegyestüzelésű kupolóban,
c) a földgáz tüzelésű olvasztókemencében.
A tüzelőanyag költségek legerősebben a földgáz

tüzelésű kemencében csökkennek, ahol a koksz tel
jes mennyiségét földgáz helyettesíti. A fémbetét a 
forró szeles kokszos kupolóban a legolcsóbb, mert 
ebben az olcsó, kis karbontartalmú betét nagymér
tékben felkarbonizálódik. Adott esetben célszerű 
nagyobb mennyiségű olcsó forgács- és acélhulladék
brikett adagolása.

A fémbetét földgáztüzelésű olvasztókemencé
ben a legdrágább. Pelkarbonizálás hiányában sok 
nyersvasat tartalmazó adagokat kell olvaszta
nunk. Ez növeli a betét árát a kokszos és a vegyes
tüzelésű kupolóhoz viszonyítva.

A 3. táblázatban a földgáz felhasználás külön
böző eljárásaival olvasztott öntöttvasnak a költsé
gét közöljük, a hideg szeles kokszos kupoló folyé
kony vasának költségéhez viszonyítva.

Végkövetkeztetések

1. A földgáz használata a vasolvasztásban az 
olvasztott öntöttvas költségeit csökkenti. Ha a 
földgázzal a levegőt melegítjük elő, akkor a meg
takarítás egyrészt a kokszfogyasztás csökkenésé
ből, másrészt az olcsóbb adagból ered. A vegyes
tüzelésű kupolóban csak a kokszfogyasztás csök
kenése okoz önköltségcsökkentést.

2. A földgázt levegő előmelegítésre használva 
a földgáz háromszor hatékonyabb, mint a vegyes 
tüzelésű kupolóban. Ugyanis a léghevítőben elége
tett minden köbméter földgáz az adagkoksz 3 kg- 
mal való csökkentését teszi lehetővé; míg a vegyes
tüzelésű kupolóban fehasznált földgáz köbméteren
ként csak 1—1,5 kg adagkokszöt helyettesít.

3. A forró szeles kokszos kupoló üzeme sokkal 
egyszerűbb, mint a vegyestüzelésű kupolóé. A lég- 
hevítőt nem kell állandóan ellenőrizni, mert a 
levegő előmelegítésének hőmérséklete automatikus 
szabályozású. A vegyestüzelésű kupoló égőit ezzel 
szemben rendszeresen kell ellenőrizni és utánállí- 
tani.

3. táblázat
Különböző íiildcázhasznosítő eljárásokkal olvasztott 

öntöttvas viszonyított költségei

O lv asz tó b e re n d ez és
A  fo ly ék o n y  

ö n tö t tv a s  
kö ltség e i, %

H id eg  szeles k o kszos k u p o l ó ........................  100,0
F o rró  szeles k okszos k u p o l ó ..............................  91,0
H id eg  szeles kok sz-fö ld g áz  v eg y e stü z e lé sű

k u p o ló  .................................................................. 95,0
F o rró  szeles fö ld g áz tü ze lé sű  o lv a sz tó k e 

m ence  ....................................................................  94,0

A léghevítő beruházási költsége hétszer ak
kora, mint valamely kupoló átépítése vegyestüze
lésre. A léghevítő helyszükséglete is meglehetősen 
nagy.

4. A forró szeles kokszos kupoló javításához 
rövidebb idő és kevesebb tűzálló anyag szükséges, 
mint a vegyestüzelésű kupolóhoz. A forró szeles 
kupoló olvasztó övében a bélés kiégése a fúvókák 
környékére korlátozódik. A vegyestüzelésű kupoló
ban a bélés kiégése az égők feletti övezetre is ki
terjed.

5. A forró szeles kupoló egymagában nem oldja 
meg a környező levegő szennyeződésének kérdését. 
A torokgáz szénmonoxidtartalma még mindig nagy 
(több mint 10%). A kupoló kéményében a torok- 
gáz nem ég el tökéletesen, és jelentős mennyiségű 
szénmonoxid jut a légkörbe. A torokgáz portartal
ma ugyancsak nagy.

6. A vegyestüzelésű kupolóban aránylag kis 
beruházással lehet csökkenteni a kokszfelhaszná
lást. A vegyestüzelésre való átépítésnek nincs terü
letigénye.

7. A vegyestüzelésű kupolóban a földgáznak a 
tűzálló égetőcsatornában kell elégnie, mert csak 
így tökéletes az égés. Ha a gáz-levegő keverék a 
töltőkokszon ég el, az égés hirtelen tökéletlenné 
válik.

8. A vegyestüzelésú kupoló torokgázának 
szénmonoxid- és hidrogéntartalma az adagkoksz 
mennyiségétől, valamint a koksz és földgáz arányá
tól függ. A torokgáz összetétele ilyen esetben azzal. 
a képlettel ellenőrizendő, amelyet a vegyestüze
lésre vonatkozólag közöltünk.

9. Az öntöttvas azonos összetételét feltételezve 
a mechanikai tulajdonságok nem változnak és füg
getlenek attól, hogy forró szeles kokszos kupolóban 
vagy vegyestüzelésű kupolóban olvasztottunk. A 
vegyestüzelésű kupolóban a karbonfelvétel 0,05— 
—0,1%-kal kisebb, ezért a fémbetét költsége nem 
csökkenthető nagyobb mennyiségű forgácsbrikett 
adagolásával.

10. A forró szeles kokszos kupolóban és a 
vegyestüzelésű kupolóban olvasztott öntöttvas 
alapszövete és a grafit alakja azonos. A kérgesedési 
hajlamban sincs különbség.

11. Az 1 1 betétre eső földgázfogyasztás a levegő 
előmelegítése esetén 15 m3, a vegyestüzelésű kupo
lóban 35—40 m3 és a földgáztüzelésű olvasztó- 
kemencében 100—110 m3.

12. Azonos hőmérsékleten a földgáztüzelésű 
olvasztókemencében olvasztott vas folyékonysága 
semmi esetre sem kisebb, mint a kokszos kupolóban
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olvasztotté. A földgáztüzelésű olvasztókemencéből 
nyert vasnak jó a minősége, hajlítószilárdsága eléri 
az 55 kp/mm2, szakítószilárdsága eléri a 28 kp/mm2-t 
is. A vegyi összetétel ingadozása az olvasztás fo
lyamán jelentéktelen, éspedig: C d: 0,07%, 
Si ±  0,07%, Mn ±  0,05%, S ±  0,005%.

13. Ha földgáztüzelésű olvasztókemencében 
1380°C-nál nagyobb hőmérsékletű vasat kell ol
vasztani, akkor a túlhevítő csatorna és a falazat 
csak egyetlen olvasztást bír ki, és ezután javítani 
kell. A falazat nagy hőtehetetlensége nehezíti a 
javítási munkákat.

14. Az elvégzett kutatások lehetővé teszik, 
hogy öntöttvas olvasztásához a legmegfelelőbb 
földgáztüzelési rendszert választhassuk ki.

Olyan öntödékben, melyekben koksztüzelésű 
kupolók működnek, és a léghevítő felállításához 
szükséges hely rendelkezésre áll, valamint olyan új 
létesítendő öntödékben, melyekben legalább 1400— 
— 1450°C hőmérsékletű vasat kell olvasztani, cél
szerű a földgázt a levegő előmelegítésére használni. 
A forró szél hőmérséklete 400—500°C.

Az olyan öntödékben, ahol a vas hőmérséklete 
az 1400°C-t nem haladja meg, és nincsen hely a 
léghevítő elhelyezésére, célszerű a koksztüzelésű 
kúpotokat vegyestüzelésre átépíteni.

Kis öntödékben legfeljebb 5 t/óra teljesít
ményű, folyamatos gáztüzelésű olvasztókemencék 
telepítése tanácsos. Ez a kemence ívfényes kemen
cével párosítva dolgozzék.
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m in ő síté sse l d o k to r i sz ig o rla to t t e t t .  Az é r tek ezés  c ím e: 
„A  te lje sen  a u to m a t iz á l t  k u p o ló  a d a g sz á m ítá sá n a k  m eg 
o ld á sa  lin e á ris  p ro g ra m o z á ssa l.”

A z é r te k e z é s t b írá l tá k  :
Dr. Hosszú M iklós  eg y e tem i ta n á r ,  a  m a te m a tik a i 

tu d o m á n y o k  d o k to ra .

Dr. Nándori Gyula tsz v . docens, a  m ű szak i tu d o 
m á n y o k  k a n d id á tu s a .

Dr. Suiez Ferenc tsz . eg y e tem i docens, a  m ű szak i 
tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a .

A  sz ig o rla ti b iz o ttsá g  e ln ö k e :

Dr. Káldor M ihály  eg y e tem i ta n á r ,  d é k á n h e ly e tte s ,  
a  m ű sz ak i tu d o m á n y o k  k a n d id á tu s a .

T a g ja i :
Dr. Hosszú M iklós  eg y e te m i ta n á r  (M ate m a tik a i 

T anszék).
Dr. Nándori Gyula eg y e te m i docens (ö n té sz e t i  

T an sz ék  vezető je).
Dr. Suiez Ferenc eg y e te m i docens (A u to m a tik a  

T an sz ék  v eze tő je ). Jónás Pál
*

A z  1965—66. ta n év  V III. szem esz te réb en  az  o k ta tás  
az  idei re fo rm k ísé r le t sz e r in t a  k ö vetkezőképpen  fo ly t: 
A fé lév  e le jén  f e b ru á r  14-től á p r il is  9-ig a  IV. éves koh ó 
m é rn ö k h a llg a tó k  a  ta n a n y a g  leg fo n to sab b  ré sz e it e lő 
adásokon  h a llg a ttá k , m a jd  eg y h e tes  v izsgaidőszakban  a 
n em  sz ak tá rg y a k b ó l lev izsgáztak . E zt k övetően  12 h e tes  
üzem i sz ak tá rg y i g y ak o rla to n  v e t te k  rész t, m e ly n ek  so 
r á n  a  m e taJ lu rg u s h a llg a tó k  az  A jk a i T im fö ld g y á r és 
A lu m ín iu m k o h ó b an , a  L en in  K o h ászati M űvek  A cé lm ű 
v éb en  és V as-, ille tv e  A célö n tö d é jéb en , a  technológus 
h a llg a tó k  ped ig  a  L en in  K o h ászati M ű v ek  H en g e rm ű 
v e ib en  és a  V as-, ille tv e  A céilöntödéjében dolgoztak . A 
h a llg a tó k  az  egyes sz ak tá rg y a k b ó l a  szak tá rg y i g y ak o r 
la t befe jezése  u tá n  v izsgáztak .

*

H azán k  F e lsz a b a d u lá sá n a k  21. é v fo rd u ló já n a k  m eg 
ü n n ep lésé re  á p r il is  4-én  eg y e tem ü n k ö n  Ü n n ep i T an á cs 
ü lés v o lt, m elyen  dr. Hoványi Lehel eg y e tem i ta n á r  
m o n d o tt ü n n ep i beszédet. U tá n a  a z  E gyetem  T a n á c s te r 
m éb en  ü n n ep é ly es k e re te k  k ö zö tt m ű szak i d o k to ro k a t 
a v a tta k , a k ik  kö zö tt m ű szak i d o k to ri c ím e t k a p o tt  K á l 
m á n  Sándor o k leveles k ohóm érnök , a  m űszak i tu d o m á 
nyo k  k a n d id á tu sa , az  ö n tö d e i V á lla la t főosztá lyveze 
tő je .

*
A z 1965—66. ta n év  II. fé lév éb en  a  K ohóm érnök i K a 

ro n  az  a lá b b i fa k u lta tív  e lő ad á so k a t ta r to t tá k :

Kálm án Lajos: ö n tö d é k  k o rsze rű  gépesítése .
dr. Káldor M ihály: F ém fiz ika.
dr. Sim on Sándor: R ad io a k tív  izo tópok  ko h ásza ti 

a lk a lm azása .
dr. Fuchs Erik: F ém ta n i v izsgálatok .
dr. Várhegyi Győző: R itk a fém ek  k o h ásza ta .
dr. Farkas Ottó: F e rro tö tv ö ze tek  g y ártá sa .
dr. W elesz Rudolf: P o rk o h ásza t.
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A z E gye tem i N apok  k e re téb e n  1966. á p r il is  21— 
22-én ta r to t tá k  m eg a  T u d o m án y o s D iák k ö ri K o n fe re n 
c iá t, am ely en  a  K o h ó m érn ö k i K a r  h a llg a tó i részérő l a 
következő  e lőadások  h a n g z o tta k  el:

Bakó Károly  V. éves km h .: ö tvözetilen  ac é lö n tv é 
n y ek  ráég ésén ek  o p tik a i v izsg ála ta .

Clement Andor IV. éves km h .: K ró m k a rb id  szeg re 
gáció  h ő m érsék le t-id ő  összefüggésének  v iz sg á la ta  18/8-as 
C rN i-acé lban .

K alydy Éva, Kollár Ilona, Teleszki Ilona, Wetscka 
Annamária, Roosz András III . éves v km h.: A u s te n it 
sz em n ag y ság án ak  m eg h a tá ro z ása  p ik rin sa v a s  m a ra 
tá ssa l.

Csomós István, Hercsik Ferenc, Schmidt György
III. éves km h .: M ik rokem énység  és k ev erési szabály .

Jó

Szakosztályi hírek

E g y e sü le tü n k  K ecsk em éti C so p o rtja  1965. április  
20-án a la k u lt  a  Z o m án cip a ri M ű v ek b en . Célul tű z tü k  
k i, hog y  az  ö n té sz e t s z a k te rü le té n  dolgozó m ű sz ak i és 
k iv á ló  sz a k m u n k á so k a t a  m ű sz ak i fe jlesz tés  tá rs a d a lm i 
m u n k á já b a  b e v o n ju k . A hely i c so p o rt b á z is á t  a  Z o m á n c 
ip a ri M űvek  képezi, m ive l e n n e k  ö n tö d é jé b e n  20— 25 fő 
m ű sz ak i és 50— 60 fő o ly a n  sz a k m u n k á s  do lgozik , a k ik 
n e k  sz ak m a i fejlődése , v a la m in t a  m ű sz a k i fe jlő d és é r 

d ek é b en  való  m o z g ó sítá sa  az ö n tö d e  re k o n s tru k c ió ja  
k ö v e tk e z té b e n  igen  fo n to s.

A hely i c so p o rt a la k u ló  lé tsz á m a  18 fő v o lt. A z 1965. 
év i te rv  o ly a n  f e la d a to k a t ta r ta lm a z o t t ,  am elly e l az 
ü ze m b e n  fo lyó  n a g y m é r té k ű  rek o n s tru k c ió  m u n k á it  se 
g í te t tü k  elő. E z é r t  e lő a d á sso ro z a to t sz e rv e z tü n k , am ely  
az  egyes te ch n o ló g ia i részek  ism e rte té sé t és m e g v ita tá 
s á t  cé lo z ta  (1. táblázat).

1965. évi rendezvényeink
1. táblázat

S o r 
szám D á tu m M egnevezés E lő a d ó

R é s z t 
v ev ő k
sz ám a

1. 1965. V II .  7. A  Z IM  K e c sk e m é ti G ye. S ö v e g já rtó  Z o ltá n 14 fő
re k o n s tru k c ió ja ü ze m m é rn ö k

2. 1965. IX . 28. A z ö n tö t tv a s  és acél (T o v á b b k ép z ő S ö v e g já rtó  Z o ltá n 10 fő
előadás) ü ze m m é rn ö k

3. 1965. X I .  26. K á d ö n té s i  e ljá rá so k  ( Iro d a lm i K erek e s  E m il 26 fő
á t te k in té s ) M EO  v eze tő

4. 1965. V I I I .  9— 11. Z o m á n c ip a ri K o n fe re n c ia S zervezésben  ré sz v é te l 5 fő

1965. jú liu s  7-én és n o v em b er 26-án  t a r to t tu n k  
v ezetőség i ü lé s t. A z a lá b b i b elfö ld i ta n u lm á n y u ta k a t  
sz e rv e z tü k  :

Á prilis  4. G ép g y ár 8 fő. F o rró  szeles o lv a sz tá s  kupo- 
ló b an .

Ö n tö d e i F o rm á z ó a n y a g o k  G y á ra  8 fő . F o rm á z ó  
h o m o k o k .

D u n a i V asm ű  7 fő , ta n u lm á n y ú t.
I I I .  I p a r i  S zem in á riu m  (M iskolc) 1 fő . K em en ce  

k o rsze rű sítések .
S o ro k sá ri V asö n tö d e  3 fő . S an d slin g eres  fo rm ázás .
C sepel V as- és F é m m ű  2 fő. M E O -szerv ezet ta n u l 

m á n y o zá sa .
E g y é b  re n d e z v é n y e in k  k e r e té n  b e lü l  a  g y á re g y s é g 

b e n  fo ly ó  ö n tő s z a k m u n k á s  ta n f o ly a m  v e z e té s é t  2 fő  
v é g e z te .

A z 1965. év i m u n k á n k ró l s z a k la p u n k b a n  az  ,,Ö n- 
tö d é ” -ben  ren d szeresen  b e szá m o ltu n k .

Az 1966. év i fe la d a to k a t  m ú lt  óv d ecem b eréb en  
k id o lg o z tu k  és k ö ltség v e tés i te rv ü n k e t  is e lk é sz íte ttü k , 
a m e ly e t a  M T E SZ  T e rü le ti E ln ö k ség éh ez  m e g k ü ld tü n k .

A fo lyó  év re  f e la d a tu l tű z tü k  k i a  ta g lé ts z á m  fo ly a 
m a to s  em elésé t, am e ly  1966. m á ju s  31-ével 7 fővel n ö 
v e k e d e tt .

A  ta v a l y  m e g k e z d e t t  e lő a d á s s o ro z a to t  f o l y t a t t u k :
1966. á p r . 1. Sövegjártó Zoltán : F o rró  szeles o lv a sz tó 

m ű  üzem e. T a p a s z ta la to k  az  N S Z K -b an
1966. m á j. 20. Kerekes E m il:  A Z IM  M EO  sz e rv e 

z e te  és m u n k á ja . V ita e lő a d ás .
Az első e lő ad áso n  27 fő, m íg  a  m á so d ik o n  23 fő 

v e t t  ré sz t. E z  m á r  az első fé lév b en  a n n y i, m in t  az  e lm ú lt 
egész év b en . A z év  fo ly a m á n  to v á b b i  e lő a d á so k a t k í 
v á n u n k  ta r t a n i  az évi p ro g ra m n a k  m egfe lelően .

R en d sze resen  ré sz tv e sz ü n k  E g y e sü le tü n k  m u n k á já 
b an . Az 1966 áp rilis  h a v i 60. t i s z tú j í tó  k ö zg y ű lésen  
ré s z tv e t tü n k .  A  h e ly i c so p o rt v ez e tő ség é t m ég  a  k ö z 
g y ű lé s  e lő t t  ú j r a  v á la s z to t tu k :

C so p o rte ln ö k  : Szabó Lajos g y á re g y ség  m ű sz ak i 
veze tő je ,

t i t k á r :  Sövegjártó Zoltán  ü ze m m é rn ö k , 
g azd . fe le lős: Ferenczy Lajos te c h n ik u s , 
p ro p a g a n d is ta :  Kerekes E m il M EO  v eze tő .

A M T E SZ  T e rü le ti E ln ö k ség év e l k a p c so la tu n k  jó , 
m u n k á já b a n  ré sz tv e sz ü n k . A  ren d sz e res  t i tk á r i  é r te k e z 
le te k e n  az  E g y e sü le t p ro b lé m á it fe lv e tjü k .

Szabó L. —  Sövegjártó Z.

A  K o h á sz a ti  L a p o k b a n  o lv a s h a t tu k ,  h o g y  a  K G M  
V a sk o h á sz a ti Ig a z g a tó sá g a  és E g y e sü le tü n k  ren d e zésé 
b en  1966. m á ju s  23— 24-én K o h á sz a ti  K u ta tá s i  K o n 
fe ren c ia  v o lt D ió sg y ő rö tt. A p le n á r is  ü lé s t 23 -án  de. 
dr. Verő József a k a d é m ik u s  p ro fesszo r, a  V asip ari 
K u ta tó  In té z e t  ig a z g a tó ja  n y i to t ta  m eg , m a jd  dr. Kocsis 
József m in isz te rh e ly e tte s  a k a d á ly o z ta tá s a  m ia t t  H or 
váth János  oki. k o h ó m érn ö k , a  V ask o h á sza ti Ig a z g a tó 
ság  v ez e tő je  t a r t o t t a  m eg  n a g y  érd ek lő d ésse l k ís é r t  b e 
v ez e tő  e lő a d á sá t, m e ly b e n  a  k o n fe ren c ia  m e g ta r tá s á n a k  
o k á t  és c é ljá t  v á z o lta . E z t  az e lő a d á s t a  K o h á sz a ti  L a 
p o k  7. sz á m á b a n  te lje s  te r je d e lm é b e n  o lv a sh a tju k . E z t  
k ö v e tő e n  K orán Im re, a  V asip ari K u ta tó  In té z e t  tu d o 
m á n y o s  fő m u n k a tá r s a  t a r t o t t  e lő a d á s t. A  B a r tó k  B é la  
M űvelődési H á z b a n  re n d e z e t t  p le n á r is  ü lé s t k b . 250 
m e g h ív o tt  h a l lg a t ta  végig.

D é lu tá n  és 24-én d é le lő tt a  k o n fe ren c ia  9 szek c ió b an  
f o ly ta t ta  m u n k á já t ,  am e ly e k  eg y ik e  v o lt az  Öntödei 
Szekció. E n n e k  e lnöke  Horváth Ferenc, az  Ö n tö d e i V á l 
la la t  v e z é rig a zg a tó ja , S z a k o sz tá ly u n k  e lnöke  v o lt, m íg  
a  szekció  v ita in d ító  e lő a d á sá t „A z 1966. év i ö n té sz e ti 
k u ta tá s o k ” cím m el dr. Varga Ferenc a  V asip a ri K u ta tó  
In té z e t  Ö n tö d e i O sz tá ly á n a k  v ez e tő je , S za k o sz tá ly u n k  
a le ln ö k e  t a r t o t t a  m eg, a  je len lev ő  kb . 30 ö n tő sz a k e m b e r  
sz ám á ra .
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A z előadó  a  d r. K ocsis J ó z s e f  m in isz te rh e ly e tte s  
fő h a tó sá g a  a lá  ta r to z ó  in té z m é n y e k b e n  és v á lla la to k n á l 
fo lyó  egy  év i k u ta tá s o k a t  is m e r te t te  azza l a  m e g jeg y 
zéssel, h o g y  a  m á r  jó v á h a g y o tt  k u ta tá s i  te rv e k e n  m ó 
d o s íta n i n em  le h e t, az  e lh a n g z o tta k h o z  a  h a llg a tó k  in 
k á b b  az e lk ö v e tk e ze n d ő  évek  k u ta tá s a in a k  h a té k o 
n y a b b á  té te lé re  és k o o rd in á lá sa  sz e m p o n tjá b ó l sz ó lja 
n a k  hozzá.

A  v itá b a n  a  je len lev ő k  je le n tő s  része, szám  sz e rin t 
17 fő v e t t  ré sz t. N é h á n y a n  tö b b sz ö r  is fe lszó la ltak . 
L a p u n k  sz ű k  te rje d e lm e  m ia t t  sa jn o s  sem  az e lő ad á s t, 
sem  a  fe lsz ó la lá so k a t n em  tu d ju k  h o zn i te lje s  te r je d e l 
m éb en . E ze k  lé n y eg é t a z o n b a n  ta r ta lm a z z a  a  S zak o sz 
tá ly  V ezető ség étő l d e leg á lt 3 ta g ú  (d r. V arg a  F erenc , 
K á lm á n  L a jo s , S zende G yö rg y ) szövegező b iz o ttsá g  
á l ta l  m e g fo g a lm a z o tt h a tá ro z a t i  ja v a s la t ,  a m e ly e t az 
a lá b b ia k b a n  k ö z lü n k  :

,,A  b eszám o ló  és a  h o zzászó lások  a la p já n  a  k u ta tó 
m u n k a  jo b b  v ite le  é rd e k éb en  az a lá b b ia k  e lfo g a d ásá t 
ja v a so lju k  :

1. R e n d sz e re s íte n i kell a  je len  szekció-ü léshez h a 
sonló  m u n k a é r te k e z le te k e t, ah o l p l. é v e n k é n t é r té k e l 
n ék  az  e lm ú lt tá rg y é v  k u ta tó m u n k á já n a k  e re d m én y e s 
ség é t és m e g v ita tn á k  a  k ö v e tk ez ő  év fe la d a ta it .  Az 
é r te k e z le t id ő p o n tjá t  ú g y  kell m e g v á la sz ta n i, h o g y  az  a  
té m a te rv  jó v á h a g y á sa  e lő tt  k e rü ljö n  m egrendezésre .

2. A  je len leg ihez h aso n ló  szerv ezésb en  v i tá r a  kell 
b o c sá ta n i az ö n té sz e ti k u ta tá s  tá v la t i  (5 éves) te rv é t  is.

3. A z ö n té sz e t te rü le té n  a  k u ta tá s i  fe la d a to k  n a g y  
sz á m a  és s z é tta g o lts á g a  m ia t t  e lk e rü lh e te tle n  a  té m ák  
k o n c e n trá lá sa  és sú ly o z á sa : az egész ö n tő ip a r t  á tfo g ó  
és c sak  az  egyes ö n tö d é k e t é r in tő  té m á ra . C élszerűen 
csak  az  első k a te g ó r iá b a  ta r to z ó  té m á k a t  kell k o o rd i 
n á ln i. E n n e k  é rd e k éb en :

4. A k o h á sz a ti, ille tv e  a  V K I  m e lle tt  m ű k ö d ő  T u d o 
m á n y o s  T a n á c s  k e re té b e n  v a g y  e t tő l  fü g g e tlen ü l lé tre  
kell h o zn i egy  o ly a n  ö n té sz e ti sz ak e m b erek b ő l, v e z e tő k 
ből álló  sz ű k eb b  k ö rű  sz e rv ez e te t, am e ly  h iv a to t t  a  k u 
t a tá s i  té m a te rv  ö ssz e á llítá sá ra , e lső so rb an  a  k o o rd in á 
lá s ra  ja v a so lt  té m á k  k iv á lo g a tá sá ra . E z  a  sz e rv  b izonyos 
fo rm á b a n  d iszp o n á ljo n  a  k u ta tá s o k ra  s z á n t pénzösszeg  
e lo sz tá sá b a n  is.

5. A K G M  ille ték es sze rv e i k ezd em én y ezzék  a  g é 
p észe th ez  ta r to z ó  ö n tö d é k  k u ta tá s i  f e la d a ta in a k  b e v o 
n á s á t  az  ö sszeh an g o lt k u ta tá s i  te rv b e . E ze n  té m á k  
k o o rd in á lá sá t is a  V K I  végezze.

6 . A h a z a i ö n tv é n y g y á r tá s  h e ly ze te , m ű sz a k i sz ín 
v o n a la  és fe la d a ta i a  k u ta tó m u n k a  je le n té k e n y  fe jlesz 
té s é t  k ö v e te lik  m eg. A z ö n tö d e i tá rg y ú  k u ta tá s o k b a  
fo k o z o tt m é r té k b e n  kell b ev o n n i a  k ap cso ló d ó  te rü le te k  
sz a k e m b e re it (veg y észek e t, g ép észek e t, e lek tro m o s sz a k 
e m b erek e t, f iz ik u so k a t s tb .)  és n a g y o b b  fe la d a to k  m e g 
o ld á sá ra  e te rü le te k  k u ta tó  in té z m é n y e it is. A k u ta tá s i  
k a p a c itá s  n ö v elésén ek  egyéb  ta r ta lé k a i t  (seg éd erő ellá 
to t t s á g  fo k o zása , f ia ta l  sz ak e m b erek  b ek a p cso lá sa  stb .) 
is cé lszerű  k ih a szn á ln i. N ag y o b b  s ú ly t  kell fe k te tn i  a  
b a r á t i  o rszág o k  k u ta tó  in té z e te iv e l a  m u n k a  ö ssz eh a n 
g o lá sá ra  és a  k u ta tá s o k  cé lszerű  m e g o sz tá sá ra .

7. A  k u ta tó m u n k a  k o o rd in á lá sá t cé lszerű  m á r  m o s t 
az ú j g az d aság i m e ch a n izm u s  e lv e in ek  m egfe lelően  k i 
a la k íta n i,  n a g y  f ig y e lm e t fo rd ítv a  a  k u ta tó h e ly e k  
ö n á lló sá g á ra , az  e re d m én y e k  ip a ri h a s z n o s ítá sá ra  és

e n n e k  é rd e k éb en  az  a n y a g i é rd ek e ltség , v a la m in t a  jo g 
v éd e lem  m egfelelő  é rv én y esítésé re .

8 . A k u ta tó m u n k a  ered m én y esség e  m egfelelő  p ro 
p a g a n d á v a l je len tő sen  fo k o zh a tó . É p p e n  e z é r t szükséges 
n e k  lá tsz ik , h o g y  a  k u ta tá s i  je len té se k  rö v id  k iv o n a tá t  
a  je len leg i d o k u m e n tá c ió  fo rm á n á l b ő v eb b e n , a  k o n k ré t 
e re d m én y e k  fe ltü n te té sé v e l, a  K G M  M Ü P T I e lkész ítse  
és ren d sz e rese n  vezesse.”

Py
*

A F ém öntő  S zak cso p o rt 1966. jú n iu s  2 -án  ta r to t ta  
első fé lév i u to lsó  k lu b n a p já t.

Az ú jo n n a n  m e g v á la sz to tt vezetőség  nev éb en  Ernőd 
Gyula, a  S zak cso p o rt e ln ö k e  v ázo lta  a  vezetőség  e lk ép 
ze léseit, m e ly n ek  é r te lm é b en  a  S zak cso p o rt őszi re n d e z 
v én y e in  a k ö n n y ű - és n eh ézfém ö n tésze ti tá rg y ú  e lő ad á 
so k a t h a v o n ta  v á lto g a tjá k . A  leh e tő ség  sz e rin t kü lfö ld i 
e lő ad ó k a t is  m eg h ív n ak , v a la m in t g y á rlá to g a tá so k a t 
szerveznek . A te rv e k  s z e r in t ősszel való sz ín ű leg  b e in d u l 
egy v ag y  k é t fém ö n tésze ti tá rg y ú  te ch n ik u s  továbbképző  
ta n fo ly a m  is 12— 12 ó ráv a l.

A  v itá b a n  fő p ro b lé m a k é n t a  tag ság  előadásokon  
való  ré sz v é te ln e k  rap szo d ik u s v á lto zá sa  v e tő d ö tt fel. A 
vezetőség  e lh a tá ro z ta , hogy  a  S zak cso p o rt ta g ja i t  k ö r 
lev é lb en  sz ó lítja  fe l m u n k á já n a k  a k tív a b b á  té te lé re  és 
ősszel k ísé rle tk é p p e n  b ev eze ti a  ren d e zv én y e k  15 ó rás 
kezdési id ő p o n tjá t.

A  k lu b n a p  m áso d ik  részéb en  Nyomásos öntésze- 
tünk  helyzete  c ím m el T a r já n  B é la  oki. km . ta r to t t  v e t í 
t e t t  k ép ek k e l i l lu sz trá lt  e lő ad ást, am e ly  nyom ásos ö n t 
v é n y g y á r tá su n k  k ia la k u lá sá n a k  sa já to sság a it, a  gépek  
á llap o tá t, a  sz e rszá m g y ártá ssa l kap cso la to s  p ro b lé m á k a t 
és a  fe jlesz tési leh e tő ség ek e t ta g la lta . A  je len lev ő k  hoz 
zá szó lása ik b an  é r té k e s  a d a to k k a l eg ész íte tték  k i az  é r 
dekes e lőadást.

T .  B .

*

34. N em zetk ö zi Ö ntödei K o n g resszu s P a ris , 1967

A z első 1923-ba,n P á r iz sb a n  re n d e z e tt N em zetközi 
ö n tö d e i K ongresszus ó ta  a  f ra n c ia  ö n tő k e t tö b b szö r é r te  
az  a  k itü n te té s , hogy k ü lfö ld i k o llé g á ik a t v en d ég ü l lá t 
h assák . N egyvennégy  év v e l a z  első ily en  n em zetközi 
ren d ezv én y  u tá n  a  f ra n c ia  ö n tő k  eg y esü le te  (A ssociation  
T ec h n iq u e  d e  F onderie) az  Ö ntödei E g y esü le tek  N em 
ze tközi S zövetségének  m egb ízásábó l ism ét P á r iz sb a  h ív 
j a  a  v ilá g  ön tödei sz ak e m b ere it. A  h iv a ta lo s  ren d ezv é 
n y e k e t 1967. o k tó b e r  1— 6. k özö tt b o n y o lítják  le.

„A z ö n tésze ti k u ta tá s , te rm e lé s  és m in ő ség jav ítá s  
te rü le té n  va ló  h a la d á s  b iz to s íték a  a  fe lh a szn á ló  ip a r 
ág a k  jö v ő jé n ek ” — ez e n n e k  a  szak m ai és b a rá ti  ta lá lk o 
zó n ak  a  m ottó ja .

A nem zetközi szo k ásn ak  m egfe lelően  a  K o n g resszu 
son m ű szak i ü lé sek e t ren d ezn ek , m ely ek en  30 előadás 
és közlem ény  fe lo lv a sá sá ra  k e rü l sor. A d e leg á lta k  to 
v á b b á  üzem lá to g a táso k o n  és szép tú rá k o n  v eh e tn e k  
részt. A K o n g resszu st követő  h é ten  tö b b  ú tv o n a lo n  is 
m e rk e d h e tn e k  m eg  F ra n c ia o rszág  n ev ezetességeivel és 
érdekességeivel.

A Kongresszus titkárságának címe:
34. Congress International de Fonderie Secrétariat
2 Rue de Bassano — Paris (16 )
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Szőke László— Uray Vilmos: E le k tro a cé lg y á rtá s .
A  k ö n y v  ism e rte té se  e lső so rb an  a  m ű  acé lö n tv én y - 

g y á r tá s sa l k ap c so la to s  ré sz e it em eli ki.
A  dr. Oeleji Sándor a k a d é m ik u s  á l ta l  sz e rk e sz te tt 

„ V a sk o h á sz a ti en c ik lo p é d ia” so ro z a t k e re té b e n  m e g je 
le n t m ű  az  a c é lg y á r tá s  tö r té n e té n e k  rö v id  á t te k in té s é 
vel k ezd ő d ik . M e g tu d ju k , h o g y  az 190(i-ban  ü ze m b e 
h e ly e z e tt  első H é ro u lt-k em en c e  u tá n  a lig  n é h á n y  év re  
h a z á n k b a n  is  m e g in d u l az  e le k tro a c é lg y á r tá s  és részese 
dési a r á n y á t  te k in tv e  az  összacé lte rm elésb en  n a p ja in k ig  
a  v ilág o n  k ia la k u lt  á tla g s z in t k ö rü l m ozog.

F e lh ív ja  a  f ig y e lm e t az  e lek tro k em en c ó k  n a g y s á g á 
n a k  az  u tó b b i id ő b e n  b e k ö v e tk e z e tt  u g rá ssz e rű  n ö v e k e 
désére  : 200 to n n á s  m ű k ö d ő  és 200 to n n á s  te rv e zé s  a l a t t  
levő  k em en cék rő l sz e rzü n k  tu d o m á s t.  A z a c é lö n tö d é k 
b en  az o n b a n  in k á b b  a  k ise b b  és a  kö zep es n ag y ság ú  
k em en cék  az  e l te r je d te k  1000— 10 000 k g  k ö z ti b e té t 
sú lly a l. Az u to lsó  év tiz e d b e n  te le p í te t t  ö n tö d é k  tú ln y o m ó  
része e lek tro m o s ív k em en cév e l, k iseb b  része  in d u k c ió s  
k em en cév e l do lgozik  és c sak  a  le g u tó b b i év e k b en  é p ü lt  
n é h á n y  ac é lö n tö d e  —  főleg  e rő sen  m e c h a n iz á lt n a g y  so 
r o z a t ta l  dolgozó ü zem ek  — , ah o l a  fo ly ék o n y  acé l s z ü k 
s é g le te t k u p o ló k em en ce  —  ox igénes k o n v e r te r  k o m b in á 
c ió ja  b iz to s ít ja .

H asz n o s  a d a to k a t  ta r ta lm a z  a  k ö n y v  a  h a z á n k b a n  
csak  alig  k ih a sz n á lt  o ly a n  g az d aság i leh e tő ség ek rő l, m in t 
p l. az  e rősen  d ő lt o ld a lfa la k , a  d ö n g ö lt k em en cefa l s tb . 
a lk a lm az ása . R ész le te sen  is m e r te t  d ö n g ö lt b o lto z a t k é 
sz íté sre  m ó d sz e rek e t, a m e ly e k n ek  e re d m é n y é t, ille tv e  
e re d m é n y te le n sé g é t k iin d u ló  b á z isn a k  te k in th e t jü k  az 
ezen  a  te rü le te n  fo ly ta ta n d ó  k u ta tá s o k b a n .

A z ív k e m en c ék k e l fog lalkozó  m in te g y  130 o ld a l 
a n y a g a  k ie lég íti m in d  az e le k tro a c é lg y á r tá s sa l m e g is 
m e rk e d n i k ív á n ó  eg y e te m i h a l lg a tó k n a k , m in d  az üzem i 
g y a k o r la tb a n  m ű k ö d ő  sz ak e m b e re k n e k  az  ig é n y e it.

Ig e n  é r té k e s  része  a  k ö n y v n e k  a  tű z á lló a n y a g o k k a l 
fog lalkozó  fe jeze t. M eg ism erjük  a z o k a t a  g az d aság i és 
ü ze m i k ö rü lm é n y e k e t, a m e ly e k  e ld ö n tik  a  h e ly es k e 
m e n c e fa la z a t m e g v á la sz tá sá n a k  k é rd é sé t. F e lh ív ja  a  
f ig y e lm e t az  a c é lö n tv é n y  te rm e lé sb e n  k ü lö n leg es fo n 
to sság g a l b író  b e té ta n y a g  m e g v á la sz tá s ra , a  b e té te k  
m egfelelő  e lőkész ítésére , p l. az  o x id á lt  h u lla d é k  v a s 
szem csés re v é tle n íté sé re . K ü lö n ö s  f ig y e lm e t é rd em el és 
a k tu a l i tá s á b a n  n a p ró l n a p r a  je le n tő se b b  lesz a  v a s 
sz iv acs b e té tk é n t  való  a lk a lm a z á sa . K ü lö n ö se n  az a c é l 
ö n tv é n y e k  g y á r tá s a k o r  szám o s p ro b lé m á t okoz a  h u l 
la d é k o k n a k  ö tv ö z ő k b e n  v aló  fe ld ú su lá sa . O ly an  ü z e 
m e k b en , a h o l ö tv ö z ö tt  a c é lo k a t is g y á r ta n a k ,  a  t i s z ta  
v as-sz iv acs v ag y  egyéb  b e té ta n y a g  a lk a lm a z á sá n a k  je 
len tő ség e  fe lb e csü lh e te tle n . S ok  p ro b lé m á t v e t  fe l g y a 
k o r la tu n k b a n  a  fe r ro ö tv ö z e te k  szen n y e ze ttsé g e . A  k ö n y v  
a  k érd é s  fo n to ssá g á t fe lism erv e  ré sz le te se n  is m e r te t i  az 
egyes fe rro ö tv ö z e te k  —  m in t  p l. a  F eS i h id ro g é n ta r 
ta lm á n a k  je le n tő sé g é t és n a g y sá g á t. R á m u ta t ,  h o g y  a  
9 0 % -os F eS i-п ак  egy  n a g y sá g re n d d e l k ise b b  a  h id ro g é n 
ta r ta lm a , m in t  a  75% -os FeS i-é. E n n e k  a  k ö rü lm é n y n e k  
az  ö n tv é n y g y á r tá s b a n  v a n  k ü lö n ö s  je len tő ség e , m iv e l a  
le g g y ak o rib b  ö n tv é n y h ib á k  közé  ép p e n  a  g á z ta r ta lo m  
m ia t t  e lő fo rd u ló  tű ly u k a c so ssá g o t k e ll so ro ln i. R i tk á n  
ta lá lk o z u n k  a  F eM n, FeS i o x id je lle g ű  z á rv á n y o ssá g á n a k  
elem zésével és je len tő ség év e l. A z új m e ch a n izm u s  e leven  
e rő v e l v e t  fe l o ly a n  k é rd é se k e t, m in t  p l. az  ö tv ö z ö tt  
h u lla d é k o k  fo k o z o tt és g azd aság o s fe lh a szn á lá sa . M in t 
egy  érezv e  e n n e k  je le n tő sé g é t jeg y z i m eg  a  szerző : 
„ H a z á n k b a n  sem  v á r a tn a k  m á r  so k á  m a g u k ra  az  ö t 
v ö z ö t t  acé lfo rgács k o rsz e rű  k ez e lésé t és fe lh a sz n á lá sá t 
elősegítQMmjtók” . Az á lta lá n o sa n  e l te r je d t  és h a sz n á la to s  
ö tv ö z ö tt  acé l fe ldo lgozási m ó d szerek , m in t  p l. a  k ö n y v 
b en  is e m lí te t t  fo rg ácség e té s  n e m  te k in th e tő  sem  k o r 
sze rű , sem  g azd aság o s m ó d szern ek .

A z a c é lg y á r tá s  egyes fá z isa in a k  —  fő v e té s , ö tv ö zés, 
d ez o x id á lá s  -— igen  sz em lé lte tő  és eg y szerű , a  g y a k o r 
la tb a n  dolgozó sz ak e m b erek  á l ta l  jó l h a s z n á lh a tó  k o r 
sze rű  le írá sá t a d ja .

A  g á z ta la n ítá s  g y a k o r la ti  m ó d szere i az  a c é lö n tv é n y  
c é lja ira  készü lő  fo ly ék o n y  ac é lo k n á l m ég  so k k a l n a 
g y o b b  je len tő ség g e l b írn a k , m in t  a  tu s k ó g y á r tá s b a n .

A fo ly ék o n y  acé l n i t r o g é n ta r ta lm á t  növelő  té n y e z ő k  
kö zü l ig en  je len tő s  a  b e té t te l  b e v i t t  n itro g é n . E z  f ig y e 
lem re  m é ltó , a  g y a k o r la ti  t a p a s z ta la t ta l  összefüggő m e g 
á l la p í tá s  a  b e té t-m é sz k ő n e k  az é g e te t t  m ésszel szem ben i 
e lő n y ére . G ázszeg én y  acél e lő á llítá sa k o r a  k a rb o n b e 
v ite l le g k ed v ező b b  a n y a g a  a  g ra f i t  (g ra f i te le k tró d a  tö r 
m e lék ), a m e ly n e k  n i tro g é n ta r ta lm a  alig  tö b b , m in t 
1 % -a  p l. az a n t r a c i t  n i tr o g é n ta r ta lm á n a k .

A z a c é lö n tö d é k b e n  fe lh a sz n á lt fo ly ék o n y  acé l g á z 
ta r t a lm á t  te k in tv e  a  g y á r tá s  so rá n  b ek e rü lő , ille tv e  el 
n e m  tá v o l í to t t  h id ro g é n n e k  v a n  a  le g n ag y o b b  je le n tő 
sége. H asz n o s  g y a k o r la ti  m ó d sz e re k e t í r  le a  k ö n y v , 
a m e ly e k n ek  b e ta r tá s a  sok  k e llem etlen  je len ség tő l s z a 
b a d í th a t ja  m eg  az  ö n tö d e  v e z e tő t:

—- a  b e té t  ro zsd a m en tes íté se ,
—  a  fe lh a sz n á lt m észkő  és é g e te t t  m ész v íz te le n í 

tése ,
—  a  csapo ló  c s a to rn a , ü s t  s z á rítá s ,
—  az  összefüggő sa la k ta k a ró ró l v a ló  fo ly a m a to s  

g o n d o sk o d á s  s tb .
A  fő v e té s  sebességének  növelése  k ed v ező en  b e fo ly á 

so lja  a  fü rd ő  h id ro g é n ta r ta lm á t,  m in te g y  1%  C /ó ra  
sebességig. G y a k o r la ti ta p a s z ta la t ,  h o g y  az érces főve- 
tés n em  m in d ig  c sö k k e n ti tén y leg esen  a  fü rd ő  h id ro g é n 
ta r ta lm á t ,  e l le n té tb e n  a  b e fo ly t ox ig én  a lk a lm a z á sá v a l. 
K ed v ező  b e té tv isz o n y o k  k ö z ö t t  g á z ta r ta lo m  sz e m p o n t 
já b ó l je le n tő sé g e t kell tu la jd o n íta n i  az  eg y salak o s, t e 
h á t  g y a k o r la tila g  re d u k á ló  p e rió d u s  n é lk ü li, báz isos 
a c é lg y á r tá sn a k . A k u l tu r á l t  a c é lg y á r tá sn a k , a  h ő m é r 
sé k le ti v iszo n y o k  fo ly a m a to s  e llenőrzésének  ép p e n  az 
ö n tv é n y g y á r tá s b a n  v a n  k ü lö n ö s je len tő ség e . A  sa v a n y ú  
bélésű  ív k em en ce  a lk a lm a z á sa  ac é lö n tö d é k b e n  szám os 
e lő n n y e l j á r  :

—  o lcsóbb  a  k e m e n c e fa la z a t és a  ja v ító a n y a g ,
—  rö v id e b b  az  ad ag id ő ,
—  k ed v e ző b b  a  fa jlag o s  en e rg ia fo g y asz tá s ,
—  m egfelelő  sa lak v e ze té s  e se té n  k iseb b  az acél 

h id ro g é n ta r ta lm a ,
—  sz e rv e z e tt h u lla d é k -g a z d á lk o d á s  m e lle tt  nép- 

g az d aság i sz in te n  a  sa v a n y ú  bélésű  ív fén y es k e m e n c é k 
n e k  ac é lö n tö d é k b e n  v a ló  a lk a lm a z á sa  igen  n a g y  e lő n y t 
je le n th e t.

A z 1,2— 1,5%  M n -és  a  n a g y  C r-és  C - ta r ta lm ú  ö tv ö 
z e te k  k iv é te lév e l sz in te  m in d e n  acélféleség  e lő á llíth a tó  
m egfelelő  b e té tb ő l a  s a v a n y ú  ív k em en céb en .

A z a c é lö n tö d é k b e n  k ív á n a to s  in d u k c ió s  k ev e rő  b e 
ren d ezések  sz erk ez e té rő l és a lk a lm a z á s i e lő n y eirő l ré sz 
le te s  le ír á s t  ta lá lu n k . S ajn o s ily e n  b eren d ezés je len leg  
m ég  e g y e tle n  h a z a i ö n tö d é b e n  sincsen .

A  kü lö n leg es c é lo k ra  ö n tö d é k b e n  a lk a lm a z o tt  in 
d u k c ió s k em en cék  e lek tro m o s  b eren d ezése in ek  o ly a n  
rész le te s  le írá sá v a l ta lá lk o z u n k , a m e ly  n em csa k  a  k o 
h á s z a ti,  h a n e m  az  ü zem i v illam o s sz ak e m b erek  ig é n y e it 
is k ie lég íti. M e g tu d ju k , h o g y  a  v ilág o n  m ű k ö d ő  le g n a 
g y o b b  in d u k c ió s  k em en ce  36 to n n á s , és le g ú ja b b a n  az 
ú n . h á ló z a ti  f re k v en c iá s  —  b e ru h á z á s  sz e m p o n tjá b ó l 
k ev ésb é  ig én y es —  k em en cék  te r je d n e k  el.

A  g y a k o r la ti  sz a k e m b e re k  sz á m á ra  ig en  é r té k e s  fe 
je z e t a  legm egfelelőbb  a c é lg y á r tá s i e ljá rá so k  k iv á la sz 
tá s á ró l szóló rész , a m e ly  n em csa k  m ű sz ak i, h a n e m  köz- 
g az d aság i sz em p o n tb ó l fo n to s  ú tm u ta tá s o k a t  is t a r 
ta lm a z .

Ö sszefog lalva a  k ö n y v  az  ac é lö n tő d é b e n  dolgozó 
ü zem i v illam o s és k o h á s z a ti  sz a k e m b e re k  m egfelelő  
s z in tű  tá jé k o z ta tá s á n a k  so k  év en  k e re sz tü l b áz isa  lesz, 
és e z é r t m ű sz a k i iro d a lm u n k b a n  n é lk ü lö z h e te tle n  h é z a g 
p ó tló  m u n k á n a k  k e ll te k in te n i.

Szűcs Endre

Proceedings oí the 10th Annual Conference. H a r ro 
g a te , 22— 23 O c to b e r 1964.

(Developments in  Steelm aking and M etallurgy in  
Steel Foundries.)

(H a rro g a te -b a n  1964. o k tó b e r  22— 2 3 -án  m e g ta r 
t o t t  10. év i k o n fe ren c ián  e lh a n g z o tt e lő ad áso k  g y ű j te 
m én y e. A z a c é lg y á r tá s  fe jlődése  és az  a c é lö n tö d ék  m e 
ta llu rg iá ja  tá rg y k ö rb ő l.)
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K ia d ó : T h e  B ritish  S tee l C astin g s R e sea rch  A ssoci 
a t io n , S heffie ld  2. 1964. A z I . k ö te t  fű z ö tt , 2 0 x 2 6  cm  
és 9 ta n u lm á n y t ta r ta lm a z  104 o ld a lo n . A I I .  k ö te t  52 
o ld a lo n  az  I . k ö te t  ta n u lm á n y a ih o z  ta r to z ó  h o zzászó lá 
so k a t ism e rte ti.  A  k é t  k ö te t  á r a  30 s.

A k o n feren c ia  e ln ö k e  M r. W. S . Scott m e g n y itó já 
b a n  ö rö m m el k ö sz ö n tö tte  az  A m erik a i A cé lö n tö d ék  
E g y e sü le té n e k  (S teel F o u n d e rs ’ S o c ie ty  o f A m erica) 
m ű sz ak i és k u ta tá s i  ig a z g a tó já t, M r. Gh. W. Briggs-et, 
a  B SCR A  és az  SFSA  c se re ta n u lm á n y á n a k  e lő a d ó já t, 
v a la m in t M r. A . G. Shakespeare-t (A 13ISRA acélg y ár- 
tá s i la b o ra tó r iu m á n a k  fő n ö k é t)  m in t  v en d ég  e lő ad ó t. 
A k é tn a p o s  k o n fe ren c ia  b ev e ze tő  e lő a d á sá t Dr. H . T. 
H all, a  B SCR A  k u ta tá s i  ig a z g a tó ja  t a r t o t t a :  A c é lö n t 
v én y e k  és a  k u ta tá s  m ú lt ja ,  je len e  és jö v ő je  cím en , m e 
ly e t so r já b a n  a  k ö v e tk ez ő  e lő ad á so k  k ö v e tte k :

1. Ch. W . Briggs: A z a c é lg y á r tá s  ú ja b b  irá n y a i és 
az  a m e rik a i ac é lö n tö d ó k  ö n tö t t  acé l m inőségei.

2. A . G. Shakespeare: „ O la j-o x ig é n -h u lla d é k ” ac é l 
g y á r tá s i  e ljá rá s . (T h e  F u e l-O x y g en  S crap  (F .O .S .) 
P rocess.)

3. j .  D. Ingall:  H á ló z a ti-  és k ö zé p fre k v en c iás  in 
d u k c ió s  k em en cék  az a c é lö n tö d ék b e n .

4. Dr. J .  D. Hobson: A z a c é lg y á r tá s  g á z ta la n ítá s i  
te c h n o ló g iá já n a k  á t te k in té s e  és a lk a lm a z á sa  az  ö n tö 
d ék b en .

5. G. M . Gül és D. G. Sw inburn: Az a c é lb a n  levő 
g ázo k  m en n y iség én ek  és v ise lk ed ésén ek  k r it ik a i b írá 
la ta .

6 . J .  Turton: A cé lö n tv é n y e k  g áz p o ro z itá sa .
7. F . Crankshaw: A  g ázo k  ellenőrzése és ezek  h a 

tá s a  az  a c é lg y á r tá sb a n .
8 . W. J .  Jackson: Ö tv ö z ö tt  a c é lö n tv ó n y ek  m e c h a 

n ik a i tu la jd o n s á g a it  b e fo lyáso ló  n é h á n y  tén y ező .
9. .7. Taylor: K ö zep es és n a g y sz ilá rd ság ú  a c é lö n t 

v én y e k  g y á r tá sa .
A m á so d ik  k ö te t  a  k o n fe ren c ia  e lő a d á sa in a k  v i ta 

a n y a g á t ,  m íg  az  „ Ö n tő k  fó ru m a ” c ím ű  fe jeze t á lta lá n o s  
é rd e k ű  üzem i p ro b lé m á k  fe lv e té sé t és ezek  m e g v ita tá s á t  
ta r ta lm a z z a .

C. E.

Proceedings oí Conference on Design, Applicalion 
and Quality Control of Steel Castings. (A célö n tv ó n y ek  
te rv ezése , fe lh a szn á lá sa  és m inőség i e llenőrzése tá rg y ú  
k o n fe ren c ián  e lh a n g z o tt  ta n u lm á n y o k  g y ű jte m é n y e .)

K ia d ó : T h e  B ritish  S tee l C astin g s R e sea rch  A sso 
c ia tio n , S heffie ld  2. 1965. F ű z ö t t  k iad ás , 100 o lda l, 
20 X 26 cm , á r a  20 s.

A  Y o rk -b a n  1965. áp rilis  14-én a  B SCR A  ren d e zésé 
b e n  é v e n te  ism étlő d ő  e g y n a p o s  k o n feren c ia  le fo ly ásán ak  
ism e rte té se . A k o n fe ren c ia  e lnöke  M r. H . N . Keeble, (ak i 
e g y ú t ta l  e lnöke  az  A có lö n tv én y e k  F e jle sz té s i B iz o tts á 
g án a k ) m e g n y itó  sz av a ib ó l m e g tu d ju k , h o g y  n é h á n y  év  
e lő tt  k é t  a c é lö n té sz e ti eg y esü le t, n ev eze te sen  a  B ritish  
S tee l F o u n d e rs ’ A sso c ia tio n  (A ngol A cé lö n tö d ék  E g y e 

sü le te ) és a  B r itish  S tee l C astin g s  R esea rch  A sso c ia tio n  
(A ngol A c é lö n tv é n y ek  K u ta tó  E g y esü le te ) k e z d em én y e 
zésére  lé tre  j ö t t  a  S tee l C astin g s D ev e lo p m e n ts  C o m ittee  
(az A c é lö n tv é n y ek  F e jle sz tés i B iz o ttsá g a ), m e ly n ek  
m in te g y  5 év i m u n k á já n a k  e re d m é n y e it tü k rö z ik  a  k o n 
fe ren c ia  e lő ad ása i. A  b iz o tts á g  k é t  a lb iz o ttsá g b ó l áll, 
m e ly ek  k ö zü l az  egy ik  az  a c é lö n tv é n y e k  m inőség je lző  
m ó d szere iv e l, a  m á s ik  p ed ig  az ac é lö n tv ó n y e k  o sz tá ly o 
z á sá n a k  fe lü lv iz sg á la tá v a l fog lalkozik . M in d k e ttő  fe la 
d a tá n a k  lényeges része  ezen k ív ü l m ég  az  a c é lö n tv é n y e k  
szerk esz tése , fe lh a szn á lá sa  és a  m inőség i ellenőrzés. A 
k o n fe ren c ián  a  k ö v e tk e z ő  c ím ű  e lő ad áso k  h a n g z o tta k  el :

Dr. H . T . Hall: A  m inőség i ellenőrzés és e n n e k  e lő 
nyei.

L. Magee és A . D. Sár kar: A c é lö n tv é n y ek  szerk esz 
té se  és ezek  fe lh aszn á lá sa .

,7. A . Kelly: G y a k o r la ti ta p a s z ta la to k  az  a c é lö n tv é 
n y ek  fe lh aszn á lá s i te rü le té n .

A . V. Jobiing: A c é lö n tv é n y e k  e lő á llítá sa  k o v ác so lt 
a lk a tré sz e k  h e ly e tt .

A n a g y s ik e rű  k o n fe ren c ia  m a g as  sz ín v o n a lú  e lő a d á 
s a it  igen  é rd ek es h o zzászó láso k  k ö v e tté k , m e ly ek  é lén 
k en  rá v ilá g íta n a k  a  fe j le t t  an g o l a c é lö n té sz e t h e ly ze té re .

G. E.

Recomended procedure for the welding of steel cast 
ings by the metal-arc process. (A já n lo t t  e ljá rá s  a c ó lö n t 
v é n y e k  fém e lek tró d á s  ív hegesz téséhez.)

K ia d ó : T h e  B ritish  S tee l C astin g s  R e se a rc h  A sso 
c ia tio n , S heffie ld  2. 1964.

1 4 x 2 2  cm  fű z ö tt ,  18 o ld a l 3 á b rá v a l, 1 tá b lá z a to s  
függelékkel, á r a  15 s.

A  te ts z e tő s  k is  fü z e t cé lja  ú tm u ta tá s  a  leg jo b b  
m e ta llu rg ia i e l já rá s  b iz to s ítá sá ra  a c ó lö n tv é n y ek  fé m 
íves (b ev o n a to s  e le k tró d á v a l tö r té n ő )  ja v ítá so s  h eg esz 
té séhez , v a la m in t a c ó lö n tv é n y ek  eg y m ás k ö z ö tti és 
egyéb  ac é lsze rk e ze ti részek  összehegesz tésére  és a  h eg esz 
té s  kellő  e llenőrzésére . A  ja v a so lt  e ljá rá s  he ly es a lk a l 
m a z á sa  a  h eg esz tési m u n k a  m a g a s  sz in tű  szak sz e rű ség é t 
b iz to s ít ja , jó lle h e t, h o g y  e fü z e t csak  az  a c é lö n tv é n y e k  
h eg esz tése  te rü le té n  a  le g á lta lá n o sa b b a n  e l te r je d t  fé m 
e le k tró d á s  ív h eg esz tó sre  v o n a tk o z ik , n em  je le n ti  a z t, 
h o g y  az  egyéb  h eg esz tési e ljá rá so k  b izo n y o s k ö rü lm é 
n y ek  k ö z ö tt n em  a d n a k  ép p  o ly a n  jó  e re d m én y e k e t.

A  fü z e t fő b b  fe jeze te i a  k ö v e tk e z ő k : A  hegesz tő  
sz ak m u n k á s . A  h eg esz tő  k é p e s íté sé t igazoló  p ró b a d a ra b . 
A  h eg esz tés  előkész ítése . E le k tró d á k . A  h eg esz tés  e lő tt i  
és u tá n i  hőkezelés. K ü lö n b ö ző  a c é lfa jtá k  összehegesz 
tése . A  h eg esz tési e ljá rá so k  tá b lá z a ta  a c é lö n tv é n y e k  r é 
szére  és a  h o z z á ta r to z ó  m eg jegyzések . A  függelék  első 
része a  h eg esz tő  k ép es ítés i p ró b a d a ra b já t ,  a  m áso d ik  
rósz a  h a j l í tó v iz sg á la to t, a  h a rm a d ik  a  ja v a s o l t  h eg esz 
té s i v á j á to k  k ö rv o n a la it ism e rte ti,  m íg  a  n eg y e d ik  ré sz 
b en  a  ja v a s la tb a n  szerep lő  k ü lö n b ö ző  cé lo k ra  szolgáló  
s z a b v á n y o s íto tt  an g o l a c é lfa jtá k  v a n n a k  felso ro lva .

G. E .

Szabványosítási hírek

F e lh ív ju k  o lv a só in k  f ig y e lm é t a  M a g y ar S zab v án y - 
ü g y i H iv a ta l  á l ta l  a  k ö z e lm ú ltb a n  jó v á h a g y o tt  a láb b i 
öntészet.i tá rg y ú  sz a b v á n y o k ra :

M S Z  4206— 66 „Ötvözött réz-, cink- és a lum ín ium 
öntvények. Méret- és súlytűrések, forgácsolási ráhagyások.

A sz a b v á n y  a  g y á r tá s i  te ch n o ló g ia , az  ö n tv é n y  leg 
n a g y o b b  té r á t ló ja  és az  an y a g m in ő ség  fü g g v én y é b en  7 
m ó re tp o n to ssá g i, fo rgácso lási —  rá h a g y á s i és sú ly tű ró s i 
fo k o z a to t k ü lö n b ö z te t  m eg .

M S Z  8579— 66 „Ötvözött réz- és cinköntvények. 
Anyagm inőségek” .

A sz a b v á n y  az MSZ 2675— 65-ben  e lő ír t m inőségű  
tö m b ö k b ő l k é s z í te t t  ö n tv é n y e k  veg y i ö ssze té te li és 
m e c h a n ik a i tu la jd o n s á g a it  ta r ta lm a z z a .

A  sz a b v á n y  k ite r je d  h o m o k , k o k illa , p ö rg e te tt ,  
n y o m á so s  és fo ly a m a to s  ö n té sse l k é sz ü lt ó n b ro n z , v ö 
rö sö tv ö z e t, ó lo m b ro n z , sá rg a ré z , k ü lö n leg es sá rg a ré z , 
a lu m ín iu m b ro n z  és c in k ö n tv é n y e k re .

A  h o m o k - és k o k illa ö n tv ó n y e k  m e c h a n ik a i t u l a j 
d o n sá g a in a k  v z sg á la ta  k ü lö n  ö n tö t t ;  a  p ö rg e te tt ,  fo ly a 
m a to s  és n y o m á so s  ö n tv é n y e k  v iz sg á la ta  ö n tv é n y b ő l k i 
m u n k á lt  p ró b a te s te k e n  tö r té n ik .

K. E.



Pályázati felhívás

A z O M BK E F ém k o h á sza ti Szako. C sepeli Csop. és 
a  C sepeli F ém m ű  a  M TESZ C sepeli IB -v el e g y e té rté sb e n  
p á ly á z a to t h ird e t  az  a lá b b i ta n u lm á n y o k  k id o lg o zására :

1. p á ly a té te l:
2. p á ly a  té te l:
3. p á ly a té te l:

4. p á ly a  té te l:

5. p á ly a  té te l:

6. p á ly a  té te l:

7. p á ly a té te l:

G azdaságos an y a g fe lh a szn á lá s . 
Ü gyvite lgépesítés.
H íra d á s te c h n ik a i a lap a n y ag o k h o z  ú j ko- 
k illa -  és ö n tő tö lc sé r- típ u so k  k ész ítésé re , 
v a la m in t m egfe lelő  k o k illa  k en ő a n y ag  a l 
k a lm a z á sá ra  ja v a s la t  k idolgozása. 
J a v a s la t  k id o lg o zása  n a g y m é re tű  a lu m í 
n iu m -b ro n z  ö n tv é n y e k  a n y a g k ih o z a ta lá 
n a k  ja v ítá sá ra .
J a v a s la t  k id o lg o zása  a  C sepeli F ém m ű 
b en  g y á r to tt n ik k e l a la p ú , lág ym ágneses 
a n y a g o k  m ágneses je llem ző i s ta b ili tá s á 
n a k  fokozására .
J a v a s la t  a  R ézfin o m ító  k o m p lex  fe jlesz 
té sé n e k  k ido lgozására .
J a v a s la t  k id o lg o zása  n ag y te lje s ítm én y ű  
p ré sm a tr ic a  (szerszám ) v ö rö sréz- és réz 
ö tv ö zetek  (a lp ak k a , b ro n zo k  stb.) és n ik 
k e lö tv ö ze tek  sa jto lásáh o z .

P á ly a d íja k

1. és 7. p á ly a té te l (egyenkén t): I. d íj 10 000 F t, II. d íj
C000 F t, III. d íj 3000 Ft.

2. p á ly a té te l: I. d íj 8000 F t, II. d íj 5000 F t, I II . d íj 2000
Ft.

3. — 6 p á ly a té te l (egyenkén t): I. d íj 9000 F t, II. d íj 5000
F t, III . d íj 2000 F t.

A  p á ly á z a to k a t a  szak o sz tá ly , v a la m in t a  M TESZ 
C sepeli IB  és a  C sepeli F ém m ű  á l ta l  k ije lö lt  b izo ttság  
fo g ja  fe lü lb írá ln i. Egy-egy p á ly á z a t d íjá n a k  so ro lá sá ra  
a b írá ló  b izo ttság  te sz  ja v as la to t.

A pályázat általános feltételei:

1. A  p á ly á z a t titkos, ez é rt a  b e k ü ld ö tt p á ly á z a t b o rí 
té k b a  helyezendő. A b o r íté k ra  r á  k e ll írn i  „F ém k o h á 
sz a ti p á ly á z a t” és a  v á la sz to tt je lig é t. A  p á ly á z a t m ellé

helyezendő , a  v á la sz to tt je lig év e l e llá to tt, z á r t  b o ríték . 
A  b o r íté k b a n  fel k e ll tü n te tn i  a  p á ly ázó  n e v é t (ill. n e 
veit), la k c ím é t és m u n k a h e ly é t. A b o r íté k ra  a  fen tiek en  
k ív ü l m á s t írn i n em  szabad .

2. A p á ly áz a to k  n ép g azd aság i fo n to ssá g á ra  való  te 
k in te tte l  p á ly á z h a t b á rk i, eg yesü le ti ta g ság tó l fü g g e tle 
nü l, m in d  egyén ileg , m in d  csoportosan .

3. A  p á ly a m ű v e k n e k  e d d ig  m ég  n em  közölt, vagy 
e lő ad á sb an  el n e m  h an g z o tt m u n k á k n a k  k e ll lenn iök . 
A z a d o t t  té m á v a l o lyan  rész le tességgel k e ll fog lalkoz- 
n iok , hogy a  ja v a so lt m ó d szer a  p á ly a m ű  le írá sa  a la p já n  
h a sz n á lh a tó  legyen.

4. A  p á ly á z a to t k iíró  sz e rv n ek  jo g á b an  á ll úgy a  d í 
ja zo tt, m in t a  n em  d íja z o tt m u n k á k a t fe lh a szn á ln i. A 
k itű z ö tt p á ly a d íja k  csak  a b b a n  a z  ese tb e n  és o ly a n  m é r 
té k b e n  k e rü ln e k  k ifize té sre , am en n y ib e n  a  p á ly áz a to k  
m egfe lelő  sz ín v o n a la t e lérik . E setleges n y o m ta tá sb a n  
v aló  közzété te l e se té n  a  sze rző t a  szerző i tis z te le td íj 
m eg ille ti. H a  a  p á ly á z a tra  b e k ü ld ö tt a n y a g  ú jítá sn a k  
vagy  ta lá lm á n y n a k  m in ő sü l, úgy  a z  eb b ő l szá rm azó  jo 
go k k al a  pá ly ázó  ren d e lk ez ik .

5. A p á ly á z a t b e a d á sá n a k  h a tá r id e je :  1966. decem 
ber 1.

6. A  p á ly á z a to k  a  C sepeli M TESZ IB  titk á rsá g á ra , 
B u d ap est, X X I., G yepsor u. 1. M űszak i K lu b  c ím ére  k ü l 
dendők.

A z egyes p á ly a té te le k h e z  ta rto zó  rész le tes  fe la d a 
to k a t és m ű szak i fe lté te le k e t az  é rd e k lő d ő k  a  C sepel 
V as- és F ém m ű v e k  M űszak i K lu b já b a n  (Bp., X X I., 
G y epsor u. 1. sz.), m u n k a n ap o k o n  8—16 ó ra  közö tt Bozó 
Lajos M TESZ C sepeli IB  ti tk á rá tó l  vagy  Manger Edit 
a d m in isz trá to r tó l v e h e tik  át.

1966. aug . 22.

Katona Éva Soltész István
O M BK E F ém koh . sz. o. igazgató
C sepeli Csop. t i tk á r a  C sepel F ém m ű  Igazgatósága

Értesítés

Értesítjük tagjainkat, hogy Egyesületünk legközelebbi választm ányi ülését október 
28. és 29-én Nagylengyelben (Gellénháza) tartja. A z elnöki és főtitkári beszámoló után  
tervezett két szakm ai előadás közül az egyik a hazai olaj és földgázbányászat m últjával 
és fejlesztési terveivel, a másik a szénhidrogének fokozott kohászati felhasználásával 
foglalkozik. A z előadások után a résztvevők a zalai kőolajbányászat legjellegzetesebb  
üzem eit is meglátogatják. A  választm ány tagjain kívül az ülésen a szakmai program  
iránt érdeklődő tagjaink is részt vehetnek. A  részletes programról és a külön autóbu 
szok indulási időpontjáról Egyesületünk Titkársága ad részletes felvilágosítást.



Példányonkénti eladásiára : 12,— Ft

ma tudom án ya  —

a holnap technikája!
Olvassa rendszeresen műszaki-tudományos szaklapjainkat!

Mindig széleskörűen tájékoztat a szakterület helyzetéről, eseményeiről, újdonságairól

Bányászati Lapok

Bőr- és Cipőtechnika

Elektrotechnika

Energia és Atomtechnika

Élelmezési Ipar

Építőanyag

Épületgépészet

Az Erdő

Faipar

Finommechanika 

Fizikai Szemle 

Gép

Gépgyártástechnológia 

Hidrológiai Közlöny 

Híradástechnika 

Ipari Energiagazdálkodás 

Ipargazdaság

Járművek, Mezőgazdasági Gépek

Kép- és Hangtechnika

Kohászati Lapok

Közlekedéstudományi Szemle

Magyar Építőipar

Magyar Grafika

Magyar Kémiai Folyóirat

Magyar Kémikusok Lapja

Magyar Textiltechnika

Mélyépítéstudományi Szemle

Mérés és Automatika

Műanyag és Gumi

Műszaki Élet

Öntöde

Papíripar

Városépítés

Villamosság

im énti k iadványaink előfizeihetők

minden postahivatalban,

a Posta Központi Hírlap Iroda (József nádor tér 1.) csekkszámlájára vagy átutalással, 

valamint a Technika Háza műszaki könyvboltjában (V., Szabadság tér 17.)

Példányonként kaphatók :

V., Váci utca 10.

VI. , Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti Hírlapboltokban, 

ugyanitt az 1966-ban eddig megjelent példányok is beszerezhetők.

■f4ird eteteket feloesz a Q apkiadó O álla la i h irdetett o tz tá lya ,

VII. , Lenin körút 9—11. I. em. 120. (222-251).
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Prókay,P.: Data on the metallography of spheroidal 
graphite cast iron .................................................P 217
T h e n u cleu s  o f  g lo b u la r  g ra p h ite  rise  in  th e  liq u id  
p h ase  a n d  th e ir  g ro w th  occurs b y  d iffusion  
th ro u g h  a n  a u s te n itic  shell. W e h a v e  d e te rm in e d  
b y  c a lc u la tio n  th e  d iffu s in g  tim e  o f  th e  g ra p h ite  
g lobu les in  castin g s w ith  d iffe re n t w all th ic k 
nesses, a n d  w ith  h e lp  o f  th is  w e p lo t te d  th e  c ry s 
ta lliz a t io n  d ia g ra m  o f  c a s t  iro n  w ith  sp h e ro id a l 
g ra p h ite .

Tokár, I .:  The fineness number of foundry sands P 223
T h e  a u th o r  p o in ts  o n t  h o w  c o n tra d ic to ry  th e  h o m e 
c o n c ep t a n d  th e  d e te rm in a tio n  o f  th e  n u m e ric a l 
v a lu e  o f  th e  f in en ess  n u m b e r  a re . B ased  u p o n  
th is  f a c t a n d  o t th e  o rig in a l a m e ric a n  A FS  d r a f t 
ing , h e  a sc e rta in s  t h a t  each  k in d  o f  s c re a n  h a s  to  
b e  h is  ow n p a r t ic u la r  fa c to r .  B ecau se  th e  h o m e 
sieve fa b ric s  d iffe r fro m  t h a t  o f  th e  D IN  a n d  o f 
th e  A FS , to o  a n d  so th e ir  fa c to rs  a re  o f  no  u se  fo r 
th e  h o m e p ro d u c e d  sieves. T h e  fa c to rs  w ere c o r r 
e c ted  o n  th e  b ase  o f  th e  H u n g a r ia n  n o rm . T h e 
fin en ess  n u m b e r  c o m p u te d  b y  th e  n ew  fa c to rs  is

a lw a y s  lesser th a n  t h a t  rec k o n ed  b y  th e  o ld  m e 
th o d . T h e  d iffe rence  in c re ase s  w it te  th e  s a n d  f in e 
ness.

Mrs. Szántó, J .:  Examining the reasons of mechani
cal penetration on iron castings poured in shell 
m o u ld s...................................................................... P 227
T h e a u th o r  ex am in es  th e  p ro p e r tie s  o f m o u ld in g  
m a te r ia ls  (fineness n u m b e r, res in -v o lu m e, p e rm e 
a b ility , m a x . g asp ressu re , gas-vo lum e), th e  p ro 
p e r tie s  o f  th e  fin ish e d  m o u ld  ( th e  deg ree  o f  r a m m 
ing , th e rm a l c o n d u c tiv ity , b a k in g  te m p e ra tu re  
a n d  tim e), th e  p o u r in g  te m p e ra tu re  a n d  p o u r in g  
h e ig h t, th e  co m p o sitio n  o f  iro n  a n d  th e  e ffec t o f 
th e  su rfa ce  te n s io n  on  th e  deg ree  o f  p e n e tra tio n  
in  th e  shell m o u ld . A m ong  th e se  i t  w as succesfu lly  
p ro v e d  th e  e ffec t o f  th e  fin en ess  n u m b e r, th e  gas- 
p re ssu re , th e  b a k in g  tim e , th e  p o u rin g  te m p e ra tu re  
a s  w ell th e  in flu en ce  o f  th e  g as d ev e lo p in g  m a te 
r ia ls  (seacoal, f lu id  resin , su g a r) on  th e  p e n e tr a 
t io n . T h e  b e s t a d d itio n  is in  o rd e r  to  its  ch eap n ess, 
th e  seacoal. T h e  e x p e r im e n ta l r e su lts  o b ta in e d  a re  
su m m arize d  in  a  n o m o g ram .

C O N T E N T S :

n eu e n  F a k to re n  e rm itte l te  F e in h e itsg ra d  is t  im 
m e r k le in er, a ls  d e r  n a c h  d e r  a l te n  M eth o d e  er- 
re c h n e te . D er U n te rsc h ie d  is t  u m so  g rö sser je  fe i 
n e r  d e r  S an d  is t.

Frau Szántó, J .:  Prüfung der Ursachen der an im 
Maskenform gegossenen Eisenabgüssen entstehen
der mechanischen Penetration..............................S 227
E ig e n sc h a fte n  des F o rm m a te ria ls  (F e in h e itsza h l, 
H arzm en g e , G asd u rch lä ss ig k e it, m a x . G asd ru ck , 
G asm enge), d ie  E ig e n sc h a ft d e r  fe r tig e n  F o rm  
(V e rd ich tu n g sm ass , W ä rm e le itfä h ig k e it , B a c k 
te m p e ra tu r  u n d  Z eit), d ie  G u ss te m p e ra tu r  u n d  
G iesshöhe, d ie Z u sam m en se tz u n g  des E ise n s  u n d  
d ie  W irk u n g  d e r  O b e rflä c h e n sp a n n u n g  w erd en  
a u f  d as  M ass d e r  P e n e tra t io n  in  d e r  M ask en fo rm  
u n te rs u c h t .  E s  g e lan g  v o n  d iesen , d en  E in flu ss  
d e r  F e in h e itsz a h l, G asd ru ck , B a ck z e it, G iess tem 
p e r a tu r  a ls au c h  d ie W irk u n g  d e r  g asb ild en d en  
M a te ria le n  (K o h le n s ta u b , flü ssig er H a rz , Z ucker) 
a u f  d ie P e n e tra t io n  zu  e rm itte ln . A ls Z u g ab e  e ig 
n e t  s ich  d e r  K o h le n s ta u b  w egen seines n ied rig en  
P re ises  a m  b e s te n . D ie V e rsu c h s re su lta te  w u rd en  
in  e inem  N o m o g räm m  zu sam m en g efa ss t.

Prókay, P.: Daten zur Metallographie des Gusseisens 
mit Kugelgraphit ....................................................  S 217
D ie K u g e lg ra p h itk e im e  e n ts te h e n  in  d e r  f lü ssigen  
P h ase , ih r  W a c h s tu m  erfo lg t d u rc h  eine A u s te n it 
schale , m it te ls  D iffusion . W ir h a b e n  a u f  R e c h n e 
r ischerw eise , in  A b g ü ssen  m it  v e rsch ied en en  
W a n d s tä rk e n , d ie  D iffu s io n sze it d e r  G ra p h it-  
sp h ä ro lite n  e rm itte l t ,  u n d  k o n s tru ir te n  m it  d e ren  
H ilfe  d as  K ris ta l liz a tio n sd ia g ra m m  des sp h ä ro li-  
tis c h e n  G usseisens.

Tokár, I.:  Feinheitszahl der Giessereisande...........S 223
D er V erfasse r d e u te t  a u f  d ie b e s te h e n d e  W ied e r - 
sp ü c h ig k e it des e in h e im isch en  B egriffes d e r  F e in 
h e itsz a h l u n d  d e re n  n u m e risch e n  B e s tim m u n g  
h in . E r  s te l l t  au sg eh e n d  a u s  d ie se r T a tsa c h e , u n d  
au s  d em  o rig in e llen  K o n z e p t d e r  A FS  fest, d ass  
z u r  je d e r  e in ze ln en  S ie b a rt e in  eigener, in d iv id u e l 
le r  F a k to r  g e h ö rt. D a  d ie e in h e im isch en  S iebege 
w eben  v o n  d en e n  im  D IN , a ls au c h  v o n  d en e n  in  
d e r  A F S  an g eg eb en en  ab w e ich en , s in d  d e re n  F a k 
to ré  fü r  d ie  e in h e im isch en  S iebe u n b ra u c h b a r . E s  
w u rd e n  d esh a lb , a u f  G ru n d  d e r  u n g a risc h en  N o r 
m e n  d ie F a k to re n  k o rr ig ie r t. D e r  m it te ls  den

I N H A L T :

вых коэффициентов, всегда ниже полученных по 
старому методу определения. Расхождение при 
этом увеличивается с повышением тонкости песка.

Я-не Санто : Исследование причин механической 
пенетрации, происходившей по чугунным от
ливкам, залитым в оболочковую ф о р м у ........ С 227
Автором исследованы влияния свойств формо
вочного материала ( м о д у л ь  крупности, количест
во смолы, газопроницаемость, максимальное дав
ление газа, количество гдза), свойств готовой фор
мы (степень уплотненности, теплопроводность, 
температура и продолжительность отжига), тем
пературы литья, химического состава чугуна и 
поверхностного натяжения а степень пенетра
ции в оболочковой форме. Из вышеперечислен
ного автору удалось установить влияние числа 
тонкости, давления газа, продолжительности от
жига, температуры литья, а также газообразу
ющих материалов (угольная пыль, жидкообраз
ная смола, сахар) на пенетрацию. Самым л у ч ш и м  

присадочным материалом является угольная 
пыль — из-за его низкой стоимости. Результаты 
опытов собраны автором в номограмму.

Прокаи, П.: Данные к металлографию отливок из 
чугуна с шаровидным графитом.......................С 217
Зародыши шаровидных графитов образуются в 
жидкой фазе и растут путём диффузии через 
аустенитной оболочки. Расчётным методом уста
новлено время диффузии графита в отливках 
различной толщиной стенки и с помощью этого 
составлена диаграмма кристаллизации чугуна с 
шаровидным графитом.

Токар, И.: Модуль крупности литейных песков С 223
Автором показано, что понятию м о д у л я  крупнос
ти противоречит определение его численного зна
чения в венгерских у с л о в и я х . Исходя из этого 
факта, а также из американской, исходной ре
дакции АФС, автор устанавливает, что каждый 
сорт сит должен обладать собственным специ
фичным коэффициентом. Ввиду того, что оте
чественные ситовые ткани показывают расхож
дение по сравнению с сортами ДИН и АФС, ко
эффициенты последних нельзя использовать для 
отечественных сит. Автором установлены испра
вленные венгерским стандартом коэффициенты. 
Модули крунности, вычисленные с помощью но-
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Adatok a gömbgrafitos öntöttvas metallográfiájához
P R Ő K A Y  P Á L  oki. kohómérnek 

Április 4. Gépgyár
DK 669.131.7.017

A gömbgrafitos öntvények gyártásakor kris
tályosodásukkal összefüggő gyakorlati, technológiai 
nehézségekkel kerülünk szembe : a külső és belső 
anyagfolytonossági hiány, a zsugorodás, a duzza
dás jelensége, a felületi repedések, az öntvények 
vetemedése stb. Ezek közül a duzzadással és a 
felületi repedésekkel összefüggő kérdéseket emel
tük ki tanulmányozás céljából. Mind a két jelenség 
az elsődleges kristályosodással függ össze és meg
értésük, valamint következményeiknek kiküszöbö
lése csak a gömbgrafitos öntvények kristályosodá
sának teljes megismerése tévén lehetséges.

1
I. Irodalmi összefoglalás

A grafitgömbök keletkezése körül korábban 
sok vitadúlt, de a különböző vizsgálatok eredménye
képpen a gömbgrafitos kristályosodás körülmé
nyei ma már tisztázottak, és lényegesebb vonások
ban a következőkben foglalhatjuk össze.

A kristályosodás fizikai-kémiája szerint a 
kristálymag kialakulásakor a rendszer összes ter
modinamikai potenciáljában bekövetkező válto
zás :

A 0= A 0f +AGt—AGv (1)

ahol AGf a felületi feszültség változásával össze
függő energiaváltozás,

AGt a kristály kialakulásával kapcsolatos 
deformációval összefüggő energiaválto
zás és

AGV a kristályképződéshez szükséges térfo
gati munkával arányos energiaváltozás.

A kritikus méretnél nagyobb, — AGf-tői 
függő — kialakult kristály csíra alakját a képlet 
AGt tagja szabja meg. Maximális AGt értéknél a 
kialakuló kristálycsíra gömb alakú. A AGt értéké
nek nagysága a folyékony és a kristályos fázis 
atomtérfogat különbségétől függ. A csíra növeke
désének irányát a túltelített oldatban a AGt— AGV 
érték szabja meg. Ha a túltelítettség mértéke nagy, 
akkor a AGV értéke is nagy, és a növekedés a tér 
mindhárom irányában azonos sebességgel történik. 
A ki’istály szimmetrikus alakú lesz.

Az elvi feltételek a vasnak magnéziummal 
való kezelésekor az alábbiak szerint teljesülnek;

A magnézium vasban való oldékonysága kicsi. 
Az olvadékban kezelés után oldatlan, olvadt magné
zium cseppek maradnak. A magnézium igen nagy 
mértékben csökkenti a vasban levő karbon oldha
tóságát és megnöveli az aktivitását. A mikroszko
pikusan inhomogén környezetben megnövekszik a 
felületi feszültség — a magnézium vegyület alak
jában leköti a ként és az oxigént — és kialakul az 
,,S” réteg (1. ábra), amelyben a magnézium old
hatósága — (NMg) — az 1—2 görbe szerint válto
zik. Az ,,8” réteg vastagsága függ a magnézium 
diffúziós együtthatójától, az olvadék hőmérsékle
tétől és hűlésének sebességétől. Az ,,S” rétegben a 
karbon oldhatósága 3 pontban feltüntetett maxi
mális értékről (A^ax) a 4 pontban feltüntetett 
értékig csökken. Az N c maximális koncentráció a 
magnéziumbuborék (csepp) felületén alakul ki, itt 
kezdődik a grafit kiválása. Az ô vastagságú olva
dékrétegben a karbon maximális oldhatósága ki
sebb lesz, mint az olvadék karbontartalma.

A ANC = N c — egyenlet értelmében
megindul a karbonatomok diffúziója a már kivált 
grafitrészecske felé. Mivel a AGt értéke nagy, a 
kristálycsíra gömb alakú lesz, és növekedése a tér 
mindhárom irányában azonos sebességgel történik.

A gömbgrafit megjelenő zárványait austenit 
burok veszi körül. Az öntvény lehűlésekor a grafit 
növekedését az austenites burkon keresztül a szén
atomok diffúziójának sebessége szabja meg. Rövi
den összegezve: a gömb alakú kristálycsírák a 
folyékony fázisban alakulnak ki, és növekedésük 
austenit burkon keresztül szimmetrikusan történik.

1. ábra, A  grafit kristályosodásának aktivitás-viszonyai.
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2. ábra. A  gömbgrafitos öntöttvas grafitképe. M aratlan, 
N  =  100 X

3. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas szövetképe. 3 % H N 0 3. 
N  = 100 X

a) b,

4. ábra. M agnézium m al kezelt és magnéziumos kezelés 
nélküli öntöttvas lehűlési görbéje (Piwowarsky szerint)

A gömbgrafit csíráknak a folyékony fázisban 
való kialakulására metallográfiái bizonyíték is 
bemutatható.

A 2. ábrán könnyen felismerhető, hogy a gra
fit gömbök bizonyos csoportosulásban jelennek 
meg. Ezek a grafitcsoportok a primeren kristályo
sodott austenitet veszik körül. Ilyen elhelyezkedés 
csak akkor lehetséges, ha a primer kristályok ki
alakulásakor a grafitcsírák még a folyékony fázis
ban tartózkodtak és módjuk volt a primer kristá
lyok alakját felvenni. Ha a csiszolaton a primer 
austenitből átalakult szövetet megmaratjuk, az 
eredeti kristályhatárokat a perlitmaradványok 
jelzik. Felismerhető a grafitcsoportok eutektikus 
elrendeződése.

A lehűlés folyamán keletkezett grafitgömbök 
az őket körülvevő fémes eutektikummal eutektikus 
cellákat alkotnak. Az austenit burokszerűen körül
veszi a grafitot és ezek növekedése a szilárd auste
nit rétegen keresztül diffúzió útján megy végbe, 
miközben az austenit kristály is növekszik. Egy- 
egv austenit kristályban több eutektikus cella is 
lehet, amint ez a 3. ábrán is látható. A grafitgöm
bök növekedésének ilyen mechanizmusára utal a 
gömbgrafitos öntöttvas lehűlési görbéje is.

A 4. ábrán valódi lehűlési görbék láthatók 
Piwowarsky szerint. Mind az a, mind a & ábrán mag
néziumkezelés nélkül és magnéziumos kezelés után 
felvett lehűlési görbe is van. Jellemző, hogy a kris
tályosodás a magnéziummal kezelt öntöttvasakban 
nem azonos hőmérsékleten, hanem hőmérséklet
közben történik, és ez diffúziós folyamatra vall.

II. Saját kísérletek

A diffúzió útján keletkezett és a csiszolaton 
megfigyelt grafitgömbök nagyságából a diffúziós 
idő, azaz a kristályosodás ideje kiszámítható. A ke
letkezett grafitgömbök nagysága függ a diffúziós 
állandótól, a diffúzió idejétől és a koncentráció 
grádiensektől. Birchenall szerint:

R* =
2(C2- C 1)D

• t sec /cm, (2)

ahol C1 a grafittal érintkező fém karbontartalma
0 ,02% ,

C2 a grafit karbontartalma, 98%,
C0 a folyékony fázis karbontartalma 3,4%, 
Coo a végtelen hosszú ideig tartó diffúzió után 

a grafit karbontartalma, 100%,
D diffúziós állandó, amely a hőmérséklettől

függ-
A

D = D 0e~*v (3)

Az aktiválási energia 32 000 cal,í>0 táblázatból 
0,1. A diffúziós állandó 1200°C-on:

D — 0,1 -e 196.1473 

Z )= 0 ,l-e -10 

Behelyettesítve az értékeket :
2(98-0,02)0,1 -e -10

R2 = 1 / 3

д 2=
19,6 -e~10

áttérve /i-га : p2 _ i9,6

/ s e c  —
R2-y

10

vagyis az 1 у  sugárnövekedéshez 1200°C-on kere
ken 3 sec szükséges. A mikroszkóp látómezejében 
található grafitgömbök nagyságából ezek kristá
lyosodásának ideje kiszámítható. Különböző fal- 
vastagságú gömbgrafitos próbatesteken mértük a 
keletkezett grafitgömbök átmérőjét. E célra 5, 10,
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1. táblázat
Nyers formába ÖntőtI próbatesteken mért grafitátmérők /«-ban

P ró b a - G ra í'itá tm é rő
O ssz.
g r a f i t 
szám

M ax.
á tm é rő

m é re t,
m m

M érés helye
10 15 20 25 30 35 40 45 50 60

S zélen
7

13
11

14 
1 1 
11

21
24
22

15

10 12 22
K özép en 8 6 14 15

9 12 21

3 7 6 11 1 39
Szélen 2 6 11 12 31 30

15
2 9 7 14 32

6 15 5 2 28
K ö zé p en 7 13 9 29 30

9 14 4 2 29

10 11 4 1 30

25

Szélen 11 14 4 1 30 30

8 10 5 1 24
K ö zé p en 9 4 4 1 1 19 35

10 13 7 — 1 31

9 16 7 1 33
Szélen 13 10 6 30 30

35
8 15 5 1 23

9 13 6 1 29
K ö zép en 7 16 8 2 1 34 35

9 19 5 — 1 34

Szélen 5 4 6 3 18
6 5 6 4 1 22 35
6 4 5 2 17

55

K ö zép en
3 3 6
4 7 6 60
4 4 5

15, 25, 35 és 55 mm élhosszúságú, négyzet kereszt
metszetű és 300 mm hosszú próbatesteket öntöt
tünk nedves mintahomokban, ill. szárított formá
ban. Az öntés hőmérséklete mindkét esetben 1300°C 
volt. A vas összetétele öntés után elemezve: C 
3,4%, Si 2,5%, Mn 0,6%, S nyom., P 0,09%. A

Falvastagság, mm I ]

o. ábra. Grafitgömbök m axim ális nagysága a falvastagság  
függvényében

próbatesteket lehűlés után rámoltuk ki, és középen 
eltörve csiszolatokat készítettünk.

A különböző falvastagságú próbatestek szélén 
és középvonalában mértük a grafitgömbök maxi
mális átmérőjét. Az egyöntetűség kedvéért le kell 
szögeznünk, hogy a mikroszkóp látómezejében levő 
grafitgömbök mind egy azonos nagyságú gömb kü
lönböző metszetei. A grafitgömbök nagysága leg
feljebb az öntvén}^ falától a középvonal felé válto-

x Szárát formában szelén mértre------

• Száraz formában középén m érve-----
* Nedves formában középen m érve -----

g  a Nedves formában szelén merve -----

W 20 30 40 50 ш

Falvastagság, mm

6. ábra. Grafitgömbök száma a falvastagság függvényében
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2. táblázat
Szárított formába öntött próbatesteken mért grafitátmérők /г-Ьап

P ró -
M érés
hely e

G ra f i tá tm é rő O ssz. M ax.
bam é-

ré t,
m m

10 15 20 25 30 35 40 45 50 60 70
g rafit-
szám

á t 
m érő

10 25 44
Szélen 27 28 45 15

12 22 34
5

13 22 35
K ö zép en 17 19 36 15

12 18 30

9 8 6 8 6 3 32
Szélen 9 12 14 3 1 28 35

10
8 10 14 2 1 30

3 3 10 5 8 2 31
K ö zép en 4 6 10 8 28 35

4 6 12 7 1 29

8 7 6 3 2 1 27
Szélen 5 5 9 3 3 28 40

25
2 7 10 3 5 2 29

3 5 2 1 11
K ö zép en 8 6 2 1 17 45

4 4 2 16

7 9 4 2 22
Szélen 6 7 8 1 22 30

5 8 7 l 21
Л5

5 6 7 6 3 1 28
K ö zép en 2 4 8 6 1 21 45

4 4 — 6 5 l 20

8 4 1 13
Szélen 3 7 2 14 60

3 7 5 1 16
55

8 6 1 15
K ö zé p en  14 70

2 7  4 1 14

zik. A kapott eredményt táblázatban foglaltuk 
össze és diagramban ábrázoltuk (5. ábra). Á szárí
tott formába öntött próbapálca görbéje fölfelé to 
lódott el. A két görbe egymástól való távolsága 
csökken. Figyelemre méltó, hogy a görbéknek 15 
mm falvastagságnál inflexiós pontja van (1—2. 
táblázat).

7. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas kristályosodási diagramja  
a form a fa lánál mérve

Ha a csiszolatokon a falvastagság függvényé
ben a grafitgömbök számát is megállapítjuk, akkor 
a kristályosodás kezdeti időpontjával arányos mé- 
rőszámot kapunk. Minél több grafitgömb található 
a felület egységében, annál nagyobb mérvű volt a 
folyadék túltelítettsége, illetve túlhűtöttsége. A 
túlhűtöttség fordítva arányos a kristályosodás kéz-

8. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas kristályosodási diagramja  
a form a falvastagságának középvonalában mérve
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11. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas fékluskó felületi 
re-pedésekkel

V * .

;.»*

Щ  

m

ЩшлХк _ _ ________ ________
9. ábra. Ledeburitos gömb(/rafitos öntöttvas. 3 % alk. H N 0 3. 

N  = 100 X

deti időpontjával: az a szelvény kristályosodik ha
marabb, amelyikben a túlhűtöttség mértéke kisebb 
volt.

A diagramunk (6. ábra) ordinátájára 1 mm2 
felületeken látható grafitgömbök számát vittük 
fel, az abszcisszára pedig a falvastagságot. A szárí
tott formában öntött próbatest görbéi közel esnek 
egymáshoz, kezdeti értékük a nedves formában 
öntött próbatest görbéihez viszonyítva magasabb, 
viszont a falvastagság függvényében meredekeb
ben csökkennek. A 6. ábrán ábrázolt görbéknek is 
jellemző inflexiós pontjuk van. A két görbe, vala
mint a primer austenit mennyiségének segítségével 
a (2) képlet számítási eredményével megszerkeszt
hető a gömbgrafitos öntöttvas megközelíthető 
kristályosodási diagramja (7—8. ábra).

A számított értékek, valamint a metallográfiái 
csiszolatok alapján a kristályosodás menete leír
ható. A 7—8. ábrán a kísérletünkhöz használt 
gömbgrafitos öntöttvas dermedési folyamatait áb
rázoltuk a forma falánál és az öntvényfal középvo
nalában. Kis falvastagsággal a szövetben ledeburit 
a túlsúlyban levő fázis, ennek kialakulásával indul 
meg a kristályosodás.

10—-15 sec után kialakulnak a gömbgrafit 
csírák, majd ezek növekedése indul meg. így a 
mikroszkópi felvételen a ledeburitban gömbgrafit is 
van (9. ábra). 10 mm falvastagság fölött a kristá
lyosodás a primer austenit kiválásával kezdődik. 
Az austenit-dendritek ágai között a korábban leírt 
módon gömbgrafitos eutektikus cellák keletkez
nek. Az eutektikus cellák növekedése a folyékony 
fázis karbontartalmának csökkenése közben törté
nik. A kristályosodás befejező folyamata a kis kar
bontartalmú másodlagos austenit dermedése. 
Ilyen módon alakulnak ki a több eutektikus cellát 
magukban foglaló „eutektikus” austenit kristá
lyok. A gömbgrafit kristályosodási ideje számított. 
Kísérletileg meghatároztuk a teljes dermedési időt 
olyan módon, hogy különböző időpontokban ki
rámoltuk a próbadarabot és eltörtük (a teljes 
dermedés után a töret középvonalában nem lehet 
anyaghiány). A kapott értékek a következők 
voltak :

Falvastagság, mm Teljes dermedési idő, sec
2 0 0
280

10. ábra. Gömbgrafitos öntöttvas eutektikus lemezes 
grafittal. M aratlan. N  = 100 X

25 ........      300
35 ......................................................... 340
55 ......................................................... 360
Az A , és A 2 terület nagysága, valamint a der

medés előrehaladásának sebessége a grafitosodási 
időtartam és a teljes dermedés idejének különbsé
géből adódik. 15 és 35 mm falvastagság között a 
diagram tanúsága szerint a kristályosodás mecha
nizmusa és időtartama közel azonos. E fölött a 
grafitgömbök erős növekedése kezdődik meg. Szá
rított formában a grafitosodás ideje hosszabb, a 
grafit gömbök nagyobbak. Az öntvény falának kö
zépvonalában az egyszerre kristályosodó réteg szé
lesebb. Bizonyos falvastagság felett a dermedés le
mezes grafit kristályosodásával fejeződik be. Ilyen 
esetben, a gömbgrafit mellett D, illetve E típusú 
lemezes grafitot is találunk (10. ábra).

III. Következtetések
A kristályosodási diagram birtokában a 

gömbgrafitos öntvények belső mikroporozitását 
azzal magyarázzuk, hogy az egyszerre kristályo
sodó szelvény — összehasonlítva a szürkevas és az 
acél diagramjával — igen széles. Ebből kifolyólag az 
ún. nullértékű folyékonyság hamar beáll.

Ez alatt az értendő, hogy a folyékony fázis 
még jelen van, a kristályosodás nem fejeződött be, 
de a megdermedt részek annyira besűrítik a vasat, 
hogy annak viszkozitása (kinematikus viszkozitás)
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gyakorlatilag nullára csökken. Ilyen módon nincs 
alkalom az öntvény táplálására. A belső porozitás 
erősebben 10 mm falvastagság felett lép fel, vagyis 
ott, ahol a grafitosodást lezáró görbének emelkedő 
tendenciája van, azaz az egyszerre kristályosodó 
réteg szélessége erősen nő.

A melegtörékenység oka a b2f>b1 egyenlőt
lenség. A dermedéskor fellépő duzzadás nagysága a 
der medé si réteg szélességétől függ. Ez a réteg a gömb - 
grafitos vasöntvényben szélesebb a szürkevasénál, 
ezért a duzzadás is nagyobb. Ahogy a kristályoso
dás az öntvény falától befelé halad, ez a réteg egyre 
szélesebb lesz, tehát a duzzadás nagysága nő. A 
réteg szélessége kb. 50 mm falvastagság felett hir
telen erősen megnő. Ez a melegrepedés veszélyes 
zónája: a megdermedt külső réteg nem tud ellen
állni a megnövekedett belső nyomásnak.

A fellépő repedések 4—5 mm mélyek, és sok 
esetben ez a mélység meghaladja az öntési rá
hagyás nagyságát. A 11. ábra egv gömbgrafitos vas
úti féktuskót ábrázol, amelynek felületén a bejelölt 
részen repedések láthatók.

Ilyen felületi repedés, különösen nagyobb 
foszfortartalommal lép fel, mivel a foszfor az ön
töttvas melegszilárdságát erősen csökkenti.

Összefoglalás

A gömbgrafitcsírák folyékony fázisban alakul
nak ki, és az austenit-burkon át diffúzió útján növe
kednek. Számítással megállapítottuk a különböző 
falvastagságú öntvények grafitjának diffúziós ide
jét és ennek segítségével megszerkesztettük a 
gömbgrafitos öntöttvas kristályosodási diagramját.
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Az öntészeti homokok finomsági száma
T O K Á R  I S T V Á N  ok], kohómérnek 

Gépipari Technológiai In tézet
D K  621.742.56  : 621.928.028.3

Az öntészeti homokok jellemzésére a finom
sági számot hazánkban elterjedtén használják. A 
tapasztalat mégis azt mutatja, hogy a fogalom 
•értelmezése és számszerű értékének meghatáro
zása rendkívül ellentmondásos, sőt gyakran hely
telen. A kérdés körüli bizonytalanság már abból is 
kitűnik, hogy a finomsági számmal a különböző 
magyar nyelvű irodalmi források fi, 2], sőt még a 
tankönyvek is [3] úgy foglalkoznak, hogy mellőzik 
a fogalom meghatározását és csupán számszerű ér
téke meghatározásának módját ismertetik.

A fogalom magyar nyelvű meghatározásával 
■csupán a KGMSZ 9023-59 szabványban találko
zunk, amely szerint „annak a szitának az egy négy
zethüvelykre eső lyukszáma, amelyen a homok át
menne, ha minden szemcséje azonos méretű lenne, 
a. finomsági szám”. Amerikai és német irodalmi 
források [4, 5] szerint viszont „a finomsági szám 
megközelítőleg annak a szitának az egy hüvelyk- 
nyire eső lyukszáma, amelyen az egész homok- 
minta éppen átmenne, ha a szemcsék egyforma 
méretűek lennének”.

A finomsági szám amerikai (AFS) eredetű fo
galom, és nyilvánvalóan az ő fogalmazásuk a mér
tékadó. Következésképpen az egyetlen magyar 
nyelvű meghatározás is helytelen, mivel a szitának 
egy hüvelykre eső lyukszáma helyett az egy négyzet
hüvelykre eső lyukszámról beszél.

További ellentmondás található a finomsági 
szám kiszámításának módjában is. Az összes ma
gyar szerző szerint a finomsági szám értéke a 
szitaelemzés eredményei alapján határozható meg 
úgy, hogy a súlyszázalékban kifejezett szitamara
dékot adott állandókkal beszorozzuk, majd a szor
zatok összegét a szitamaradékok súlyszázalékának 
■összegével elosztjuk, azaz

Zm • Qj 
r ~ —о--- ,

ahol F a finomsági szám,
ai a di lyukbőségű szita szitamaradékának 

szorzószáma
gi a szitamaradék a di lyukbőségű szitán, súly

százalékban.

1. táblázat
Szorzószámok a finom sági szám számításához

S zem cseosztá ly , m m , 
a  m a g y a r  ellenőrző  

sz ita so r  ese tén . MSZ 
695

A  szo rzó k  é r té k e

K G M SZ 
9023— 59 és 

[2, 3] sz e r in t J
[1] sz e r in t

1,4 fe le tt  ......................... 5 6
1,0 — 1,4 ....................... 10 9
0,63 — 1,0 ....................... 20 17
0,32 — 0,63 .................... 40 41
0 ,2 0  — 0,32 .................... 50 52
0 ,10  — 0,20 ..................... 100 103
0 ,0 6 3 — 0,10 ..................... 200 186
0 ,063  a l a t t ....................... 300 281

A szorzószámok értékét a különböző források 
alapján az 1. táblázat tartalmazza.

Az 1. táblázat tehát azt mutatja, hogy külön
böző szerzők adott szemcseosztályhoz (szitamara
dékhoz) eltérő szorzókat írnak elő. Felmerül tehát 
a kérdés, hogy a különböző értékű szorzók közül 
melyik a helyes? A kérdés megoldására a [4] iro
dalmi forrás alapján vizsgáljuk meg az eredeti ame
rikai ellenőrző szitasort és a hozzátartozó szorzókat.

2 . táblázat
Az amerikai (AFS) ellenőrző szitasor adatai 

és a szorzók

S z a b 
v án y o s
s z i ta 
szám

A z egy 
h ü v e ly k 

re  eső 
ly u k a k  
sz ám a

A  ly u k  
bel-

m ó re te

A FS szem 
cseo sz tá ly

A FS
szorzók

6 5,81 3,36 3,36 fe le tt 3
12 10,72 1,68 1,68 — 3,36 5
20 20,16 0,84 0,84  — 1,68 10
30 27,62 0,59 0,59 — 0,84 20
40 38,02 0,42 0,42  — 0,59 30
50 52,36 0,297 0,297— 0,42 40
70 72,46 0,210 0,210— 0,297 50

100 101,01 0,149 0 ,149— 0,210 70
140 142,86 0,105 0,105— 0,149 100
200 200,00 0,074 0,074— 0,105 140
270 270,26 0,053 0 ,053— 0,074 200
T ál — — 0,02 — 0,053 300

A 2. táblázat elemzése azt mutatja, hogy az ere
deti A FS szorzók egyes tagjai (a dőlt, kurzív betű
vel szedettek) megegyeznek a KGMSZ 9023-59 és 
[2,3] által javasolt szorzókkal. Ezek a szerzők tehát 
a MSZ 695 előírásain alapuló ellenőrző szitaszöve
tekkel kialakított szemeseosztályokhoz a szemcse
méret alsó határa tekintetében hozzá legközelebb 
eső AFS szemcseosztály szorzóját ajánlják.

A Vaskohászati enciklopédiában [1] a megfe
lelő szorzókat a DIN szerint közlik, hár sajnos a 
szabvány számát nem adják meg. Feltehetően a 
DIN 52 401-re hivatkoznak, amely az öntészeti 
homokok és homokkeverékek vizsgálatával fog
lalkozik [5]. Ez a DIN 4188 szerinti ellenőrző szita
szövetek alapján a 3. táblázatban látható szemcse
osztályokat és szorzókat írja elő.

A szorzószámok sorának megfelelő tagjai (az 
aláhúzottak) valóban megfelelnek az [1] szerző 
által ajánlott szorzóknak, méghozzá ugyanúgy, 
mint az előbb, a magyar ellenőrző szitasor egyes 
szitamaradékaihoz a szemcseméret alsó határa te 
kintetében hozzá legközelebb eső vagy megegyező 
DIN szemcseosztály szorzóját ajánlják.

Az elmondottak alapján világos a nálunk 
használatos szorzók eredete, ugyanekkor az is 
látható, hogy minden szitasorhoz saját szorzók tar
toznak, amelyek csak adott szitasor esetén tekint
hetők állandónak.

Az MSZ 695 előírásain alapuló magyar ellen
őrző szitasor hét tagból áll és nyolc szemcseosztályt
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3. táblázat
A DIN ellenőrző szitasor adatai és a szorzók

S z ita sz ám D IN  szem cseo sz tá ly

S zorszószám  a  
fin o m ság i szám  

m e g h a tá ro z á 
sához

1 3,15 fe le tt 3
2 1,40 — 3,15 6
3 1,00 — 1,40 9
4 0,63 — 1,00 17
6 0,40 — 0,63 31
6 0 ,315— 0,40 41
7 0,20  — 0,315 52
8 0,14  — 0,20 71
9 0,10 — 0,14 103

10 0 ,071— 0,10 146
11 0 ,063— 0,071 186
12 0 ,025— 0,063 281

képez, szemben az AFS és DIN szitasorokkal, ame
lyek 11 tagból állnak és 12 szemcseosztályt képez
nek. Az AFS és DIN szitasorok között viszonylag 
kis eltérés van, mégis különböző szorzóik vannak és 
aligha lehet elképzelni, hogy a tőlük jelentősen kü
lönböző magyar szitasorhoz ezek szorzói megfelel
nének.

A magyar szitasornak tehát saját szorzókkal 
kell rendelkeznie, amelyek a következőképpen 
határozhatók meg :

Induljunk ki abból, hogy a finomsági szám 
amerikai eredetű fogalom. Ismeretes, hogy míg 
Európában a szitaszöveteket a lyukméretekkel 
(belméret!) jelöhk (azaz 1,0, 0,63, 0,3 stb. mm 
lyukbőségű szitáról beszélünk), addig Amerikában 
a szitaszövetet szitaszámokkal jelölik (tehát 6, 12, 
20, 30 stb. számú szitáról beszélnek), amely szita
szám nem más, mint az egy hüvelykre eső lyukak 
száma, az egyszerűség kedvéért némileg kerekítve 
(1. 2. táblázat). Ennek megfelelően, ha például 
Európában azt mondjuk valamely homokról szem
cseméret tekintetében (az egyszerűség kedvéért 
tételezzünk fel egyalkotós homokot), hogy a 
0,210—0,297 mm-es szemcseosztályba tartozik, 
Amerikában ezt a homokot 70-es finomságúnak 
mondják (1. 2. táblázat). Kiindulva tehát a finom
sági szám eredeti megfogalmazásából (ti., hogy ez 
megközelítőleg annak a szitának az egy hüvelykre 
eső lyukszáma, amelyen az egész homok még éppen

átmenne, ha a szemcsék egyforma méretűek lenné
nek) és kiszámításának módjából, megállapíthat
juk, hogy a finomsági szám nem más, mint súlyo
zott átlag szitaszám, és a homok jellemzése tekinte
tében megfelel az Európában honos közepes szem
cseátmérőnek. Az, hogy a finomsági szám lénye
gében súlyozott átlag szitaszám, könnyen belátható 
a 2. táblázat első és utolsó oszlopának összehason
lítása alapján, ahol azt találjuk, hogy valamely 
szemcseosztály szorzója (az egyszerűség kedvéért 
feltehetően helyenként némi kerekítéssel) azonos 
a szemcseosztály felső mérethatárának megfelelő 
szitaszövet számával. Azért a felső mérethatárnak 
megfelelő szitaszövet száma a szemcseosztály 
szorzója, mert a súlyozott átlagolás olyan lyuk
bőségű szitára történik, amelyen a homok még 
éppen átmenne, ha azonos méretű (más szóval 
csupa közepes átmérőjű) szemcsékből állana.

Ezek után a magyar ellenőrző szitasorhoz 
tartozó nyolc szemcseosztály szorzói könnyen 
meghatározhatók, hiszen nem kell mást tenni, 
mint az MSZ 695 előírásai alapján meghatározni 
az egyes szitaszövetek egy hüvelykre eső lyukszá
mait, mert ezek egyben annak a szemcseosztály
nak a szorzói, amelynek felső mérethatára azonos 
az adott szitaszövet lyukbőségével. E számítások 
eredményeit a 4. táblázat tartalmazza.

Az ilyen módon meghatározott szorzók lát
hatóan jelentősen különböznek az eddig alkalma
zottaktól. E különbség hatása adott homok finom
sági számának számszerű értékére az 5. táblázat
ban közölt példákban látható. A közölt példák azt 
mutatják, hogy a szorzókban mutatkozó eltérés 
kihat a finomsági szám értékére is. Az xij szorzók
kal kiszámított finomsági szám mindig kisebb az 
eddig ismert szorzókkal meghatározott értékeknél. 
Az eltérés annál nagyobb, minél finomabb homok
ról van szó (mivel a finomabb szemcseosztályok 
szorzói között a legnagyobbak az eltérések). Ez azt 
jelenti, hogy adott homokot az MSZ ellenőrző 
szitasorral elemezve mindig finomabbnak minő
sítettük, mint azok, akik a szitálást DIN vagy 
AFS szitasorral végzik.

A finomsági szám fizikai értelmét is szükséges 
tisztázni. Kivétel nélkül minden magyar szerző 
azt írja, hogy a finomsági szám a homokszemcsék

A szo rzó szám o k  h a tá s a  egyes h a z a i

S zem eseo sztá ly

Szorzók S zo rz a to k

K G SZM
9023 [ 1] Szerző

S ó sk ú ti D S O .l S ó sk ú ti D S 0 .3

0//0
K G M SZ

9023 [ 1] Szerző
1

0//0
K G M SZ

9023 [ 1] Szerző
sz e rin t

1,4 m m  fe le tt  .............. 5 6 6 5 25 30 30 19 95 114 114
1,4 — 1,0 ....................... 10 9 11 6 60 54 66 18 180 162 198
1,0 — 0 , 6 3 ....................... 20 17 16 34 680 578 544 18 360 306 288
0 ,63— 0,32 ....................... 40 41 25 26 1040 1066 650 3 120 123 75
0 ,3 2 — 0 , 2 ......................... 50 52 49 10 500 520 490 2 100 104 98
0,2 — 0 , 1 ......................... 100 103 80 11 1100 1133 880 6 600 618 480
0,1 — 0,063 ..................... 200 186 156 2 400 372 312 20 4000 3720 3120
0,063 a l a t t  ..................... 300 281 246 3 900 843 732 9 2700 2529 2214

Ö sszeg ............................ ____ — — 97 4705 4596 3704 95 8155 7676 6587

F in o m sá g i s z á m ............ ____ ____ ____ ____ 48 46 38 ____ 86 80 69
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4. táblázat
A magyar szabvány alapján korrigált szorzószámok
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3 ,2 /1 ,2 5,8 Az ö n té sz e ti 
h o m o k  
szem cse 
m é re té n e k  
felső h a t á r a

1 ,4  /0 ,9 11,0 1,4 fe le t t 6
1,0 /0 ,6 3 15,6 1,0 — 1,4 11
0 ,63 /0 ,4 0 24,6 0,63 — 1,0 16
0 ,3 2 /0 ,2 0 49,0 0,32 — 0,63 25
0 ,20/ 0,12 79,5 0 ,20  — 0,32 49
0 ,1 0 /0 ,0 6 3 156,0 0,10 — 0,20 80
0 ,0 6 3 /0 ,0 4 246,0 0 ,063— 0,10 156
T á l — 0,063 a l a t t 246

M egjegyzés: D  —
m m .

ly u k m é re t, m m ; d  = h u za lá tm é rő ,

méreteinek eloszlását fejezi ki [1, 2, 3]. Ezzel szem
ben az amerikai [4] és szovjet [6] szerzők szerint a 
finomsági szám a homok közepes szemcseméretét 
jellemzi. Ez érthető is. Hiszen fentebb már láttuk, 
hogy a finomsági szám végeredményben szitaszám, 
ami tartalmát tekintve meghatározott lyukbőségű 
szitát jelent. Erről a szitáról azonban a finomsági 
szám (szitaszám)' alapján csak azt tudjuk, hogy 
egy hüvelyk távolságon hány lyukkal rendelkezik, 
de azt már nem, hogy milyen méretű ez a lyuk, 
tehát hogy adott finomsági szám milyen közepes 
szemcseméretnek felel meg, bár fizikai értelemben 
azt fejezi ki és közöttük meghatározott összefüggés 
áll fenn (1. ábra).

A finomsági szám tehát tartalmát tekintve 
egyenértékű a közepes szemcsemérettel. Mivel szá
munkra a sziták szitaszámmal történő jellemzése 
szokatlan és kevésbé szemléltető, mint a lyukbő
séggel történő jellemzés mm-ben kifejezve, jobb ha

homokok finom sági számára

Közepes szemcseméret,mm
IPiöül

1. ábra. összefüggés a finom sági szám és a közepes szem 
cseméret között D IN  szitasor esetén [5]

a homokokat a közepes szemcsemérettel jellemezzük, 
a f  inomsági szám megadásától pedig nyugodtan el
tekinthetünk.

A finomsági szám használata azért sem cél
szerű, mert a különböző országokban valamely 
adott lyukbőségű szitaszövetet különböző vastag
ságú huzalból készítik, következésképpen más
más szitaszámmal jellemezhetők. És fordítva, 
azonos szitaszám a különböző országokban nem 
azonos lyukbőséget (szemcseméretet) jelent, ezért 
a különböző szitasorokkal meghatározott finom
sági számok egymással nem hasonlíthatók össze, 
még akkor sem, ha az egyes szitasorokhoz alkal
mazott szorzók egyébként helyesek.

Összefoglalás

A szerző rámutat, hogy a finomsági szám ha
zai fogalma és számszerű értékének meghatározása 
mennyire ellentmondásos. Ebből a tényből és az 
amerikai, eredeti AFS fogalmazásból kiindulva 
megállapítja, hogy a finomsági szám meghatározá
sához minden egyes szitafajtának saját egyéni szor
zószámának kell lennie. Mivel a hazai szitaszöve
tek eltérnek a DIN-étől és AFS-étől is, szorzószámaik 
nem használhatók a hazai szitákra. Megállapítja a 
magyar szabvány alapján korrigált szorzószámokat.

5. táblázat

h o m o k m in ő ség e n k én t

S o ly m ári m ag S o ly m á ri középerős C sobánci

0//0
K G M SZ

9023 [1] Szerző 0//0
K G M SZ

9023 [1] Szerző 0//0
K G M SZ

9023 ' [ 1] Szerző

0,5 2,5 3 3
1 10 9 ] 1 — — — — 1,0 10 9 1 1
3 60 51 48 — — — . --- 2,0 40 34 32
8 320 328 200 1 40 41 25 0,5 20 20,5 12,5

24 1200 1248 1176 12 600 624 588 1,0 50 52 49
26 2600 2678 2080 36 3 600 3 708 2 880 17 1 700 1 751 1 360

8 1600 1488 1248 19 3 800 3 534 2 964 72 14 400 13 392 11 232
8 2400 2248 1968 16 4 800 4 496 3 926 4 1 200 1 124 984

78 9190 8050 ■ 6731 84 12 840 12 403 10 383 98 17 422,5 16 385,5 13 683,5

— 108 103 86 __ 153 148 123 178 170 140
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Az új szorzókkal számított finomsági szám mindig 
kisebb a régi módon számítottakénál. Az eltérés 
annál nagyobb, minél finomabb a homok.
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Hírek

17. Bányász és Kohász Napok Freibergben
A június 28. és július 2. között hagyományosan 

megrendezett 17. Bányász és Kohász Napokon Egye
sületünk különböző szakosztályait több tagtársunk kép
viselte Freibergben. Közülük néhányan előadást is 
tartottak. Szakosztályunk csak egyetlen delegálttal kép
viseltette magát, S z á s z  J ó z s e f  alelnökünkkel.

Egyesületi küldöttségünk június 27-én érkezett 
Drezdába, ahonnan a Bergakademie autóbusza szállí
totta a vendégeket — jóleső figyelmesség jeleként — az 
ősi bányászvárosba, Freibergbe. A Tivoli kerületi kul- 
túrház nagytermében 28-án reggel dr. L ü d e m a n n , K .  F .  
rektor ünnepélyes keretek között nyitotta meg a 17. aka
démiai napokat, többek között meleg szavakkal köszön
tötte a külföldi delegációkat, köztük a magyart is. Utána 
U llm a n n , H . ,  a város polgármestere és G iessm a n n , E .  J ., 
felsőoktatási államtitkár üdvözölte a megjelenteket. Az 
ünnepi megnyitó előadást dr. K o z io le k , H .  professzor 
tartotta A szocialista gazdaságirányítás alapvető kér
dései címen.

Az akadémiai napoknak öntószeti szekciója nem 
volt, mindössze kollokvium szerűen tartott nyolc NDK- 
beli szakember egy-egy ún. rövid előadást. A programot 
városnézés és hangverseny tarkította. A város neveze
tességeinek megtekintését a folytonosan rossz időjárás 
azonban erősen akadályozta.

S zá s z  J .

Az első öntödei gépkarbantartási tanfolyam

Az Országos Magyar Bányászati és Kohászati 
Egyesület Öntödei Szakosztálya munkája során azt 
tapasztalta, hogy az egyre növekvő korszerű géppark 
karbantartása és helyes üzembentartása az öntödéknek 
mindinkább növekvő gondot okoz. Ennek felismerésétől 
vezérelve megállapodást kötött a német Kammer der 
Technik VEB Giessereianlagen üzemi szervezetével, 
hogy az Öntödei Szakosztály a KdT szakembereinek 
közreműködésével megrendezi áz első öntödei karban- 
tási tanfolyamot. A tanfolyam célja az volt, hogy az 
öntödék FRP, Fóromat és Wefomat formázógépeket 
karbantartó szakemberei elméletben és gyakorlatban 
megismerjék a gondjaikra bízott formázógépeket és el
sajátítsák a szerelésükkel és karbantartásukkal kapcso
latos szakismereteket. A tanfolyam megszervezésével és 
vezetésével az Öntödei Szakosztály P in té r  A n d r á s  tag 
társat, a KGMTI szaktanácsadóját bízta meg.

A vállalatokhoz kibocsátott felhívásnak nagy 
visszhangja volt, ami csak alátámasztotta azt a meg
állapítást, hogy az öntödék problémái megkívánják az 
ilyen jellegű tanfolyamok megtartását. Hét vállalat 
küldte ki karbantartó szakembereit, ezen belül az Ön
tödei Vállalat hét különböző öntödéje. A résztvevők

közül 11 fő vidékről és 11 fő Budapestről érkezett a 
tanfolyamra.

A tanfolyamot gondos előkészítő munka előzte meg- 
A Csepeli Vas- és Acélöntödék vezetősége S z a n y i  J e n ő  
igazgatóval, K á lm á n  L a jo s  főmérnökkel és a tanfolya
mot a helyszínen irányító L in g s c h  B é la  főmechanikussal 
az élen minden szükséges segítséget megadott. Sza
baddá tette a TMK műhely egy részét a külön erre a 
célra felállítandó formázógépek számára. Előadótermet, 
étkezési és elszállásolási lehetőséget biztosított. Az Ön
tödei Vállalat vezérigazgatója, H o rv á th  F eren c  ugyancsak 
átérezve a tanfolyam fontosságát, a jegyzetek sökszoro- 
síttatásával és egy Wefomat formázógép rendelkezésre 
bocsátásával segítette elő az eredményes munkát..

A tanfolyam keretében a résztvevők a kitűzött cél
nak megfelelően két héten keresztül elméleti és gyakor
lati képzést kaptak, és megismerték a formázógépek 
szerkezetét, működését és a gyakrabban előforduló hi
bák elhárítási módját. Az előadók különös gondot for
dítottak a kapcsolási terv ismertetésére, hogy ennek 
alapján az esetleg előforduló hibákat rögtön fel lehessen 
ismerni, és hogy a viszonylag rövid ideig tartó javítási 
munkák előtt a hosszadalmas hibakeresés elkerülhető 
legyen. A tanfolyam befejezéseképpen a résztvevők 
vizsgaszerű elméleti és gyakorlati hibakeresési felada
tokat oldottak meg. Ennek alapján került kiválasztásra, 
a két legjobb résztvevő, S ik ló s i  M ik ló s  (Ganz-MÁVAG) 
és V a rg a  L á sz ló  (Öntödei V. 3. sz. gyár) személyében, 
akik a tanfolyam vezetőjével és helyszíni irányítójával 
együtt a Kammer der Technik meghívására az ősz 
folyamán egyhetes NDK-beli tanulmányúton fognak 
résztvenni.

A tanfolyam befejezésekor a Csepeli Munkásszál
lóban búcsúvacsora volt, mely alkalmat adott arra, 
hogy a karbantartó szaktjmberek, valamint, a magyar és 
német előadók közötti a baráti kapcsolat erősödjék.

A tanfolyam után az Öntödei Szakosztály és a tan 
folyam vezetői, valamint a Kammer der Technik kép
viselői az Egyesület helyiségében értékelték a tanfolyam  
munkáját. Megállapították, hogy ez igen eredményes 
volt és minden szempontból hasznosnak minősíthető. 
Véleményük szerint a tanfolyam igen jó példája volt a 
Magyarország és a Német Demokratikus Köztársaság 
szakemberei közötti együttműködésnek. A zárójegyző
könyvben rögzítették azt is, hogy a kedvező tapasztala
tok alapján szükségesnek látják, hogy a tanfolyamok 
a jövőben rendszeresen évente megrendezésre kerülje
nek, lehetőleg az öntödék Vezetői és főmechanikusai ré
szére tartandó egy-két napos kollokviummal együtt.

A tapasztalatok és ezek értékelése alapján várható, 
hogy az első öntödei gépkarbantartási tanfolyam az ön 
tödék karbantartási problémáinak megoldásához hasz
nos segítséget fog nyújtani.

P .  A .
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A héjformába öntött vasöntvényeken előálló 
mechanikai penetráció okainak vizsgálata

S Z Á N T Ő  J Á N O S N É  o k i. k oh óm érn ök  

Ö n tö d ei V á lla la t  K u ta tá s i O sz tá ly
DK 620.19.314 : 621.744.56

A penetrációval foglalkozó irodalom döntően 
a homokformában készült öntvények hibaforrá
sait tárgyalja [3, 4, 5, 9]. A héjformázás elterjedé
sével előtérbe került a hibaokok vizsgálatának 
szükségessége, mert a héjformázott öntvények az 
eddig használatos homokformákban készült önt
vényeknél jobban penetrálnak. Kell tehát olyan 
tényezőnek lennie, amely fokozza a penetrációt és 
amelynek létrejöttét a héjformázás körülményei
ben kell keresnünk.

A kísérletek kiindulópontjául az eddig meg
állapított hibaokozó tényezők [1, 2] ellenőrző vizs
gálata szolgált. Ezzel párhuzamosan került sor a 
kizárólag héjformából adódó egyéb körülmények 
okozta mechanikai penetráció vizsgálatára.

Fentieknek megfelelően vizsgálataink az aláb
biakra terjedtek ki:

I. Azoknak a tényezőknek a meghatározása, 
amelyeknek a változtatásával a héjformában ké
szült vasöntvényeken befolyásolható a mechanikai 
penetráció, illetve ennek mértéke.

1. Az egyes tényezők hatásának megállapí
tása.

2. A tényezők együttes hatásának vizsgálata, 
ezek alapján az üzemben is megvalósítható opti
mális viszonyok meghatározása.

II. A mechanikai penetráció csökkentése.
1. A penetráció csökkentésére irányuló kísér

letsorozatok elvégzése a reprodukálhatóság figye
lembe vételével.

2. A penetráció csökkentési lehetőségeinek 
technológiai és" gazdaságossági értékelése.

A fentiek alapján az alábbi tényezők hatását 
vizsgáltuk :

1. A formázóanyag tulajdonságai: a homok 
finomsági száma, a gyanta mennyisége, a formázó
anyag gázáteresztő képessége, a keletkező gáz 
maximális nyomása, a fejlődő gáz mennyisége, a 
gáz keletkezésének sebessége.

2. A kész forma tulajdonságai: a tömörítés 
mértéke, a hővezetőképesség, a sütési hőmérsék
let és idő, a megvágások iránya és keresztmetszete.

3. Az öntési körülmények: az öntési magas
ság és hőmérséklet.

4. A folyékony fém tulajdonságai: a vas ösz- 
szetétele és felületi feszültsége.

A kísérletek során felhasznált homokok finom
sági számai: 55, 60, 65, 100, 105 és 110.

A gyanta mennyiségének a penetrációra gya
korolt hatását 3 és 4% gyantával bevont homok
kal végzett kísérletsorozattal vizsgáltuk. Ahol 
nincs külön feltüntetve, ott a 4% gyantával kapott 
adatokat ismertetjük.

A különböző finomsági számú, gyantával be
vont homokok gázáteresztő képességét Dietert- 
készülékkel mértük.

A gáznyomást szintén Dietert-féle meleg ho
mokot vizsgáló készülékkel mértük. Az öntés utáni 
állapot minél jobb megközelítése érdekében a pró
batesteket 1350°C-ra hevített készülékbe helyez
tük, majd a műszert kikapcsoltuk. Harminc má
sodpercenként jegyeztük a hőmérsékletet és a gáz
nyomást. Ugyanezt a mérést elvégeztük 1250°C 
induló hőmérséklettel is. A kisebb kezdőhőmér
séklet kisebb gáznyomást eredményezett. A gáz
nyomás maximuma mindkét esetben 90 mp-nél 
következett be. A műszer azonban késleltetett 
eredményeket mutatott, mert a hőt nemcsak a 
próbatestnek, hanem a kvarccső- védőburkolatnak 
is át kellett vennie. Az időbeli értékek tehát csak 
összehasonlítási alapul szolgálhatnak.

A különböző (55—110) szemcsefinomságú 
homokokkal végzett két méréssorozat eredményét 
mutatja az 1. és 2. ábra.

A keletkező gáz mennyiségét Derivatograph- 
fal, majd előre 1350°C-ra hevített Dietert-készü- 
lékkel mértük.

A tömörítés mértékét csak oly módon tudtuk 
vizsgálni, hogy egy-egy homokfajtából való próba 
készítése közben több-kevesebb ütést mértünk a 
sütőlapra. Az azonos térfogatú formák súlyát meg
mértük, majd leöntöttük. Mivel a tömörítés nem
csak az ütések számától, hanem ezek nagyságától, 
a minta hőmérsékletétől és ezzel kapcsolatosan a 
töltés sebességétől is függ, sem a tömörítés mérté-

Idó\ perc 15.509:11

1. ábra . A  g á zn yo m á s vá lto zása  4°/0 g y a n ta ta r ta lm ú ,  
kü lönböző  f in o m s á g i  s zá m ú  hom okkeverékekben  a z idő  
fü g g v é n y é b e n . A  k i in d u lá s i  hőm érsékle t 1 3S0°C  volt
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2. ábra. A gáznyomás változása az 1. ábrával azonos körül
mények között, csak a kiinduló hőmérséklet 1250°C

kére, sem pedig a penetrációval való függésére 
nem kaptunk értékelhető eredményeket.

A formázóanyag hővezető képességének meg
állapítására téglalap alakú formát készítettünk. 
A hőmérsékletet az érintkezési felületen, a forma
faltól 10, 20, 30, 40 és 50 mm távolságban a for
mába épített Pt-PtRh hőelemmel mértük. Az ön
tési hőmérséklet: 1250°C volt. Az eredményeket a
3. ábra mutatja.

20  5 0  WO 150 200 250 500

I d ő  mp ÍS.509-31

3. ábra . A  h é jfo rm a  Jelm elegedése a z id ő  és a  fo rm a fe lü le t-  
töl s zá m íto tt m é ly ség  fü g g v é n y é b e n

További vizsgálataink a sütés hőmérséklete és 
ideje hatásának megállapítására irányultak. Ha a 
héjak akár a nagy sütési hőmérséklet, akár a 
hosszú sütési idő miatt túlbakelizálódnak, a gáz
mennyiség egy része már sütés közben eltávozik, 
az öntés folyamán keletkező gáznyomás csökken, 
a penetrálás lehetősége nő. Á túlsütés csökkenti 
a héj szilárdságát is. A formáknak bakelizálás után 
citromsárga szintieknek kell lenniük.

A megvágások összkeresztmetszetének aránya a 
beömlő száréhoz viszonyítva 2:1 volt. Egy minta
lapon 4 mintát helyeztünk el, amelyek megvágása 
azonos méretű és 0, 20, 40 és 60°-os szögben érinti 
a darabot (4. ábra).

4. ábra . A  m eg vá g á so k  elhelyezése a  k ísé r le ti ö n tv é n y e k e n

A penetráció mértéke a merőleges megvágással 
volt a legkisebb, az érintőlegesnél a legnagyobb.

A nyomás hatását az öntési magasság változ
tatásával figyeltük meg. A kísérleti öntések WO, 
250 és 400 mm magas beömlőszárral készültek.

Az egyes sorozatokat 1210, 1230, 1250, 1270, 
1290, 1310, 1330 és 1350°C hőmérsékletű vassal 
öntöttük. A vas hőmérsékletét Pt-PtRh bemártó 
termoelemmel mértük.

A kapilláris nyomás számítási képletéből [5] 
adódik, hogy a penetráció megakadályozásához 
szükséges erő fordítottan arányos a homokszemcse
sugarával :

— 2<r-cos 0  , „
p = ---------------din/cur,

ahol (7 =  a felületi feszültség, din/cm,
0  =  érintési szög (kísérleteinkben 110—130° 

volt),
R  =  & hom okszem cse sugara, cm,
r =  0,154-R, kapilláris sugár, cm.

A felületi feszültség csökkenése a penetráció 
növekedését vonja maga után, ugyanis a nagyobb 
karbontartalmú vas behatolóképessége — kisebb 
olvadáspontja miatt — ugyanazon az öntési hő
mérsékleten nagyobb mérvű, mint a kisebb kar
bontartalmú vasé.

A felületi feszültség meghatározására szolgáló 
képlet [8] :

a =  1600 — 60C% + 12 Si% + 37(100 S% — 10) + 
+ 4 (100 P% — 20) din/cm.

Kupolókemencéből öntöttünk, az összetételt 
azonban pontosan beállítani nem lehetett, ezt csak 
utólagos analízisből állapítottuk meg. Ezért nem 
tudtunk olyan összefüggő sorozatot leönteni, 
amelyből számszerűen értékelhettük volna az össze
tétel és az ezzel összefüggő felületi feszültség ha
tását.

Annak megállapítására, hogy a penetrálás a 
felületen milyen területi arányban jelentkezik, 
etalonsorozatot készítettünk, amellyel a penetrálás 
mértéke szabad szemmel osztályozható (5. ábra).

A kísérletsorozat eredményeit az alábbi diag
ramok szemléltetik:

A 6 .  á b r a  a penetrálás fokát tünteti fel az ön
tési magasság és a homok finomsági száma függ
vényében különböző öntési hőmérsékleteken. A 7. 
ábra  a penetrálás fokát mutatja az .öntési hőmér-
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5. ábra. Penetrációs etalonsorozat

Penetrálás foka Iö509 6[

6. ábra. A  penetrálás foka  az öntési magasság és 
a homok finom sági száma függvényében különböző öntési 

hőmérsékleten

séklet függvényében. További értékelési alapot 
nyújt a penetrálás mélységéről felvett diagram, 
amely különböző szemcsefinomságú homokból 
készült formákba más-más öntési hőmérséklettel 
öntött próbadarabok penetrációmélységét mu
tatja 400 mm magas álló beömlőszárral (8. ábra).

A diagramok alapján megállapítható, bogy a 
finomabb homok kevésbé érzékeny mind a nyomás- 
különbségre, mind pedig az öntési hőmérsékletre. 
A nyomáskülönbséggel kapcsolatos érzékenység

1210 1230 1250 1270 1290 1310 1330 1350

Hőmérséklet, C° ЯШ

7. ábra. A  penetrálás foka  az öntési hőmérséklet 
függvényében
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finomsági szám  [ö ..5 0 3 ± l

8. ábra. A  penetrálás mélysége a finom sági szám és az 
öntési hőmérséklet függvényében

az öntési hőmérséklet növelésével nő. Ez vonat
kozik nemcsak a penetráció területére, hanem a 
mélységére is. Mindez abból következik, hogy a 
durvább homokszemcsét az azonos mennyiségű 
gyanta vastagabb réteggel borítja, (mert egészé
ben kisebb felületet von be), igy öntéskor a homok- 
szemcsék alkotta pórusokhoz a két érintkező 
gyantaréteg kiégése által keletkezett üreg is hozzá
adódik, amely szabad teret enged a folyékony 
fémnek. A Derivatograph-fal és Dietert-készülék- 
kel végzett vizsgálatok igazolták, hogy a finom
szemcséjű gyantás homok gázképzése gyorsabban 
megy végbe és hamarabb képez védőburkolatot,

amely a rosszabb gázáteresztő képesség miatt na
gyobb nyomással áll ellen a fém behatolásának, 
mint a durva homok.

A gáznyomás növekedésével tehát a penetrá
ció csökken.

A nagyobb gázáteresztő képességű formázó
anyag növeli a fém behatolási lehetőségét.

További kísérleteink során különböző adalék
anyagoknak a gázképződésre, ennek sebességére, 
ezen keresztül a penetrálásra gyakorolt hatását 
vizsgáltuk.

100-as finomsági számú homokot használ
tunk, mert a durvább szemcséjű homokban -— nagy 
gázáteresztő képessége miatt — nagy gázmennyi
ség sem ad akkora nyomást, hogy a vasnak a nagy 
pórusú formázóanyagba való behatolását megaka
dályozza.

Az adalékanyagok közül a szénpor és a cukor 
bizonyult hatásosnak. Az öntési hőmérséklet az 
egész kísérlet alatt 1330°C volt, az öntési magasság 
pedig 400 mm.

A szénporos kísérlet eredményei az 1. táblázat
ban láthatók.

Hasonló kísérletsorozatot végeztünk 3% fe- 
nol-formaldehid-furfurol folyékony gyantával be
vont 100-as finomsági számú homokkal (2. táb
lázat).

1,5% szénporral még előfordult penetrálás, 
amelynek mélysége a folyékony gyantával bevont 
homokkal kisebb, mint a szilárd gyantával. Ez. 
valószínűleg a gyanta folyékonyságával kapcso-

Szénporral végzett kísérletek
1. táblázat

S zénpor,
0/
/0

ah’ S ü té s i idő , Izz . v esz t.,
k p /c m 2 p erc 0//0 0°

A p e n e trá lá s  fo k a /m ély ség e , m m

20° I 50° I 60°

-os m eg v ág ássa l

64 6
i 63 7 4,15 1/0,30 1/0,32 1/0,33 1/0,36

64 8

66 6
i ,6 62 7 4,15 — — 1/ 0,12 1/0,17

64 8

66 6
2 68 7 4,15 — — — —

52 8

Szénporral és folyékony gyantával végzett kísérletek
2. táblázat

S zénpor,
0/

S ü té s i idő , 
p e rc

Izz . v esz t., 
0/

A p e n e trá lá s  fo k a /m ély ség e , m m

k p /c m 2 0° 20° 1 40° 60°

-os m e g v ág ássa l

58 6
1 63 7 3,18 1/0,24 1/0,24 1/0 ,26 1/0,27

62 8

48 6
1,6 60 7 3,18 — — 1/0,07 1/0,09

61 8

43 6
2 56 7 3,18 — — — —

54 8
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latos tökéletesebb homokbevonással magyaráz
ható. 2—4% szénporral sem a szilárd, sem a folyé
kony gyanta használatakor nem mutatkozott pe- 
netrálás.

A hajlítószilárdság ugyan csökkent, de a hé
jak készítése, sütése és öntése során kis hajlító
szilárdságból eredő nehézségek merültek fel.

A hajlítószilárdság alakulását a szénportarta
lom függvényében a 9. ábra szemlélteti. Az alap
homok 100-as finomságú, 4% szilárd gyantával 
bevonva.

45 50 60 70 ' 80 ____ 90
Idő, m p  1 5 ,5 0 9 -1 1 1

Jzenpor adalék, %  В и м  [

9. ábra. A  hajlítószilárdság 
változása a szénporadalék 

függvényében

■Szénpor a d a lé k , %  tö.509-ioí

10. ábra. A  gázátbocsátó 
képesség a szénporadalék 

mennyiségének 
függvényében |

A gázátbocsátó képesség változását a 10., a 
maximális gáznyomás kialakulásának idejét és 
mértékét a szénportartalomtól függően a 11. ábra 
mutatja. A kezdő hőmérséklet 1300°C volt.

A 3% folyékony gyantával hasonló tenden
ciájú változásokat tapasztaltunk.

Cukor adagolással végzett kísérleti eredmé
nyeinket 100-as szemcsefinomságú, 4% fenol-for
maldehid gyantával bevont homokkal (3. táblázat) 
végeztük.

A cukoradagolás eredményeképpen az öntvé
nyek felülete hibátlan volt. A hajlítószilárdságra 
gyakorolt hatása minimális, a gázáteresztő képes
séget alig csökkenti. A formázóanyag a vas meg- 
dermedése után lepergett az öntvényről. A cukor a 
bakelizálási időre kevésbé érzékeny, mint a szén
poros keverék.

A következő kísérlet célja annak kivizsgálása 
volt, hogy a szénpor adag növelésével növelhető-e 
az öntési magasság, Ш. az öntési nyomás anélkül, 
hogy penetrálás lépne fel.

Ennek megfelelően a 4% szénportartalmú 
formára 150 mm magas beömlőt helyeztünk, erre 
ráépítettük a 3% szénport tartalmazó formát

C u k o r ,

О/
/0

3. táblázat

Cukoradagolással végzett kísérlet

ah, S ü tés i 
k p /e m 2 I idő , p e rc

Izz .
v e sz t.,о/

/0

A  p e n e trá lá s

81 6
1 86 7 4,40 N em  v o lt

ész le lh e tő

11. ábra. A  m axim ális gáznyomás kialakulása a szénpor- 
adalék mennyiségének függvényében

ugyancsak 150 mm-es beömlővel. Ennek a tetejére 
került a 2%, majd az 1,5%, végül pedig az 1% 
szénportartalmú, 150 mm hosszú beömlőszárral el
látott forma (12. ábra).

A kísérletet elvégeztük 4% szilárd fenol-form
aldehid és folyékony fenol-formaldehid-furfurol 
gyantával is. A második esetben ismét jobb ered
ményeket kaptunk. A penetrálás mélysége 0,1 
mm-nél kisebb volt.

A 3 és 4% széntartalmú formában készült 
öntvényen — a nagy öntési magasság ellenére sem 
észleltünk penetráiást (4—5. táblázat).

Az öntési hőmérséklet mindkét esetben 1310°C
volt.

12. ábra. Emeletes forma a penetrálás vizsgálatára.
A  változó itt az öntési magasság

Következtetések
A vizsgálatok alapján a penetrálásnak az 

alábbi tényezőktől való függését sikerült meg
állapítani :

A homok finomsági száma, a maximális gáz
nyomás és ennek keletkezési ideje, a forma sütési 
ideje, az öntési magasság, az öntési hőmérséklet, 
a gázképző anyagok szerepe.

A többi tényező számszerű hatását nem tud
tuk megállapítani.

A gyanta mennyiségénél természetesen a gya
korlatban alkalmazott határok között nagyobb
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4. táblázat

4% szilárd gyantára! végzett kísérletek

S zénpor,
0//0

Ö n tés i
m ag asság ,

m m

A  p e n e trá lá s  fo k a

0° 20° 40° 60°

1 150 1 1 1 1
1,5 300 — --  ■ 1 1
2 450 '-- — — 1
3 600 — — — —

5. táblázat
4% fo ly é k o n y  g y a n t á v a l  v é g z e t t  k ís é r le te k

A  p e n e trá lá s  fo k a
S zénpor,

0//0
m ag asság ,

m m 0° 20° 40° 60°

1 150 1 1 1 1
1,5 300 — — — 1
2 450 — — — —

szerepet játszik a formázóanyag gázáteresztő 
képessége, amely befolyásolja a megfelelő gáznyo
más kialakulását. A gázáteresztő képességnek 120 
fölé növelése feltétlenül penetrálást eredményez, 
amely a többi tényező variálásával nem javítható. 
Szürkeöntvényhez éppen ezért célszerű 100-as 
vagy ennél finomabb homokot használni. A gáz
áteresztő képesség csökkenése a vékony, bakeli- 
zált héj formánál egyáltalán nem hátrányos az 
öntvény minőségére.

A kísérletek folyamán kb. 4000, azonos min
tával készített próbadarab kivétel nélkül nagyobb 
és mélyebb penetrálást mutatott érintőleges meg- 
vágással, mint merőlegessel. Tehát minden egyes 
öntvény gyártástechnológiai előírásánál a legna
gyobb gondot kell fordítani a penetrálás szempont
jából is legmegfelelőbb megvágás vagy megvágá- 
sok kialakítására. A nyomás csökkentésének érde
kében a beömlő és a megvágás keresztmetszetének 
aránya 2:l-re, vagyis a megvágás keresztmetszete 
az öntödei gyakorlatban megengedett határokon 
belül a legnagyobbra választandó.

Az öntés alatt keletkező gáz mennyiségének 
növelése csak abban az esetben képes a penetrációt 
csökkenteni, illetve meggátolni, ha a gázáteresztő 
képesség nagysága nem akadályozza a megfelelő 
gáznyomás kialakulását.

A vizsgált adalékanyagok közül a szénpor 
látszik a legalkalmasabbnak. Hatása ugyan kisebb, 
mint a cukoré, mert a cukorból elég 1%, míg a 
szénporból 2% szükséges a hibátlan felület elé
réséhez, de a szénpor jóval olcsóbb.

Cukor adagolása azoknál a rendkívül kényes 
öntvényeknél célszerű, amelyeknek magas, penet
rációból adódó selejtszázaléka indokolttá teszi 
drágább anyag alkalmazását.

A grafitos fekecselés elsőrendű felületet ered
ményezett, de a fekecs és a fekecselés drágítja az 
öntést, csökkenti a termelékenységet is.

Homokfúvással el nem távolítható penetrálás 
lépett fel a 65-ös vagy ennél durvább szemcséjű és 
vízüveggel befújt formába öntött öntvényeken 
(13. ábra).

13. ábra. Homokfúvással el nem távolítható penetrálás 
a kísérleti öntvény felületén

H őm érséklet C*

14. ábra. Nomogram az öntési hőmérséklet és magasság, 
illetve finomsági szám meghatározására

A kísérletek eredményeinek felhasználásával 
nomogramot szerkesztettünk (14. ábra). A kiindu
lási alap az öntvényrajzon feltüntetett anyag- 
minőség maximális C-tartalma. A hozzátartozó fe
lületi feszültséget az alábbi egyszerűsített képlet
ből számítottuk:

cr =1600 — 100 C% din/cm.

A két adatból meghatározhatjuk a megen
gedhető legnagyobb öntési hőmérsékletet, és a 
felhasználandó homok ismeretében a legnagyobb 
öntési magasságot, illetve az adott öntési magas
ságból a szükséges szemcsefinomságot.

A homok finomsági száma már megszabja a 
gázáteresztő képességet és az elérhető maximális 
gáznyomást.

A nomogramon példaként 3,4% C-tartalom- 
ból indulunk ki. A nyíllal jelzett egyenes metszi 
az öntési magasság vonalát, ahonnan a lefelé hú
zott függőleges az összetételhez tartozó felületi
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feszültséget, a felfelé húzott egyenes pedig a meg
engedhető legnagyobb öntési hőmérsékletet adja.

Ha a homok finomsági száma adott (az ábrán 
110), akkor ezt a pontot összekötjük a felületi fe
szültséget jelölő koordináta és a behúzott függőle
ges metszéspontjával (adott esetben 1260 din/cm). 
így az átlós egyenesen megkapjuk a megengedhető 
legnagyobb öntési magasságot (240 mm).

Ha az öntési magasság adott (pl. 150 mm), 
akkor ezzel kötjük össze a felületi feszültség egye
nesén kimetszett pontot. Az egyenest a finomsági 
számot jelölő ordinátáig meghosszabbítjuk, ahol 
leolvashatjuk a felhasználandó homok legkisebb 
finomsági számát (96).

A nomogram alapján végzett ellenőrző vizs
gálataink penetrációmentes felületet biztosítottak 
4% fenol-formaldehid gyantával bevont homok
kal, legalább 2% kőszénliszt adagolása esetén.

Összefoglalás

A formázóanyag tulajdonságait (finomsági 
szám, gyantamennyiség, gázáteresztő képesség, 
max. gáznyomás, gázmennyiség), a kész forma 
tulajdonságait (tömörítés mértéke, hővezető ké
pesség, süfési hőmérséklet és idő), az öntési hő
mérséklet és magasság, a vasösszetétel és a felületi

feszültség hatását vizsgálja a penetráció mértékére 
héjformában. Ezek közül a finomsági számnak, a 
gáznyomásnak, a sütési időnek, az öntési hőmér
sékletnek, valamint a gázképző anyagoknak (szén
por, folyékony gyanta, cukor) a penetrációra gya
korolt hatását sikerült megállapítania. A legjobb 
adalék olcsósága miatt a szénpor. Kísérleti ered
ményeit nomogramban foglalta össze.
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Könyvismertetés

H . Lindorf: T e m p era tu rm e ss te ch n ik . (H ő m é rsé k le t 
m é rés  te c h n ik a .)  K ia d ta  az  A llgem eine E le k tr iz itä ts -  
G ese llsch aft (A E G ) B e rlin b en  1965-ben  71 o ld a lo n  57 
á b rá v a l és 18 tá b lá z a t ta l .

A szerző  a  rö v id  b ev eze tő  és a  m é rté k e g y sé g e k  b e 
m u ta tá s a  u tá n  a  k ü lön leges h ő m é rsé k le tm é rő  e ljá rá so k  
e lv é t, je lle m ző it és p o n to s s á g á t tá rg y a l ja  ig en  tö m ö re n  
az a lá b b i b eo sz tá sb a n :

A  m e c h a n ik u s  h ő m é rő k  so rá b a n  le ír ja  a  fo ly ad ék - 
g á z h ő m é rő t, a  h ig a n y o s  ru g ó s  h ő m é rő t, a  ru g ó s h ő 
m é rő t szerv es m érő fo ly a d ék k a l, a  g ő zn y o m áso s ru g ó s 
h ő m é rő t, a  fém ek  h ő o k o z ta  tá g u lá s á n  a la p u ló  h ő m é rő t.

A fo ly a m a to s  m érésre  a lk a lm a s  v illam o s h ő m é rő k e t 
e llen á llá sh ő m érő k , te rm o e le m ek  és ö ssz su g á rzá s t m érő  
p iro m é te re k  b o n tá sb a n  ism e rte ti.  E z t  k ö v e ti a  ré sz 
su g á rz ás  m é ré sén  a la p u ló  és a  sz ín p iro m é te re k , v ég ü l a  
kü lö n leg es m é rő e ljá rá so k  (o lv a d ó te s te k , hő je lző  k ré tá k )  
b e m u ta tá s a .

A k ö n y v  u to lsó  fő fe je ze téb e n  a  h ő m é rsé k le tm é rő  
b eren d ezések  a lk a lm a z á sá t í r ja  le a  szerző  fo ly a m a to s  
m érések n é l. K é t  c s o p o rto t k ü lö n b ö z te t  m eg : 1. é r in t 
k ezésen  a la p u ló  h ő m é rő k e t és 2 . az  ö ssz su g á rz á s t m érő  
p iro m é te re k e t. A z e lő b b iek k e l k a p c so la tb a n  beszél a  
je lzés k és lekedésrő l és a  h ő m é rő k  fé lé rté k  id e jé rő l, a  
v éd ő csö v ek rő l és a rm a tú rá k ró l,  a  h ő érz ék e lő k  fa jtá iró l 
és b eép íté sé rő l, v a la m in t az  e c s o p o rtb a  ta r to z ó  h ő 
m é rő k  v iz sg á la tá ró l. V égül ism e r te t i  az  ö ssz su g á rzá s t 
m é rő  p iro m é te re k  b e é p íté sé t, a lk a lm a z á sá t, h ite le s íté 
s é t  és v iz sg á la tá t.

A  k ö n y v  m in d e n  ö n tö d é b e n  és k o h á s z a ti  ü zem b en , 
ah o l h ő m é rsé k le tm é ré s i p ro b lé m á k  ren d sz e rese n  e lő fo r 
d u ln a k , é r té k e s  segédeszköz le h e t, a m it  a  k ö n y v  g y a 
k o r la t i je llege c sak  a láh ú z .

N iira l K o lb en h an d b u eh . (N ü ra l d u g a t ty ú  k éz i 
k ö n y v .)  K ia d ta  az  A lca n  A lu m in iu m w erk e  G m b H . 
N ü rn b e rg b e n  256 o ld a lo n  szám o s á b rá v a l és tá b lá z a t ta l  
p u h a  m ű a n y a g  k ö té sb en .

A h az a ila g  is m in d in k á b b  fig y e lem re  m é ltó  sz a k 
te rü le te t  tá rg y a ló  é r té k e s  m u n k a  az  a lá b b i 9 fe je z e tre  
ta g o z ó d ik  :

I . J á rm ű v e k  b e lsőégésű  m o to r ja i.
I I .  D u g a t ty ú k  a  belsőégésű  m o to ro k b a n .
I I I .  D u g a tty ú ö tv ö z e te k .
IV . I rá n y e lv e k  a  k ö n n y ű fé m  d u g a t ty ú k  sz e rk e sz té 
sére .
V. K ö n n y ű fé m  d u g a t ty ú k  e lő á llítá sa .
V I. N ü ra l d u g a t ty ú fa j tá k .
V II .  D u g a tty ú ta r to z é k o k  (d u g a tty ú g y ű rű  és ezek  

b iz to s ítá sa i, d u g a t ty ú c s a p  és e z ek  b iz to s ítá sa i) .
V I I I .  I rá n y e lv e k  a  N ü ra l d u g a t ty ú k  beép íté séh ez .
IX . D u g a tty ú h ib á k  és o k aik .
K é p le te k  és tá b lá z a to k .
J á rm ű k e n é s .
A  fe n ti fe je z e te k  k ö zü l c sak  az ö n té sz e ti v o n a tk o z á 

sú n k k a l fo g la lk o zu n k  kissé rész le tese b b en .

A  D u g g a ty ú ö tv ö z e te k  c. fe je z e tb e n  e lőszö r a  d u 
g a t ty ú k n a k  fe lh a sz n á lá su k  sz e m p o n tjá b ó l fo n to sa b b  
á l ta lá n o s  tu la jd o n sá g a iró l, m in t  fa jsú ly , sz ilá rd sá g , h ő 
veze tő k ép esség , h ő tá g u lá s , s ik lási tu la jd o n sá g o k  és for- 
g ác so lh a tó sá g  o lv a sh a tu n k , m a jd  az  e u te k tik u s  és hi- 
p e re u te k tik u s  a lu m ín iu m -sz ilíc iu m , v a la m in t a lu m í 
n iu m -réz  ö tv ö z e te k  le írá sá t ta lá l ju k , a  N ü ra l-ö tv ö z e te k  
sz ám sz erű  a d a ta iv a l .

R ö v id e n  is m e r te t ik  a  d u g a t ty ú k  ö n té sé t és h ő 
k eze lésé t is.

P y P y
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Külföldi hírek

M in ta- és S zerszám készítő  N apok, Lipcse

A z u tó b b i év e k b e n  az  N D K -b a n  n a g y  e lism erést 
k iv á ltó  M in ta- és S zerszám k ész ítő  N a p o k a t ez év b en  
m á ju s  10— 12. k ö z ö tt  t a r t o t t á k  L ip cséb en  a  K a m m e r d er 
T ec h n ik  ren d ezéséb en . A k o n fe ren c ián  m a g y a r  rész rő l 
Prajkovics József (Ö n tö d e i V á lla la t T erm e lési Ig a z g a 
tó ság ) és dr. M acher Frigyes (Ö n tö d e i V á lla la t 05. sz. 
g y á re g y ség ) a  K G M  k ép v ise le té b en , Pénzes Im re  (Ö n 
tö d e i V á lla la t 92. sz. g y á ra )  E g y e sü le tü n k  k é p v ise le té 
b en  v e t t  ré sz t. H a z á n k o n  k ív ü l de leg ác ió v a l k ép v ise l 
t e t t e  m a g á t  C seh sz lo v ák ia  és L en g y e lo rszág  is.

A k é tn a p o s  k o n fe ren c ia  m e g n y itó já b a n  Rolf 
Göttsch, a  M in tak é sz ítő  S zak c so p o rt e lnöke  ü d v ö z ö lte  a  
ré sz tv e v ő k e t.

B e v e z e tő k é n t J .  Ecke a  „ M in ta -  és sze rszám k ész í 
tő k  f e la d a ta  az N D K -b a n ” c. e lő a d á sb a n  á l ta lá n o s  
fe la d a to k  m e g o ld á sá ra  t e t t  ja v a s la to k a t .

G. Geiger, a  lipcse i V E  В S äch sisch e  M o d e llb au b e 
t r ie b e  ig a z g a tó ja  és R . Dntschke, a  K ö z p o n ti M in tak ész ítő  
I ro d a  t i t k á r a  a  g y á r tm á n y c s o p o rt- re n d sz e rű  ip a r irá n y í 
tá s  g y a k o r la ti  m e g v a ló s ítá sá n a k  e lképzeléseirő l t a r to t t a k  
e lő a d á s t „ Ű j ir á n y ítá s i  és v eze tés i m ó d szerek  a  m in ta -  és 
s z e rsz á m g y á r tá sb a n  a  g y á r tm á n y c s o p o r t sze rv eze tek  
m ű k ö d é se  ré v é n ”  cím en . A z e lő ad á so k  á llá s t fo g la lta k  a  
g y á r tm á n y c s o p o r t- re n d sz e rű  ip a r i rá n y ítá s  bev eze tése  
m e lle tt.

A z e lő ad ás  so rá n  h a n g sú ly o z tá k , h o g y  az  ö n tő ip a r  
te rm e lé sén e k  je le n tő s  n ö v ek ed ése  m e g sza b ja  a  m in ta  és 
szerszám  ig é n y ek e t. E z t  e lső so rb an  a  te rm e lé k en y sé g  
em elésével, a  sz a k m u n k á so k  sz a k k é p z e ttsé g é n e k  n ö v e 
lésével, a  fém -, m ű a n y a g - és fa m e g m u n k á lá s  le g ú jab b  
m ó d szere in ek  e ls a já t í tá s a  á l ta l  t a r t j á k  e lé rh e tő n e k .

T e k in te t te l  a r ra ,  h o g y  e g y e tle n  sz a k te rü le te n  sem  
•olyan n a g y  a  te rm e lé s  s z é tta g o lts á g a , m in t a  m in ta 
k ész ítés  te rü le té n  —  a  leg tö b b  ö n tö d é n e k , ső t g é p g y á r 
n a k  is v a n  s a já t ,  sok  e se tb e n  ig en  k is  lé tsz á m ú  m in ta 
k ész ítő  m ű h e ly e  — , k o rá b b a n  ú g y sz ó lv án  le h e te tle n  
v o lt az  N D K  v a la m e n n y i m in ta k é sz ítő  ü ze m é n ek  és 
rész leg én ek  e g y ü ttm ű k ö d é sé t b iz to s íta n i. A m in ta -  és 
sze rszám k ész ítő  g y á r tm á n y c s o p o rt- s z e rv e z e t k ia la k ítá -  
tá s á v a l a z o n b a n  s ik e rü lt  m e g g y o rs íta n ia  k ü lön féle  
fü g g ő ség b en  és tu la jd o n b a n  levő ü zem ek  fe jle sz té sé t.

A z N D K :b a n  az  e lőbb  m á r  e m líte tt ,  lipcsei „S zász 
M in tak é sz ítő  Ü z e m ” -e t je lö lté k  k i a  m in ta -  és sz e rsz á m 
k ész ítés  veze tő  ü ze m e k é n t, m e g b ízv a  eg y b en  a  g y á r t 
m á n y c so p o r t-sz e rv e z e t m e g a la k ítá sá v a l.

A g y á r tm á n y c s o p o rt- s z e rv e z e t legelső f e la d a ta  á t 
t e k in té s  szerzése az  N D K -b e li m in ta -  és sze rszám k ész í 
té s  á llá sá ró l, ü zem re , rész leg re , m u n k a e rő re , k a p a c i 
tá s ra , fe lszerelésre  s tb . v o n a tk o z ó a n .

A  K a m m e r d e r  T ec h n ik  sz a k b iz o tts á g á n a k  se g ít 
ségével a  fe lm érés t e lv ég ez ték , s a  g y á r tm á n y c so p o rt-  
sz e rv ez e t vezető ség e  m a  9 5 % -b a n  á t te k in t i  az  egész 
K ö z tá rsa sá g  m in ta k é sz ítő  k a p a c i tá s á t .

A g y á r tm á n y c s o p o rt- s z e rv e z e t fe la d a ta i  közé t a r 
to z ik  a  sz a k m u n k á s  u tá n p ó tlá s  b iz to s ítá sa  az  ip a r i ta 
n u ló  képzés rév é n . A k ik ép zen d ő  lé tsz á m  m e g h a tá ro 
z á sa k o r a  te rm é sz e te s  lé tsz ám fo g y áso n  k ív ü l figyelem be 
veszik  a  te rv e z e tt  k a p a c itá sn ö v e k e d é s t.

A z ü zem ek  á l ta l  a  sze rv eze th ez  b e a d o t t  a n y a g o k  
h ív tá k  fel a  f ig y e lm e t a r ra , h o g y  a  te lje s  fa m in ta k é sz ítő  
k a p a c itá s  e g y h a rm a d a , a  te lje s  fé m m in ta k é sz ítő  k a p a 
c i tá s  eg y n eg y ed e  ja v ítá s i  m u n k á k k a l v a n  lek ö tv e . A 
ja v ítá s i  m u n k á k  m a g a s  s z á z a lé k a rá n y a  e lső so rb an  a  
h e ly te le n  tá ro lá s ra , a  fo rm á zo k  g o n d a tla n s á g á ra  és a  
m in tá k  k ifo g áso lh a tó  m inőségére  v e z e th e tő  vissza.

A z első k é t o k  fe lü lv iz sg á la tá t az  ö n tö d é k , a  m in ő 
ség re  v o n a tk o z ó  o k o k  v iz sg á la tá t  a  g y á r tm á n y c so p o rt-  
sz e rv ez e t f e la d a ta k é n t h a tá r o z tá k  m eg.

A z egyes ü z e m e k b en  a  g y á r tm á n y c so p o rt-sz e rv e -  
z e ti m u n k á v a l m e g b íz o tt szem é ly ek e t a  g y á r tm á n y 
c so p o rt-sz e rv ez e t felelős v ez e tő je , v a la m in t t i t k á r a  lá t ja  
el ú tb a ig a z ítá so k k a l . A z íg y  k ia la k í to t t  v eze tő  k o llek 
t ív a  a  k ia d o tt  m u n k a te rv n e k  m egfe lelően  m e g tá rg y a lja  a  
g y á r tm á n y c s o p o rt-sz e rv e z e t f e la d a ta i t  és to v á b b ít ja  
ez ek e t az  a lc so p o rto k  felé.

A  m in ta -  és sze rszám k ész ítő  g y á r tm á n y c s o p o rt-  
s z e rv ez e t re n d e le tb e n  m e g h a tá ro z o tt  fe la d a ta i:

1. T á v la ti  és re k o n s tru k c ió s  te rv ja v a s la to k  k id o l 
g o zása  az  é r in te t t  ü ze m e k  b ev o n á sá v a l, to v á b b á  az 
ip a rá g  fe jlesz tésé n ek  f ig y e lem b ev é te lév e l. A  te rü le t i  
m egoszlás sz e r in ti m in ta -  és sze rszám szü k ség le t a la p u l 
v é te lé v e l a  sz e rv ez e t m e g h a tá ro z z a  a  fe jle sz té s i s z ü k 
ség le te t.

2. A sz e rv ez e t ö sszeh aso n lító  g az d aság i v iz sg á la to 
k a t  végez a  m in ta -  és sze rszám k ész ítő  ü zem ek  k ö z ö tt. 
T e k in te tte l  a r ra ,  h o g y  az  egyes ü zem ek  e lté rő  kö ltség- 
té te le i m ia t t  e lté rő ek  a  m in ta -  és szerszám  á ra k , am e ly e k  
a  tu la jd o n i fo rm á k  és a  k ü lö n b ö ző  sz erv ez e ti a lá re n d e lt 
ségi h e ly z e te k  v e le já ró i, v á l la l ta ,  h o g y  az á rk o rm á n y 
b iz o ttsá g g a l e g y ü ttm ű k ö d v e  —  m in t  sz o c ia lis ta  m u n k a - 
közösség  —  k id o lg o zza  a  r ö g z íte t t  m in ta -  és sze rszám  á r 
je g y zé k e t. (H a so n ló  á r je g y z é k  n á lu n k  m á r  k o rá b b a n  
elkészü lt.)

3. A  sz e rv ez e t ja v a s la to t  dolgoz k i a  m eg levő  t e r 
m e lő k a p a c itá so k  o p tim á lis  k ih a sz n á lá sá ra , a  sz ak o sítá s , 
k ö z p o n to s ítá s , sz a b v á n y o s ítá s  g y o rsa b b  b ev eze té sé re  a  
te rm e lé sb en , to v á b b á  ú j g y á r tm á n y o k  és g y á r tá s i  e l 
já rá so k  k id o lg o zására .

A  m eg ren d e lé sek  k ö z p o n ti e lo sz tá sa  a  K ö z tá rsa sá g  
m in ta -  és sze rszám k ész ítő  k a p a c itá s á n a k  so k k a l k e d 
v ező b b  k ih a sz n á lá s á t te sz i le h e tő v é . E z t  b iz o n y ítja  n é 
h á n y  ü zem b en  m á r  edd ig  v é g re h a jto t t  sz ak o sítá s . Az 
ü ze m  ig y ek szik  m in é l sz ű k eb b  v á la sz té k  s z e r in t g y á r 
ta n i,  s így  a lk a lm a  v a n  k iseb b  szám ú , a  v á la s z to t t  
g y á r tm á n y o k h o z  jo b b a n  k ih a sz n á lh a tó  cé lgépekkel jo b b  
te rm e lé k e n y sé g e t e lérn i. A  to v á b b i fe la d a to k  közé t a r 
to z ik  a  b eren d ezések  m a x im á lis  m ű sz a k b a n  tö r té n ő  k i 
h a sz n á lá sá n a k  beveze tése .

A  ren d e lések  k ö z tá rsa sá g i sz in te n  v a ló  s z é to sz tá sá 
n a k  ir á n y í tá s á t  e lő n y ö sn ek  t a r t j á k  v a la m e n n y i g y á r tó - 
ü zem  sz e m p o n tjá b ó l, m iv e l a  rö g z íte t t  á r a k  bev eze tése  
a n y a g i ö sz tö n zé s t is ta r ta lm a z .

A  fe n tie k e t a  g y á r tm á n y c so p o rt-sz e rv e z e t 1966/67. 
év i m u n k a te rv é b e  b e ü te m e z e tt  fe la d a to k  a la p o s  á t t a 
n u lm á n y o z á sa  és k ié rték e lé se  u tá n  k ív á n já k  re n d e le 
tileg  b ev eze tn i.

4. A z ú j m ű sz a k i te ch n o ló g ia i és szervezési e l já r á 
so k  n ép sze rű s íté se  és bev eze té se  is a  g y á r tm á n y c s o p o rt-  
sz e rv ez e t fo n to s  fe la d a ta i  közé ta r to z ik .

A  k ö z p o n ti v ez e tő  ü zem  fe la d a ta  a  k u ta tó  és f e j 
le sz tő  rész leg ek b en  k id o lg o z o tt k o rsze rű  e ljá rá so k  b e 
veze tése  a  k isebb  ü zem ek b en , fig y elem b e v év e  a  te rü le ti  
a d o t ts á g o k a t ,  a  sz a k m u n k á s  e l lá to t ts á g o t  és egyéb  
sz e m p o n to k a t. P é ld a  e rre , h o g y  a  k u ta tó  és fe jlesz tő  
részleg  á l ta l  k id o lg o z o tt m ű a n y a g h a b  m in tá v a l való  g y á r 
t á s t  c sak  n é h á n y  e rre  a lk a lm a s  ü zem  k a p ja  m eg. E n n e k  
k ö v e tk e z té b e n  az  ily en  te rm é sz e tű  m eg ren d e lé sek  k ö z 
p o n tila g  c sak  a  k ije lö lt ü ze m b e  ir á n y í th a tó k .  A  fe n 
tie k h ez  h a so n ló an  az  ep o x i g y a n tá b ó l e lő á llíta n d ó  m in 
t á k  is csak  az e rre  k ije lö lt ü zem b e  ir á n y í th a tó k .

A n n a k  é rd e k éb en , h o g y  az  e m lí te t t  m in tá k  b á r 
m e ly ik  ü ze m b e n  ja v í th a tó k  leg y en ek , a  g y á r tm á n y 
c so p o rt-sz e rv ez e t ta n fo ly a m o k o n  k épezi k i az e rre  k i 
je lö lt d o lg o zó k a t. A  g y á r tm á n y c s o p o rt-sz e rv e z e t á l ta l  
r e n d e z e t t  ta n fo ly a m o k o n  ism e r te t ik  p é ld á u l az  o ly a n  ú j 
te c h n o ló g iá k a t, m in t  a  fém szó rás, síkcsiszo lás, v é d ő 
b e v o n a to k  a lk a lm a z á sa , s tb .

5. Az N D K  n ép g a zd a ság i m érleg én ek  k ész ítése  le 
h e tő v é  te sz i a  m u n k a  és sze rszám szü k ség le t fe lm érésé t, 
to v á b b á  a  sz ü k ség le te k n ek  az ü ze m e k  te rm elé se  á l ta l  
v a ló  fedezését.

6. A  g y á r tm á n y c so p o rt-sz e rv e z e t k ö z re m ű k ö d ik  az  
ip a rá g i b e isk o lázássa l k ap c so la to s  to v á b b k é p z é sb e n , de 
k ü lö n ö sen  az üzem szervezés, m ű sz ak i n o rm á z á s  és 
m u n k a g az d a sá g o ssá g  te rü le té n . A  sz a k c so p o rt in té z k e 
d ik  a  m ű v e z e tő k  to v á b b k ép z ése , to v á b b á  a  s z a k te rü le ti 
ö n tő m é rn ö k ö k  és te c h n ik u so k  k ik ép zésére  v o n a tk o zó la g .

H . R olf Göttsch, R olf Dutschke és Günter K ern  e lő 
a d á su k b a n  a  m in ta k é sz íté sb e n  b e v e z e te tt  ú j m ó d sz e re 
k e t ,  v a la m in t a  m in ta k é sz ítő  k a p a c itá s  jo b b  k ih a sz n á 
lá s á ra  irá n y u ló  e l já rá s o k a t ism e rte tik . C é lk én t h a tá r o z 
z á k  m eg  a  je le n tő s  m é rté k b e n  n ö v ek v ő  ö n tv é n y ig én y -
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л е к  k iv á ló  m in ő ség ű  m in tá k k a l  és k o k illá k a l v a ló  g y á r 
tá s á t .

T e k in te tte l  a r ra , h o g y  a  m in ta k é sz ítő  k a p a c itá s  
g y o rs  növelése  —  e lső so rb an  m u n k a e rő  h iá n y  m ia t t  —  
rö v id  id ő n  belü l n em  leh etség es , fe lté tle n ü l szükséges a  
m e g lev ő  m in ta -  és sz e rszá m k ész ítő  k a p a c itá s  o p tim á lis  
k ih a sz n á lá sa .

Az e lő b b iek  s z e m p o n tjá b ó l fo n to s  té n y e z ő n e k  s z á 
m í t  a  m in tá k  é le t ta r ta m á n a k  növelése , fém - és m ű 
a n y a g m in tá k  h a sz n á la tá v a l .

A f a m in tá k a t  —  a m ely e k  k ev e se b b  m u n k a ó rá v a l 
k é s z íth e tő k  el —  a  h a g y o m á n y o s  b e v o n ó a n y a g o k k a l 
e l lá tv a  n em  le h e t n a g y  d a ra b sz á m ú  fo rm á z á s ra  fe lh a sz 
n á ln i.

K ü lö n ö sk é p p e n  m eg g y o rsu l a  f a m in tá k  e lh a sz n á 
ló d ása , h a  az  ö n tö d e  ag ressz ív  fo rm á z ó a n y a g o k k a l d o l 
g o z ik , m in t  p l. a  e e m e n th o m o k  v a g y  C o ag u lith .

A W a lte r  U lb r ic h t  L e u n a  M ű v ek  á l ta l  g y á r to t t  
E K L -1 8  je lű  e p o x id -g y a n ta  a  so ro z a to sa n  e lv é g z e tt k í 
s é r le te k  ta n ú s á g a  sz e r in t m e g fe le lő b b n ek  b iz o n y u lt a  
k o rá b b a n  h a s z n á lt  b e v o n ó a n y a g o k n á l. A k ísé rle te k  sze 
r in t  az  E K L -1 8  k b . 5— 6-szor h o ssz ab b  é le t ta r ta m ú , 
m in t  p l. a  n itro la k k  m in ta b e v o n a to k .

A z E K L -1 8  je lű  v é d ő b e v o n a t le g jo b b a n  ég e rfán  
v á l ik  b e , m iv e l e n n e k  fe lü le te  a  le g s im á b b ra  m u n k á l 
h a tó ,  s v isz o n y la g  n e m  tú l  k em én y .

F e n y ő fa  h a s z n á la ta k o r  csak  a  g y a n ta sz e g é n y  részek  
jö h e tn e k  s z á m ítá sb a , m iv e l az  E K L -1 8  g y a n tá s  a n y a g ra  
n e m  k ö t. A b e v o n a n d ó  fa  n e d v e s sé g ta r ta lm a  n em  h a la d 
h a t j a  m eg  a  1 0 % -o t.

A  m in tá k  s a rk a in a k  lek erek íté sé h ez  g ipsszel v a g y  
isz a p o lt k ré tá v a l  k e m é n y íte t t  E G K -1 9  je lű  h o ro n y 
m a s s z á t  h a sz n á ln a k , u g y an is  a  z s írn e m ű  a lk o tó k a t  t a r 
ta lm a z ó  k i t t e k  e lv á la sz tó lag  h a tn a k ,  s m e g a k a d á ly o z 
z á k  a  v é d ő b e v o n a t sz ilá rd  ta p a d á s á t .

A z E K L -1 8  je lű  v é d ő b e v o n a tta l  e l lá to t t  m in tá k  
sz ín e  v ilág o s sz ü rk e , am i eg y b e n  je lz i a  kü lö n leg es b e 
v o n a to t .

A  b e v o n ó a n y a g b ó l eg y szerre  n a g y o b b  m e n n y isé g  is 
e lk é sz íth e tő , m iv e l a  k e m é n y ítő t csak  k ö zv e tle n ü l fel- 
h a sz n á lá s  e lő t t  k ev e rik  bele. A  fe s té k p a s z tá t  k ev e rés  
u t á n  a  fe lh a szn á lá s  e lő t t  24 ó rá ig  p ih e n te tn i  kell.

A  fes té s  m ű v e le te : a lap o z ás , m a jd  24 ó rás  sz á ra d á s i 
idő , m á so d ik  le festés és 36 ó rás  s z á ra d á s i idő .

A  v é d ő b e v o n a t fe lv ite le  —  a  v o n a tk o z ó  egészség- 
ü g y i és ó v ó re n d sz a b á ly o k  e lő írá sa in a k  b e ta r tá s a  m e l 
l e t t —  szó rássa l, ill. e c se tte l v a ló  fe lkenéssel tö r té n ik .

T ö k é le te s  m e g k em é n y ed é s  u tá n  a  v é d ő b e v o n a t 
e lé r i a  m ű a n y a g m in tá k  k em én y sé g é t.

A kü lö n leg es v é d ő b e v o n a tta l  e l lá to t t  m in ta  tö b b le t-  
k ö ltség e  á l ta lá b a n  10% , d e  fig y e lem b e  v év e  a  m in i 
m á lis a n  k é tsze re sé re  n ö v ek v ő  fo rm á z h a tó sá g o t a  m e g 
t a k a r í tá s  m in im á lisa n  50 % .

S zak aszo s g y á r tá s k o r , a m ik o r  a  m in tá t  h o ssz ab b  
id ő n  k e re sz tü l kell tá ro ln i,  sz in té n  k ü lö n leg es v é d ő b e 
v o n a to t  a lk a lm a z n a k , a m e ly  kevéssé  e re sz ti á t  a  n e d 
v esség e t.

Herbert K lotz, a  K u ta tó  és F e jle sz tő  Á llom ás v eze 
tő je  a  h a b p o lisz tiro lró l, m in t  az  ö n tő m in ta g y á r tá s  
k o rsze rű  a n y a g á ró l t a r t o t t  e lő ad á s t.

A te rm o p la sz tik u s  a n y a g o k b ó l v a ló  m in tá k a t  k ü 
lö n b ö ző  m ó d o k o n  le h e t e lő á llíta n i:

1. A  k ere sk ed e lem b en  k a p h a tó  tö m b ö k b ő l, fo rg á 
cso lással. E z  az  e ljá rá s  az  a n y a g k ih a sz n á lá s  sz e m p o n tjá 
bó l k e d v e z ő tle n  és v isz o n y la g  n a g y  id ő rá fo rd ítá s t  
ig én y e l.

2. A z egyes e lem ek  ö ssz e ra g a sz tá sa k o r e lő n y t je le n t, 
h o g y  h u lla d é k  a n y a g o k  is jó l fe lh a sz n á lh a tó k , te h á t  
k ed v e ző  az a n y a g k ih a sz n á lá s .

A  k e re sk ed e lm i fo rg a lo m b a n  p o lisz tiro l á l t a 
lá b a n  3500 X 1200 X 1000 n .m -es n a g y sá g ú  tö m b ö k b e n  
k a p h a tó .

A m in ta k é sz íté sb e n  ed d ig  n e m  ism e rn e k  o ly a n  m in 
t á t ,  am elly e l egy-egy  d a ra b o t  k ise b b  kö ltség g e l le h e tn e  
le ö n te n i, m in t  a  p o lisz tiro l h a b m in tá v a l.  A z ö n tv é n y t  
re n d e lő k  n a g y  m é rté k b e n  é rd e k e lte k  e n n e k  az  e l já rá s n a k  
a  b ev eze té séb en , m iv e l ez g a z d a sá g o sa b b á  te sz i a  k is 
d a ra b sz á m ú  ö n tv é n y e k  m in ta k ö lts é g e it  és a  g y á r tá s  á t 
f u tá s i  id e jé t  is  je le n tő s  m é rté k b e n  le csö k k e n ti.

A p o lisz tiro l h a b m in tá k n a k  e lső so rb an  a  ny o m ó - és 
h ú zó sze rsz ám o k n á l, v a la m in t p ro to típ u s o k  és n u ll 
sz é r iák  g y á r tá s a k o r  v a n  jöv ő je .

1. Ű n . te lifo rm a  m in tá k :  A  h a b m in tá n a k  s im a  
fe lü le tű n e k  kell len n ie , m e ly e t la k k a l b ev o n n i n em  sz a 
b a d . A tá p lá ló k  és a  beöm lő a  m in tá h o z  h a so n ló a n  p o li 
s z tiro lh a b b ó l készü l, kü lö n ö sen  előnyös a  sz a rv  a la k ú  
b eö m lő n y ílá s , a m e ly  a  m in ta  e lg áz o so d ásá t m eg k ö n y - 
n y íti .  H a  m a g o k ra  v a n  szükség , le h e tő ség e t kell b iz to 
s í ta n i  a r ra ,  h o g y  ez e k e t m ég  fo rm á zá s  e lő t t  a  m in tá b a  
bele lehessen  ép íten i. A z ily en  m in tá k  re n d sz e r in t tö b b  
ré sz b ő l á lln a k . A  m in ta ré sz e k  r a g a s z tá s á ra  a  C hem isol 
L  1302-es je lű  ra g a s z tó t  h a sz n á ljá k .

2. C e m e n th o m o k  v ag y  k em én v ed ő  k ö tő a n y ag o k  
h a s z n á la ta k o r  a  p o lisz tiro l h a b m in tá k a t  ö n té s  e lő tt  a  fo r 
m á b ó l a já n la to s  e ltá v o líta n i. E z  csak  a z u tá n  tö r té n h e t ,  
a m ik o r  a  cem e n th o m o k  b izonyos m é rté k ig  m e g k ö tö tt .  A 
m in tá n a k  a  fo rm á b ó l való  e l tá v o lítá sa  leg cé lszerű b b en  
fo rró  levegő b e fú v á sá v a l tö r té n h e t .  A m e n n y ib en  a  fo r 
m á z ó a n y a g b a n  k em én y ed ő  k ö tő a n y a g o k  v a n n a k , a  m in 
t á t  a  fo rm á b ó l ú g y  kell e ltá v o líta n i, h o g y  a  levegő o x i 
g én je  e lőseg ítse  a  fo rm a  tö k é le te s  m e g k em é n y ed é sé t és k i 
s z á ra d á sá t.  A fo rm á b ó l e l tá v o líth a tó  m in tá k  h a s z n á la 
ta k o r  n em  szükséges h o rn y o k a t a lk a lm az n i, elegendő  a  
h e ly ü k e t szesz lak k a l m egjelö ln i.

3. S z á r í to t t  fo rm á k . A p o lisz tiro l h a b m in tá k  a  fo r 
m á b a n  m a ra d n a k . H a  a  sz á r ító k a m rá b a n  m egfelelő  lég 
csere  v a n , a k k o r  a  h a b m in tá k  270°C-on te lje se n  elgá- 
zo so d n ak .

M inden  e se tb e n  az  ö n tv é n y e k  szerk eze te  sz a b ja  
m eg , h o g y  az  is m e r te te t t  ö n té s te c h n o ló g iá k  kö zü l m e 
ly ik  a lk a lm a z a n d ó . N ag y o b b  m é re tű  sz e rsz á m g é p ö n t 
v én y  a lk a tré sz e k  g y á r tá s a k o r  a  c e m e n tfo rm á z á s t szo k 
t á k  a lk a lm az n i.

A te lifo rm a ö n té s  a  leg g azd aság o sab b , d e  eg y b en  a  
le g k o c k á z a to sa b b  e ljá rá s  is, m iv e l a  fo rm á k a t n em  le h e t 
fekecse ln i, am i az  ö n tv é n y  fe lü le ti m in ő ség é t ro n tja .

A p o lisz tiro lh a b  k ö n n y e n  m e g m u n k á lh a tó  fű ré sz e 
léssel v a g y  e le k tro te rm ik u s  m eleggel.

J ó  fe lü le tű  v ág á s  b iz to s íth a tó , h a  a  sza lag fű rész  
la p o k a t f o rd í to t t  fogássa l m ű k ö d te tik . A fű rész  fokok  
te rp e sz té se  nem  h a la d h a t ja  m eg  a  0,5 m m -t. A z e le k tro 
te rm ik u s  m eleggel való  e lá ra sz tá sh o z  fű tő d ró to t  h a s z 
n á ln a k , a m e ly n e k  h ő m é rsé k le té t tra n sz fo rm á to r ra l  sz a 
b á ly o zz ák . 100— 140°C-on az a n y a g  a  v ág ási fe lü le te n  
elgőzölög.

A p o lisz tiro lh a b  elv ileg  fa ip a ri g y a lu g ép p e l is m eg 
m u n k á lh a tó , a z o n b a n  a  g y a lu k ése k  é lé t e lto m p ít ja .  A 
p o lisz tiro l u g y a n c sa k  m e g m u n k á lh a tó  fa- és fém m aró- 
g épen  is.

A z N D K -b a n  a  lipcse i Szász M in tak é sz ítő  Ü zem  
végzi a  p o lisz tiro l h a b m in tá k k a l k a p c so la to s  k ísé r le te 
k e t  és g y á r tá s á n a k  to v á b b fe jle sz té sé t. A z érd ek lő d ő  
ü zem ek  részére  fe lv ilá g o s ítá s t ad .

Trajkovics József a  rö g z íte t t  m in ta  és szerszám  á r 
k ép zésn él h a z á n k b a n  sz e rz e tt ta p a s z ta la to k ró l t a r t o t t  
e lő a d á s t. A z e lő a d á s t la p u n k  h a s á b ja in  közö ln i fog juk .

B olf Dutschke e lő a d á sá b a n  az á rp ro b lé m á k  k é rd é 
s é t ta g la l ta .  V áz o lta  a  fe lté tle n ü l szü kségesnek  ta r to t t ,  
de  a  g y a k o r la ti b ev e ze té sk o r m égis n ehézségekke l já ró  
rö g z íte t t  m in ta á ra k  a lk a lm a z á s i p ro b lé m á it. H a n g sú 
ly o z ta , h o g y  m íg  k o rá b b a n  k iz á ró lag  m in ta k é sz ítő  
sz ak e m b erek  v ég e z ték  a  m in ta á r  k a lk u lá lá sá t, ille tv e  a  
m in ta  e lk ész ítéséhez szükséges n o rm a ó ra  m e g h a tá ro z á 
s á t, a d d ig  az ú j e ljá rá s  sz e rin t m in tá k  sz ítő  s z a k k é p z e t t 
séggel n tm  ren d e lk ező  szem élyek  is b e g y a k o ro lh a to k  a  
m u n k a  elvégzésére . S z á m íta n a k  a r ra , h o g y  a  je len leg  
k ido lgozás a l a t t  levő  m in ta á rje g y z é k  is fog h ib a le h e tő 
ség ek e t ta r ta lm a z n i ,  e n n e k  e llenére  a  h e ly z e t m égis 
k ed v e ző b b  lesz, m iv e l az  egységesen  je len tk ez ő  h ib a 
fo rrá s  k ö n n y e b b e n  m e g ta lá lh a tó .

A z ú j á r re n d sz e r t  a  te rv e z e t sz e r in t e lőször 5 k i 
je lö lt v á l la la tn á l v ez e tik  be. A z i t t  s z e rz e tt ta p a s z ta la 
to k  szo lgálnak  a la p já u l az  o rszágos egységes á r je g y z é k 
nek . A z á r je g y zé k ek  e lk ész íté sek o r tú ln y o m ó ré szb e n  a  
h a z á n k b a n  is m e g v a ló s íto tt e lg o n d o láso k a t k ív á n já k  b e 
v e z e tn i.

A k o n fe ren c ia  u to lsó  e lő a d á sa k é n t a  csehsz lovák  
delegáció  m e g b íz o ttja  is m e r te t te  az  C FM A U  típ u sú  
cseh sz lo v ák  g y á r tm á n y ú  m in ta m a ró g é p  m ű k ö d é si e l 
v é t  és az e lvégezhe tő  m ű v e le te k  f a j tá i t .  K ö zö lte , h ogy
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ez a  gép  to v á b b fe jle s z te tt  v á l to z a ta  a  tö b b  o rszág  m in 
ta k é sz ítő  üzem eib en  h a s z n á lt  és jó l b e v á lt  FM A  típ u s ú  
m a ró g é p ek n e k . A  m a ró g é p  ta r to z é k o k k a l k ieg ész ítv e  
egész n a g y m é re tű  fo rg ó te s te k  m e g m u n k á lá sá ra  is a l 
k a lm as . A  m e g m u n k á la n d ó  d a ra b o k  le g n ag y o b b  á tm é 
rő je  8000 m m  le h e t. A z F M A U  típ u s ú  m a ró g é p  m á r  ez 
é v b e n  p ia c ra  k erü l.

A  k o n fe ren c ián  ré sz tv e v ő k  a  k ö v e tk ez ő  n a p o n  a  
V E B  Sächsische Modellbaubetriebe vállalatot látogat
ták meg.

A z e lső so rb an  k ü lfö ld i ré sz tv e v ő k  sz á m á ra  re n d e 
z e t t  ü z e m lá to g a tá s  a lk a lm á v a l b e m u ta to t t  ü ze m  k é t 
te lep h e ly e n  h e ly ez k ed ik  el. G y á r tá s i  p ro fil já b a n  fa-, 
fém - és m ű a n y a g m in tá k , to v á b b á  m in ta la p o k , h é j sze r 
sz ám o k  és p rec íz ió s  ö n tv é n y e k  g y á r tá sá h o z  szükséges 
k o k illák  k ész ítése  szerepel.

A z 520 fő t fo g la lk o z ta tó  ü zem  m ű sz a k i i r á n y í tá s á t  
47 m é rn ö k , ille tv e  te c h n ik u s  végzi.

A z ü zem  a  g y á r tá sh o z  a  h a z á n k b a n  is b e v e z e te tth e z  
h a so n ló a n  „ M in ta re n d e lő  r a jz o k a t”  k é r  a  m e g re n d e lé 
sekhez .

A fa m in tá k  k ész ítéséh ez  szükséges d o k u m e n tá c ió t 
a  m in ta re n d e lő  ra jz o k  a la p já n  a  te ch n o ló g ia i o sz tá ly  
k ész íti elő.

A  fé m m in tá k  és sz e rszá m o k  g y á r tá s i  d o k u m e n tá 
c ió já t a  sz e rk esz tés i o sz tá ly o n  k ész ítik .

J e le n tő s  szerep e  v a n  a  tech n o ló g ia  k ész ítések o r a  
széles k ö rb e n  a lk a lm a z o tt  típ u s te c h n o ló g ia i k o llekció 
n ak , a m e ly e k e t a  g y á r tá s i n o rm a  kész ítéséh ez  is fe l 
h a sz n á ln a k . A  típ u s -m ű v e le tte rv e k  p ro f ilo n k é n t —  pl. 
la p á tk e ré k , s z iv a t ty ú h á z , k ipu ffogócső , h en g e rfe j, s tb .—  
v a n n a k  c so p o rto s ítv a , és k o m o ly  tá m p o n to t  n y ú j ta n a k  
a  m in tá k  an y a g sz ü k sé g le té n e k  m e g h a tá ro z á sá h o z  is.

R e n d k ív ü l f ig y e lem rem éltó  az  ü zem  te rm e lé s i és 
te ch n o ló g ia i fo ly a m a ta in a k  m egszervezése. A z an y ag - 
m o z g a tá s  g ép esítése , a  fa a n y a g o k  hőkezelése , e lő red ara - 
b o lá sa , s z a b v á n y m é re te k re  tö r té n ő  e lkész ítése , m in d  a  
gondos e lőkész ítés je lé t  m u ta t já k .

K ü lö n ö se n  jó l m e g sz e rv e z e tt az  e lő re g y á r to tt  e lem ek  
kész ítése , m e ly  a  te rm e lé k en y sé g re  n ézv e  k ed v ező  k i 
h a tá s ú , m iv e l az  egyes m ű h e ly e k  a  g y á r tm á n y  e lőállí 
tá sá h o z  szükséges a n y a g o k b ó l a  le h e tő  legköze lebb  álló 
m é re te t  tu d já k  k iv ite le zn i. íg y  a  sze re lé s t és v ég k ik ész í 
té s t  végző m ű h e ly e k  m e n te s íth e tő k  a  n ag y o b b  m e n n y i 
ségű  h u lla d é k tó l, v a la m in t a  le v eg ő t szennyező  p o rtó l.

A m ű h e ly e k  gép i beren d ezése  és ezek  felszerszá- 
m o z ása  n a g y  á lta lá n o s sá g b a n  m egegyező  a  h a z a iak é v a l. 
E z e n  tú lm e n ő e n  a z o n b a n  sok  f a j t a  cé lg ép e t is h a s z n á l 
n a k , a m e ly e k k e l az  egyes v issza té rő  g y á r tá s i  fo ly a m a 
to k a t  te rm e lé k e n y e b b é  tesz ik .

A  m in ta k é sz íté sb e n  á l ta lá b a n  g y a k ra n  e lő fordu ló  
k é z im u n k a  te rm e lé k e n y e b b é  té te lé re  so k fa jta  v illam os 
k éz isz e rszá m o t h a sz n á ln a k , m e ly ek  kö zü l leg cé lsze rű b 
b ek  a  v ib rác ió s  fű ré sze k  és a  h o rd o z h a tó  m a ró g é p ek . A 
n a g y m é re tű  d a ra b o k  m a rá s á t  főleg F M A  típ u s ú  cseh 
sz lo v ák  m in ta m a ró g é p e k e n  végzik .

A  f a m in tá k a t  a  n á lu n k  is ism e r t 3 m inőség i osz 
tá ly b a n  k ész ítik . M in ta b e v o n ó k é n t az  e lő ad á so k  so 
r á n  m á r  e m lí te t t  E K - 18 típ u s ú  m ű a n y a g  a la p ú  l a k 
k o t h a sz n á ljá k . A  m ű a n y a g la k k o k  m in tá r a  v a ló  fe l 
v i te lé t  sz ó ró p isz to lly a l végz ik  a  k ö te lező en  e lő ír t m u n 
k a v é d e lm i e lő íráso k  sz ig o rú  b e ta r tá s á v a l .  A levegő 
szen n y ezésv eszé ly én ek  c sö k k en té se  é rd e k éb en  a  m in ta 
la k k  s z ó rá sá t d é lu tá n i m ű sz a k b a n  végzik .

A  fé m m in tá k  k é sz íté sé t T G L  sz a b v á n y o k  seg ítik  
elő. A  fé m m in ta  kész ítés  á l ta lá n o s  je llem ző je , h o g y  m in d  
a  m in tá k a t ,  m in t  a  k ib o rító s  m a g sz e k ré n y e k  k e re te it  
e g y b e ö n tö tt  d a ra b b ó l m u n k á ljá k  készre . A fé m m in tá 
k a t  c sak  a  le g r i tk á b b  e se te k b en  szerelik  a  m in ta  szé trázó -

d á s á n a k  e lk erü lése  é rd e k éb en . A  n a g y  sorozatokhoz- 
k é s z íte tt  fé m m in tá k  és m a g sze k ré n y ek  k o p á s n a k  k ite tt-  
fe lü le te it 4— 5 m m  v a s ta g  acé llem ezzel b o r ít já k .

A  fé m m in ta k é sz ítő  ü zem  fo rgácso ló  és k ik ész ítő  
egységei eg y m á s tó l e lv á la sz to tta k . A fo rgácso ló  ü ze m 
b e n  sík- és h en g e rk ö szö rű g ép e k , m áso ló  m a ró g é p ek , h o 
r iz o n tá l  és u n iv e rz á lis  m a ró g é p ek , v a la m in t B okö  g y á r t 
m á n y ú  m in ta m a ró g é p e k  v a n n a k .

A fé m m in tá k  g y á r tá sá h o z  szükséges a lu m ín iu m 
ö n tv é n y e k e t s a já t  ö n tö d é jü k b e n  v illam o s e lle n á llá s fű 
té sű  a lu m ín iu m o lv a sz tó  k em en cék b ő l ö n tik . A z a lu m í 
n iu m ö n tö d é b e n  v ég z ik  el a  fé m m in tá k  és k o k illák  e llen 
ő rzése s z e m p o n tjá b ó l szükséges p ró b a ö n té se k e t is.

A  m ű a n y a g  m in ta k é sz ítő  rész leg  á l ta lá b a n  az  
N D K  g y á r tm á n y ú  E p ilo x  E K G  19 je lű  m ű g y a n tá t  
h a s z n á lja  m in ta k é sz íté s re . A m ű a n y a g  m in tá k  g y á r tá s á 
hoz szükséges m e s te rm in tá k a t  o sz tá ly o n fe lü li m inőségű  
fe lü le tte l k ész ítik . A  m ű a n y a g m in tá k  kész ítéséh ez  p a la -  
lis z te t, a lu m ín iu m re sze lék e t, tim fö ld e t, d u rv a  h o m o k o t 
h a sz n á ln a k  tö l tő a n y a g k é n t.  A d u rv a  h o m o k o t, m in t  
tö ltő a n y a g o t e lső so rb an  n e g a tív  fo rm á k  e lő á llítá sá ra  
h a sz n á ljá k .

M ű an y ag b ó l fő leg  e g y b e ö n tö tt  m in ta la p o k a t  é s  
m ag lö v ő g ép ek h ez  m a g sz e k ré n y e k e t k ész íten ek .

A  m ű a n y a g m in ta k é sz í té s  g y á r tá s i  fo ly a m a ta  v á z 
la to sa n  a  k ö v e tk ez ő  :

1. F a  v a g y  fém  m e s te rm in ta  e lkész ítése .
2. A  m e s te rm in ta  seg éd le tév e l g ipsz v a g y  m ű a n y a g  

n e g a tív  kész ítése  a  g y á r ta n d ó  m in tá k  d a ra b s z á m á tó í 
függően.

3. A m in tá t  rö g z ítő  fém v áz  m e s te rm in tá já n a k  e l 
kész ítése , a m e ly  m é re tile g  —  a  fő k o n tú ro k h o z  v iszo 
n y í tv a  —  á l ta lá b a n  k b . 5 m m -re l k iseb b  a  kész m in ta  
m é re tén é l.

4. A rö g z ítő  fém v á z k e re t szü k ség  sz e rin ti m e g m u n 
k á lása .

5. A fé m v á z k e re tn e k  v e z e tő csa p o k  seg ítségéve l 
tö r té n ő  rö g z ítése  a  n e g a tív  fo rm á b a n .

6 . A  k ü lö n b ö ző  tö ltő a n y a g g a l ö ssz ek e v e rt E p ilo x  
E K G  19 je lű  g y a n ta k e v e ré k  e lőkész ítése  és fo rm á b a  
ö n tése .

7. A  m e g k e m é n y e d e tt g y a n ta  k iem elése a  n e g a tív  
fo rm áb ó l.

8 . A  m in ta  v a g y  m in ta la p  végső k ikész ítése .
A m in ta k é sz ítő  ü zem  m e g lá to g a tá sa  so rá n  n y e r t  

ta p a s z ta la ta in k a t  az  a lá b b ia k b a n  fo g la lh a tju k  össze.
R e n d k ív ü l a lap o s  és fe g y e lm e z e tt te rm elé s i r e n d 

szer, a  te ch n o ló g ia i feg y e lem  sz ig o rú  b e ta r tá s a .  A  te rm e 
lék en y sé g e t je len tő s  m é rté k b e n  növelő  cé lgépesítés. A 
m u n k a -  és egészségvédelm i e lő íráso k  sz igorú  b e ta r tá sa , 
A z egész ü zem  te rü le té re  je llem ző  a  re n d k ív ü li tis z ta sá g .

J  avaslatok
A  ta n u lm á n y ú to n  ré sz tv e v ő  h a z a i k ü ld ö tts é g  a  

k o n fe ren c ián  és ü z e m lá to g a tá so n  sz e rz e tt ta p a s z ta la ta i  
a la p já n  az  a lá b b i ja v a s la to k a t  tesz i:

1. F ü g g e tle n íte t t  —  a  k o rsze rű  k ö v e te lm é n y e k n e k  
m egfelelő  —  t is z ta  p ro filú  m in ta -  és sze rszám k ész ítő  
g y á r  lé tes ítése , k iz á ró lag  ú j m in tá k  g y á r tá s á ra .

2. A  m in tá k  m eg ren d elé séh ez  szükséges te c h n o ló 
g ia i d o k u m e n tá c ió k  egységes k iv ite lb e n  tö r té n ő  b iz to 
s í tá s á n a k  re n d e le ti e lő írása , és e n n e k  sz ig o rú  b e ta r tá s a .

3. Az ö n tv é n y g y á r tá s  gép esítése  k ö v e tk e z té b e n  
eg y re  n ö v ek v ő  ta rtó sm in t-a -ig én y  k ie lég ítésé re  a  fém - 
m in ta k é sz íté s  sz a k m á s ítá sá n a k  elrendelése .

4. A ren d e lk ez ésre  álló  m in ta k é sz ítő  k a p a c i tá s  
jo b b  k ih a sz n á lá sa  é rd e k é b e n  az  o rszágos m in ta k é sz ítő  
k a p a c itá s  fe lm érése  és ezek n ek  k ö z p o n ti irá n y ítá s s a l 
v a ló  fo ly a m a to s  le terh elése .
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Lapszemle

Л XX. Össz-szövelségi Tudományos Műszaki Öntőkon- 
ïerencia eredményei. (Kandas, Sz. A .:  Itogi XX. Vesz- 
szojuznoj Nauesnotehnyicseszkoj Konfereneiji po lilej- 
nomu proizvodszlvu.) L ite jn o je  p ro iz v o d sz tv o , 1965. 12. 
sz. 10— 13. old.

A M inszk  v á ro sá b a n  m e g ta r to t t  ö n tő k o n fe ren c iá n  
m e g tá rg y a l tá k  az  ö n tv é n y e k  m in ő sé g ja v ítá sá n a k  és az 
ö n tv é n y te rm e lé s  g az d aság o ssá g án a k  k érd é se it. A k o n fe 
re n c ia  ré sz tv e v ő i a  p le n á ris  ü lésen  m e g h a llg a ttá k  Bery, 
P. P. b e szá m o ló já t az előző ö ssz -szövetség i k o n feren c ia  
h a tá ro z a ta in a k  te lje s íté sé rő l és az  ö n té sz e t fe jlő d ésén ek  
fő b b  fe la d a ta iró l. M ajd  ö t szekció  ü lésen  135 e lő a d á s t 
h a l lg a t ta k  m eg  az  ö n tv é n y te rm e lé s  ú ja b b  k u ta tá s i  és 
g y a k o r la ti  e red m én y e irő l.

A p le n á ris  ülés ré sz tv ev ő i m e g v iz sg á ltá k  az  ö n t-  
v én y te rm e ló s  tá v la t i  fe jlő d ésén ek  á lta lá n o s  k érd ése it.

Ivanov, D. P . r á m u t a to t t  a  tu d o m á n y o s  m ű sz a k i 
h a la d á s  eg y re  n ö v ek v ő  je len tő ség é re  és a  fő b b  ir á n y z a 
to k  k iv á la s z tá sá n a k  fo n to ssá g á ra . S zükségesnek  t a r t j a  
m á r  a  te rv e z é sk o r k o n k ré ta n  m e g o ld an i az  ö n tö t t  a l 
k a tré sz e k  tech n o ló g ia i k é rd é se i! . A z egyes te ch n o ló g ia i 
szak aszo k  (ho m o k elő k ész ítés , fo rm á zá s  s tb .)  gép esítése  
és a u to m a tiz á lá s a  n ag y  h a t á s t  g y a k o ro ln a k  az  ö n tv é 
n y e k  m inőségére , p o n to ssá g á ra . A z ö n tv é n y te rm e lé s  
tech n o ló g ia i fo ly a m a tá n a k  legg y en g éb b  lán cszem e az 
ö n tv é n y tis z t í tá s  és k ikész ítés, a h o l a  kéz i m u n k a  m ég  
m in d ig  igen n a g y  h á n y a d a  az  ö ssz m u n k á n a k  (kb . 
3 0 % -a ). A já n la to s  len n e  a  tu d ó so k  és a  te rm e lé sb en  
ré sz tv e v ő  sz ak e m b erek  e re jé t  e f e la d a tra  irá n y íta n i.

Girsovics, N . G. h a n g sú ly o z ta , h o g y  az  ö n tv é n y e k  
m in ő sé g ja v ítá sá n a k , m e g b íz h a tó sá g á n a k  és ta r tó s s á g á 
n a k  k o m p le x  f e la d a tá t  sik eresen  csak  az  ö n tv é n y g y á r tá s  
egész te ch n o ló g iá já n a k  k r it ik u s  á tv iz s g á lá sá v a l le h e t 
m eg o ld an i. E lő szö r is el kell v e tn i a z t  az  e l te r je d t  n éz e 
t e t ,  h o g y  az a lk a tré sz  te rv e zé sek o r n em  szükséges f ig y e 
lem be v enn i az  ö n tö t tv a s  tu la jd o n sá g a it .  E z a  nézet, 
k ü lö n ö sen  a  m o d if ik á lt ö n tö t tv a s  h a s z n á la ta k o r  k á ro s  
Girsovics, N . G. h o zzászó lá sáb a n  az  ö n tö t tv a s  a lk a t r é 
szek  igen  lényeges tu la jd o n sá g a k é n t a  k o p ásá lló ság o t 
em elte  ki. A fém ö ssze té te l he ly es m e g v á la sz tá sá h o z  a  
k o p á s  te rm é sz e té n e k  tu d o m á n y o s  v iz sg á la tá t  t a r t j a  
szükségesnek .

Bidulja, P . N . nz a c é lö n tv é n y e k  sz ilá rd sá g n ö v e lé 
sével, m e g b íz h a tó sá g a  és ta r tó s s á g a  ja v ítá s á n a k  ú j m ó d 
szereivel fo g la lk o zo tt. M eg jegyezte , h o g y  a  v as és ö tv ö 
z e te in e k  sz ilá rd sá g i ta r ta lé k a i  m ég  tá v o lró l sincsenek  
k ia k n á z v a , m iv e l ezek  f in o m a b b  sz e rk e z e té t —  a  diszlo- 
k á c ió t és k ü lö n ö sen  a  k r is tá ly o k  k ö z ö t ti  h ib á k a t  —  k é p 
te len e k  v a g y u n k  szab á ly o zn i. A t is z ta  v as  e lm éle ti sz i 
lá rd sá g a  kb . 1400 k p /m m 2, eg y en lő re  a z o n b a n  csak  m ax . 
200 k p /m m 2 sz ilá rd ság ú  a lak o s  ö n tv é n y e k e t s ik e rü lt 
e lő á llítan i.

Szpaszk ij a rró l sz ám o lt be, h o g y  a  sz ín e sfé m ö n tv é 
n y ek k e l szem b en  tá m a s z to t t  k ö v e te lm é n y e k  szükségessé 
te sz ik  a  fo ly ék o n y  á l la p o tb a n  v é g z e tt t is z tí tá s ,  m o d ifi- 
k á lá s  és kezelés új m ó d sz ere in ek  szé le sk ö rű  a lk a lm a z á 
s á t. Az a lu m ín iu m - és m a g n é z iu m ö tv ö z e te k  ism e r t t is z 
t í tá s i  m ó d szere in  k ív ü l az  u tó b b i id ő b en  h a sz n á ljá k  a 
fo ly ék o n y  fém  n a g y  elnyelőkópességű  d a ra b o s  sz ű rő n  k e 
r e sz tü l v é g z e tt t is z t í tá s a i t  is. E  m ó d szer üzem i b ev e ze 
té se  n em  o k o z o tt nehézséget.

Szokolova, V. A . a  k ö tő a n y a g o k  e lő á llítá sá n a k  h e ly 
z e té v e l és tá v la t i  fe jlesz tésév e l fo g la lk o zo tt. E lm o n 
d o tta ,  h o g y  a  S z o v je tu n ió b a n  a  fo rm á k  és m a g o k  k ész í 
té sé re  az  e lm ú lt é v b e n  fe lh a szn á lt k ö tő a n y a g o k  81,1 % -a  
szerv es és 18 ,9% -a sz e rv e tle n  v o lt. T u la jd o n sá g a ik  
a la p já n  íté lv e  a  m eglevő  k ö tő a n y a g o k  nem  tu d já k  k i 
e lég íten i az  ö n tő ip a r  n ö v ek v ő  igényeit,. E z  n a g y m é r té k 
ben  h á t r á l t a t j a  a  fo rm a- és m a g k ész íté s  te c h n o ló g iá já 
n a k  fe jlő d ésé t. A tu d o m á n y o s  k u ta tó m u n k á t  a  h ő re  
k em én y ed ő  s z in te tik u s  g y a n ta  és m ás  p o lim er a la p ú  
szerv es a n y a g o k , to v á b b á  a  g y o rsan -, ille tv e  önkem é- 
n y ed ő  szerv es és sz e rv e tle n  k ö tő a n y a g o k  k u ta tá s á r a  
k e ll irá n y íta n i.

Levi, L . I .  a  k ü lö n b ö ző  k o h á sz a ti ü ze m e k b e n  e lő 
á l l í to t t  ö n tö d e i n y e rsv a sa k k a l és a z o k n a k  az ö n tv é n y e k  
m inőségére  g y a k o ro lt h a tá s á v a l  fo g la lk o zo tt. S okéves 
ö n tö d e i g y a k o r la t  a la p já n  b e b iz o n y o so d o tt, h o g y  a z o 

nos ö n té s i fe lté te le k  k ö z ö tt  az ö n tö t tv a s  ö n tó sz e ti és 
f iz ik a i-m e c h a n ik a i tu la jd o n sá g a i, sok  e se tb e n  a  se le jtes- 
sége is n a g y m é rté k b e n  fü g g n ek  a  h a s z n á lt  n y e rsv a s  
tu la jd o n sá g a itó l és e lő á llítá sá tó l. J a v a s o l ta  az  ö n tö d e i 
n y e rsv a s  k ém ia i ö ssz e té te lén e k  m e g h a tá ro z á s a k o r  a  szo 
k áso s e lem ek en  k ív ü l a  T i, Cu, V, N , О és egyéb  elem ek 
ta r ta lm á n a k  m e g a d á sá t is.

K lecikin , G. I .  a  k u p o ló b a n  való  o lv a sz tá s  fe jlesz 
té sév e l fo g la lk o zo tt. E lm o n d o tta ,  h o g y  a  „ S z ta n k o li t” 
sz e rszá m g ép ip a ri ö n tö d é b e n  az ö n tv é n y e k n e k  tö b b  m in t 
3 0 % -á t n ag y sz ilá rd sá g ú , m o d if ik á lt és M o-, N i- és O r
m a i ö tv ö z ö tt  ö n tö t tv a s b ó l  ö n tik . A z ö n tö t tv a s  m in ő 
ségének , sz ilá rd ság i tu la jd o n sá g a in a k  ja v ítá s á t ,  a  se le jt 
c sö k k e n té sé t és a  g azd aság i m u ta tó k  ja v í tá s á t  a  k u p o 
ló b a n  tö r té n ő  o lv a sz tá s  fe jlesz tésév el é r té k  el. E  fe jlesz 
té s  so rá n  m e g á lla p íto ttá k  a  fö ldgáz a lk a lm a z á sá n a k  o p 
tim á lis  üzem i fe lté te le it,  b e v e z e tté k  az  ö n tö t tv a s  k is 
m é re tű  g y ű jtő k b e n  v aló  tú lh e v íté só t és a  k u p o ló -o lvasz- 
tá s  sz a b á ly o z á sá n a k  és e llenőrzésének  a u to m a tiz á lá s á t.

A  koksz-gáz tü ze lé sű  k u p o ló k e m en c ék  ta n u lm á 
n y o z á sa k o r m e g á lla p íto ttá k  a  gáz- és k o k sz fo g y asz tás  
o p tim á lis  a r á n y á t ,  am elly e l az  ö n tö t tv a s  h ő m é rsé k le 
té n e k  csö k k en ése  és m in ő ség én ek  ro m lá sa  n é lk ü l 3 5 ° 0- 
k a l c s ö k k e n te tté k  a  k o k sz fo g y a sz tá s t és az  ö n tv é n y e k , 
ö n k ö ltség éb en  is je le n tő s  m e g ta k a r í tá s t  é r te k  el. F o rró  
szeles k oksz-gáz  tü z e lé sű  k u p o ló k  a lk a lm a z á sá v a l az 
ö n tö t tv a s  te ch n o ló g ia i tu la jd o n sá g a in a k  és m in ő ség én ek  
to v á b b i ja v u lá s á t  é r té k  el. A  k o k sz fo g y a sz tá s  to v á b b i 
2 0 % -k a l c sö k k e n t, és n ö v e k e d e tt  a  k u p o ló k  te lje s ítő -  
képessége.

Platonov, B . P . e lő a d á sá b a n  az  a u tó ip a r i  sz iirke- 
v asö n tv é n y e k  m inő ség én ek , m e g b íz h a tó sá g á n a k  és g a z 
d a sá g o ssá g á n a k  ja v ítá s á v a l  fo g la lk o zo tt. R ész le te sen  
is m e r te t te  a  GAZ-51 típ u s ú  m o to rö n tv é n y e k b e n  v issz a 
m a ra d t feszü ltség ek  v iz sg á la tá t. S ze rin te  igen jó  e re d 
m é n y  é rh e tő  el a  v is s z a m a ra d t feszü ltség  c sö k k en té se  
te ré n  a  félig m e g m u n k á lt m o to rö n tv é n y e k  h a tó rá s  h ő 
kezelésével.

Rom anovszkij, N . T . az  ö n tö d e i g ép ek  és b e re n d e 
zések  g y á r tá s á n a k  fe jlesz tésé rő l sz á m o lt be. A  je len leg  
fo lyó  h é té v e s  te rv  id ő sz a k á b a n  az  ö n tö d e i g ép ek  te rm e 
lé sé t 6 5 % -k a l k ív á n já k  növeln i. T ö b b  m in t  27 e lö reg e 
d e t t  g é p típ u s  g y á r tá s á t  m e g sz ü n te tté k , és h e ly e t te  50 
új g é p típ u s  g y á r tá s á t  k ez d té k  m eg. Je le n le g  tö b b  m in t  
80 g é p típ u s t g y á r ta n a k  so ro z a tb a n . S z a k o s íto tt ü z e m e k 
b en  m e g k ez d ték  az  a u to m a ta -so ro k  s z é r ia -g y á r tá sá n a k  
b ev e ze té sé t. Rom anovszkij b e sz á m o ló já b a n  m e g em lí 
te t te ,  h o g y  a  m ű sz a k i fe jlő d és ü te m é n e k  g y o rs ítá sa  cé l 
já b ó l szü k ség esn ek  lá t ja  az  ö n tö d e i ip a r  a n y a g e llá tá s á 
n a k  sz e rv e z e té t m e g ja v íta n i, az ö n tö d e i b eren d ezések , 
gépesítési eszközök , g y á rtó e szk ö z ö k  és sze rszám o k  te r 
v ezésé t és e lő á ll ítá sá t k ö z p o n to s íta n i. S ze rin te  tö b b e t  
kell fog la lk o zn i az  ö n tö d e i g ép ek  ü zem i k ísé rle te iv e l.

A  k o n fe ren c ia  h a tá ro z a tá b a n  h a n g s ú ly o z ta  az  ö n t 
v én y e k  m inőségének  és az  ö n tv é n y g y á r tá s  g a z d a sá g o s 
sá g á n a k  ja v ítá s á t ,  to v á b b á  ja v a s la to t  t e t t  eg y  Össz- 
szö v e tség i T u d o m á n y o s-M ű sza k i K o o rd in ác ió s  T an á cs  
m e g a la k ítá sá ra  az  ö n tv é n y  g y á r  tá s  te rü le té n .

A z e lh a n g z o tt e lő a d á so k a t k ü lö n  szek c ió k b an  v i 
t a t t á k  m eg  a  k o n feren c ia  rész tv ev ő i, m a jd  h a tá r o z a to 
k a t  h o z ta k , m e ly ek b ő l n éh án y a t, az  a lá b b ia k b a n  k ö z 
lü n k .

A z ö n tö t tv a s g y á r tá s  szekció  ré sz tv e v ő i sz ü k ség e s 
n ek  l á t tá k :

—  az  e lek tro m o s ív -é s  in d u k c ió s  k em en cék  fe lh a sz 
n á lá s i leh e tő ség e in ek  k u ta tá s á t ;

-  a  v íz h ű té ses  k u p o ló k em en cék  fe lh a szn á lá s i t e r ü 
le té n e k  szélesítését;

—  a  n a g y sz ilá rd sá g ú  és g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
szélesebb  k ö rű  h a s z n á la tá t;

—  a  n ag y sz ilá rd sá g ú  ö n tö t tv a s a k  ú ja b b  m in ő ség e i 
n ek  s z a b v á n y o s ítá sá t;

—  az ö n tö t tv a s  k isn y o m á sú  ö n té sé n e k  ta n u lm á 
n y o z á sá t.

A z a c é lg y á r tá s  szekció  fe la d a tá u l tű z te  k i:
—  a  r itk a fö ld fé m e k , a  k a lc iu m , b ó r  és m á s  e lem ek  

m o d if ik á to rk é n t  v a ló  szélesebb  k ö rű  h a s z n á la tá t;
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—  új acél- és k is  fo sz fo rta r ta lm ú  fe r ro m a n g á n  ö t 
v ö ze te k  s z a b v á n y o s ítá sá t;

—  ae é lö n tv é n y e k  hőkezelő  m ó d szere in ek  k o rsz e rű 
s íté sé t.

A sz ín e sfé m g y á rtá s  szek c ió ja  az a láb b i te e n d ő k b e n  
fo g la lta  össze fe la d a ta i t :

—  szélesebb k ö rb e n  a lk a lm a z a n d ó k  az ö tv ö z e te k  
t is z t í tá s á n a k  h a té k o n y a b b  m ódszere i (pl. a  v ák u u m o s-, 
és az  u l tra h a n g o s  kezelések  s tb .) .

—  k ite r je sz te n d ő  a  fo rm a  és m a g k ész íté s  te rü le té n  
a  g y o rsa n  k em én y e d ő  k ev e rék ek , v a la m in t a  po lim er 
a la p ú  ú j k ö tő a n y a g o k  h a sz n á la ta ;

—  a  k o k illa ö n té sz e tb e n  szélesebb  k ö rb en  e ls a já t í 
ta n d ó  a  fo ly ék o n y  fém  a u to m a tik u s  ad a g o lá sa .

A  te ch n o ló g ia i szekció  ja v a s o l ta :

—  a  n ag y  so ro z a tú  és a  tö m e g g y á r tá s  te rü le té n  a 
kis- és közepes fo rm á k  tö m ö ríté sé re  a  sa jto ló  és h o m o k 
in  vó-saj to ló  m ó d szer e lte r je sz té sé t,

—  a  fo rm ázó  a u to m a ta so ro k , m a g k ész ítő  a u to m a 
tá k , t is z tí tó  b eren d ezések  és a  kü lön leges ö n tő  e ljá rá so k  
k o m p lex  so ra in a k  fe jle sz té sé t és so ro z a tg y á r tá sá t ;

—  a  tu d o m á n y o s  k u ta tó  és te rv e ző  m u n k a  m eg 
e rő s íté sé t a  h o m o k e lő k ész íté s  te rü le té n ;

—  és vég ü l a  fo rm á k  a u to m a t ik u s  ö n té sén e k  k u ta 
tá s a  te ré n  a  k u ta tó  m u n k a  m e g erő s íté sé t.

A m ű sz ak i-g a zd a ság i szekció  cé lszerű n ek  t a r t o t t a  
az ö n tö d e i e re d m én y e k  ú j te rv ezési, n y ilv á n ta r tá s i  és 
é r té k e lé s i m ó d szere ire  t e t t  ja v a s la to k  g az d aság i k ísé rle 
te k k e l való  e llenőrzésé t.

S z ili S .— Szende Gy.

Üzemi hírek

Ju g o sz láv  ö n tő k  Csepelen
E z  év  jú liu sá b a n  k é tsz e r  is m e g lá to g a ttá k  a  Csepel 

V as- és A c é lö n tö d é k e t ju g o sz láv ia i ö n tö d e i sz ak e m b e 
re k . J ú liu s  4-én  az  a d a i T v o rn ic a  M asina i L iv n ic a  „G e- 
G e” v á l la la t  35 fős k ü ld ö ttsé g e , 19-én p ed ig  a  F a b r ik a  
O d liv a k a -L iv n ic a  R a k o v ic a  30 sz ak e m b ere  k e re s te  fel 
ü ze m e in k e t.

A z ü z e m lá to g a tá s  és az  e z t k ö v e tő  eszm ecsere  b e 
b iz o n y íto tta ,  h o g y  lá to g a tó in k  h aszn o s  ta p a s z ta la to k 
k a l  g y a ra p o d ta k , e lső so rb an  a  sz á r ítá s  n é lk ü l készülő  
m a g o k  és fo rm á k  a lk a lm a z á sa  te rü le té n . j

Kohászati üzemszervezési munkaértekezlet Csepelen 
1966. július 14— 15.

A  K G M  Ip a rg a z d a sá g i és Ü zem szervezési In té z e t  a  
C sepel V as- és F é m m ű v e k e t b íz ta  m e g  az  1966. év i I I .  
n eg y ed év i m u n k a é r te k e z le t  e lőkész ítéséve l, ille tv e  r e n 
dezésével.

A  Cs. M. K ö z p o n ti S zervezési O sz tá ly  a  k o h á sz a ti 
v á l la la to k  kö zü l k e t tő t  je lö lt k i eg y -eg y  té m a  e lőkész í 
té sé re . A h a rm a d ik  a n y a g  k id o lg o z ásá t m a g a  a  k ö z p o n ti 
sze rv  v á lla lta .

A ren d e z ő k  az za l is a  m u n k a é r te k e z le t  e red m én y es  
m u n k á já t  k ív á n tá k  e lő m o zd ítan i, h o g y  az  e lő ad áso k  
a n y a g á t  kb . k é t  h é t te l  e lőbb  m e g k ü ld té k  a  r é sz tv e v ő k 
n e k  ta n u lm á n y o z á s ra . I ly e n  e lő zm én y ek  u tá n  k e rü lt  sor 
a  m u n k a é r te k e z le t  m e g ta r tá s á r a ,  m e ly n ek  sz ín h ely e  a  
M űszak i K lu b  v o lt.

H á ro m  té m á t  is m e r te t te k  a  m e g je le n te k  e lő t t :
1. A ren d e lé se k  g é p e s íte tt  fe ld o lg o zására  irá n y u ló  

sz e rv ez ő m u n k a  ed d ig i e re d m én y e i és cé lk itű zése i a  Cse 
peli A cé lm ű b en .

2. A  te rm e lé s  m ű sz a k i és ü g y v ite li e lő k ész íté sé t 
végző sz e rv ez e t fe la d a ta ira  és h a tá sk ö ré re  v o n a tk o zó  
e lg o n d o láso k  a  C sepeli V as- és A cé lö n tö d ék b en .

3. H á ló te rv e z é s i m ó d sz e rek  a lk a lm a z á s i lehetőségei. 
A z a lk a lm a z á s  ed d ig i ta p a s z ta la ta i  a  k o h á sz a ti fe lú jítá s  
te rü le té n .

A z első k é t  té m a  közös v o n ása , h o g y  a  te rm elés- 
ir á n y í tá s  h a té k o n y s á g á t k ív á n já k  n ö v e ln i a  rendelés- 
á llo m á n y  és n a p i te rm e lé s i a d a to k  k o m p le x  g ép i fe l 
do lg o zásáv al.

A z A cé lm ű b en  ly u k k á r ty a  re n d sz e rre  te rv e z té k  a  
gép i a d a tfe ld o lg o z á s t. C éljuk , h o g y  a  te rm e lé s t az  e lő 
k ész ítés  és a  g y á r tá s  összes fá z isá b a n  fig y elem m el k ísé r 
jé k . A v á l la la t  v e r tik u m a  e rősen  ta g o lt. A  tech n o ló g ia i 
fo ly a m a t e s e te n k é n t 14 ü z e m e t is é r in th e t.  E z  in d o k o lja  
a  H o lle rith -re n d sz e rű  gépi a d a tfe ld o lg o zá s t.

A ren d e lé s  fe ldo lgozás e lv i v á z la ta :
—  A  b e é rk e z e tt  ren d e lések  k ódo lása .
—  H o lle r ith  fe ldo lgozza a  ren d e lé se k e t.
—  A fe ldo lgozásbó l n y e r t  a d a to k  (k a p a c itá s—  

te rh e lés) a la p já n  d ö n te n e k  a  ren d e lé s  fo g ad á sá ró l v ag y  
v issz a u ta s ítá sá ró l.

—  A k a p a c itá s — te rh e lé s  gép i fe ldo lgozása  a la p já n  
m e g h a tá ro z z á k  a  beszerzésre  k erü lő  a la p a n y a g o k a t és 
g y á rtó e sz k ö z ö k e t, p ro g ra m o z n a k , m a jd  e lő k ész ítik  a  
g y á r tá s t .

-—  A  p ro g ra m  a la p já n  a  te rm é k e t e lk ész ítik , m in ő 
s ítik , k isz á llítjá k , szám lázzák .

A gép i fe ld o lg o zás t k é t sz a k a sz b a n  végz ik  :
1. A  b eé rk ezés tő l a  v isszaigazo lásig .
2. G y á r tá se lő k é sz íté s tő l a  szám lázásig .
Az id ő ig é n y t, ideá lis  á l la p o to t fe lté te lez v e
az  első sz a k a sz b a n  ..................................  39 n a p b a n
a második szakaszban .............. 12 napban

határozták
m eg.

A fe n ti e lg o n d o láso k  v é g re h a jtá sá h o z  sze rv ez e ti és 
ü g y v ite li (belső— külső) á tsz e rv e z é s t kell v é g re h a jta n i.

A z öntöde középgépes m e g o ld á s t ism e r te te t t .  Â  cé l 
k itű z é s  i t t  a  te rm e lé s irá n y ítá s  h a té k o n y sá g á n a k  a  n ö 
velése a  n a p ra k é sz  a d a to k  b iz to s ítá sá v a l. A középgépes 
m eg o ld ás a  té m a k ö rb e n  o rszág o san  is ú ja t  je le n t. Az 
e lk é sz íte tt szerv ezési a n y a g  sz e r in t A sco ta  170/25 k ö n y 
v e lőgéppe l és TM . 20 e lek tro n ik u s  sz o rz ó te s tte l k ív á n já k  
m eg o ld an i a  re n d e lé sá llo m á n y  n a p ra k é sz  n y i lv á n ta r tá 
s á t  és a  n a p i te rm elése lszám o lás t.

A  b e é rk e z e tt  ren d e lések h ez  a d a tg y ű jtő  k a r to n o k a t  
c sa to ln a k , m e ly ek e n  a  m egfelelő  sze rv ek  a  g y á r tá s sa l 
k ap c so la to s  a d a to k a t  k ö zü k . A k ö zö lt a d a to k  b ir to k á 
b a n  a  k ö n y v e lő g ép  seg ítségéve l fe ldo lgozzák  az a d a 
to k a t  k a p a c i tá s — te rh e lé s  v o n a tk o z á sb a n  (m ag k észítés , 
fo rm ázás, tis z tí tá s ) .  A  k ö n y v e lő g ép  vezérlése o ly an , h ogy  
m in d e n  té te l  u tá n  k im u ta t ja  a  f e n n m a ra d t sz ab a d  k a 
p a c itá s t .  E n n e k  a la p já n  d ö n ti  el a  te rm e lé s irá n y ító  
szerv  a  ren d e lés  v á lla lá sá t v a g y  v is sz a u ta s í tá sá t.

A te rm elése lszám o lás u g y an ily en  vezérlés a la p já n  
tö r té n ik .

Az e lő ad ás  k ie m e lte  az  o p e ra tív  n ap rak észség  ig é 
n y é t  és te lje s íth e tő sé g é t. A k ö zö lt id ő szü k ség le t s z e rin t 
a  gép i fe ldo lgozás 24 ó rá n  b e lü l közli az  ille ték es v ez e 
tő k k e l a  rész , ille tv e  ö ssz e s íte tt a d a to k a t .

A  m e g je le n t szerv ező k  vé lem én y e  sz e r in t a  g é p a d ta  
leh e tő ség  m in d k é t e se tb e n  b iz to s ít ja  a  k i tű z ö tt  cél m e g 
v a ló s ítá sá t. A  k ö n y v e lő g ép  b e á llí tá sa  a  te rm e lé s irá n y í 
tá s  te rü le té re  ú jsz e rű  és e k ezd em én y ezés e re d m é n y e it a  
tö b b i v á l la la t  is h a s z n o s íth a tja .

A  h a rm a d ik  té m a  fe le tt  v i t á t  n em  n y ito t ta k .
Az é r te k e z le t é r té k e lé sé b en  Egyedi ig a zg a tó , a  

K G M  Ip a rg a z d a sá g i és Ü zem szervezési In té z e t  e lism e 
ré sé t és k ö sz ö n e té t fe je z te  k i a  csepeli sze rv ező k n ek  az 
ú jsz e rű  té m á k  fe ld o lg o zásáé rt, v a la m in t a  zökkenő- 
m e n te s  re n d e zésé rt.

A  k özépgépes m eg o ld ás rész le tes  ism e rte té sé re  a  
szervezési a n y a g  jó v á h a g y á sa  u tá n  la p u n k  h a s á b ja in  
m ég  v issz a té rü n k .

Csire István
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Taschenbuch Maschinenbau. B a n d  I . Grundlagen.
(A g é p g y á r tá s  z seb k ö n y v e , 1. k ö te t .  A lap ism e re tek .)

A h á ro m  k ö te tre  te rv e z e tt  m ü v e t  a  V E B  V erlag  
T ech n ik , B erlin  a d ja  ki. A z 1905-ben m e g je le n t első k ö 
t e t e t  Berndt, G., Fronius, S t., Häussler, W., Kortüm , 
H ., Tränkler, G. p ro fesszo ro k  sz e rk e sz te t té k  1470 o l 
d a lo n  1413 á b rá v a l  és 382 tá b lá z a t ta l .

Az e red m én y es  m é rn ö k i m u n k á n a k  a lk o tó  g o n d o l 
k o d ás  és n a g y  tá rg y i tu d á s  a  fe lté te le i. A  széd ü le tes  
ira m ú  tu d o m á n y o s  és te c h n ik a i fe jlő d és o ly a n  ü te m b e n  
g y a ra p ít ja  a  tá rg y i ism e re te k e t, h o g y  a  m a i m é rn ö k  
leg fe ljeb b  sz ű k  sz ak m a i te rü le te n  k ép es a  fe jlő d és t k ö 
v e tn i. A  n a p i m u n k a  fe lté te le in e k  és h a tá so s s á g á n a k  j a 
v ítá sa , a  k u ta tá s ,  fe jlesz tés  v ag y  b e ru h á z á s  g y a k ra n  k ö 
v e te li a  m é rn ö k tő l a  sa b lo n tó l e lté rő  v a g y  sz ő k éb b  
m u n k a k ö ré n  k ív ü l eső fe la d a to k  m e g o ld á sá t. Az ilyen  
fe la d a tra  v a ló  fe lk észü lésb en  a  le g tö b b  id ő t a  m eg o ld ás i 
leh ető ség ek , sz á m ítá s i m ó d szerek , k é p le te k  összeá llí 
tá sa , a d a to k , s z a b v á n y o k  összeszedése r a b o lja  el. E b b e n  
a  m u n k á b a n  je le n te n e k  n é lk ü lö z h e te tle n  se g ítsé g e t a  jó l 
s z e rk e sz te t t  z seb k ö n y v e k  és k éz ik ö n y v e k , m e ly ek  a  
sz a k ism e re te k  ó riás  tö m e g é t egységes e lv  sz e r in t jó l á t 
te k in th e tő e n  c s o p o rto s ítv a , k ö n n y en , g y o rsa n  h o z z á fé r 
h e tő v é  te sz ik  és e z á lta l a  m é rn ö k i m u n k a  h a tá s fo k á t  
ja v í t já k .

E z  a  cé lja  a  g é p g y á r tá s  zseb k ö n y v e  c ím ű  s o ro z a t 
n a k  is, m e ly  h á ro m  k ö te tb e n  a  g é p g y á r tá s  is m e re ta n y a 
g á t  do lgozza fel. A m e g je le n t első k ö te t  az  á lta lá n o s  g é 
p é sze ti a la p tu d o m á n y o k a t ta r ta lm a z z a . M e g írá sá b an  43 
k iv á ló  eg y e te m i ta n á r ,  tu d o m á n y o s  in té z e ti  veze tő  és 
ip a ri sz a k e m b e r v e t t  ré sz t. A z első fe je z e t a  m é r té k 
egységekkel fog lalkozik . A  m é te rre n d sz e r  fe jlő d ése  és 
k ü lönböző  v á l to z a ta i ,  k ü lö n ö s te k in te t te l  a  tö m e g  és 
erő  m é rték eg y ség e in ek  szerep ére , to v á b b á  a  m e c h a n i 
k a i, v illam os, m ág n eses, h ő ta n i, fé n y ta n i,  ak u sz tik a i, 
m a g fiz ik a i és a  m é te rre n d sz e rb e  n em  ta r to z ó  m é rté k -  
egységek  ism e rte té se  és á ts z á m ítá s i  té n y ez ő i ta lá lh a tó k  
eb b e n  a  fe je ze tb en .

A  m a te m a t ik á t  tá rg y a ló  m á so d ik  fe je z e t a  szokásos 
h a tv á n y g y ö k - , szög fü g g v én y , lo g a ritm u s  s tb . és n é h á n y  
s ta t is z t ik a i  fü g g v é n y tá b lá z a t u tá n  a  reá lis  és k o m p le x  
szám o k , fü g g v é n y ta n , so rok , d iffe ren ciá l- és in te g rá l-  
sz á m ítá s , d iffe ren c iá leg y en le tek , lin e á ris  a lg eb ra , d if 
fe ren c iá lg eo m etria , an a líz is , n o m o g rá fia , v a ló sz ín ű ség 
sz á m ítá s  és s ta t is z t ik a  tö m ö r  ö sszefo g la lásá t ta r ta lm a z z a .

A  h a rm a d ik  fe je ze t a  f iz ik a i a la p o k a t  is m e r te t i :  
a k u sz tik a , o p tik a , a to m fiz ik a  és h a so n ló ság e lm é le t e n 
n e k  a  fe je z e tn e k  az  a lc ím ei.

A  m e c h a n ik a  (4) fe je z e t a  s ta t ik á t ,  k in e m a tik á t ,  
d in a m ik á t,  le n g é s ta n t, n y o m a té k o k  m e g h a tá ro z á s á t,  t o 
v á b b á  a  g ép e k  d in a m ik á já t  tá rg y a lja .

A z á r a m lá s ta n i (6) fe je z e tb e n  a  csö v ek b e n  való  á r a m 
lás, a  k é t-  és h á ro m d im en z ió s  á ra m lá so k , v a la m in t a  
sz ab a d  su g a ra k  k in e m a tik á já n a k  ö sszefo g la lásá t ta lá l 
ju k .

A  (6) s z ilá rd sá g ta n  fe je z e t az  a la p fo g a lm a k a t, 
ru d a k , lem ezek  m é re tez ésé t, a  c e n tr ifu g á lis  erő  és hő- 
m é rsé k le tv á lto z á so k  o k o z ta  feszü ltség ek  s z á m ítá sá t,  a  
b em etszések  h a tá s á t ,  a  p la sz tik u s  á l la p o to t,  to v á b b á  a  
feszü ltség m érés és e loszlás v iz sg á la tá n a k  m ó d sz e re it 
tá rg y a lja .  E b b e n  a  fe je z e tb e n  ta lá lh a tó k  a  m é re tezés i 
k é p le te k  és s z e lv é n y tá b lá z a to k  is.

A  fém es és n em fém es sz e rk ez e ti a n y a g o k  is m e r te té 
s é t a  7. fe je z e t a d ja  a  k o rró z ió  és a n y a g v iz sg á la t alfe je- 
ze tek k e l.

A leg te r je d e lm ese b b , 8 . fe je z e t a  g é p e le m ek e t t á r 
g y a lja . E b b e n  a  c sav a rk ö té se k , h e g e s z te t t  k ö té sek , 
eg y éb  k ö té sm ó d o k , ru g ó k , te n g e ly e k , ten g e ly k a p cso ló k , 
fékek , c sap á g y ak , fo g ask e re k ek , szíj- és lá n c h a jtá so k , 
v a la m in t c s ő v e z e té k -a rm a tú rá k  sz e rk ez e té n ek , m é re 
te zésén ek  és ü zem én ek  ism e r te té sé t k a p ju k .

K ü lö n  fe je ze t a  (9) fo g la lk o zik  a  h a j tó m ű v e k  sz á m 
ta la n  v á l to z a tá n a k  elm éle ti, sz e rk ez e ti és m ére tez és i k é r 
déseivel. A  10. fe je ze t a  te rm o d in a m ik á t tá rg y a lja .  A z 
a lap fo g a lm ak , fő té te le k , m a jd  a  g áz o k  és gőzök, k ö r 
fo ly a m a to k , n ed v es levegő, á ra m ló  g áz o k  és g őzök  t e r 
m o d in a m ik á ja , h ő á ta d á s  és égés en n e k  a  fe je z e tn e k  t é 
m a c so p o rtja i.

A 11. fe je ze t a  gép észeti m é ré s te c h n ik á v a l, az  a l k a t 
ré szek  p o n to ss á g á n a k  és a  g ép ek  ü zem én ek  v iz sg á la ti 
m ó d szere iv e l is m e r te t  m eg.

A  12. fe je ze t a  sz ab v á n y o s ítá s , a  13. az  a u to m a t i 
zá lás, a  14. a  d o k u m e n tá c ió s  és in fo rm ác ió s te c h n ik a , a  
15. az ú jí tá s i  és sz a b a d a lm i jog  és ü g y v ite l le g fo n to sa b b  
k érd ése irő l tá jé k o z ta t .

Az egyes fe jeze tek h ez  rész le tes  ta r ta lo m je g y z é k  és 
iro d a lo m  felso ro lás ta r to z ik . A g y o rs  tá jé k o z ó d á s t g o n 
d o sa n  ö ssz e á llíto tt tá rg y m u ta tó  tesz i leh ető v é .

A m a g y a rá z ó  szö v eg e t szem léle tes á b rá k  il lu s z trá l 
já k , a  n a g y szá m ú  tá b lá z a t  és d ia g ra m  a  sz á m ítá so k  e l 
végzéséhez szükséges a d a to k a t  s z o lg á lta tja . A tá rg y a lá s  
m ó d já t  a  g y a k o r la ti  cél je llem zi, de m in d e n k o r  ig en  n a g y  
s ú ly t helyez az  e lm éle ti összefüggések  m e g m a g y a rá z á 
s á ra  és m a te m a tik a i k ife jezésére  is.

B á r  a  so ro z a t e lső so rb an  a  g ép sze rk esz té s  és g y á r tá s  
c é lja it szo lgálja , ez az  első k ö te t  a la p v e tő  je llegéné l fo g v a  
á l ta lá n o s  m é rn ö k i k éz ik ö n y v , és e z é r t a  legszélesebb k ö r  
—  íg y  ö n tő  és k o h ó m é rn ö k ö k  —  érd ek lő d ésé re  is sz á m o t 
t a r th a t .

G. M .
*

Böhler, J .— Rathke, II.:  Handbuch der W assermes
sung. (V ízm en n y iség m érés k éz ik ö n y v e .)

A z O ld en b o u rg  V erlag k ia d á sá b a n  m e g je le n t m ű  
te rjed e lm e  349 o ld a l, 213 á b ra  illu sz trá lja .

A z ip a r, a  m ező g azd aság  és a  h á z ta r tá s o k  v ízszük- 
le té n e k  á llan d ó  és g y o rs  nö v ek ed ése  n a g y  fe la d a to k a t  ró  
a  v ízg az d á lk o d á sra . A  k ite rm e lt  és fe lh a sz n á lt v íz m en y  - 
ny iség ek  m érése  n em csa k  a  v íz m ü v e k  e lszám o lásáh o z  
és a  v ez e ték v e sz te ség e k  m e g á lla p ítá sá h o z  szükséges, h a 
n em  fo n to s  a d a to k a t  s z o lg á lta t a  c ső h á ló z a to k  és v íz 
m ű v e k  b ő v íté sé h ez  is.

E z  a  k ö n y v  az  iro d a lo m b a n  az  első, a m e ly  a  v íz 
m e n n y iség m érés  egész te rü le té t  á tfo g ja .

A  szerző k  b e v e z e tő k é n t a  v íz k é m ia i és f iz ik a i tu la j 
d o n sá g a it ism e rte tik , m a jd  a  h id ro s z ta tik a , a  h id ro d in a 
m ik a  és a  fo ly a d é k á ra m lá s  a la p té te le i t  és k é p le te it  fo g 
la ljá k  össze. A  v ízm en n y iség m érés tö r té n e té n e k  rö v id  
á t te k in té s e  u tá n  ré sz le te se n  tá rg y a ljá k  a  v íz m érő k  k ü 
lönböző  a lk a tré sz e in e k  g y á r tá sá h o z  h a s z n á la to s  a n y a 
g o k a t. E z u tá n  so rra  veszik  az  összes lé tező  v íz m é rő k e t 
m ű k ö d é s i e lv ü k  s z e r in t c so p o rto s ítv a . I s m e r te t ik  fe jlő 
d é sü k e t, á b rá k  és fé n y k é p e k  seg ítség év e l b e m u ta t já k  
sz e rk e z e tü k e t. Ö sszefo g la lják  a  v íz m érő k re  v o n a tk o z ó  
sz a b v á n y - és h a tó sá g i e lő írá so k a t, m a jd  a  m é rő k  h ite le 
s íté sé re  szolgáló  b ere n d ezé sek e t és e l já rá s o k a t tá rg y a l 
já k . K ü lö n  fe je z e tb e n  fo g la lk o zn ak  az  ü z e m k ö rü lm é 
n y e k n e k  a  m érés p o n to ss á g á ra  való  h a tá s á v a l.  T e r je d e l 
m es fe je z e tb e n  is m e r te t ik  a  h a s z n á la to s  v íz m érő k  t íp u 
sa it,  m é re té t ,  m ű sz a k i je llem ző it, a  b eé p íté sü k k e l, 
ü ze m b e h e ly e zé sü k k e l és k a rb a n ta r tá s u k k a l  k ap c so la to s  
tu d n iv a ló k a t.  A  m ű v e t ré sz le te s  iro d a lo m -fe lso ro lás , 
n év  és tá rg y m u ta tó  z á r ja  le.

A  tá rg y a lá s  s ú ly p o n t ja  a  m é rő m ó d sze re k  és b e re n 
dezések  h e ly es a lk a lm a z á sá n  v an . A  k ö n y v  szép  k iá llí 
tá s a  és n a g y sz e rű  á b ra a n y a g a  k ü lö n  k iem elendő .

A  k ö n y v  h aszn o s  segédeszköz m in d a z o k  sz á m á ra , 
a k ik  a  v íz g az d á lk o d á ssa l k a p c so la tb a n  á lln a k , a k á r  t e r 
v ező k én t, a k á r  m in t  s z o lg á lta tó k  v ag y  fe lh aszn á ló k .

G. M .

*

Richter, R .: Form- und giessgerechtes Konstruiren.
(F o rm áz ás- és ö n tó s te c h n ik a i sz em p o n tb ó l h e ly es  k o n 
s tru k c ió k .)  K ia d ó : V E B  D e u tsc h e r  V erlag  fü r  G ru n d 
s to ff in d u s tr ie , L eipzig , 1965. 217 o ld a l, 401 á b ra  (ebből 
140 a  g y a k o r la tb ó l sz á rm az ó  szerk esz tés i p é ld a) és 16 
tá b lá z a t .  2 1 x 2 9 ,7  cm , te lje s  v á s z o n k ö té sb e n  35 .—  
M D N .

A  ro h a m o sa n  fe jlődő  ö n té sz e ti  és g ép észe ti e l já r á 
sok  k ö v e tk e z té b e n  a  k o rsze rű  ö n tv é n y g y á r tá s  eg y re  
n é lk ü lö z h e te tle n e b b é  te sz i a  sz e rk esz tő  és az  ö n tő sz a k 
e m b e r m u n k a te rü le té n e k  kö lcsönös m e g ism e ré sé t és 
m in é l sz o ro sa b b  e g y ü ttm ű k ö d é sé t.  E z t  k ö v e ti a  m o s t



240 Öntöde 1966. 10. sz. K önyvism ertetés

fe jlő d ésb en  levő , ún . k ö n n y ű  ö n tv é n y sz e rk e z e te k  t é r 
h ó d ítá sa , m e ly n ek  fő  cé lja  a  sze rk eze ti a n y a g o k  jo b b  és 
g a z d aság o sa b b  fe lh a szn á lá sa .

A szerző  ezek n ek  a  k ö v e te lm é n y e k n e k  m egfelelően  
m in ta sz e rű e n  á l l í to t ta  össze m o n d a n iv a ló já t . F ig y e 
lem be v e t te  a  leg k ü lö n b ö ző b b  ö n tv én y fé le ség e k  g y á r tá 
sa k o r  fe lm erü lő  m in d a z o k a t a  té n y e z ő k e t, m ely ek  a 
„ k ö n n y ű  ö n tv é n y  sz e rk e z e te k re ” tö r té n ő  á tá llá sk o r  fe l 
té t le n ü l fo n to sak , h o g y  e z á lta l a  k ív á n t  a n y a g m e g ta k a 
r í t á s t  és se le jt c sö k k en é st b iz to s íta n i lehessen .

E  cél eléréséhez a  szerző  a  b ev eze tő  ré sz b en  az  á l 
ta lá n o s  ö n té s i e l já rá s o k a t és a  sze rk esz tő  részére  is n é l 
k ü lö z h e te tle n  a n y a g ism e re te t tá rg y a lja ,  m a jd  az  a la k 
ad ási, ille tv e  fo rm á zá si és ö n té s te c h n ik a i sz em p o n tb ó l 
he ly es ir á n y e lv e k e t ism e rte ti.

A z ö n tv é n y e k  a la k a d á sá v a l fog lalkozó  fe je ze tb en  
m eg k ísé rli az  összes ö n tv é n y sz e rk e z e te t k é t a la p c so 
p o r tb a , a  tö m ö r  és eg y szerű  A , és a  n a g y  k ite r je d é sű , 
b o n y o lu lt Z  c s o p o rtb a  soro ln i. S zám os, a  k é t  cso p o rt 
közé eső ö n tv é n y t  v isz o n t az  M  je lzésű  c s o p o rtb a  sorol. 
E ze n  a  c so p o rto s ítá so n  belü l, a  sze rk esz tés i irán y e lv ek  
k ife je z e tt célja ' az  igen  g y a k o r i sz ív ó d áso k  és ö n té s i fe 
sz ü ltsé g ek  k iküszöbö lése . E  k é t  je len ség en  k ív ü l e lő 
fo rd u ló  eg y éb  ö n tv é n y h ib á k a t  c sak  rö v id e n  em líti. Az 
e z t k ö v e tő  fe je z e te k b e n  szám o s „ h e ly e s”  és „ h e ly te le n ” 
ö n tv é n y sz e rk e sz té s i p é ld á t  m u ta t  be, m e ly e k e t fe lh a sz 
n á lá s i te rü le tü k  s z e r in t c so p o rto s ít és p ed ig  á lta lá n o s  
g é p ö n tv é n y e k  és a rm a tú rá k ,  szerszám g ép  és sa jto ló  
g ép ö n tv é n y e k , e rő g ép  és v illa m o sg ép ö n tv é n y ek , m u n 
k ag é p  és h a j tó m ű v e k  a lk a tré sz e i, v égü l p ed ig  h eg e sz té s 
sel k o m b in á lt ö n tv é n y k ik ép z ése k .

S a jn o s  a  k ö n y v  csak  lem ezes, g ö m b g ra fito s  ö n tö t t 
v as  és a c é lö n tv é n y e k  szerk esz tésév e l fog lalkozik , h o lo tt  
a  te lje sség  k e d v é é r t h e ly es l e t t  v o ln a , h a  a  szerző  m ég  a  
n y o m áso s és a  p rec íziós ö n té s i e ljá rá so k k a l g y á r to t t  
ö n tv é n y e k  szerk esz tésév el (m in t p l. az  e le k tro te c h n ik a i 
és f in o m m e ch a n ik a i ö n tv é n y e k ) k ap c so la to s  irá n y e lv e 
k e t  is is m e r te t te  vo ln a .

A  b e m u ta to t t  je lleg ze tes  sze rk esz tés i p é ld á k  k i 
v á la sz tá sa  és ism e rte té se  igen  jó l s ik e rü lt. K ü lö n  m eg 
kell e m líte n i a  k ö n y v  a la k já n a k  igen  szerencsés m e g 
v á la s z tá s á t (D IN  A 4), am i a  szép  á b rá k  jo b b  á t te k in té 
s é t teszi leh e tő v é . A k ö n y v e t m in t  igen  h aszn o s  se g éd 
e szk ö z t a  sze rk esz tő k , ö n tő m é rn ö k ö k  és tech n o ló g u so k  
részére  a já n lju k .

C. E.

Vocabulary of foundry practice in six languages 
(english, Czech, german, french, polish, russian). H a t
n y e lv ű  (angol, cseh , n ém et, fra n c ia , lengyel és orosz) 
ö n té sz e ti sz ó tá r . S ze rk e sz tő : KOCH, J .  Z B IG N IE W  
K ia d ó : P e rg am o n  P ress , O xfo rd , 1963. 1 8 x 2 4 ,5  cm , 
307 o ld a l,117 á b ra , egész v ászo n k ö té s .

A  s z ó tá r t  a  P e rg a m o n  P re ss  g o n d o z á sá b a n  a  
W y d a w n ic tw a  N au cnow o-T eo lm iczne  (W arszaw a) k i 
a d ó v á lla la t a d t a  k i. A  sz ó tá r  Gierzdiejewsky, K .  p ro 
fesszor te rv e z e te  a la p já n  k é sz ü lt és 1269 c ím szó t, a  
h o z z á ju k  ta r to z ó  d e f in íc ió k a t és 117 á b rá t ,  v a la m in t a  
h a t  n y e lv n e k  m egfelelő  in d e x e k e t ta r ta lm a z z a . A  köny- 
n y e n  k eze lh e tő , szép  k iá ll í tá sú  s z ó tá r  az  a lá b b i fő fe je 
z e te k re  oszlik  :

Ö n tésze ti a la p fo g a lm a k  szakk ife jezése i.
M in tak ész ítés .
F o rm á z ó a n y a g o k , ezek  e lőkész ítése  és v iz sg á la ta .
F o rm á zá s .

F ém ek  o lv a sz tá sa  (o lv asz tó  k em en cék  és ezek  

üzem e).
Ö ntés .
N y o m áso s ö n té s .
Ö n tv é n y e k  t is z t í tá s a  és k ikész ítése .
Ö n tö d e i szá llító b eren d ezések .

Ö n tv é n y h ib á k  m egnevezése.
C. E.

Szabványosítási hírek

Szabványosítás a KGST-ben

A  K G S T  S z a b v á n y ü g y i Á llan d ó  B iz o ttsá g a  sz a k 
é r tő i m u n k a c so p o r tja  1966. jú liu s  11— 16. k ö z ö tt V ar 
só b a n  é r te k e z le te t  t a r t o t t ,  m e ly en  az  a lá b b i s z a b v á n y 
a já n lá s  te rv e z e te k e t e g y e z te tte . A z é r te k e z le te n  r e s z t 
v e t te k  C seh sz lo v ák ia , L en g y e lo rszág , M agyaro rszág , a  
N é m e t D e m o k ra tik u s  K ö z tá rsa sá g , R o m án ia  és a  S zo v 
je tu n ió  szak é rtő i.

1. A cé lö n tv é n y ek . M éret- és sú ly tű ré se k , m e g m u n 
k á lá s i rá h a g y á so k . (T é m a v e z e tő : L N K )

2. S z ü rk e v a sö n tv é n y e k . M éret- és sú ly tű ré se k , 
m e g m u n k á lás i rá h a g y á so k . (T é m a v e z e tő : L N K )

M in d k é t e g y e z te te t t  te rv e z e t 5 p o n to sság i o sz tá ly t 
ta r ta lm a z .  A  p o n to ssá g i o sz tá ly o k  n in csen ek  g y á r tá s 
te ch n o ló g iáh o z  k ö tv e . Á z a já n lá so k  b ev eze tő  része ré sz 
le te sen  és a la p o sa n  m e g m a g y a rá z z a  és rö g z íti a  tá rg y 
k ö rb e  ta r to z ó  fo g a lm a k a t.

3. S zü rk ev a s  n y o m ó v iz sg á la ta . (T é m a v ez e tő : M N K )
A z a já n lá s te rv e z e t tá rg y a lja  a  n y o m ó v iz sg á la ti

p ró b a v é te lt ,  a  p ró b a te s t  m é re te i t ,  a  v izsgáló  b e re n d ezé s 
sel szem b en i k ö v e te lm é n y e k e t és a  v iz sg á la t le fo ly ta tá 
s á n a k  m ó d já t.

4. T e m p e rö n tv é n y e k . A n y ag m in ő ség ek  és m ű sz ak i 
e lő íráso k . (T é m a v ez e tő : L N K )

A te rv e z e t k é t feh ér, n ég y  fek e te  és ö t p e r li te s  tem - 
p e rv a s a t  ta r ta lm a z .  K ité r  a  p ró b a te s t  m é re te k re , a  je 
lö lésre, az  ö n tv é n y e k  m e g e n g e d e tt h ib á ira  és a  v izsg ála ti 
e lő íráso k ra .

5. G ö m b g ra fito s  v a sö n tv é n y e k . A n y ag m in ő ség ek  és 
m ű sz a k i e lő írások . (T é m a v ez e tő : SZU )

A  te rv e z e t 8-féle a n y a g m in ő sé g e t ta r ta lm a z  38-tó l 
90 k p /m m 2 szak ító sz ilá rd ság ig . A  m e c h a n ik a i e lő írások  
a  sz a k ító sz ilá rd sá g o t, f o ly á s h a tá r t ,  n y ú lá s t ,  ü tő m u n k á t  
és a  k em én y sé g e t ö le lik  fel. A z á l ta lá n o s  m ű sz a k i e lő 
í rá so k  k ité rn e k  az ö n tv é n y e k  a la k já v a l ,  a  fe lü le ti és az 
an y a g fo ly to n o ssá g i e lő íráso k k a l, a  p ró b a v é te lle l k a p 
cso la to s  k ö v e te lm é n y e k re  és az  ö n tv é n y e k  je lö lésére .

6 . H ő á lló  v a sö n tv é n y e k . A n y ag m in ő ség e k és  m ű sz ak i
előírások. (Témavezető: SZU)

A  te rv e z e t 12 k ró m m a l, sz ilíc iu m m al, ille tv e  a lu 
m ín iu m m a l ö tv ö z ö tt  ö n tö t tv a s f a j tá t  ta r ta lm a z .  R ö g z íti a  
veg y i ö ssz e té te lt és tá jé k o z ta tó a n  közli a  m e ch a n ik a i 
tu la jd o n sá g o k a t.  K ité r  az  ö n tv é n y e k k e l k ap c so la to s  
á l ta lá n o s  e lő írá so k ra  és a  v iz sg á la ti m ó d o k ra  is.

K . E .

Í2apunli példáttyottU éni 
m egoásárolható :

V., Váci utca 10.

V., Bajcsy-Zsilinszky út 76. sz. alatti

HÍRLAP-BOLTOKBAN
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Az idén elérkeztünk a Műszaki Könyvnapok első 

szerény jubileumához; ez évben ötödször kerül sor a 
műszaki irodalom íróinak, olvasóinak, kiadóinak eme 
találkozására.

Az 5 Műszaki Könyvnapok megrendezése nagyjából 
egybeesik a hazai ipari termelés és a műszaki elet ,,uj 
hullámának” kezdetével. Napjainkban az ipari terme
lésnek olyan paraméterei kerülnek előtérbe, amelyek
ről a korábbi évekbon kevés szó esett. Kifejezhetjük 
magunkat talán úgy is, hogy a „mit” és a „mennyit” 
kérdése mellett most élesen jelentkezik a „hogyan” 
kérdése. Nincs ma Magyarországon olyan iparág, ahol 
a tervezés, a szerkesztés és a technológia szakemberei 
ne törnék lázasan fejüket a termelési folyamatok egész 
szerkezetének átértékelésén, ahol no foglalkoznának a 
jobb anyagfelhasználás, a gazdaságosabb kihozatal, a 
megtermelt cikkek tartóssága, tetszetőssége, egyszóval, 
világpiaci versenyképessége problémáival.

Azállandóan hatótényezőkön kívül ezek az új, válto
zott körülmények, az ipari termelés „belterjességével” 
kapcsolatos új igények húzzák alá különösképpen a 
műszaki irodalom fontosságát. Ma a műszaki folyó
iratok és könyvek lapjairól áradnak az ismeretek: 
a szakemberek, bármely szinten, hozzáférhetnek az 
érdeklő elméleti ismereteik továbbfejlesztéséhez, 
vagy rekapitulálásához szükséges irodalomhoz Mű 
szaki embereink körül ma már megteremtődött egy 
magyar nyelvű szakirodalmi atmoszféra amely szoros 
kapcsolatban és eleven kölcsönhatásban van a nem
zetközi műszaki irodalommal, s amely egyik döntő té
nyezője a műszaki fejlesztésnek. Ennek az atmoszfé
rának a kialakulásában szakembereink közül maguk is 
számosán vettek részt aktívan, ezrekre tehető azoknak 
az ipari embereknek a száma, akik mint szerzők, mint 
szakmai ellenőrök, mint könyvszerkesztők részt vet
tek, és részt vesznek a magyar műszaki irodalom 
megteremtésében és fejlesztésében.

Az ipari, technikai fejlődés „új hullámának” a mű
szaki irodalom fejlődésében is új szakasz felel meg. A 
műszaki könyvkiadás mai helyzetét az jellemzi, hogy 
lényegében befejeződött, és megoldódott az első nagy 
feladat; az ipar különböző ágait el kellett látni a tárgy
kör alapvető ismereteit összefoglaló kézikönyvekkel és 
zsebkönyvekkel, és létre kellett hozni azokat az alap
vető monográfiákat, melyek kijelölték az egyes ipar
ágak műszaki fejlődésének belsőleg meghatározott ten
denciáit. Мез kellett továbbá alapozni egy Magyar- 
országon addig lényegében ismeretlen szakirodalmi mű 
fajt, azt az igényes alapfokú irodalmat, melyet a kép
zett szakmunkások használhatnak önképzésükre, s 
amely ezek szerint a legszélesebb alapokra helyezi az 
ipari termelés technikai ismereteinek terjedését. Szak
embereink jól ismerik e korszak fő állomásait. Ered
ményeképpen rendelkezésünkre állanak a nagy mű
szakikézikönyvek: a Pattantyús, a Bányászati Kézi
könyv, a Mérnöki Kézikönyv, megjelenés előtt áll a 
Vegyészmérnöki Kézikönyv első kötete, megjelentek és 
szilárd pozíciót vívtak ki maguknak a gyakorló ipari 
szakemberek asztalán a különböző zsebkönyvek tu
catjai Döntő szerepet játszanak az ipari szakmunkások 
önképzésében és szervezett továbbképzésében is az

Ipari Szakkönyvtár kötetei, az a száznál jóval több kö
tet, mely az utóbbi évtized egyik legsikeresebb könyv- 
sorozatát alkotja.

A mostani szakaszban — mint említettem, az ipari 
fejlődés új szakaszának megfelelően — a szakirodalmi 
fejlődésnek is új vonásai figyelhetők meg. E vonások 
közül a legfontosabb a növekvő differenciálódás jelen
sége, ez megfigyelhető a műszaki irodalom mind há
rom kategóriájában, a felső-, a közép- és az alapfokú 
irodalomban egyaránt. Mind az elméleti, mind a tech
nológiai, mind pedig a szakmunkások önképzését szol
gáló irodalomban egyre szőkébb, zártabb, elhatárol- 
tabb témák feldolgozása kerül napirendre, és világosan 
felismerhető a könyvirodalomban korunk egyik leg
érdekesebb és legfontosabb társadalmi jelensége: az 
elméleti természettudományok vívmányainak foko
zott és egyre gyorsabb ütemű behatolása az ipari ter
melésbe.

Az 1966-os Műszaki Könyvnapok alkalmából meg
jelenő könyvek közül az elmondottakat jól illusztrál
ják az olyan munkák, mint pl. Kittel: Bevezetés a 
szilárdtest fizikába, Csáki: Szabályozások dinamikája 
(Műszaki Könyvkiadó) Lange: Optimális döntések, 
(Közgazdasági és Jogi Kiadó). Az alapfokú szakiroda- 
lom differenciálódásának igényével vet számot az egyre 
jobban terebélyesedő Szakmunkás Zsebkönyvek soro
zata, melynek most többek között olyan kötetei jelen
nek meg, mint pl. Knoll : Furatmegmunkálás, Bognár— 
Kovács: Vezérléstechnikai alapok, Kassay: Villamos- 
és elektronikus műszerek gyártása.

Az idei Műszaki Könyvnapokkal kapcsolatban még 
két érdekes momentumra kell felhívni a figyelmet. Az 
egyik: a két évvel ezelőtt kezdeményezett Műszaki 
Könyvklub megerősödése, meggy ökeresedóse. A Könyv
klub tagjainak száma ma már megközelíti a 30 ezret, a 
Könyvklub égisze alatt megrendelt könyvek értéke, a 
tavalyi 750 ezerről idén 1 100 000 Ft-ra növekedett.

A másik érdekes körülmény az, hogy az idei könyv
napokkal debütál a könyvterjesztés új szervezete. Lé
nyegében az üzemi könyvterjesztés átszervezéséről van 
szó, erre a speciális feladatra külön terjesztő vállalatot, 
a Művelt Nép könyvterjesztő vállalatot hozták létre. 
Idén a Műszaki Könyvnapoknak, melyeket, mint is
meretes, formálisan főleg az üzemekben szerveznek 
meg, jelentős része lehet abban, hogy jó indítást adja
nak az új üzemi könyvterjesztő vállalat működéséhez.

Mutassunk rá befejezésül, a műszaki könyvkiadás 
és az olvasók közötti — a Műszaki Könyvnapokban 
megvalósuló — kapcsolat egy további fontos elemére 
A könyvnapi rendezvények során elhangzó, és a sajtó- 
közleményekben megjelenő kritikai észrevételek, a 
szakemberek szükségleteit, igényeit kifejező új könyv
javaslatok lényeges, ha ugyan nem nélkülözhetetlen 
ösztönzőjét alkotják a szakirodalom fejlesztésének, az 
ipari követelményekkel való összehangolásának. Le
gyen az 1966-os Műszaki Könyvnapok a szakirodalom 
fejlesztésének olyan fóruma, mely eredményesen járul 
hozzá az új témák felkutatásához, a legközelebbi jövő 
ben kiadandó új műszaki könyvek tárgykörének és a 
feldolgozás módjának meghatározásához'

Fischer Herbert
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Drábek F.

Többorsós fúrás

Dr. Knoll 1.

F  u r a t m e g m u n k á l á s

Szakmunkás Zsebkönyvek

Maros I.

Gépipari szerszám készítés

Szenczi Gy.

M a r ó s

Szakmunkás Zsebkönyvek

Bodnár Gy. — Kovács I. 
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Zana E.
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Orear, J. 

Modern fizika

AKADÉMIAI KÖNYVKIADÓ

Csáki F.
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Ковач Л.: Квалификация эвтектических ячеек . .  242

Автором описаны металлографические методы, 
служащие для выявления эвтектических ячеек 
в видимом виде, и обсуждены .методы квалифи
кации ячеек. Предложено им применение стан
дартной серии изображений, приготовленных 
для измерения размера зерен стали, ступени ко
торых можно выражать международно приня
тыми показателями. Далее автор занимается во
просами надежности отдельных методов квали
фикации и возможности пересчета результатов 
различной размерности.

Пинтер А.: Сравнительная оценка сталелитей
ных методов выплавки ............................................ 245

Согласно выполненному автором анализу, в ли
тейных цехах, изготавливающих стальные от
ливки небольшого и среднего веса, целесооб
разно предпочитать для производства сортов в 
подавляющем большинстве средне- и высоколе
гированных сталей — и н д у к ц и о н н у ю  или д у г о 
в у ю  плавку,, а для производства углеродистых и 
низколегированных сталей — д у г о в у ю  печь с 
основной футеровкой. В литейных заводах, про
изводящих крупные отливки, могут прини
маться в расчет как основная дуговая плавка, 
так и мартеновский (С. М.), или же ,,Л. Д .“ про
цесс, но ввиду того, что плавильный цех должен 
удовлетворить и сталеделательным требованиям 
— и даже в основном этим требованиям, под
ходящий метод следует выбрать на основе сум
марных потребностей. В случае конкретного 
планирования необходимо проверить вышеу
помянутые общие установления.

Kovács L.: Bewertung der eutektischen Zellen . . .  S 242
E s  w erd en  d ie m e ta llo g ra p h isc h e n  V e rfa h re n  d ie 
zu m  S ic h tb a rm a c h e n  u n d  z u r  B e u rte ilu n g  d e r  Z e l 
le n  d ien en , b e h a n d e lt.  —  D er V erfa sse r sc h lä g t 
d ie B e n ü tz u n g  d e r  n o rm a lis ie r te n  B ild e rre ih e  v o r  
d ie z u r  Г es ts te llu n g  d e r  S ta h lk o rn g rö sse  d ie n t u n d  
d e re n  A b s tu fu n g e n  m it  d e n  in te rn a t io n a l  g e b ra 
u c h te n  K e n n z iffe rn  a u s g e d rü c k t w erd en  k ö n n en .
E s  w ird  w eite rs  d ie  Z u v erlä ss ig k e it d e r  e inze lnen  
B e u rte ilu n g sm e th o d e n  a ls au c h  d ied Jm reo h e n b ar-  
k e i t  d e r  D im en sio n en  b e h a n d e l t . .

Pintér A .:  S ch m elzv erfah ren  V ergleich  in  der S tahl- 
g iesserei .........................................................................S 245
N a c h  U n te rsu c h u n g e n  d es V erfasse rs w erd en  in  
d e n  G iessereien  wo k le ine- u n d  m itte lsch w ere  
S tah lg ü sse  e rz e u g t w erd en , w ard fü r  d ie  m e is te n  
m itte l-  u n d  h o c h le g ie rte n  Q u a li tä te n  d a s  In d u k -  
tio n s -  u n d  L ich tb o g en ö fen sch m elzen , w ä h re n d  
d ie S ch m elzu n g  v o n  K o h len s to ff-  u n d  n ie d rig  L e 
g ie r te n  S tä h le  zw äck m assig  im  b as isch e n  L ic h t 
b o g en o fen  erfo lg t. I n  G iessereien , d ie  g rosse S ta h l 
ab g ü sse  h e rs te lle n , e rfo lg t d as  S chm elzen  g le ich 
fa lls  in  b as isch en  L ich tb o g en o fen , SM o d e r  n a c h  
d em  L D  V erfah ren , d a  a b e r  d as  S chm elzw erk  
au c h  d ie  A n sp rü ch e  d e r  S tah le rzeu g u n g , ja  so g a r 
in  e rs te r  L in ie  d iese e rfü lle n  m u ss , m u ss  d as  V er 
f a h re n  e n tsp re c h e n d  d e n  g e s a m te n  A n sp rü c h e n  
g e w ä h lt w erd en . B e i k o n k re te r  P la n u n g  m ü ssen  
d ie  a llg em ein en  F e s ts te llu n g e n  je d o ch  ü b e rp rü f t  
w erden .

Tarján В.: Die Lage unserer Druckgussfabrikation S 254
D er V erfa sse r v e rsu c h t in  d ieser A rb e it d ie  H a u p t 
p ro b lem e  im  G eb ie t des e in h e im isch en  D ru ck -

g iessere iw esens k u rz  a n d e u te n , d e re n  L ö su n g s 
m ö g lich k e ite n  u n d  d ie R ic h tu n g  d e r  E n tw ic k lu n g . 
I n  d em  je tz t  b eg o n n en en  3. J a h re s p la n  w erd en , 
p a ra lle l m it  d en  b e d e u te n d e n  G iesse re iin v estitio - 
n en , d ie  w ir tsc h a f tlic h  u n d  te c h n isc h  le b e n su n 
fäh ig e n  K le in g iessere ien  s tillg e leg t u n d  neu e , k o n 
z e n tr ie r te , g u t  a u s g e rü s te te  G iessereien  e r r ic h te t .  
D u rc h  d ie fü r  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  L e ic h tm e ta ll-  
g iessere ien  v o rg eseh en en  In v e s ti t io n e n  e rg ib t sich  
a u c h  d ie M ö g lich k e it d ass  w ir in  d e r  n ä c h s te n  
D ek a d e  d ie  O rg a n iz a tio n , d ie  tech n o lo g isch e  
Z u sa m m e n s te llu n g  als au c h  d en  te c h n isc h e n  
S ta n d a rd  des L e ich tm e ta llg ie sse re iw esen s  g ru n d 
sä tz lic h  v e rb e sse rn  u n d  h ie rd u rc h  d ie L ie fe ru n g  
e n tsp re c h e n d e r  M engen, b illig ere  D ru c k g u ssa b 
güsse  e rm ö g lich t w ird  a ls a u c h  d ie  A n sp rü ch e  be- 
züg l. b esse re r Q u a li tä t  u n d  e rh ö h te r  G e n a u ig k e it 
e r fü ll t  w erd en .

P r u z s i n s z k y J M a th em atisch e  M ethode zu r B estim 
m u n g  d er op tim alen  B e triebszeit m a sch in e lle r E in 
r ic h tu n g e n  ..................................................................  S 259
D ie H a u p ta u fg a b e  fü r  je d e m  B e tr ie b , G iesserei, 
b e s te h t  d a rin , d ass  m a n  g em äss d e r  v o rh a n d e n e n  
M öglich k e iten , d ie  P ro d u k tio n  d e r a r t  o rg an is ie 
re , d ass  h ie rd u rc h  d e r  m a x im a le  E rfo lg  g es ich e rt 
sei. —  E in e  G ru n d fo rd e ru n g  h ie zu  is t , d ass  d ie 
e n tsp re c h e n d e  m asch in e lle  E in r ic h tu n g , m it  g e 
r in g e n  K o s te n a u fw a n d  im m er, u n d  b e trie b ss ic h e r  
z u r  V e rfü g u n g  s te h t .  D ieser A u fsa tz  b ea b s ic h tig t, 
d u rc h  d ie b ek a n n tg e g e b e n e n  lite ra r isc h e n  R e su l 
t a t e  u n d  d ie  d u rc h  d e m  V erfasse r a u s g e a rb e ite te n  
m o d e rn e n  m a th e m a tis c h e n  M eth o d e, fü r  diese 
A u fg ab e  H ilfe  z u  le is ten .

1

Тарян Б.: Положение производства отливок вы
жиманием ............................................. .................. С 254
Коротко изложены важнейшие проблемы, воз
можности решения этих проблем и п у т и  даль
нейшего развития производства отливок выжи
манием в нашей стране. В новом, недавно нача
том пятилетием плане, параллельно к большим 
капиталовложениям создаются в место мало
производительных, экономически невыгодных, 
технологически отсталых литейных цехов, но
вые, концентрированные, хорошо оснащённые 
литейные цехи. Намеченное капиталовложение 
для развития производства отливок из цветных 
металлов даёт нам возможность в следующее 
десятилетие коренно изменить структуру орга
низации и технологический уровень производ
ства отливок из цветных металлов и удовлетво
рить требования достаточным количеством ка
чественных, дешёвых и точных отливок, отли
тых выжиманием.

Пружински Й. : Математический метод определе
ния оптимального срока эксплоатации механи
ческих установок ................................................. С 259
Первостепенная задача каждого завода, литей
ного цеха — организовать экономичное произ
водство, обеспечивающее максимальную рента
бельность в соответствии с их возможностями. 
Одним из основных условий при этом является, 
чтобы соответствующая механическая установка 
все время имелась в распоряжение для надеж
ного действия, при небольшой затрате расходов.
В настоящей работе — помимо сообщения опу
бликованных в литературе достижений — автор 
описывает разработанный им современный мате
матический метод для облегчения решения за
дачи.
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Kovács L .:  Qualification of eutectic c e l l s ..............P 242
T h e a u th o r  d iscusses th e  m e ta llo g ra p h ic a l p ro 
cesses fo r  m a k in g  v is ib le  th e  e u te c tic  cells a n d  on  
th e  m e th o d s  to  q u a lify  th e m . H e su g g ests  th e  use 
o f  th e  s ta n d a rd iz e d  p ic tu re  sam p le  series, w hich 
w as d ev ised  to  d e te rm in e  th e  m e asu re  o f th e  s tee l 

' g ra in  size, a n d  w h ich  g ra d e s  ca n  be ex p ressed  in  
te rm s  o f  th e  in te rn a t io n a l  in d e x  n u m b e rs . H e 
co n sid ers th e  a u th e n t ic i ty  o f  th e  sing le  q u a lif ica t-  
t io n  m e th o d s  a n d  w ith  th e  co n v e rs io n  o f th e  
re su lts  o f d iffe re n t d im ensions.

P in té r  A .:  C o m p a r i n g :  n i c h i n g  m e t h o d s  o f  s t e e l  

f o u n d r i e s  ................................................................................................................................................  P  2 4 5

A cco rd in g  th e  a n a lis is  o f  th e  a u th o r ,  in  fo u n d 
ries w h ere  low - an d  m e d iu m  w eig h t s tee l ca stin g s 
a re  p ro d u ce d  th e re  are , in  th e  o v erw h elm in g  m a 
jo r i ty  o f  cases, fo r m e ltin g  m ed iu m - a n d  h igh- 
a llo y ed  q u a litie s , th e  e lec tric  in d u k tio n -  a n d  arc  
fu rn aces, a n d  fo r m a k in g  low -alloyed  steels, th e  
b as ic  lined  e lec tric  a rc -fu rn a c e  is u sed  as a  p r a c 
t ic a l a d v a n ta g e . I n  fo u n d rie s  w here  la rg e  castin g s 
a re  p ro d u ce d  th e re  th é  basic  lin ed  a rc fu rn ae e , 
th e  S M -open h e a r th  fu rn a c e  a n d  th e  L D  process 
c a n  be ta k e n  in to  c o n s id e ra tio n , n e v e rth e le ss , as 
fo r th e  m e ltin g  sh o p  th e  s te e l p ro d u c in g  c la im  a re  
to  b e  co n s id ered  to o , m o stly , ev e n  th is  is to  be 
oom plied  w ith  th e  chosen  p ro c e d u re , a n d  sh ou ld  
b e  o n  th e  b ase  o f  a ll d em a n d s . T h ese  g en e ra l s ta te 
m e n ts  sh o u ld  be rev ised  b y  co n c re te  p la n n in g .

Tarján В .: The situation of our pressure-die-casting 
production .................................................................... P 254
T h is r e p o r t  in te n d s  to  givp a  sh o r t  sch em e on  th e  
m a in  p ro b lem s o f  th e  hom e p ressu re-d ie -fo u n d - 
ing , th e  po ssib ilities  o f  so lv ing  th e se  an d  th e  
co u rse  o f  d ev e lo p m e n t. I n  th e  now  com m enced  
3 y ea rs  p la n  w e close d ow n  c o lla te ra lly  w ith  th e  
s ig n ific a n t fo u n d ry  in v e s tm e n ts , th o se  sm all 
fo u n d rie s  w hich  a re  econom ically  a n d  te c h n ic a lly  
in c ap a b le  o f liv ing, a n d  shall e re c t c o n c e n tra te d  
a n d  good eq u ip p ed  fo u n d rie s . T h e  S a te  in v e s t 
m e n ts  p ro v id ed  fo r dev e lo p in g  th e  lig h t m e ta l 
ca s tin g  p ro d u c tio n , m a k es  i t  possib le  t h a t  we 
sh a ll be ab le  in  th e  co m m in g  d ecad e  ra d ic a lly  
im p ro v e  th e  o rg a n iz a tio n , th e  tech n o lo g ica l co m 
p o s itio n  a n d  te c h n ic a l s ta n d a rd  o f  o u r  lig h t m e ta l 
fo u n d in g  in d u s try  b y  a  ch e ap e r  an d  b e t te r  
q u a lity , a n d  w e sh a ll be ab le  to  sa tis fy  th e  d e 
m a n d s  on  m o re  a c c u ra te  p ressu re- d ie -castings.

Pruzsinszky J Mathematical method for determin
ing the optimal operating time of mechanical 
equipment .................................................................. P 259
T h e  m o s t im p o r ta n t  ta s k  o f  a ll fac to ries , fo u n d 
ries, is to  o rg an ise  in  acco rd an ce  w ith  h is  p o ss ib i 
l it ie s  th e  u p m o s t p ro fita b le  p ro d u c tio n . O ne p r i 
m a ry  co n d itio n  o f th is  is t h a t  th e  re q u ire d  m e c h a 
n ic a l e q u ip m e n t — w ith  in s ig n ifica n t co s t assign  — 
sh o u ld  a lw ay s be a v a ila b le  in  good w ork ing  o rd e r.
T h e  a u th o r  des ires  to  g ive h e lp  b y  th is  p a p e r , 
w h ich  co n ta in s  b es id e  co llec ted  l i te ra tu re  re su lts , 
also  h is ow n u p  to  d a te  m a th e m a tic a l m e th o d .
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Az eutektikus cellák minősítése
K O V Á C S  L Á S Z L Ó  oki. kohómórnók 

(Vasipari K uta tó  Intézet)
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Az öntöttvas mechanikai és technológiai tu 
lajdonságait a grafit mennyisége, alakja, eloszlása 
és nagysága jelentős mértékben befolyásolja. A 
hipoeutektikus öntöttvas grafitja az eutektikus 
kristályosodáskor keletkezik. A kristályosodás 
primer austenit-dendritek kiválásával kezdődik, 
majd az eutektikus hőmérséklet közben grafitból és 
austenitből álló, többé-kevésbé szferolitszerű alak
zatok kezdenek nőni (1. ábra).

Először B o y le s  [2] mutatott rá határozottan 
arra, hogy az eutektikus cellának nevezett szferoli- 
ton belül a grafitlemezek egy csírából kristályosod
nak és összefüggő vázat képeznek. Néhány grafit
váz térbeli alakját MacKenzie [3], majd Bunyin és 
társai [4] kísérletileg meg is határozták. A csiszo- 
laton látható, különálló grafitlemezek a grafitváz 
síkmetszetei.

Primer awstenit Qrafiteutektikum Foszfideutektikum

1. ábra. H ipoeutektikus öntöttvas kristályosodása vázla 
tosan [7]

A grafitlemezek elrendeződése és mérete a 
grafitváz elágazásával magyarázható, mely viszont 
az eutektikum normális vagy abnormális kristályo
sodásával kapcsolatos. Az eutektikus cellák finom
sága tehát összefügg a grafit megjelenési formájá
val és ezáltal az öntöttvas tulajdonságaival. A 
cellafinomság hatását kimutatták többek között a 
szakítószilárdságra [5, 6], a rugalmassági modu
lusra [5], a kérgesedésre [7] és a szívódásra [8].

A eellahatárok láthatóvá tétele
Az eutektikus cellák felismerése azáltal válik 

lehetővé, hogy a foszfideutektikum (steadit) a meg
szilárdulás végén a szferolitok közötti terekben

gyűlik össze, mely alkalmas metallográfiái mód
szerrel láthatóvá tehető, és így a primer szövet kis 
nagyításban is felismerhető.

A cellahatárokon kivált steadit mennyisége és 
megoszlása — s ezáltal a cellák kirajzolódása — 
számos tényezőtől függ. Általában minél nagyobb 
az öntöttvasban a foszfortartalom, annál több 
steadit válik ki a cellahatárokon. A csíraszám nö
vekedésével nő a cellaszám, így — ha a többi té 
nyező nem változik — a cellahatárok kirajzolódása 
rosszabbodik, mivel csökken az egy cellára eső 
steadit mennyisége. Ha az eutektikus cellák növe
kedési sebessége nagyobb, vékony, de élesebb cella 
határ figyelhető meg [9]. Határozott cellaképet 
akkor kapunk, ha a foszfortartalom nem több 0,3 
százaléknál. Túl kis foszfortartalom esetén a cella
határokat nehéz felismerni.

Az eutektikus cella minősítésére hasonló pró
batesteket használnak, mint a szövetvizsgálathoz. 
A próbatesteket leghelyesebb az öntvényből ki
munkálni. A nagyon vékonyfalú öntvényben azon
ban igen finomak, a túl vastag falú öntvényben 
pedig túl durvák lesznek a cellák, és ez megnehe
zíti a minősítést. Ezért, ha a metallurgiai tényezők 
hatását akarjuk vizsgálni, célszerű 30—60 mm át
mérőjű próbákat önteni. Ilyen próbákban az 
1 cm2-re eső cellák száma lemezes grafitú, beoltat- 
lan öntöttvasban kb. 500-ig, beoltott öntöttvasban 
1200-ig terjed. Gömbgrafitos öntöttvasban ez a 
szám elérheti a 15 000-et.

A cellahatárok láthatóvá tételére a legegysze
rűbb és legáltalánosabban használt eljárás a mara
tás. A használatos marószerek a következők : 10%-os 
alkoholos salétromsav [10], S/ead-íóle reagens [11], 
Marble-féle reagens [9]; kis foszfortartalom esetén: 
kénsav-bórsav keverék [12] vagy lúgos nátrium- 
pikrát; nagy foszfortartalom esetén telített nát- 
riumtioszulfát-oldat [13] vagy 10%-os vizes am- 
móniumperszulfát [11]; ferrites, túlhűlt grafitot 
tartalmazó öntöttvashoz: 4%-os alkoholos pikrin- 
sav [11].

Az oxidáló és a hőkezelő módszerek [9] meg
lehetősen körülményesek, hosszadalmasak és sok 
kísérletet tesznek szükségessé.
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Az eutektikus cellák minősítésének módszerei

Az eutektikus cellákat 5—30-szoros nagyítás
ban, célszerűen kivetített képen vizsgálják. A 
minősítés módszerei a következők [14]: 1. A kö
zepes cellaátmérő meghatározása. 2. A területegy
ségre eső cellaszám megállapítása. 3. Yonalmenti 
számlálás. 4. Összehasonlító módszer.

1. A  közepes cellaátm érő m eghatározásához  
kellő számú eutektikus cella legnagyobb és leg
kisebb átmérőjét mérjük meg és kiszámítjuk ezek 
átlagértékét. A módszer igen hosszadalmas és fá
rasztó, ezért elsősorban statisztikai vizsgálatokhoz 
végzik. Kellő számú mérésből meghatározható a 
cellák nagyságának eloszlása.

Ezzel a módszerrel jól értékelhető az (ilyan 
szövet, melyben a viszonylag durvább cellák kö
zött foltokban apró cellák helyezkednek el (2. 
ábra). Ennek oka az, hogy a megszilárdulás közben 
helyileg megváltozik a csírásodás [9, 16]. Ilyen 
kettős szövet sűrűségfüggvényét mutatja a 3. 
ábra.

A csiszolaton mért cellaátmérők azonban nem 
egyeznek meg a cellák tényleges, térbeli méretével, 
mert a csiszolat síkja a cellákat különböző helyen 
metszi, és a metszet csak ritkán esik egybe a leg
nagyobb átmérővel. A csiszolaton mért cellaátmé
rők szórása nagyobb, sűrűségfüggvénye a kisebb 
átmérők felé elnvújtottabb és középértéke kisebb, 
mint a térbeli méreteké. A csiszolaton mért átmé
rőkből azonban meghatározható a cellák térbeli 
méretének eloszlása és középértéke [15].

2. A területegységre eső cellaszámot úgy hatá
rozzuk meg, hogy a kivetített képen vagy a fény- 
képfelvételen egy területet jelölünk ki, és ebben a 
cellákat megszámláljuk. Ez a módszer is hossza
dalmas, bár nem annyira, mint az előbbi. A munka 
megkönnyítésére félautomatikus számlálóberende
zést készítettek [9]. Egy golyóstollszerű impulzus
adót kell a cellákhoz érinteni, az impulzusokat elekt
ronikus készülék számlálja.

Ha az eutektikus cellák nagyságának a próba 
átmérője mentén való változását akarjuk vizsgálni, 
akkor a próba keresztmetszetét több egyenlő terü
letű, koncentrikus gyűrűre kell beosztani és mind
egyikben külön-külön megszámlálni a cellákat.

3. A  von a lm en ti szám lá lá skor  a több, egy
másra merőleges egyenespár által metszett cellákat 
számláljuk össze. Ez a módszer lényegesen gyor
sabb az előzőknél, de ha a cellahatárok nem elég vi

lágosak vagy túl vastagok, a minősítés nagyon bi
zonytalanná válik. Ez a módszer nem alkalmas a 
cellaméret átmérőmenti változásának megállapí
tására sem.

4. Az austenit szemnagyságmérésére kidolgo
zott ASTM képsorozat alapján D ew s  és F u ller  [17] 
készített összehasonlító  képsorozato t az eutektikus 
cellák minősítésére. Ez a 14 képből álló sorozat 
azonban meglehetősen önkényes: a jelzőszám és a 
területegységre eső cellaszám között határozott 
összefüggés nincs (az 5—10 fokozat között közel 
lineáris a változás). További hibája, hogy a 10—14 
fokozatok között — a cellák finomodása miatt — 
szemmel való összehasonlítással nehéz különbséget 
tenni.

Célszerűbb az eutektikus cellákat az acél 
szemnagyságának mérésére vonatkozó szabvány 
(MSZ 2657—52) alapján minősíteni. Ennek kép
sorozata megegyezik az ASTM-ével, és 100-szoros na
gyítással az 1 mm2-re eső szemcseszám (Z) és a jel
zőszám (n) között az alábbi összefüggés van :

Z =  2»+3
Ha 10-szeres nagyítással dolgozunk és a cellaszámot 
1 cm2-re vonatkoztatjuk, akkor az előbbi képlet 
változatlanul érvényben marad. A szabványban 
közölt mintaképsorozat 10-szeres nagyításban Z  = 
16—2048 db/cm2 cella meghatározását teszi lehe
tővé. A nagyítás változtatásával ez a tartomány az 
egyik irányba eltolható. Ha a nagyítás N, akkor az 
előbbi összefüggés így alakul :

Ha a nagyítások fokozatait a következőképpen vá
lasztjuk: 5, 7, 10, 14, 20-szoros, akkor mivel

a jelzőszámok könnyen átszámíthatok lesznek. 
Minthogy a cellafinomság jelzőszámának a nagyí
tástól függetlennek kell lennie, a mintaképsorozat 
10-szeres nagyításra érvényes jelzőszámait 5-, ill. 
20-szoros nagyításkor 2-vel, 7-, ill. 14-szeres nagyí
táskor 1-gyel csökkenteni, ill. növelni kell.

_____I_____ I_____1_____ I------- 1 ^ 0 -4 °
0 0,2 0,4- 0,6 0,8 1.0 12

K özepes cellaá tm érő , d k m m  |ő.5)7-3l
2. ábra. Kettős szövet 30 m m  átmérőjű próba közepén. 

10 %-os nital, 7: 1 3. ábra. A  2. ábrán bemutatott cellakép sűrűségfüggvénye
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4. ábra. A  közepes cellaátmérő, a vonalmenti számlálásból 
számított cellaátmérő és a területegységre eső cellaszám 

összefüggése

A nagyítást a cellaképnek, illetve a rendelke
zésre álló vetítőmikroszkópnak megfelelően vá
laszthatjuk meg, célszerű azonban egy összehason
lító sorozaton belül a nagyítást állandó értéken tar
tani. Az összehasonlító módszer megbízhatósága 
nagyban függ az egyéni adottságoktól, kellő gya
korlattal lehetőség van fél fokozatok becslésére is.

A minősítő módszerek összehasonlítása

A 2—4. módszer összehasonlítására Darvson és 
Oldfield [11] statisztikai vizsgálatokat végzett. 
Ezek alapján az alábbi következtetéseket von
ták le :

1. A közepes foszfortartalmú öntöttvasak mi
nősítése a legmegbízhatóbb. Nagyobb foszfortar
talom esetén a cellahatárok elmosódásával a mi
nősítés bizonytalanná válik.

2. Legpontosabb, reprodukálható eredményt 
egy meghatározott területen való számlálás ad. 
Általában kielégítő eredménnyel használható az 
összehasonlító módszer, kivéve ha a cellahatárok 
szélesek és határozatlanok. A vonalmenti számlá
lás nagy foszfortartalmú öntöttvasakra nem hasz
nálható.

3. Sorozatvizsgálatkor a legmegbízhatóbb 
eredményt mindhárom módszerrel akkor kapjuk, ha 
a minősítést ugyanaz a személy ugyanazon a napon 
végzi. A különböző személyek által végzett vonal
menti számlálás mindig nagyobb bizonytalanságot 
mutat, mint bármelyik másik módszer.

Az 1—3. módszerrel végzett minősítés külön
böző dimenziójú eredményt ad: az első módszerrel 
a közepes cellaátmérőt, a másodikkal az 1 cm2-re, a 
harmadikkal az 1 em-re eső cellaszámot kapjuk 
meg. Kérdés hogy ezek a számadatok egymásba 
átszámíthatók-e ? Ennek eldöntésére különböző 
cellafinomságú próbák felvételein elvégeztük a há 
romféle minősítést. A cellahatárokat rögzítettük, 
hogy ezek értelmezésében a minősítések során el

térés ne legyen. Próbánként legkevesebb 290 cellát 
mértünk, ill. számláltunk. Az eredményeket a á. 
ábra szemlélteti.

Megállapítható, hogy a területegységre eső 
cellaszám (Z) és a közepes cellaátmérő (dk) között az 
összefüggés jó közelítéssel az alábbi:

Zdl=  1.
Ez azt jelenti, hogy közepes cellaterület számítása
kor a cellákat négyzetesnek kell tekinteni. A mé
rési adatok távol esnek a Zd2 =  4 /я hiperbolától, 
amely összefüggést akkor kapnánk, ha a cellákat 
körnek tekintenénk, amint ezt a szabvány teszi.

A vonalmenti számlálásból számított cellaát
mérő (d„) mindig kisebb, mint a mórt. Ez könnyen 
belátható, ha meggondoljuk, hogy az egyenes, ami 
mentén számlálunk, az eutektikus cellákat külön 
böző „átmérőnél” metszi és teljesen hasonló hely
zet alakul ki, mint amit a cellák térbeli mérete és 
síkmetszete kapcsán mondottunk. A számított cel
laátmérők a

Zdv =  0 ,8

hiperbola körül helyezkednek el, nagyobb szórás
sal, mint a mért átmérők.

A fenti összefüggések a minősítések ellenőrzé
sére használhatók. A különböző körülmények kö
zött kapott eredmények átszámítása és összehason
lítása természetesen növeli azt a bizonytalanságot, 
mellyel az eutektikus cellák minősítésekor a szub
jektív tényezők miatt már eleve számolnunk kell.

összefoglalás

A szerző ismerteti az eutektikus cellák látha
tóvá tételére szolgáló metallográfiái eljárásokat és a 
cellák minősítésének módszereit. Javasolja az acél 
szemcsenagyságának mérésére készített szabvá
nyos mintaképsorozat használatát, melynek foko
zatai a nemzetközileg használt jelzőszámokkal fe
jezhetők ki. Foglalkozik az egyes minősítő mód
szerek megbízhatóságával és a különböző dimen- 
ziójú eredmények átszámíthatóságával.
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Pintér András: H ozzászó lás dr. Yarga Ferenc: „ön tvén ygyártás LD acélból’

c. közlem ényéhez

A közlemény 8. pontja szokatlan hangú kité
teleket tartalmaz a tervező intézeti szakemberekkel 
szemben, akik az LD eljárásról „papíron bebizo
nyították” annak hátrányait és ezt — bár nem 
nevezi meg a forrást — a KGMTI által 1961-ben 
készített „Kupoló-konverter duplex eljárás alkal
mazásának vizsgálata” c. szakvéleményből vett 
idézetekkel támasztja alá. Sajnálatos módon el
kerülte azonban a közlemény írójának figyelmét, 
hogy a szóban forgó szakvélemény dr. Varga 
Ferencnek oxigénnel vagy levegővel fúvatott kis- 
konverterre tett javaslata után a Tropenas- 
rendszerű kiskonverterre készült. Egyrészt meg
felelő adatok hiányában, másrészt az eljárásnak 
acélöntödei alkalmazás szempontjából az akkori 
közlemények szerint kísérleti volta miatt, a szak- 
vélemény az LD eljárás vizsgálatával nem is 
foglalkozott és ezt le is szögezte.

Az LD eljárásra vonatkozó újabb javaslat és 
az eljárásnak néhány külföldi öntödében való 
bevezetése után a KGMTI-ben végzett értékelésnek 
mind a műszaki, mind pedig főleg gazdasági szem
pontból a magyar ívfényes kemencék előnyeit 
mutatták az osztrák VÖEST cég által képviselt 
LD eljárással szemben acélöntödei vonatkozásban, 
kupoló előolvasztás esetén. Ezt az értékelést pl. a 
magyar szakemberek Marpent-i tanulmányútja is 
alátámasztja, mert az ottani információk szerint 
az LD acél önköltsége kb. 5%-kal nagyobb mint 
az elektroacélé.

Jelen hozzászólás, jellegének megfelelő terje
delme miatt nem teszi lehetővé, hogy a dolgozat 
megállapításaival vitába lehessen szállni, ill. az 
acélöntödei olvasztó eljárásokat átfogóbban és 
nem szinte kizárólag a villamosenergia fogyasztás 
szempontjából lehessen értékelni, ez külön tanul
mányt igényel.

V álasz P intér András ok i. kohóm érnök hozzászólására

A közlemény célja az volt, hogy a hazai acél
olvasztás történeti fejlődését bemutatva a leg
utóbbi 10 évben kifejlődött LD-acélgyártó eljárást 
ismertesse, elsősorban acélöntödei szempontból. 
Ez szükségesnek látszott már csak azért is, mert 
összefoglaló közlemény az eljárásról még nem jelent 
meg lapunk hasábjain.

A kifogásolt 8. pont nem kívánja elmarasztalni 
a tervező intézeti szakembereket általában, de 
egyetértést sem jelent azzal, hogy 1961-ben, mikor 
az LD-eljárás már közel 10 esztendős volt, a 
Tropenas-konverterrel végezzenek összehasonlítást.

Kétségtelenül abban az időben (1961-ben) 
nem volt sok az acélöntödei LD-eljárásra vonat
kozó irodalmi közlemény, de már akkor is nagy 
volt az LD-eljárás egészéről szóló irodalom, ami az 
eljárás műszaki értékelését lehetővé tette volna.

Az eljárás tanulmányozására azóta Francia- 
országban lehetőség is volt, amire a hozzászólás is 
hivatkozik, sajnos erről semmiféle tájékoztató nem 
hangzott el vagy jelent meg.

Egyébként érdeklődve várom Pintér András 
cikkét, amely további, egészséges műszaki vitát 
indíthat meg a témával kapcsolatban.

Dr. Varga Ferenc

öntőszak em b erek  8. K onferenciája az NDK-ban

A z N D K  Ö n tő sz ak e m b ere in ek  8 . K o n fe re n c iá já t 
1967 m á ju s á b a n  t a r t j á k  m eg . A  K o n fe re n c iá t a  K a m m e r 
d e r  T e c h n ik  a  fre ib erg i B á n y á sz a ti A k ad é m ia  Ö n tésze ti 
In té z e té v e l és a  lipcse i K ö z p o n ti Ö n tésze ti In té z e t te l  
(Z IG ) k a rö ltv e  ren d ez i.

A  K o n fe ren c ia  té m á ja  az  ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á 
g a in a k  és m in ő ség én ek  m e g v ita tá sa .

A  p ro g ra m b a n  a  k ö v e tk ez ő  e lő ad á so k  szerep e ln ek :

—  A z ö n té sz e ti ip a rá g  te rv e zé s i és veze tési p ro b lé 
m á i, k ü lö n ö s  te k in te t te l  a  k o o p e rá c ió ra  az ú j gazd aság i 
m e ch a n izm u sb an .

—  Ö n tv é n y a la p a n y a g o k  s z a b v á n y o s ítá sá n a k  elvei.
—  A z ö n té sz e t fe la d a ta i  az  ö n tv é n y e k  fe lh a sz n á lá 

s á v a l k a p c so la tb a n  az  ú j m e ch a n izm u sb an .
—  A c é lö n tv é n y ek  m é re tp o n to s s á g á n a k  növelése .

—  O lv asz tá s te ch n o ló g ia  és az a n y a g fe lh a szn á lá s  
o p tim á lá sa .

—  Ö n tv é n y e k  tu la jd o n s á g a it  je llem ző  m é rő sz á 
m o k  m e g á lla p ítá sa .

—  Ö sszefüggések  a  m in ta k é sz le t  k iv á la s z tá sa  és az 
ö n tv é n y m in ő sé g  k ö z ö tt.

—  A cso p o rttec h n o ló g iá i ren d sz e r  fe jlő d ésén ek  m a i 
á llá sa  (film v etíté sse l).

—- M inőséget m e g h a tá ro z ó  fo g a lm ak  és a  v iz sg á la ti 
m ó d sz e rek  a lk a lm az ása .

—  F o rm á z ó k e v e ré k e k  veg y i k em én y íté se , m in t  a  
m é re tp o n to ssá g  ja v ítá s á n a k  eszköze.

—  Ö n tv é n y e k  tu la jd o n sá g a in a k  és á r á n a k  össze 
függései.

—  A  k u ta tá s  és fe jlesz tés  fe la d a ta i  a  tu d o m á n y o s 
te c h n ik a i fe jlődés g y o rs ítá sa  céljábó l.

A  k o n fe ren c iáv a l eg y id ő b en  k iá ll í tá s t  is ren d e zn ek .
K é r jü k  S zak o sz tá ly u n k  ta g ja i t ,  a k ik  ezen  a  re n d e z 

v é n y e n  e lő ad ássa l sz á n d é k o zn ak  ré sz t v en n i, h o g y  kész 
előadásukat S z a k o sz tá ly u n k  V ezetősége cím ére  leg k é 
ső b b  1966. dec. 31-ig  k ü ld jé k  be.
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Acélöntödei olvasztóeljárások összehasonlítása*
P I N T É R  A N D R Á S  oki. kohóm ím ök

D K  6 6 9 . 1 8 7  : 6 2 1 . 3 6 5 . 2 + 6 2 1 . 3 6 5 . 6

1. Olvasztási eljárások összehasonlításának általános 
szempontjai

Az acélöntödék olvasztóművei és ezek olvasz
tókemencéi hosszú idó'n keresztül lényeges fejlő
dést nem mutattak. Az olvasztóművek az öntöde 
egyéb üzemrészeivel általában csak laza kapcsolat
ban álltak és többnyire nemcsak az öntödét látták 
el folyékony fémmel. A kézi vagy kevéssé gépesített 
formázóterek nem okoztak különösebb szervezési 
problémát, mert a többletkapacitást öntecsgyártás
ra fordították. A kemencék kiválasztását elsősor
ban az alapvetően tisztázott metallurgiai szempon
tok határozták meg.

Az öntödékkel szemben mennyiségi, minőségi 
és gazdaságossági szempontból támasztott egyre 
fokozódó követelmények az acélöntödei olvasztó
művekre is kihatnak. Az acélöntödékben is meg
indult a szakosítási folyamat, mely alatt azonban 
nem a felhasználás, hanem a technológiai és metal
lurgiai azonosság vagy hasonlóság által meghatá-« 
rozott profilra való törekvést kell érteni. Ez lehe
tővé tette a növekvő gépesítést az acélöntödékben 
is, különösen a kis és közepes súlyú, karbon- és 
gyengén ötvözött acélöntvényeket gyártó öntö
dékben, ami maga után vonta az egyedül öntödei 
célokat kielégítő olvasztóművek kialakítását és az 
ezzel járó problémák megoldását. A termelékeny
ség növekedése és a gazdasági követelmények 
miatt új olvasztó eljárásokat és berendezéseket 
valósítottak meg, a korábbiakat pedig állandóan 
tökéletesítik. Időszerűnek látszik ezért a különböző 
eljárások összehasonlítása és a különböző öntödei 
célokra való használhatóságuk vizsgálata anélkül, 
hogy a fejlődés jelen szakaszában a tanulmány 
értékelése véglegesnek volna tekinthető.

Az acélöntödék szakosítása — részben a ki
sebb mennyiségi igények, részben a szerteágazóbb 
technológiai és metallurgiai adottságok miatt — 
elveiben még nem annyira tisztázott, mint a vas
öntödéké. Új öntödék vagy átfogó rekonstrukciók 
esetén a szakosítás a következő három alaptípus 
szerint látszik célszerűnek:

a) Kis és közepes súlyú, túlnyomórészt köze
pesen és erősen ötvözött acélöntvényeket gyártó 
öntödék,

b) kis és közepes súlyú, karbon- és gyengén 
ötvözött acélöntvényeket gyártó öntödék,

c)  nagy súlyú, különböző összetételű acélönt
vényeket gyártó öntödék.

Az olvasztó eljárásokat ehhez a három alap
típushoz való használhatóságuk szerint gyárter
vezési szempontból vizsgáljuk, figyelembe véve 
a metallurgiai szempontokat, üzemigényeket, tele
pítési és üzemszervezési kérdéseket és a gazdasá
gossági feltételeket. Az olvasztó eljárások, illetve 
berendezések közül a fontosabbakat tárgyaljuk,

* E lh a n g z o tt  a  D ru s tv o  L iv a c a  S R  B iH  i S R  CG 
(B oszn ia , H e rc e g o v in a  és M o n ten eg ro  Ö n tö d e i E g y e s ü 
le te d b e n  1966. jú liu s  25-én.

melyek a következők: SM eljárás, szélfrissítő el
járás, Tropenas-rendszerű oldalfúvásos konverter
rel, ráfúvásos acélgyártás, elektromos olvasztás 
indukciós kemencében, elektromos olvasztás ív 
fényes kemencében.

2 .  A z  a c é l ö n t ö d é k  í ő  t í p u s a i n a k  ö s s z e h a s o n l í t á s a

2.1. Kis és közepes súlyú, túlnyomórészt közepesen és 
erősen ötvözött acélöntvényeket gyártó öntödék

Ezeknek az öntödéknek az optimális nagyság
rendje a ma kialakult gyakorlat szerint 5000— 
—15 000 t/év.

Az SM eljárás ilyen típusú öntödékben nem 
jöhet számításba. A kemencék befogadóképességé
nek alsó határaként a gazdaságos üzem szempont
jából ma a 60—80 tonnás nagyságrend tekinthető. 
Ez a fémmennyiség nemcsak a változó minőségi, 
hanem az időegységre jutó csekély mennyiségi 
igény miatt is lehetetlenné teszi az olvasztó üzem 
és a formázás összhangját.

A Tropenas-rendszerű oldalfúvásos konver
terrel végzett szélfrissítéses eljárást ötvözött acélt 
gyártó öntödéhez szintén nem tervezhetjük be, 
mert ez az eljárás szinte kizárólag csak karbon
acélok, ezen belül is elsősorban a kis karbontartal
mú acélok gyártására alkalmas. Ötvözött acél 
gyártására rendszeres üzemben az összetétel talá
lati bizonytalansága és az ötvözés egyéb bonyo
dalmai miatt az eljárás nem alkalmas.

A ráfúvásos eljárások közül az LD eljárás és 
ennek továbbfejlesztése az OLP és az LDAC eljárás 
az olvasztóberendezés kis befogadóképessége miatt 
a formázótérrel összhangba hozható. Az utóbbi 
időben az ötvözött acélminőségek gyártására irá
nyuló kísérletek is eredményesek voltak, mert a 
frissítési folyamat megszakításával és ötvözök 
beadagolásával [1] sikerült ilyen acélműben is 
30%-ig terjedő ötvözést elérni. Az ötvözött acél 
gyártása azonban az LD eljárással még nem tekint
hető kiforrottnak, metallurgiai és gazdaságossági 
szempontból nem értékelhető egyértelműleg és 
ezért öntészeti célra való alkalmazhatósága sem 
megoldott kérdés ilyen típusú öntödékben. Ezért 
ilyen típusú öntödékhez ezt az eljárást nem tekint
hetjük megfelelőnek.

Az indukciós és ívfényes elektrokemencékben 
gyakorlatilag bármilyen összetételű acél előállít
ható. Az ívfényes kemencék fejlődésével ma már 
olyan acélminőségek is gyárthatók pl. austenites 
saválló acélok vagy Permalloy típusú ötvözetek, 
melyeket korábban csak indukciós kemencében 
lehetett előállítani [2]. E két kemence típusban 
gyártott acél minősége gyakorlatilag azonosnak 
vehető. Az olvasztási eljárás, illetve a kemencék 
kiválasztását ezért elsősorban az üzem jellegével, 
a rendelkezésre álló betétanyagokkal és az energia
fogyasztással stb. összefüggő műszaki és gazdasági 
megfontolások döntik el.
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Az indukciós kemencékben általában a dezoxi- 
dáláson és kéntelenítésen kívül metallurgiai műve
leteket nem végeznek. Ez egyúttál meghatározza 
a betét minőségét is, mert ennek összetételét csak 
ötvözéssel változtatják. A betétnek tehát állandó 
és ismert összetételűnek, és szennyezésektől men
tesnek kell lennie. A betét darabnagyságának és a 
frekvenciaszám viszonyát az 1. ábra mutatja. 
Ebből adódik a hálózati és trifrekvenciás kemencék 
befogadóképességének alsó határa 1,0, illetve 0,5 t 
értékkel, míg a középfrekvenciás kemencék kísér
leti célokra vagy kis mennyiségekhez 50—100 kg 
befogadóképességgel is készülnek. Az öntödei gya
korlatban a középfrekvenciás kemencék 2,0 t, a 
hálózati és trifrekvenciás kemencék általában 10,0 
t befogadóképességig használatosak. Hazánkban 
ennek megfelelően ilyen kemencék gyártására ren
dezkedtek be.

1. ábra. A betét optim ális darabnagysága a frekvenciaszám  
j! függvényében

A hálózati és trifrekvenciás kemencék jobb 
hatásfokuk és kisebb beruházási költségük ellenére 
sem tudnak erősebben tért hódítani, mert a na
gyobb kapacitás miatt vegyes profilú öntödékben 
kihasználásuk nehezen biztosítható, a megfelelő 
minőségű betétanyag beszerzése pedig többnyire 
nehézséget okoz. Az ilyen öntödéket jellemző hete
rogén profilon kívül a kisebb befogadóképességű 
középfrekvenciás kemencék nagy gyártási rugal
masságuk miatt az előbbiekből adódó hátrányuk 
ellenére mégis előnyösek. Újabban számos megoldást 
dolgoztak ki a hatásfok és a kihasználási tényező 
javítására, hogy ezzel a viszonylag nagyobb be
ruházási költséget ellensúlyozzák. Két tégelyes 
kemenceállomáson például a két tégelyben fel
váltva olvaszthatnak, túlhevíthetnek, Ш. hőntart- 
hatnak. Ennek megfelelően az egyik áramkör köz
vetlenül a generátorról, a másik pedig szabályozó 
transzformátoron keresztül kapja a feszültséget 
(2. ábra) [3]. Igen jó eredményt ad a két frekven
ciára való átkapcsolás lehetősége. Ebben a meg
oldásban a kemenceállomás egyik tégelyében az 
olvasztáshoz és a túlhevítéshez középfrekvenciát, 
a másik tégelyben a hőntartáshoz hálózati vagy 
trifrekvenciát használnak (3. ábra) [4].

Erősen ötvözött acélok gyártásakor az ötvö
zök leégése az egyik igen jelentős költségtényező. 
Ebből a szempontból az indukciós kemencében 
végzett olvasztás a legelőnyösebb, mert legkisebb 
az ötvözök vesztesége. Az indukciós és bázisos 
ívfényes kemence nikkel, króm, volfram és vaná-

dium veszteségének összehasonlító diagramjait a
4. ábra mutatja Matuschka nyomán [5]. A savanyú 
ívfényes kemencék leégési viszonyai a króménak 
és mangánénak a kivételével kissé kedvezőbbek, 
mint bázisos kemencében, azonban nem érik el az 
indukciós kemence leégési értékeit.

Az ívfényes kemencék ma a legegyetemesebb ol
vasztóberendezések. 1,5—3001 befogadóképességig 
készülnek, és bázisos változatuk kis karbontartal
mú Al-Ni és Al-Ш-Со mágnesacélok kivételével 
szinte minden összetételű acél gyártására alkalma
sak, gyakorlatilag a betét minőségétől függetlenül 
[6]. Az öntödei célokra használatos 1,5—10,0 t 
befogadóképességű egységek hazánkban a legkor
szerűbb elektronikus-hidraulikus vezérléssel, az
1,5 t-ás egység kivételével kosaras adagolásra 
alkalmas kivitelben készülnek.

Közepesen és erősen ötvözött acélok gyártá
sára tehát elsősorban a bázisos ívfényes kemence 
alkalmas. Savanyú kemencéből nagy karbon- vagy 
krómtartalmú, 1,2% feletti mangán- és kis szili-

2. ábra. Két tégelyes indukciós kemenceállomás egy gene
rátorról táplált két áramkörrel 

1 — generátor, 2 — szabályozó transzform átor, 3 — kondenzátor, 
4 — áram kör az olvasztáshoz, 5 — áram kör a túlhevítéshez és a hőn 

tartáshoz

3. ábra. Két tégelyes indukciós kemenceállomás kétfrekven 
ciás rendszerrel

1 — generátor, 2 — frekvencia háromszorozó, 3 — kondenzátor, 4 — 
áram kör az olvasztáshoz és túlhevítéshez, 5 — áram kör a hőntartáshoz
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4. ábra. Ötvözőveszteség indukciós és bázisos ívfényes 
kemencében

a — ívfényes kemence, b —  Indukciós kemence

ciumtartalmú acélokat nem lehet készíteni. Ugyan
csak hátrányosak a kisebb, keresztirányban mért 
szilárdsági értékek. Öntészeti szempontból viszont 
előnyös a viszkózus salak és ugyanakkor az acél 
kedvező hígfolvóssága.

A savanyú ívfényes kemence további hát
ránya, hogy a jóminőségű betétre, hasonlóan az 
indukciós kemencéhez, érzékenyebb, különösen a 
betét kén- és foszfortartalma tekintetében, mert 
ezek mennyiségét csak igen csekély mértékben 
lehet csökkenteni. Előnye viszont a savanyú el
járásnak, hogy a teljesítmény és falazattartósság 
nagyobb, az energiafogyasztás pedig kisebb, mint 
a bázisos eljárásé.

A bázisos ívfénves olvasztás előnyei és hát
rányai az előbbi ismertetésből adódnak, azonban 
külön ki kell hangsúlyozni nagyfokú rugalmassá
gát, aminek következtében a betétanyagtól szinte 
függetlenül tetszés szerinti program teljesíthető.

Az ívfényes kemencék olvasztási teljesítmé
nyének növelésére egyre nagyob transzformátor
teljesítményt alkalmaznak. A beolvadási idő és a 
transzformátor teljesítmény közötti összefüggés 
trendjét jellemzi Kerpely nyomán az 5. ábra [7]. 
A magyar tervezésű ívfényes kemencék transzfor
mátor-teljesítményének viszonya a befogadóképes
séghez a legnagyobbak közé tartozik: 1200 kVA/
1,5 t, 200Ö kVA/3,0 t, 3500 kVA/5,0 t és 5000 
kVA/Ю t értékkel.

Beruházási költség az indukciós és ívfényes 
olvasztó rendszer között azonos követelmények 
esetén nem mutat nagyságrendi különbséget. Az 
indukciós kemencék drága kondenzátor berende
zése miatt kis mértékben az ívfényes a kedvezőbb. 
Gazdaságosság szempontjából a két olvasztási 
rendszernek a beruházási költségek után számított 
leírása és az üzemköltsége (ezen belül elsősorban 
az energiaköltségek) a betétköltségekhez képest 
kisebb jelentőségűek. Az erősen ötvözött acélok 
betétköltsége a kisebb ötvözőanyag veszteség miatt 
az indukciós olvasztásra előnyös. A kevésbé ötvö
zött acélok gyártására az olcsóbb acélhulladék

következtében az ívfényes olvasztás kedvezőbb. 
A határt azonban a mindenkori árviszonyoknak 
megfelelően esetenként célszerű meghatározni.

A kis és közepes súlyú, túlnyomórészt köze
pesen és erősen ötvözött acélöntvényeket gyár
tó öntödékben az összes szempont mérlegelése 
alapján a kettős frekvenciás indukciós kemencék 
és a bázisos ívfényes kemencék együttes használata 
látszik célszerűnek. Ebben az esetben az indukciós 
kemencék a kisebb darabsúlyú és erősebben ötvö
zött öntvényekhez, míg az ívfényes kemencék a 
nagyobb darabsúlyú és kevésbé ötvözött öntvé
nyekhez olvasztják az acélt.

2.2. Kis és közepes súlyú, karbon- és gyengén ötvözött 
acélöntvényeket gyártó öntödék

A t. SM eljárás az ilyen típusú öntödékben sem 
jöhet számításba. Az egyes üzemekben még meg
levő kemencéket egymás után megszüntetik. A 
gazdaságossági szempontból ma számításba vehető 
60—80 t befogadóképesség azonos vagy hasonló 
összetétellel sem teszi lehetővé az időegységre 
vonatkoztatott viszonylag csekély folyékony acél 
igény kívánt ütemben történő kielégítését.

A Tropenas rendszerű oldalfúvásos kemencé
ket ma még több helyen használják kupoló elő- 
olvasztással kombinált acélgyártásra levegő, oxi
génnel dúsított levegő vagy oxigén befúvatással. 
Az eljárás azonban különböző hátrányai miatt 
egyre jobban háttérbe szorul. Az oldalfúvásos kon
verter elsősorban 38 és 45 kp/mm2 szakítószilárd
ságú karbonacélok gyártására alkalmas, bár a 
találati biztonság nem kielégítő. Levegőfúvatáskor 
a nagy nitrogéntartalom miatt az ütőmunka értéke 
igen kicsi. Beruházási költsége közel azonos egy 
elektrokemencés olvasztóműével. A betétköltség 
többlet a 10—15%-os leégési veszteség miatt a 
kisebb energiafogyasztásból adódó megtakarítás 
két-háromszorosa. A Tropenas-konverter haszná
latát tehát sem műszaki, sem gazdasági szempon
tok nem indokolják. Új öntödékbe való betervezé
sük ezért nem indokolt, az üzemben levő egysége
ket pedig célszerű más, a követelményeknek jobban 
megfelelő olvasztóművel felcserélni.

Az LD rendszerű acélgyártást Ausztriában 
fejlesztették ki. Az eljárás az acél művekben roha-

Ktmtnce befogadó képessége, t  E H m Z I

5. ábra. Különböző befogadóképességű ívfényes kemencék 
beolvadási idejének és transzformátor-teljesítményének 

összefüggése
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mosan terjed azóta, az SM acélművekhez képest a 
kisebb beruházási költség és a nagy ócskavas árak 
miatt, elsősorban az SM és egyéb konverteres 
eljárások rovására.

Az eljárást acélöntödékben először Ausztriá
ban használták. Azóta három francia öntödében 
került bevezetésre, részben a továbbfejlesztett 
OLP eljárás szerint.

Az LD eljárás karbon- és gyengén ötvözött 
acélok gyártására alkalmas. Rövid ciklusideje és 
viszonylag kis beruházási költsége megfelel az ilyen 
típusú öntödék alapvető követelményeinek. Ösz- 
szehasonlító értékelésre a bázisos ívfényes olvasz
tási eljárás jön számításba, mert a savanyú ív 
fényes és az indukciós olvasztás a 2.1. fejezetben 
tárgyalt szempontok miatt ezekhez nem látszik 
megfelelőnek.

Az ilyen típusú öntödékben, különösen újak 
létesítésekor, a termelő folyamatok nagymérték
ben gépesítettek. A formázótéren a formák mozga
tása meghajtott görgősorokon (megfelelő profil ese
tén akár indexelhető konvejoron is) történik. Ez 
az olvasztóműtől lehetőleg állandó ütemű folyé
kony acél termelését kívánja. Ennek a követel
ménynek mind az LD, mind az ívfényes olvasztás 
eleget tesz. Az elektrokemencék járatásának szink
ronizálására nagy gondot keli fordítani, mely 
üzemszervezés szempontjából komoly feladatot 
jelent. Ugyanakkor azonban pl. 15 000 t/év terme
lésekor az egy 3 t-ás LD tégellyel szemben szüksé
ges 5 db 3 t-ás kemence üzeme azt a biztonságot 
nyújtja, hogy üzemzavar esetén csak 1/5 kapacitás 
esik ki, egy hatodik tartalék kemence beállításával 
pedig szinte teljes biztonsággal lehet számolni. 
Egy-egy olvasztási ciklus meghosszabbodása mind
két rendszernél egyaránt kiesést okozhat, ha az 
egyes ciklusok között nincs puffer-idő biztosítva.

Öt működő és egy tartalék kemencéből álló 
ívfényes olvasztómű üzemrendjét mutatja a 6. 
ábra. A kemencejárat összehangolására John [8] 
egy hat kemencés nemesacélműben a nagyfeszült
ségű kapcsolóberendezósek központosításával és 
párhuzamos műszerek alapján intézkedő diszpécser 
szolgálattal dolgozott ki olyan rendszert, mely a 
villamos teljesítmények optimális egyenletessége 
és a csúcsok betartása révén szabályozza a kemen
cék üzemét. Hasonló rendszert öntödei célokra 
hazánkban is terveztek. A kemencék max. nagy
ságát — és az ezáltal adott kapacitáshoz a számát 
is — egy adag max. öntési ideje adja meg elsősor
ban. Az öntési idő a Lihacsov gyárban használt 
módszerrel csökkenthető, ahol az acélt szifonos 
elosztó üstbe csapolják, és ebből 100 kg-os öntő
üstökbe átöntve több helyen egyszerre öntenek. 
Ilyen megoldással a példaképpen említett 15 000 
t/év termeléshez összesen 3 db 5 t-ás ívfénves ke
mence szükséges. Ha a felhasználási oldalon jelent
kezik üzemzavar és a formázótér nem tud időben 
folyékony acélt fogadni, az elektrokeniencében a 
ciklus további hőntartással meghosszabbítható. Az 
LD tégelyben azonban hőntartásra nincs lehetőség 
a kis hőkapacitás miatt pedig a tégelyben az acél 
gyorsan hűl, mint az a 7. ábrán látható [1].

Az acél minősége szempontjából a két eljárás 
között nem lehet alapvető különbséget megállapí-

6. ábra. Öt ívfényes kemence üzemmenetének és energia- 
fogyasztásának ciklogramja

7. ábra. A  folyékony acél lehűlése különböző befogadóképes
ségű L D  tégelyekben

tani. A káros kísérőelemek közül a foszfortartalom 
az LD eljárással, míg a kéntartalom az elektromos 
olvasztással kisebb. Az utóbbi az LD eljárásban 
nagymértékben függ a kiinduló anyagtól, mert a 
kéntelenítés mértéke 40—65%. A két eljárásban 
elérhető foszfor- és kéntartalom gyakorisága a 8. 
ábrán látható [1]. A gázok közül az acél oxigéntar
talma a két eljárásban közel azonos értéken mozog. 
A hidrogén- és nitrogéntartalomra Rinesch [1], 
Szőke [2], Détrez [9], Jackson [10], Leitner és Plö- 
ckinger [5] vizsgálatai alapján a következő határ
értékek adódnak:

H 10“4% N 10~3%
LD ..................................... 1,0—4,0 2,0—10,0
Elektro..............................  2,0—8,0 8,0—10,0

A magyar szabvány szerinti Aö 45 és Aö 52 
minőségre vonatkozó szilárdsági értékek össze
hasonlítását Rinesch [1] nyomán a 9. ábra adja. Az 
LD acél ütőmunkája 0,025% alumíniumtartalom 
felett 7%-kal kisebb, míg 0,025% alumíniumtar
talom alatt a különbség nő. A kisebb ütőmunka 
feltehetőleg a kevesebb csírából és a nagyobb kén-
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Foszfortartalom W~io/°

tt-15 21-25 31-35
16-20 26-30

Kéntartalom , 10 ~3 %

S. ábra. A  foszfor- és kéntartalom gyakoriságának meg 
oszlása az LD , ívfényes és S M  eljárásban

9. ábra. A ö 45 és A ö 52 minőségű acélöntvények szilárd 
sági értékei LD , S M  és ívfény es eljárással

a  — szakítószilárdság, kp/mm2, b—folyási határ kp/mm2, c —nyúlás, % 
d — ütőmunka, kp/mm2

tartalomból adódik. Figyelemre méltók Détrez [9] 
vizsgálatai a szakítószilárdsággal kapcsolatban. 
Megállapításai szerint ugyanazt a szilárdságot LD 
acélnál nagyobb karbontartalommal lehet elérni, 
ami azonban a csapolási hőmérséklet csökkenését 
eredményezi.

Jelentős eltérés van a két eljárás között a 
találati biztonságban. Az ívfényes olvasztáskor a 
kikészítés alatt végzett quantométeres elemzés 
alapján az összetétel korrekcióját gyorsan és pon
tosan végre lehet hajtani, míg az LD eljárásnál ez, 
a rendelkezésre álló rövid idő és a gyors lehűlés 
miatt, ma még nincs megnyugtatóan megoldva.

A bevezetett hő hasznosítása az LD eljárásban 
45—50%, az ívfényes kemencében 60—65%. Ez 
az érték azonban az LD eljárás esetében csak a 
folyékony betét hőtartalmára vonatkozik, melynél 
a nyersvasgyártás vagy kupoló előolvasztás hatás
foka nincs figyelembe véve. A kupoló hatásfoka 
a kemence típusán kívül nagymértékben függ a 
betét minőségétől, ennek megfelelően a bevezetett 
hőmennyiség 97.—98%-át fedező koksz mennyisége 
10—25% között változhat. A bevezetendő hő
mennyiséget minden esetben a helyszínen kell 
értékelni. Helytelen tehát pl. villamos energiát az 
erőművi szén kalória egyenértékével, míg az egyéb 
energiahordozókat (koksz stb.) pedig az olvasztó
műben rendelkezésre álló értékkel számolni. Ha
sonló hibákat követnek el gyakran az energiaszol
gáltatás beruházási igényével vagy az energiakölt
ségekkel kapcsolatban is.

Az ívfényes kemence anyagmérlege kedvezőbb, 
mert a ki hozatal 95—97%, szemben az LD eljárás 
87—90%-os értékével. Utóbbi adat azonban csak 
a konverterre vonatkozik, míg kupoló előolvasztás- 
kor a további vasveszteség, főleg a betét minősé
gétől függően 0—7%. Az ívfényes kemence a

betét minőségére nem érzékeny. Nagy mennyiségű 
forgács is adagolható, a magyar gyakorlat szerint 
kb. 30%-ig, míg Leitner és Plöckinger [5] a forgács
arány maximumát 50%-ban adja meg, 3% telje
sítménycsökkenés mellett. Az LD eljáráshoz szük
séges nyersvasösszetétel a kiinduló betéttel szem
ben különböző követelményeket támaszt. A korlá
tozott kéntelenítési lehetőség miatt kisebb kén
tartalmú betét vagy utólagos nyersvas kéntelenítés 
szükséges. A nyersvas megkívánt karbontartalma 
3—4%, ezért a kupolóba kb. 50%-ban nyersvasat 
vagy gép töredéket célszerű adagolni [1]. A konver
terbe adagolható acélhulladék mennyisége 2—3 
t-ás tégellyel 7—10%, 5 t-ás vagy nagyobb tégely- 
lyel 15—20% [1, 11].

Jelenleg mindkét eljárás, illetve ezek berende
zései nagy fejlődést mutatnak. Az LD eljárásnak 
mészpor befuvatásos (LDAC és OLP), valamint 
hideg betét beolvasztására is alkalmas póttüzelé- 
ses változatait dolgozták ki. Az ívfényes kemen
cékben széles körben terjed az oxigén befuvatásos 
frissítés. A beolvasztáshoz használt póttüzelés is 
jelentős eredményt hozhat. Így pl. Hinds és 
Hodge [12] adatai szerint oxigén-földgáz égőkkel 
15% ciklusidő és 15% összes energiafogyasztás 
csökkentést értek el 4 t-ás ívfényes kemencével.

Két fajta egyaránt 15 000 t/év kapacitású 
olvasztómű telepítésére látható példa a 10. és 11- 
ábrán. Az LD olvasztómű kisebb alapterületet, de 
a nagyobb épület magasság miatt hozzávetőleg 
azonos beépített légteret kíván.

A két eljárás közelítőleg egyaránt alkalmas 
karbon- és gyengén ötvözött acélok készítésére. A 
kiválasztást tehát elsősorban gazdasági szempon
tok dönthetik el. Ebből a szempontból döntő súlyú 
a betétanyag leégéskülönbsége, a betétalkotók 
aránya és költsége. Irodalmi adatok elsősorban 
acélművekre állnak rendelkezésre, azonban az 
egyes tényezők hatásának trendje ezekből is meg
állapítható. így  Trenkler [13] a beadagolt nyersvas 
és ócskavas függvényében a 12. ábra szerinti grafi
konban ábrázolja az LD és SM eljárás költségala
kulását, megjegyezve, hogy elektroacélra az SM 
acélnál kedvezőbb értékek adódnak. A betétkölt
séget jelentő egyenes nagyobb nyersvas és ócska
vas árkülönbség esetén meredekebb. Kesterton [14], 
Kootz [15] és Binesch [1] arra az eredményre jut, 
hogy a gazdaságosságot a betét és energiaköltség 
határozza meg. Sutch és. Manley [16] ugyancsak 
acélműveket vizsgálva megállapítja, hogy a kü
lönböző költségtényezők hatása a nagyságrend 
növekedésével a gazdaságosságot az LD felé tolja 
el és ez kb. 500000 t/év értéknél válik egyenlővé az 
elektroacélműével. Ez magyarázhatja egyúttal azt, 
hogy elsősorban nagy kapacitású LD acélművek 
épülnek. Öntödei vonatkozásban a Marpent-i 2 t-ás 
LD olvasztómű adatai állnak rendelkezésre, ahol a 
folyékony acél költsége 5%-kal haladja meg az 
elektroacél költségét [11]. A szerzőnek a jelenlegi 
magyar árviszonyokkal végzett számításaiban 
kupoló olvasztással az LD acél költsége elsősorban 
a kisebb energiaköltség és nagyobb betétköltség 
eredőjeként kereken 14%-kal nagyobb érteket 
adott, mint a korszerű magyar ívfényes kemencékre 
oxigénbefúvatásos frissítéssel számított érték.



2 5 0  Öntöde 1966. 11. sz. P intér A.: ö n töde i olvasztóeljárások

11. ábra. Példa ívfényes elektromos olvasztómű telepítésére 
1 — ívfényes kemence, 2 — adagolókosár, 3 — vezérlés, 4 — transzform átor, 5 — szivattyúház, в — nagyfeszültségű kapcsolótér,

7 — diszpécser, 8 -— üst- és fedéljavítás, 9 — óntőszakasz

12. ábra. Acélgyártás költségalakulása az olvasztási eljárás 
és a betétköltségek függvényében 

a — betét költsége, b — acélgyártás költsége, c — összköltség

A műszaki és gazdasági szempontok egybe
vetésével az ívfényes olvasztást — különösen 
kupolóban végzett előolvasztás esetén — előnyö
sebbnek kell minősíteni ilyen öntödékben, azonban 
az adott árviszonyok függvényében ezt a megálla
pítást célszerű felülvizsgálni.

2.3. Nagy súlyú, különböző összetételű öntvénye
ket gyártó öntödék

Az ilyen típusú öntödék optimális nagyság
rendjének a 15 000—30 000 t/év kapacitást tekint
hetjük. Az öntöde jellege általában nem teszi 
lehetővé külön erre a célra szolgáló olvasztómű 
létesítését. A kisebb befogadóképességű egységek, 
melyek kapacitása a termelési volumennel egyen
értékű, nem teszik lehetővé az egyidőben rendelke
zésre álló, viszonylag csekély folyékony acél meny- 
nyiség miatt a nagy öntvények acéligényének ki
elégítését. A nagy öntvényeknek megfelelő befoga-

10. ábra. Példa L D  olvasztómű telepítésére
1 —  n a p i a d a g tá ro ló , 2 —  forró s ze le s  k u p o ló  e lő o lv a sz tó  e g y sé g , 3 —  e lő g y ű jtő , 4 —  L D  k o n v e r ter  e g y sé g , 5 —  ü st- é s  té g e ly  ja v ítá s ,

6 — öntőszakasz
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dóképesség viszont igen nagy fölös kapacitást 
jelentene, melyet még rossz hatásfokkal sem lehet 
a formázótérrel összhangban üzemben tartani. Cél
szerű ezért az ilyen öntödéket az acélmű olvasztó 
részlegéhez kapcsolni és a folyékony acélt innen 
biztosítani. Az olvasztómű a kapacitás további 
részét tuskóöntésre fordíthatja. íg y  biztosítható 
az olvasztómű és a formázótér összhangja.

Az olvasztó eljárás kiválasztásához az öntöde 
igényei a 2.1. és 2.2. alatt tárgyaltakból adódnak. 
Az erősen ötvözött acélöntvény hányadhoz meg
felelő befogadóképességű ívfényes elektrokemence, 
esetleg SM kemence kapacitást kell biztosítani. A 
termelési volumen karbon- vagy gyengén ötvözött 
acélöntvény részéhez ívfényes elektrokemence, SM 
kemence vagy LD konverter jöhet számításba. Az 
olvasztó eljárást, a szükséges kemencék számát és 
nagyságát azonban az öntöde igényei egymagukban 
nem határozhatják meg, hanem az olvasztómű 
kialakításához mindig az összes igényen alapuló 
komplex vizsgálatot kell elvégezni az összes mű
szaki és gazdasági tényezőkre kiterjedő értékeléssel.

3. Összefoglalás
Az acélöntödék szakosítási irányzata alapján 

megállapítható a három olvasztó eljárásnak — 
mint fő típusnak — az összehasonlítása alapján:

Kis és közepes súlyú acélöntvényeket gyártó 
öntödékben túlnyomórészt közepes és erősen ötvö 
zött minőségek gyártására indukciós és bázisos 
ívfényes olvasztást, karbon- és gyengén ötvözött 
acélok gyártására pedig a bázisos ívfényes kemen
cét célszerű előnyben részesíteni. Nagy öntvénye
ket gyártó öntödékben a bázisos ívfényes, a SM és 
az LD eljárás egyaránt számításba jöhet, azonban 
mivel az olvasztóműnek acélgyártási igényeket, sőt 
főleg ezt kell kielégítenie, az eljárást az összes igény 
alapján kell kiválasztani.

Konkrét tervezéskor azonban ezeket az álta 
lában érvényes megállapításokat felül kell vizs

gálni, részben az adott időben érvényes költség- 
tényezők figyelembevételével, részben pedig azért, 
mert az acélgyártó eljárások hosszú stagnálás után 
újakkal bővültek és az utóbbi években mind a régi, 
mind az újabb eljárások erősen fejlődnek.
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Szakosztályi hír

Dr. Macher Frigyes az OMBKE Soproni csoportjá
nak, a MTESZ székházában június 10-én tartott előadói 
ülésén beszámolt NDK-beli tanulmányútjukról.

A  K a m m e r  d e r  T e c h n ik  r e n d e z é s é b e n  L ip c s é b e n  
t a r t o t t  M in ta -  é s  S z e r s z á m k é s z í t ő  N a p o k o n  f . é v  m á j u s

10—11 -én három fős magyar küldöttség vett részt 
( Trajkovics József, Pénzes Imre  és dr. Macher Frigyes). 
Az előadó beszámolójában részletesen ismertette a kinti 
programot és a tapasztalatokat, amelyekről lapunk ha
sábjain már részletesen beszámoltunk. , .  ,.
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Szűcs Endre: H ozzászólás a Pintér András: 

Acélöntődéi olvasztóeljárások összehasonlítása  

című cikkéhez

Az utolsó évtizedekben jelentősen bővült azok
nak az olvasztóberendezéseknek a választéka, 
amelyek az öntödei tervezők rendelkezésére állnak 
tervező munkájuk során. Gondolok itt a hálózati 
frekvenciás indukciós kemencékre, az oxigén dúsí
tás adta lehetőségekre „kis konverterekben” , az 
,,LD eljárás” továbbfejlesztésére egészen olyan 
szintig, hogy olaj póttüzeléssel akár hidegbetétből 
is ki lehet indulni.

A lehetőségek alkalmasak arra, hogy az acél
öntödéket tervező szakemberek legmesszebbmenő- 
en figyelembe tudják venni azt a fő célt, hogy az 
öntési művelethez megfelelő időben, megfelelő 
mennyiségű, minőségű és hőmérsékletű acél álljon 
rendelkezésre, ugyanakkor ezt az öntési helyhez a 
lehető legközelebb tudják lecsapolni. A tervezőt a 
kemence kiválasztásakor nem vezethetik ugyanis 
más szempontok, mint a fentiek. Szándékosan nem 
említem az acélelőállítás önköltségét, mert alapos 
vizsgálattal mindig kiderül, hogy a számbavehető 
termelőberendezésekben előállított acél valódi ön
költségei között soha sincsen akkora különbség, 
hogy a fő szempontok akármelyikét háttérbe 
szorítva az acél előállítási módjának megválasztá
sát az olvasztás önköltsége dönthetné el.

Ennek a kétségtelenül vitathatatlan igazság
nak az alátámasztására legyen szabad egyetlen 
konkrét tapasztalati érvet felhozni. Egyik acél
öntődében a különböző, egymással párhuzamos 
csarnokok formázó és olvasztó kapacitása nincsen 
egymással összhangban, ezért mintegy az 1000 
tonna kész öntvény öntéséhez szükséges kereken 
2000 tonna folyékony acélt egyik csarnokból a 
másikba daruról szállítókocsira helyezett üstben 
kell átszállítani. E művelet alatt az acél hőveszte
sége °50C-kal több az átlagosnál, vagyis ugyanolyan 
körülmények között való öntéshez minimum eny- 
nyivel az acélt túl kell hevíteni. Villamos kemen
cében való olvasztást feltételezve ennek a túlheví- 
tésnek a költsége kg-onként kereken 20 fillér, a 
teljes olvasztási költségnek kb. 5%-a. Vitathatat
lan, hogy ez a felesleges, de ebben az esetben el
kerülhetetlen művelet évi átlagban minimálisan 
1% többletselejthez, illetve többlet üstmeredvé- 
nyen keresztül hulladék növekedéséhez is vezet. En
nek éves önköltsége 80 000.— Ft. A két költséget ösz- 
szevonva, kereken évi 0,5 millió forintos vitatha
tatlan többletköltséghez jutunk, amelyet éveken, 
esetleg évtizedeken keresztül kell ráfordítani, noha
2—3 millió forint többletköltséggel a célnak jobban 
megfelelő olvasztási mód is kivitelezhető lett volna. 
E rövid hozzászólás keretébe nem fér bele egy ilyen 
helytelen telepítés egyéb, pénzben alig kifejezhető 
hátrányainak taglalása.

Véleményem szerint általában túlságosan nagy 
jelentőséget tulajdonítunk olyan fiktív tényezők
nek, mint a hazai árviszonyok következtében je 
lentkező betétköltség, aminek legtöbb esetben 
szinte semmi köze nincs sem a tényleges önköltség
hez, sem a világpiaci árakhoz. Végül is az ilyen

megalapozatlan számokat matematikai képletekbe 
behelyettesítve számszerű végeredményeket képe
zünk, amelyeknek valódiságát tovább már nem 
vitatjuk és összehasonlítási alapul használjuk fel 
súlyos kihatású döntések meghozatalában.

A különböző öntöde típusok közül — amelyek
ben az olvasztóberendezés kiválasztása vitatható
— egyet ragadnék ki, mellyel Pintér András egyéb
ként alapos dolgozata alig foglalkozik, ez pedig 
az erősen gépesített, közel homogén profilú öntöde
fajta. Ilyennek lehet tekinteni a közleményben 
említett Marpent-i acélöntődét. Egv ilyen jellegű 
acélöntöde beruházására fordított összeget leg
jobban akkor kamatoztatjuk, ha rendeltetésének 
megfelelően használva a munkaidő alatt minden 
30—35. percben ritmikusan egyszer öntünk. Ettől 
a ritmustól való eltérés olyan gazdasági kihatások
kal jár, amelyek kétségtelenül magasabbak, mint 
a folyékony acél előállításának 2—5%-os költség 
ingadozása. Az sem vitatható, hogy a pontosan 
betartandó ritmus leginkább akkor biztosítható, 
ha folyamatosságát egyetlen vagy kis számú be
rendezés üzembiztonsága befolyásolja.

Az ilyen berendezés vagy berendezések úgy 
épüljenek, hogy az üzemzavar valószínűsége minél 
kisebb legyen, illetve a zavar gyorsan legyen el
hárítható. Ebből a szempontból kétségtelenül az 
ún. „LD” konverterek a legkedvezőbbek, mivel 
ezeknek az üzeme úgyszólván csak egy tényezőtől 
függ, az oxigén megfelelő mennyiségű fürdőbe jut
tatásától. Ezek a berendezések teljesen kifor
rottak, 100%-os tartalékuk biztosítható. A meg
hibásodott oxigén lándzsa pedig perceken belül 
pótolható.

Ha a költségtényezők alakulásának matema
tikai ellenőrzését kívánnánk elvégezni az összes 
tényező figyelembevételével, valószínűleg olyan 
következtetéshez jutnánk, mint a bevezetőben 
említett helytelen telepítésű kemence költség- 
kihatásánál.

A dolgozatok általában az oxigénes konver- 
terezés hátrányául a nagyobb leégési veszteséget 
és a betétek nagyobb önköltségét említik meg. 
Ezen az alapon helyezik háttérbe pl. a Marpent-i 
acélöntődében az oxigénes konverterek által elő
állított folyékony acél önköltségét az ugyanebben 
az üzemben előállított elektroacél önköltségével 
szemben. A számítás azonban — amelyet személye
sen volt alkalmam ellenőrizni — valószínűleg 
üzletpolitikai okokból, figyelmen kívül hagy olyan 
tényezőt, mint az acélöntödei belső hulladék ön
kényesen képzett ára, melyből a dolog természeté
nél fogva az elektrokemencékben százalékosan 
többet használnak fel, mint a konverterben. A 
konverter teljes üzeme — beleértve a felhasznált 
oxigén mennyiségét, a falazat tartósságát, a leégést
— előre meghatározott garanciára épült és ezeket 
a garantált adatokat az üzem igazolta is, tehát 
nem valószínű, hogy a tőkés előre pontosan ki
számítható költségek ismeretében a számára gaz-
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daságtalanabb olvasztási eljárást, illetve olvasztó 
berendezést választotta volna. Ezzel csak azt kívá 
nom aláhúzni, hogy minden kritika nélkül ilyen 
„önköltség számítási módszert” nem lehet el
fogadni.

A fenti megállapítás alátámasztására meg
említem, hogy alkalmam volt az NSZK-beli Satl- 
guss—Witten üzem oxigénes konverterének költ
ségtényezőit tanulmányozni olyan körülmények 
között, ahol az illető szakembernek nem fűződött 
semmiféle érdeke a könyvelési adatok szépítéséhez 
vagy akár meghamisításához. Ebben az üzemben 
Martin-kemence, elektrokemence és oxigénes kon
verter dolgozik egymás mellett. A teljes metallur
giai folyamat önköltség javulását a konvertertele
pítés hatására a 3 olvasztóberendezésen együtt 
vizsgálták, és ez pozitív eredménnyel zárult, mivel

az oxigénes konverter folyékony betétjének bizto
sítására telepített metallurgiai kupoló maradék
talanul feldolgozza ennek a nagy kohászati válla
latnak teljes könnyűhulladék mennyiségét, ame
lyeknek az értékesítése vagy a többi olvasztóbe
rendezésben való felhasználása hátrányos volt.

Összefoglalva: valamelyik hazai üzemben, il
letve területen létesítendő öntöde olvasztóberen
dezésének kiválasztásakor véleményem szerint több 
tényezőt kell figyelembe venni, mint amelyről a 
dolgozatok említést tesznek. Ezek között a ténye
zők között szerepelni kell olyannak is, mint pl. az 
adott területen keletkezett könnyűhulladék meny- 
nyisége, ennek jelenlegi értékesítési módja. A fő 
szempont azonban, hogy az acélt a formába meg
felelő időben, megfelelő hőmérsékleten is minőség
ben önthessük.

f  G A B O R E K  L A J O S
oki. kohómírnöli 

( 1920— 1966)

E g y e sü le tü n k  ta g sá g á t , de fő k é n t g y ő ri c s o p o r tu n 
k a t  m é ly e n  m e g re n d íte tte  s z e re te t t  k o llé g án k  e lv e sz té 
sé n ek  fá jd a lm a s  h íre :  Gaborek Lajos ok i. k o h ó m é rn ö k  
a u g u s z tu s  2 -án  hosszas, tö b b  év ig  ta r tó  sú ly o s b e teg ség  
és szen v ed és u tá n ,  46 éves k o rá b a n  e lh u n y t.

É le tú t ja  p é ld á t á llít  e lén k  az á ld o z a to s  m u n k á b a n  
és h iv a tá s  sz e re te té b e n  m e g te s te sü lt m é rn ö k  és m in d e n 
k o r  s z e r e te t t  jó  ko lléga ö rö k k é  em lék eze tes  k ép éb en . 
1920. sz e p te m b e r  10-én s z ü le te t t  K o m á ro m b a n . M in t 
szeg én y  szü lő k  g y e rm e k é t k ü zd e lm es  év e k  k ísé rte k  
G y ő rb e n  a  k ö zép isk o la  e lvégzésében . 1939-ben  b e i ra t 
k o z o tt  S o p ro n b a n  a  M űszak i E g y e te m  B á n y a- K o h ó  és 
E rd ő m é rn ö k i K a rá n a k  K o h ó m é rn ö k i T a g o z a tá ra , a h o n 

n a n  ta n u lm á n y a i elvégzése, m a jd  e z t k ö v e tő e n  1943. 
o k tó b e r  19-én jó  e re d m én n y e l t e t t  v ég sz ig o rla t u tá n  k o 
h ó m é rn ö k i ok levélle l lé p e t t  k i az  é le tb e , a m e ly  a k k o r  
a  h á b o rú  leg sú ly o sa b b  év e ib en , m in d já r t  n a g y  k ö v e te l 
m é n y e k e t á l l í to t t  a  f ia ta l ,  k ezdő  m é rn ö k  elé. G y ő rb e n  a  
m o s ta n i M a g y ar V agon  és G ép g y á r (MYG) elő d jén é l, a  
R im a m u rá n y i R T -n é l k e z d te  k o h ó m é rn ö k i p á ly a fu tá s á t .  
A  fe lsz ab a d u lá s  u tá n  m in d já r t  az  elsők  k ö z ö tt n a g y  e rő 
vel v e t te  k i ré sz é t az  ú jjá é p íté sb e n , az  ö n tö d e  fe ltá m a sz 
tá s á b a n . E lő szö r a  M Á V A G -G y ő r-Ip a rte lep i v a s ö n tö 
d é jéb e , m a jd  k éső b b  az  M YG k ö te lék é b e  k e rü lt .  1950-től 
a  G y á r  A cé lö n tö d é jéb e n  fe le tte se i és m u n k a tá r s a i  b i 
z a lm á t k ié rd em elv e  v eze tő  m u n k a k ö rö k b e n  d o lg o z o tt, 
e lő b b  m in t  ü zem v eze tő , m a jd  g y á re g y ség v e ze tő  h e ly e t 
te s , k éső b b  m in t  fő tech n o ló g u s.

M u n k á ja  je le n té k e n y e n  h o z z á já ru lt  az  ac é lö n tö d e  
g y á re g y ség  és ezen  b e lü l az  a c é lö n tv é n y g y á r tá s  m e n n y i 
ségi és m inőség i fe jlődéséhez . A  g y ó g y íth a ta t la n  b e te g 
ség a  m ég  f ia ta l  és szép  jö v ő  e lő tt  álló  m é rn ö k ö t k o rán  
h a ta lm á b a  k e r í te t te ,  de sú ly o s te s t i  a k a d á ly o z ta tá s a i 
e llen é re  is tö b b  év e n  á t ,  egészen  az  1959. év  végéig  —  
a m e d d ig  csak  szerv eze te  e n g e d te  —  v á lla l ta  és b e c sü le t 
te l v ég ez te  a  n eh éz  ö n tö d e i m u n k á b ó l ráh árv d ó  o sz 
tá ly ré sz t.

A k i c sak  ism e rte , so h a  n em  fe le jti el G a b o re k  L a 
jo s t , a  s z e re te t t  m u n k a tá r s a t ,  a  jó  m é rn ö k ö t és ö n tö d e i 
v e z e tő t. M u n k a tá rsa i n a g y  ré sz v é té tő l k ísé rv e  1966. 
a u g u sz tu s  6 -án  a  g y ő ri ú j k ö z te m e tő b e n  h e ly e z té k  ö rök  
n y u g a lo m ra .

Utolsó Jószerencsét!

Könyvismertetés

E . Lüder: Löten. (F o rra sz tá s .)  K ia d ta  a  Carl 
I la n s e r  V erlag  M ü n ch en b en  a  B e tr ie b sb ü c h e r  so ro za t 
25. k ö te te k é n t 72 o ld a lo n  63 á b rá v a l és 7 tá b lá z a t ta l  
1966-ban.

L ü d e r  p ro fesszo r, a  fo rra sz tá s te c h n ik a  v ilá g h írű  
sz ak e m b ere  k ö n y v é t ú g y  í r t a  m eg, h o g y  ez t m é rn ö k ö k , 
te c h n ik u so k , m ű v e z e tő k  és o k ta tó k  e g y a rá n t  h a s z n á l 
h a s sá k . L e ír ja  b en n e  a  k ev ésb é  ism e r t fo rra sz tó  e l já r á 
s o k a t is. A  k ö n y v ec sk e  b e o sz tá sa  a  k ö v e tk e z ő :

1. F o g a lm a k  és e lnevezések
2. T ö r té n e ti  fe jlődés

3. N eh ézfém ek  lá g y fo rra sz tá sa  (a lág y fo rraszo k , 
fo ly ó sító k , fo rra sz tó e ljá rá so k , acél, vas- és n eh éz  n e m 
v as fé m ek  fo rra sz tá sa )

4. A n eh ézfém ek  k em én y  fo rra sz tá sa  (e fe je z e t b e 
o sz tá sa  m esszem en ő en  h aso n ló  az  előzőhöz)

5. K ö n n y ű fé m e k  fo rra sz tá sa

A  szerző  k o m o ly  érd em e, h o g y  a  k is  te rje d e le m  á l 
ta l k o r lá to z o tt  tö m ö rsé g  ellenére  is vég ig  jó l é r th e tő  és 
szem léle tes tu d o t t  m a ra d n i.

Eh
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Nyomásos öntvénygyártásunk helyzete
T A R J Á N  B É L A  oki. kohómérnök 

(Csepel Fémmű)
DK « 2 1 .74.043

A nyomásos öntészet több mint három évtize
des múltra tekinthet vissza hazánkban. Az első 
nyomásos öntőgép — a Polák-művek első gyártmá
nyaiból a hetedik gép — Csepelen már 1932-ben 
működött, majd ezt követően több helyen létesí
tettek nyomásos öntödét. Az első gépek Polák-, 
Eckert-, Injekta-gyártmányúak voltak.

A II. világháborús konjuktúra, a hadianyag
gyártás meggyorsította a fejlődést. A vállalatok az 
önállóságra való törekvés jegyében a készgyártmá
nyokhoz szükséges öntvények előállítását igyekez
tek saját maguk megoldani, ezért a nyomásos öntö
dék zöme is gépgyártó vállalaton belül létesült, 
különböző helyeken.

Ez a tendencia érvényesült még az 1950-es 
években is a gyorsan fejlődő gép-, műszer- és jár
műgyártó vállalatok öntvényszükségleteinek ki
elégítésére történő beruházásokkal. Mindezek ered
ményeként jelenleg több mint 20 helyen, túlnyo
mórészt kis üzemekben folyik a termelés, ami 
alapvetően meghatározza nyomásos öntvénygyár
tásunk problémáit és fejlesztésének irányát.

A könnyűfém és nehézfém öntvénygyártás 
utóbbi öt évben elért fejlődését szemlélteti az 1. 
ábra (a feltüntetett értékekben a nyomásos öntvény
termelés is bennfoglaltatik).

Az 1. ábrából látható, hogy a könnyűfém
öntvények mennyisége az 1960-as állapothoz ké
pest mintegy 50%-kai, a nehézfémöntvények meny- 
nyisége pedig 27%-kal emelkedett.

A nyomásos öntvénytermelés növekedési üte
me a 2. ábra szerint a könnyűfémöntvényeknél 
megegyezett, a nehézfémöntvényeknél pedig gyor
sabb volt, mint az ossz öntvénytermelésé. Ezt a 
viszonyt érzékelteti a könnyűfém- és nehézfém önt
vénytermelésen belül a nyomásos öntéssel előállí
tott öntvények százalékos aránya, mely az aláb
biak szerint alakult (1. táblázat).

Látható, hogy a könnyűfémöntvények meny- 
nyiségi növekedése ellenére a nyomásos öntvények 
részaránya az utóbbi öt évben nem javult.

1. táblázat
A nyomásos öntés százalékos részesedése az összes 

lémöntvénytermelésből

É v
K ö n n y ű fé m  - 

ö n tv é n y
N ehézfém -

ö n tv é n y

1960 19,4 2,60
1961 18,4 3,00
1962 19,8 3,25
1963 19,4 3,83
1964 18,9 4,15
1965 19,7 5,05

A technológiai részesedés a könnyű- és nehéz
fémöntvények termeléséből 1965-ben súlyszázalék
ban a 2. táblázatban látható.

2. táblázat

Ö tv ö z e t Homok- I Kokilla- 
öntvény 1 öntvény

1

Nyomá
sos

öntvény

Egyéb
öntvény Összes

K ö n n y ű fé m  . . . 36,6 40,1 19,7 4,7 100
N eh ézfém  . . . . 60,1 27,5 5,05 7,35 100

A könnyűfémöntészetben a nyomásos öntés 
közel 20%-os részarányát — a fejlett ipari országok 
adataival összehasonlítva — nem tarthatjuk ki
elégítőnek annak ellenére, hogy az egyes országok 
ipari szerkezete, tömeggyártó jellege, sorozatnagy
ságai között lényeges különbségek vannak. Az 
iparilag fejlett nyugati országok könnyűfém önt
vénytermelésére vonatkozó jellemző adatokat lát
hatunk a 3. táblázatban.. A továbbiakban elsősor
ban a könnyűfém nyomásos öntészet helyzetével 
foglalkozunk, mivel a nehézfémöntészet fejlő
dési iránya technológiai szempontból más elbírá
lás alá esik.

Szakembereink körében gyakran hangzanak 
el olyan vélemények, hogy a könnyűfémöntészet
ben a jelenlegi kedvezőtlen technológiai megoszlás 
elsősorban a kis sorozatokra vezethető vissza.

1. ábra. A könnyű- és nehézfém öntvénytermelés 
növekedése

2. ábra. A könnyű- és nehézfém nyomásos 
öntvénytermelés növekedése



Tarján В.: Nyomásos öntvény gyártásunk Öntöde 1966. 11. sz. 255

3. táblázat
A fejlett ipari országok alumíniumöntvény 

termelésének technológiai megoszlása

O rszág É v
H o 

m ok-
K okil-

la-
N yo-

m ásos E g y é b

ö n  t  V é ny, %

U SA  ................ 1955 21,0 37,0 40,0 2,0
U SA  ................ 1962 15,9 31,9 52,2

A n g lia  .............. 1955 23,0 56,0 21,0 _
A n g lia  .............. 1963 20,0 55,0 31,0 4,0

N S Z K ................ 1962 19,7 49,3
53,8

26,8 4,2
N S Z K ................ 1963 19,1 26,1 1,0
N S Z K ................ 1964 19,2 51,8 28,0 1,0

Ezzel szemben áll az 1962. évi felmérés, mely 
a Kohó- és Gépipari Minisztérium öntödéiben gyár
tott könnyűfémöntvények súlykategória és soro
zatnagyság megoszlását vizsgálta egy negyedéves 
időszakban. A 4. táblázat a negyedéves viszonylat
ban gyártott teljes könnyűfém öntvény termelést 
foglalja magában súlyszázalék szerinti bontásban.

4. táblázat
A teljes könnyűfém önt vény termelés megoszlása 

súlykategória és sorozatnagyság szerint

S ú ly k a te g ó r ia  | S ú ly %

0,15 a l a t t 10,5 V
0,16— 0,5 9,85
0 ,51— 1,0 11,13 59 ,42%
1,01— 5,0 2 7 ,9 4 '

5 ,01—  10,0 7,90
10.01—  25,0 7,59
25.01—  100,0 16,65

100,01— 500,0 6,05
500 fe le t t  2,39

S o ro z a tn a g y sá g S ú ly %
1

1— 5 1,77
6— 15 2,40

16— 30 2,65
31— 100 8,96

101— 1 000 29,80

1 001— 5 000 20 ,92)
5 001— 10 000 11,13 54 ,42%

10 000 fe le tt 2 2 ,3 7 1

A fenti adatokból kitűnik, hogy könnyűfém 
öntvénytermelésünk kb. 60%-ban 5 kg alatti 
darabsúlyú öntvényekből áll, emellett közel 55% 
az 1000 db-os sorozatot meghaladó öntvények 
részaránya. Ez utóbbi adat azért is figyelemre 
méltó, mert éves időszakra figyelembe vehető darab- 
számok kedvezőbb képet mutatnának, amely a 
felszerszámozás gazdaságosságának megállapítá
sakor jelentős tényező. A kedvezőtlen technológiai 
Összetétel tehát elsősorban nem a kis sorozatokból, 
hanem abból ered, hogy sok kis üzemben korsze
rűtlen technológiával gyártunk könnyűfémöntvé
nyeket, a termelés elaprózódott.

A könnyűfémöntödéknek kb. 85%-a kis mű
hely, melyek a termelésnek kb. 30%-át adják.

A könnyűfémöntödéken belül a nyomásos ön
tödék helyzetének elemzése hasonló képet mutat. 
A termelés kb. 70%-át 3 nagyobb üzem adja annak 
ellenére, hogy a többi üzem összesítve kétszer 
akkora gépparkkal és másfélszer több létszámmal 
rendelkezik. Ezekből az adatokból egyértelműen 
következik, hogy az egv-két géppel rendelkező 
szétszórt műhelyekben a termelékenység, a mű
szaki színvonal nem megfelelő. Kevés a nyomásos 
öntőtechnológus, így az öntéstechnológia, vala
mint az öntőszerszám megtervezése, kialakítása 
esetenként a művezető elképzelése alapján valósul 
meg, főleg gyakorlati tapasztalatok alapján. Ko
molyabb technológiai előkészítést, szerszámterve
zést csak a nagyobb nyomásos öntödékben talál
hatunk.

A kis nyomásos öntödék elhelyezése, épület
állaga is kedvezőtlen képet mutat. Telepítési he
lyük a gépgyárakon belül többnyire szűk helyiség, 
amely eleve kizárja a fejlesztési lehetőségeket. Meg
felelő gépkihasználásról csak a nagyobb kapacitású 
öntödékben beszélhetünk.

Géppark, termelékeny né g

Nyomásos öntőgépparkunk 90%-ban hideg
kamrás, alumínium- és cinkötvözetek öntésére 
10%-ban melegkamrás, kis olvadáspontú ón-, 
ólomötvözetek öntésére alkalmas nyomásos öntő
gépekből áll. A hidegkamrás gépek 50%-a 10 évnél 
fiatalabb, gyártási évük 1956—1964 közé esik és 
különböző méretű Polák- és szovjet gyártmányú 
gépekből áll.

A könnyűfémöntödékben az egy fő fizikai 
munkásra eső termelés rohamosan emelkedett 
azokban az öntödékben, amelyekben a korszerűbb 
nyomásos öntést az újabb gyártmányokra is ki
terjesztették. Az egy fizikai munkásra eső termelés 
a túlnyomórészt nyomásos öntvényeket gyártó 
üzemekben 12,8—15,8 t/fő, év.

A Pannónia motorkerékpár jobb oldali karter- 
öntvényének súlya és műszakonkénti darabszáma a 
technológiák változtatásával a gyártó üzem adatai 
szerint az 5. táblázatban látható.

A nyomásos öntéssel előállított jobb oldali 
karteröntvény a 3- ábrán látható.

5. táblázat

T ech n o ló g ia

Ö n tv é n y  1 Ö n tv é n y  
n e t to  ; b ru t to  
sú ly a , j sú ly a , 
k g /d b  1 k g /d b

M űsza 
k o n k é n t
g y á r to t t
d b -szá m

H o m o k f o rm á z á s ................ 3,6 5,6 34
K o k illa ö n té s  ..................... 3,4 4,9 88
N y o m áso s  ö n t é s ................ 2,8 4,5 96

Az előzőekben vázoltak alapján a jelenlegi 
gyártás összetételének megváltoztatását a nyomá
sos öntvénygyártási technológia javára úgy le
het elérni, lia a könnyűfém öntvénygyártást 
néhány nagyteljesítményű, komplexen gépesített, 
technológia szerint szakosított könnyűfém önt
vénygyárba koncentráljuk. E felismerés alapján 
már megindultak azok a munkálatok, melyek a 
nyomásos öntészet helyzetében is jelentős változá
sokat fognak hozni.
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3. ábra. Jobb oldali harter. Anyaga öA lS il2F e, súlya: 
2,8 kg, előállítva 5056-os Polák-gépen

Jelenleg a kivitelezés stádiumában van egy új 
könnyűfémöntödei létesítményünk, mely 1968 
végére 3000 tonna kokilla és 2000 tonna nyomásos 
öntési kapacitással fog rendelkezni. Ez lehetővé 
teszi majd több kis, korszerűtlen műhely megszűn
tetését, valamint a most folyó öntödei rekonstruk
ciókban a profiltisztítást.

Az új üzemben a kokilla- és nyomásos öntöde, 
valamint a hőkezelő három műszakos, folyamatos 
üzemű, míg a szerszámműhely kétműszakos lesz. 
A közös csarnok közepén nyer elhelyezést az ol
vasztómű, ahol mindkét öntöde anyagait olvasz
tani fogják.

A kész, ötvözött tömböket az anyagtároló 
épületből villás targoncával szállítják az olvasztó
műbe, ahol két buktatható 400 kg/óra olvasztó- 
teljesítménvű indukciós kemence végzi a beolvasz
tást.

A nyomásos öntödékben a tervek szerint 23 
nyomásos öntőgép fog dolgozni, mindegyik gép 
külön tégelyből kapja a fémolvadékot. A tégelyes 
kemencék villamos ellenállásfűtéssel és automati
kus hőfokszabályozóval lesznek ellátva.

Az új üzem nyomásos öntőgépeivel kapcsola
tos eredeti terv szerint a 11 db 515 típusú szovjet 
géphez a megszüntetendő öntödékből 12 db külön
böző méretű, felújított Polák-gépet telepítenek. 
Ennél sokkal célszerűbbnek látszik az az elképze
lés, hogy az új üzemet egyetlen cég által készített, 
hasonló rendszerű, de különböző rendeltetésű, ill. 
méretű, korszerű, hidegkamrás gépekkel lássák el.

Az üzem szerszámellátását jól felszerelt szer
számműhely fogja biztosítani. A kétműszakos, 
harminc munkagéppel termelő szerszámműhely a 
teljes felfejlődés után 400 kézi kokillát és 150 
nyomásos öntőszerszámot fog gyártani évenként, 
a szükséges javításokon kívül.

Az üzem telepítésével párhuzamosan már foly
nak egy ennél jelentősen nagyobb könnyűfém
öntöde tervezési munkálatai is, mely várhatóan az 
1970-es években kezd termelni.

Alapanyagellátás, olvasztóberendezések

A könnyűfémöntödék alapanyagellátása há
rom forrásból történik, melyek megoszlása és nagy
ságrendje az alábbi:

ötvözött tömb az alumíniumkohóktól..........  13%
ötvözött tömb az öntödék alapanyagából

(maguk ötvözik)........................................... 32%
ötvözött tömb szakosított gyártó vállalattól 55%

Az öntödék fejlesztésével párhuzamosan meg
indul az ötvözött alumíniumtömb-gyártás fejlesz
tése is, a tervek szerint egyik alumíniumkohónk 
mellé telepített üzemben. A kohóhoz történő tele
pítést indokolja egyrészt, hogy a kohóban folyé
kony alumíniumot lehet felhasználni az ötvözött 
tömb gyártásához, ami jelentős energiamegtakarí
tást eredményez, másrészt rendelkeznek megfelelő 
szakemberekkel és gyártási tapasztalatokkal is.

A nyomásos öntödék olvasztó, ill. hőntartó 
berendezéseinek kb. 25%-a villamos ellenállás fűté
sű tégelyes kemence, a többi olaj- vagy gáztüzelésű 
tégelyes kemence.

A nyomásos öntödék túlnyomó része előol
vasztó berendezés nélkül dolgozik. A fém hőmér
sékletét a villamos kemencékbe beépített hőelem
mel, az olaj- és gáztüzelésűekben bemártó piro- 
méterrel ellenőrzik.

Ötvözetek, felhasználási területek
A nyomásos könnyűfémöntvények túlnyomó 

részét öAlSil2Fe jelű ötvözetből készítik. Az 
ötvözet tulajdonsága, hogy rezgés- és nyomásálló, 
ezért elsősorban a dinamikus és fárasztó igénybe
vételnek kitett jármű-, textil-, gép- és műszeripari 
öntvények készítésére használják.

Az ötvözet összetétele az alábbi :

Si Cu Mg Mn Fe Ni Zn
max. max. max. max. max. max

11,0—13,5 0,1 0,1 0,5 1,3 0,1 
Ti Al 

max. maradék 
0,15

0,1

Az ötvözet mechanikai tulajdonságai:
00,2 12 kp/mm2
0B 20 kp/mm2
Ő5 1%
HB 60 kp/mm2

A magnéziummal ötvözött nyomásos alumí
niumötvözeteket jó korrózióállóságuk és fényesít- 
hetőségük miatt leginkább műszerházak és szerel
vények, díszítés, kémiai és élelmiszeripari tömeg
cikkek formájában használják fel.

Ebből a csoportból az alábbi két ötvözetféle
séget használják (6. táblázat). A feltüntetett ötvö
zetek mechanikai tulajdonságai azonosak az 
öA!Sil2Fe ötvözetével.

A nehézfém-ötvözetek közül az öZnA14Cul-et 
használják öntvények előállítására, elsősorban 
szerelvények, méretpontos, bonyolult alkatrészek, 
háztartási berendezések, irógépalkatrészek stb. 
készítéséhez.

Az ötvözet összetétele az alábbi:
A1 Cu Mg Pb + Cd Sn Bi +  Ti

max. max. max.
3,6—4,3 0,6—1,2 0,02—0,06 0,01 0,001 0,01

Fe +  Mn Zn
max. maradék 
0,07
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6. táblázat

Ö tv ö z e t je le Mg Si Cu
m ax . Mn F e

m ax .
N i

m a x .
Zn

m ax .
T i

m a x . Cr A 1

ö A lM g 9 S iF e .............................. 7,5— 10,5 0 ,2— 0,8 0,05 0 ,1— 0,5 1,0 0,05 0,1 0,2 m .
ö A lM g 3 S i4 F e ........................... 1 ,0—  3,5 2 ,5— 5,0 0,05 0,6 1,3 0,10 0,1 0,2 0,2 m .

Az ötvözet mechanikai tulajdonságai : További lehetőségek

<7b 27 kp/mm2
h  2%
HB 80 kp/mm2

A sárgaréz nyomásos öntvények előállítására a 
közelmúltban eredményes kísérletek folytak, a 
gyártás megindult, de a termelt öntvények meny- 
nyisége még nem számottevő.

Szerszámellátás, szerszámanyagok

A nyomásos öntés szerszámait az öntödék mel
lett működő szerszámkészítő műhelyekben vagy 
központi szerszámgyárban készítik. Ezek kapaci
tása jelenleg kicsi, ezért az átfutási idők hosszúak. 
A növekvő nyomásos öntvénytermelés szerszám
igényeinek kielégítését regionális szerszámgyártó 
központok létesítésével, valamint a központi szer
számgyár fejlesztésével tudjuk majd megoldani.

A szerszámgazdálkodás terén problémát okoz 
az is, hogy a szerszám a rendelő tulajdonát képezi, 
s a rendelőnek kell gondoskodnia a legyártásról.

Mivel az öntöde a szerszámkészítés költségé
ben nincs érdekelve, gyakran a szükségesnél drá
gább szerszámkészletet igényelnek biztonsági szem
pontokra való hivatkozással.

A nyomásos öntőszerszámok készítésére az 
alábbi acélminőséget használják (7. táblázat).

A nyomásos öntödékben használt szerszámok 
túlnyomó része a W 2 jelű acélból készül. Ennél az 
acélfajtánál a kovácsolás és hőkezelés hőmérséklet- 
tartománya az alábbi határok között van :
kovácsolás......................................... 1150— 850°C
lágyítás ............................................  810— 830°C
edzés................................................... 1050—1150°C

A lehűtés olajban vagy fúvott levegőn törté
nik, a megeresztés pedig 560—620°C-on.

Lágyított állapotban a legnagyobb Brinnell- 
keménység HB 250 kp/mm2, az edzéssel elérhető 
keménység 45—52 HRC.

Egyes szerszámokat gázban nitridálnak, 
aminek eredményeként kb. 0,05 mm vastag felü
leti kéreg alakul ki, melynek keménysége 62—64
HRC.

A nyomásos öntőszerszámok élettartamának 
növelésére, új szerszámanyagok kikísérletezésére 
kísérletek folynak.

A következő ötéves terv növekvő termelési 
előirányzatain belül jelentősen növekedni fog a 
súly- és önköltségcsökkenést eredményező nyomá
sos öntvények felhasználási aránya. A könnyű- 
fémöntészeten belül a nyomásos öntvények leg
nagyobb felhasználója továbbra is a járműipar ma
rad, mely az összmennyiségnek kb. 1/3-át igényli.

Finommechanikai iparunkban, műszergyár
tásunkban az elkövetkező ötéves terv jelentős nyo
másos öntvényfelhasználással számol, mivel a 
vékony falú, méretpohtos, finommechanikai kész
alkatrész gyártást a leggazdaságosabban nyomásos 
öntéstechnológiával lehet megoldani.

Erősáramú iparunk öntvényigénye elsősorban 
a villamos meghajtású kis gépek, háztartási gé
pek méretpontos nyomásos öntvényei felé tolódik 
el. Hasonló törekvés tapasztalható az élelmiszer 
és vegyi gépek tervezésében is. A fentiek alapján 
látható, hogy a nyomásos öntészetnek az eddigi
nél jelentősen nagyobb feladatokat kell megolda
nia mind mennyiségi, mind minőségi vonatkozásban.

Néhány nyomásos öntéssel előállított gyárt
mányunkat a 4—10. ábrán mutatjuk be.

4. ábra. M űszerház. A nyaga: öA lSH 2F e, sú lya: 3,1 kg, 
előállítva 5056-osPolák-gépen, mérete: 480 x  3Ó0 X 167mm

7. táblázat

Ö s s z e t é t e l ,  %

C 1 W 1 Cr V Mo N i M n Si

w 1 0 ,2— 0,4 
0 ,2 — 0,4

8— 12 1.5—  2,5
1.5— 2,5

0 ,1— 0,3 
0,1—0,3

1,5— 2,5 m a x . 0,5 m a x . 0 ,4
w 2 8— 12 — — max 0,5 max 0,4
w 3 0,2—0,4 3—  6 1,0—3,0 0,2—0,5 max. 0,5 — max 0,5 max. 0,4
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5. ábra. Pajzs. A nyaga: öA lSH 2F e, súlya: 0,85 kg, 
előállítva 900-as Polák-gépen

8. ábra. Motorkerékpár lánckerékagy. Anyaga: öAlSH2Fe, 
súlya: 0,55 kg, előállítva 900-as Polák-gépen

6/a. ábra. Motorkerékpár porlasztó ház. Anyaga : 
öZ nA llC ul, súlya: 0,55 kg, előállítva: 600-as 

Polák-gépen

6/b. ábra. M otorkerékpár kormány sebességváltó. A nyaga : 
ö Z n A léC u l, súlytt : 0,075 kg, előállítva 108-as 

Polák-gépen

7. ábra. Motorkerékpár hengerfej. Anyaga: öAlSH2Fe, 
súlya: 1,58 kg, előállítva 900-as Polák-gépen

Összefoglalás
A beszámoló igyekezett röviden vázolni a hazai 

nyomásos öntészet helyzetének főbb problémáit, 
ezek lehetőségeit és a fejlődés irányát. A most meg
kezdett 3. ötéves tervben a jelentős öntödei be
ruházásokkal párhuzamosan megszüntetjük a gaz
daságilag és műszakilag életképtelen kis öntödéket 
és koncentrált, jól felszerelt öntödéket alakítunk ki.

9. ábra. Motorkerékpár kerékagy. Anyaga: öAlSH2Fe, 
súlya: 3,2 kg, előállítva 2055-ös Polák-gépen

10. ábra. Motorkerékpár fékfedél. Anyaga: öAlSH2Fe, 
súlya: 0,76 kg, előállítva 900-as Polák-gépen

A könnyűfém öntvénygyártás fejlesztésére elő
irányzott beruházások lehetővé teszik, hogy az 
elkövetkező évtizedben gyökeresen megjavítsuk 
könnvűfémöntészetünk szervezettségét, technoló
giai összetételét és műszaki színvonalát, megfelelő 
mennyiségű, olcsóbb, jobb minőségű és pontosabb 
nyomásos öntvénnyel elégítsük ki az igényeket.
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1. Az optimális üzemeltetési idő 
és az ezt befolyásoló tényezők

Adott gépi berendezés fizikai kopása karban
tartó tevékenységgel javítható, amivel a gép álla
potát adott szinten lehet tartani. Ebbó'l a megálla
pításból az következik, hogy a gép élettartamát 
alapvetően nem a műszaki állapota határozza meg. 
Rendszeresen ismétlődő javításokkal növekvő költ
ség ráfordítások árán ezt a gépet eredeti állapotát 
megközelítő szinten lehet tartani. Annak a kérdés
nek a megválaszolása, hogy adott körülmények 
között hol van a karbantartási ráfordítások felső 
határa, gazdaságossági feladat. Ennek a meggon
dolásnak az alapján azt az időtartamot nevezzük 
gazdaságilag optimális használati időnek, melyen 
belül a meglevő állóeszköz karbantartása és felújí
tása kevésbé költségigényes, mint az új berendezés 
beszerzése. Ezen az időn túl viszont az új berende
zés beszerzése a rentabilisabb. Ez a kritikus idő
pont az üzembehelyezéstől számított x-edik esz
tendő, melyben a szóbanforgó gépi berendezésre 
fordított egyszeri és ismétlődő ráfordítások évi át
lagos nagysága a legkisebb.

A gyakorlatban egyéb tényezők hatására 
— mint pl. kapacitás növelés, géptörés stb. — 
előbb is sor kerülhet egy gép kicserélésére, mint az 
a használati idő szempontjából indokolt lenne. 
Ezek az esetek azonban általánosan nem jellem
zőek, így a további vizsgálat során nem számolunk 
velük.

Az erkölcsi kopás mértékének az üzemeltetés 
idejére gyakorolt hatását az elemzés során figyel
men kívül hagyjuk. Ezt azért tehetjük, mert egy
részt ez a tényező általánosságban nem számszerű
síthető, másrészt pedig, mert a gazdaságossági szá
mítások — mint amilyen az optimális üzemeltetési 
idő meghatározása is — nem bírnak kizárólagos 
érvényességgel, hanem csak tájékoztatják a dön
tésre illetékest. A döntés maga amúgy is csak kö
rültekintő, alapos mérlegelés útján jöhet létre. 
A döntést a pillanatnyi lehetőségek is befolyásol
ják, mint pl. hogy beszerezhető-e a cseréhez szük
séges új gép vagy rendelkezésre áll-e a szükséges 
beruházási keret stb.

A fentiek előrebocsátása után vizsgáljuk meg 
az optimális üzemeltetés idejét befolyásoló ténye
zőket.

Az állóeszköz beruházott értéke

Rendkívül nagy fontosságú az a döntés, mely 
adott technológiai feladat megoldására kiválasztja 
a gépi berendezést. Az irodalom [1, 2] részletesen 
tárgyalja mindazokat az általános és különleges 
magyar szempontokat, melyeket a kiválasztáskor 
érvényesíteni kell. Ezekkel jelen vizsgálatunk so
rán nem foglalkozunk. Azonban egynéhány külön

leges, a karbantartással összefüggő, s az irodalom
ban általában nem található szempontra kitérünk.

Azonos vagy közel azonos géptípusok közötti 
választáskor a kiforrott, s így üzembiztosabb típust 
válasszuk. A Csepeli Fémműben azt tapasztaltuk 
például, hogy a 20 év óta használt Zimmermann- 
típusú rázó-formázó gépek mellé telepített új W2 
típusú rázó-formázó gépek az előbbiekkel azonos 
igénybevétellel három évi üzem után olyan álla
potba kerültek, hogy ki kellett őket selejtezni.

A beruházásoknál sokszor megfeledkeznek ar
ról a szempontról is, hogy minél kevesebb típusú, 
hasonló rendeltetésű gépet helyezzenek üzembe. 
A különféle géptípusok a sok különféle alkatrész 
beszerzése, készítése és tárolása miatt bonyolítják 
és megdrágítják a karbantartás munkáját.

Az öntödei gépeket — az üzemi TMK házi 
gyártásait leszámítva — szinte kizárólag import 
útján szerezzük be. A gépbeszerzésekkel egyidejű
leg azonban általában nem gondoskodnak a pót- 
alkatrész ellátásról. Ezért az öntödék javítórészle
gei kénytelenek jól-rosszul, de feltétlenül drágán 
házilag megoldani ezt a kérdést. Emellett a hiányzó 
alkatrész elkészítésének időtartama alatt a termelő 
berendezés rendszerint kiesik a termelésből. Ehhez 
járul még — főleg a sűrített levegővel működte
tett berendezéseknél — a fajlagos energia fogyasz
tás növekedése is a nem megfelelő alkatrészek be
építése miatt.

Végezetül, de nem utolsó sorban említjük meg 
a gép javíthatóságát és szerelhetőségét, mint mér
legelendő kérdést. A javítások időigényét és átfu
tási idejét erősen befolyásolja a gép szerkezeti ki
alakítása. Egyes berendezések olyan bonyolult fel
építésűek, hogy szerkezeti elemei egy részéhez 
csak a gép részleges vagy teljes szétszerelése útján 
lehet hozzáférni. Az ilyen gépeknél a szerelési idő
igény gyakran a tényleges javítási idő többszörö
sét teszi ki.

Összefoglalva : az új állóeszköz beszerzésekor a 
technológiai és fejlesztési szempontoknak minden 
tekintetben való kielégítésén kívül a beruházási 
ráfordítást úgy válasszuk meg, hogy a karbantar
tási és üzemeltetési költségek alakulása is kedvező 
legyen.

A z  értékcsökkenési le írá s  és eszközlekötési 
já ru lé k

Szocialista vállalatoknál az értékcsökkenési 
leírásnak a következő feladatokat kell betöltenie:

— a lehetőségekhez képest pontosan tükrözze 
az értékképző folyamatot,

— a lehetőségekhez képest teljes mértékben 
biztosítsa az elhasználódott állóeszköz reprodu
kálását.

Az állóeszköznek a hulladék értékével csök
kentett teljes értékét a gyártmányokra kell át-

Matematikai módszer gépi berendezések 
optimális üzemeltetési idejének meghatározására

P E U Z S I N S Z K Y  J Ó Z S E F  oki. gépészmérnök, gazdasági mérnök 
(Csepeli Fémmű)

БК 51 : 658.53 : 621.74
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vinni. A leírási kulcs meghatározására célszerű az 
alábbi összefüggést felhasználni :

{ B -H + L ) .  100 n/
p B -U  /o’

ahol B =  az állóeszköz beruházott értéke, Ft,
H — az állóeszköz hulladék-értéke, Ft,
L =  az állóeszköz leszerelési költségei, Ft,
U =  az üzemeltetés ideje, év.

Fontos a leírási kulcs pontos meghatározása, 
mert a túl alacsony kulcs nem biztosítja az új be
szerzés fedezetét. A túl magas kulcs pedig meg
emelt önköltséget és idő előtti leírást eredményez.

Az eszköz lekötési járulék egységesen a beren
dezés értékének 5%-a. Feladata, hogy a vállalato
kat ösztönözze felesleges állóeszközeik átadására 
vagy kiselejtezésére, a gondosabb állóeszköz-gaz
dálkodás megszervezésére. Lényegében megemeli az 
üzemben tartott gépi berendezések költségeinek a 
szintjét.

A  n a g y ja v ítá so k  költsége

Minden ciklus-időtartam végén a gépi beren
dezés nagyjavítására kerül sor. Ennek a tevékeny
ségnek az a célja, hogy a gép műszaki állapotát az 
eredeti szintre vagy ennek közelébe hozza. Ezzel 
egyidejűleg a berendezésen esetleg bizonyos kor
szerűsítéseket is elvégeznek. A tapasztalat azt bi
zonyítja, hogy egy gépen azonos üzemben, azonos 
körülmények között végzett egymást követő fel
újítások költségei egyre nagyobbak. Ennek oka a 
gép egyre növekvő elhasználódásában keresendő. 
Ha korszerűsítéseket nem is végzünk, ez a jelen
ség akkor is fennáll.

A nagyjavítások elhanyagolása vagy elmu
lasztása a váratlan meghibásodások számának 
megnövekedéséhez, a gép fokozott elhasználódá
sához vezet. Ez a karbantartási költségek ugrás
szerű emelkedését a kieső gépórák növekedését 
eredményezi. Öntödékben, ahol az egyes technoló
giai fázisokban dolgozó gépek tevékenységétől 
függ a következő fázis munkája — pl. a homokfel
dolgozó berendezéstől az összes formázógép és 
kézi formázó — egy kieső gépóra hatása hatványo
zott formában jelentkezik.

Ezért a gépek állapota és elhasználódása, va
lamint a termelés zavartalansága szempontjából 
egyaránt elengedhetetlen, hogy minden ciklusban 
következetesen végrehajtsuk a nagyjavítást.

A karbantartási és üzemeltetési költségek

A karbantartási költségek alakulása az alábbi 
körülményektől függ:

— a vizsgált gép típusától. Ezt a kérdést az 
előzőekben már elemeztük részletesen.

— az üzemeltetés körülményeitől. Itt elsősor
ban a kezelő személyzet képzettségére és alapossá
gára gondolunk. Sajnálatos tapasztalatunk az, hogy 
az öntödében a gépek kezelését képzetlen, s a gép 
kezelésére megfelelően ki nem oktatott segédmun
kásokra, jobb esetben betanított munkásokra bíz
zák. Ezeknek a dolgozóknak a hozzá nem értése

gyakran a gép váratlan meghibásodását eredmé
nyezi.

— a cikluson belül a nagyjavítástól eltelt idő
től. A tapasztalat azt mutatja, hogy átlagosan a 
ciklusidő egyharmadától kezdődően a nagyjaví
tásig folyamatosan emelkedik a karbantartási 
igény. Ha valamely oknál fogva a nagyjavítás el
marad, akkor ugrásszerű emelkedés következik be,

— a karbantartás szervezettségétől és színvo
nalától. Jól szervezett, jól felszerelt és jól képzett 
dolgozókkal működő TMK azonos feladatot job
ban, gyorsabban és kisebb költség ráfordítással 
tudja megoldani, mint az olyan TMK, mely ezek
kel az előfeltételekkel nem rendelkezik.

2. Az optimális üzemeltetési idő meghatározásának 
módjai

Az optimális üzemeltetési idő meghatározá
sára az elmúlt 15 esztendő során több módszer ala
kult ki. Először vizsgáljuk meg ezeket a módszere
ket részletesen, majd végezetül a szerző által kidol
gozott módszert mutatjuk be, amely az összes rá
fordítás minimuma alapján határozza meg a gép 
gazdaságilag optimális használat idejét. E módszer 
helyességét a Csepeli Fémműben több berendezésre 
végzett számítás igazolta.

Konszon módszere [4]

E téren úttörő jellegű volt Konszon tevékeny
sége, aki már 1950-ben [5] a következőképpen fe
jezte ki a műszaki avulás mértékét :

B0 — Bt
* = -----б ----->-°o

ahol oc =  az avulás mértéke,

B0—a gép eredeti beruházási értéke,
Вт—a gép új beruházási értéke T  idő múlva. 

A B t  értékét a Sztrumilin által felállított összefüg
gés segítségével határozhatjuk meg

R B°
T (1 +  P )T ’

ahol p  =  a társadalmi munka termelékenységének 
évi átlagos növekedése az egységhez vi
szonyítva,

T  =  a gép üzemeltetési éveinek száma.
Konszon szerint a gazdaságos élettartam határa az 
az időpont, amikor a gép egyszeri felújítási költsége 
meghaladja a gép újraelőállítási költségét. Tehát a 
gép gazdaságos élettartamát az új, tökéletesebb gé
pek kialakítása és a régi típusok újraelőállítási 
költségeinek csökkentése csökkenti. Az élettartam 
meghosszabbítására a gép korszerűsítése, valamint 
új, hatékonyabb javítási módszerek kidolgozása 
szolgálhat.

A gazdaságos élettartam megállapításához te 
hát szükség van a gép jövőbeni újraelőállítási érté
kének, valamint a felújítás jövőbeni költségének 
kiszámítására.

A felújítási költségek jövőbeni alakulása az 

F t = F 0(1 — aF)T 

összefüggés alapján számítható,
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ahol F t  =  a felújítási költség T  év múlva,
F0 = a felújítási költség az időközbeni önkölt

ségcsökkenés figyelembevétele nélkül, 
a j =  az önköltségcsökkenés üteme az egység

hez viszonyítva.

Az optimális üzemidőt a fenti adatok felhasz
nálásával grafikusan oldja meg. Általános megol
dást az 1. ábra szemléltet.

1. ábra. A z optimális üzemeltetési idő grafikus meghatá
rozása Kanszon szerint

A módszert a szerző maga igen jónak értékelte. 
E szerint a várható gazdaságos élettartam megha
tározására alkalmas, de önmagában nem ad kielé
gítő választ a szükséges gépcsere időpontjának el
döntéséhez.

Az egyszeri és ismétlődő ráfordítások 
viszonya alapján történő meghatározás

Egyszerű értékelő módszert dolgozott ki dr. 
Réczey Gusztáv [6] a gépek gazdaságos felújítási ha
tárának meghatározására. Módszerében a ciklus
időtartam alatt más módon jelentkező karbantar
tási és felújítási költségek változását ábrázolja a 
ciklusidő függvényében (2. ábra).

Az ordinátára mért O A távolság a beruházási 
ráfordítást jelenti, P f)i  az első ciklusban eszközölt 
karbantartási ráfordításokat szemlélteti, míg 
az első felújítás ráfordításait, és így tovább az 
egyes ciklusokban. Véleménye szerint a felújításo-

2. ábra. A karbantartási és felú jítási költségek változása 
a ciklusidő függvényében

kát addig szabad megismételni, amíg P„_i - Qn—i +  
+ P nQn <  О A, vagyis amíg a felújítási költség és a 
ciklusidő alatt teljesített karbantartási költségek 
összege kisebb mint a beruházási érték. Mihelyt 
azonban P n—\ -Qn_ i+ P n Qn—OA, a felújításnak 
már nem szabad megtörténnie, a berendezést ki kell 
selejtezni.

Dr. Réczey módszere igen egyszerű és szemlé
letes. Mivel azonban az optimális üzemeltetési időt 
befolyásoló tényezőknek csak egy részét veszi fi
gyelembe, önmagában nem alkalmas a gépcsere 
idejének pontos meghatározására. Igen jó módszer 
viszont a karbantartási és felújítási költségek ala
kulásának vizsgálatára.

A legkisebb hatékonysági mutató módszere

Az egyszeri és ismétlődő ráfordítások módsze
rének továbbfejlesztéséből alakxdt ki a legkisebb 
hatékonysági mutató módszere [7]. A módszer 
célja annak az időpontnak a meghatározása, amed
dig a gépek üzemben tartása az összes felújítási, 
karbantartási és üzemeltetési költség alapján a leg
kedvezőbb. A javításokat tehát csak addig szabad 
folytatni, amíg ezek hatékonysága nem csökken. 
Az üzembehelyezéstől eddig az időpontig eltelt időt 
nevezi a gép optimális üzembentartási idejének. 
A ráfordítások változását a ciklusidő függvényé
ben a 3. ábrán láthatjuk.

3. ábra. A  ráfordítások változása a ciklusidő függvényében

Az ábra jelölései megegyeznek a 2. ábra jelö
léseivel, kivételt a PfQx, PfQ2............ PnQn távol
ság jelent, amely ebben az esetben a javítási és üze
meltetési költségeket mutatja az értékcsökkentési 
leírás nélkül. S í T í szakasz bármely adott időpont
ban az OA +  Z(PiQi + QiRi) értéket jelenti.

A fentiek előrebocsátásával a hatékonysági 
mutató :

_  St-Ti 
P l  X N i  ’

ahol N  a gép teljesítményének csökkenő értéke. 
Ezt kifejezhetjük termelési értékben, költségmeg
takarításban stb. Ennek alakulása az egyes ciklu
sokban — a szerző megállapítása szerint — a kö
vetkező :

. . .  . . .  < A „ ,

ha korszerűsítést nem végeznek.
pi értékének várható változása a ciklusszám 

függvényében a 4. ábrán látható.
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P

i .  ábra. A p i hatékonysági mutató változása a ciklusszám  
függvényében

A gépet a görbe minimum pontja által megha
tározott időpontig szabad csak üzemeltetni. Meg
felelő statisztikai adatok segítségével a p sorozat 
értékei könnyen számíthatók.

Öntödei gépek vonatkozásában nem érthetünk 
egyet a N 1 < , N 2 <! . . .  N n feltételezéssel. Felújí
tási tevékenységünk célja ugyanis az, hogy a javí
tásra kerülő berendezés teljesítménye a javítás 
után megegyezzék az eredeti teljesítménnyel. Ön
tödei üzemben még az is előfordul, hogy cikluson 
belül abszolút értékben az idő függvényében megnő 
a berendezés teljesítménye.

Ilyen eset áll elő pl. a teknős olvasztókemen
cékkel a falazat kopása folytán. Öntödei gépek ese
tére tehát az N 1 N 2 N n feltételezésből lehet ki
indulni.

Az eljárás az előzőkkel szemben nagyobb pon
tosságot biztosít. Mivel azonban nem veszi az ösz- 
szes befolyásoló tényezőt figyelembe, nem adhatja 
a valóságos helyzetet legjobban megközelítő meg
oldást sem.

Az összes ráfordítás minima mának módszere
Ez a módszer, — mint arra már az elnevezése 

is utal —, az optimális üzemeltetési idő meghatá
rozásakor figyelembe veszi az összes befolyásoló 
tényező hatását.

A kiinduló gondolatot az az ismert törekvés 
adta, mely a gépet minél hosszabb ideig igyekszik 
üzemben tartani. így  az értékcsökkenési leírás éves 
hányada kisebb érték lesz, ami az önköltség ala
kulása szempontjából kedvezőnek látszik. A kér
dés teljes értékeléséhez azonban nem szabad az 
állóeszköz fenntartási [8] és üzemeltetési költsé
gekről sem megfeledkezni. Az előzőkben tárgyalt 
módszerek a gyakorlati tapasztalattal megegyezően 
kimutatták, hogy az üzemeltetés idejével arányo
san növekedő gépelhasználódást csak egvre nö
vekvő ráfordítással lehet ellensúlyozni.

Tehát két ellentétes befolyású jelenséggel ál
lunk szemben. Ha csak az értékcsökkenés alakulá
sát vizsgáljuk, akkor mindennél hosszabbra, ha a 
költségek alakulását tartjuk szem előtt, minél rö- 
videbbre választjuk a szóban forgó gép üzemel
tetési idejét. A feladat, tehát annak az időpontnak 
a meghatározása, amikor a két hatás közös eredője 
a legkisebb értéket veszi fel. Ez lesz az az időpont, 
melyen túl gazdasági szempontból nem megenged
hető a gép üzembentartása.

5. ábra. A  karbantartási és üzemeltetési költségek össze
gének változása, az idő függvényében a regressziós 

egyenessel

A számítás lefolytatásához meg kell határozni 
a karbantartási és üzemeltetési költségek változá
sának függvényét. Ezt a rendelkezésre álló sta
tisztikai adatok felhasználásával korreláció számí
tással tudjuk végrehajtani. Ehhez a két költség 
összegét az 5. ábrának megfelelően évenként fel
rajzoljuk az idő függvényében, majd berajzoljuk 
a regressziós egyenest. Ennek egyenlete:

y^ÜL + diX,
ahol a  és d  paraméterek a legkisebb négyzetek elve 
alapján minden esetben számíthatók [9].

Ezután hasonló módon járunk el az állóeszköz 
fenntartásának ráfordításaival is, ahol

y2= a 2+ d 2x.

Az értékcsökkenési leírás függvényalakja köz
vetlenül is felírható:

b
y^ ’

ahol 6 =  az állóeszköz beruházott értéke forintban.
Vonjuk össze az állóeszköz fenntartási költ

ségeinek és az értékcsökkenési leírás függvényét. 
Ezzel a következő formát nyerjük:

. byz +  y3 =  yi =  a2 + d 2x A — ,

majd határozzuk meg az y — y i+ y t eredőgörbét. 
Az eddigi eredményeket a 6. ábra szemlélteti az 
általános esetre vonatkozóan. Az eredő függvény 
tehát

,  j  by  =  a í -sr d lx - \-a 2+ d 2x -\-—  .

Az állandók a = a i+ a 2 összevonása után:

y = a + (d 1+ d2)x+ — • 
oc

Célkitűzésünknek megfelelően meghatározzuk 
e függvény minimum helyét, tehát meghatározzuk 
az első differenciál hányadost:

t j  1 b
У =  di+ d 2—^  ■

Mivel szélsőértéket keresünk : 

y = d 1+ d 2- ^  =  0

egyenletet írjuk fel, melyből x értéke meghatá
rozható :

dí + d 2
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6. ábra. A z eredő függvény ábrázolása általános esetre

Bár az ábrából látszik, hogy a szélsőérték csak 
minimum lehet, ellenőrzés céljából meghatározzuk 
a második differenciál hányadost is:

„ 2 bx
У

Mivel a második differenciál hányados értéke 
pozitív, a kiszámított x értékhez a költséggörbe 
minimuma tartozik, x értékével tehát megkaptuk 
az optimális üzemeltetés idejét.

Az yi=f(x) függvény ismeretében meghatá
rozhatjuk bármely tetszőleges x időpontban a kar
bantartási és üzemeltetési költségek halmozott 
értékét :

X X

2  2/i=  ain+ 2  dlnX=
n=0 я=0

/ at 'dx + / djX • dx =  axx +
d
2

x2 + C .

Ат. összes költség minimuma alapján meghatá
rozott optimális üzemeltetési idő kielégítő pontos
sággal tájékoztat a gépcsere szükségességének

idejéről. Ezenkívül lehetővé teszi a költségalaku
lások analitikus vizsgálatát, s így segítséget ad az 
optimális üzemeltetési idő meghosszabbítási lehe
tőségeinek a felkutatásában is.

Az kifejezésből világosan lát

szik, hogy az optimális idő a dr+ d2 összegnek, 
vagyis a költségnövekedések csökkentésével növel
hető.

Összefoglalás

Minden üzemnek, öntödének elsőrendű fel
adata, hogy lehetőségeinek megfelelően a maximá
lis jövedelmezhetőséget biztosító gazdaságos gyár
tást szervezze meg. Ennek egyik alapfeltétele az, 
hogy a megfelelő gépi berendezés kis költségrá
fordítással mindenkor üzembiztosán álljon rendel
kezésre. E tanulmány az irodalmi eredmények is
mertetésén kívül a szerző által kidolgozott kor
szerű matematikai eljárással kíván ehhez segítsé
get nyújtani.
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Könyvismertetés

Hammer, K.: Lehrbuch der Physik für Ingenieur
schulen. (Fizika tankönyv felsőfokú technikumok szá
mára.)

A  6. j a v í to t t  és á td o lg o z o tt  k ia d á s t  az  O ld en b o u rg  
V erlag  1964-ben  je le n te t te  m eg  412 o ld a lo n , 531 á b r á 
v al. A ra  14,80 n y u g a tn é m e t m á rk a .

A fizika tankönyvek tárgyköre meglehetősen kö
tött. A technika egyik legfontosabb alaptudományáról 
kell átfogó képet nyújtaniuk szűk keret,ek között. Ez a 
könyv anyagát a következő csoportosításban tárgyalja:

1. B ev eze té s  és m é ré s te c h n ik a i a lap fo g a lm ak .
2. M echan ika .

A )  S z ilá rd  te s te k  m e c h a n ik á ja .
H a la d ó  m ozgás —  F o rg ó  m ozgás —  S zilá rd  te s te k  

s ta t ik á ja  —  L engések .
B )  Folyadékok és gázok mechanikája.

Nyugvó folyadékok — Nyugvó gázok — Áramló
folyadékok és gázok.

G)  Mechanikus hullámok (Akusztika).
3. H ő ta n .
4. V illam osság  és m ágnesesség . A lap fo g a lm ak  —-

Villamosáram — Elektromágnesesség.
5. Optika.
6. E le k tro m á g n e se s  h u llá m o k .
7. B ev ezetés  a  k v a n tu m -  és a to m fiz ik á b a .
8 . B ev ezetés  a  m a g fiz ik á b a . F ü g g e lé k : M é rté k 

ren d sz e rek .
A könyv legfőbb érdeme világos, tömör és jól át 

tekinthető tárgyalásmódja, mely számos kiadás során 
kristályosodott ki. Az anyag megmagyarázásában igen 
nagy jelentősége van a szemléletes és nagyon bő ábra
anyagnak, a kidolgozott példáknak és az egyes fejeze
tek végén található feladatoknak. A szerző nagy súlyt 
helyez az egyes fizikai jelenségek gyakorlati jelentősé
gének és felhasználásának ismertetésére. A könyv első
sorban a felsőfokú technikumok hallgatói számára író
dott, de mivel megértéséhez magasabb matematikai is 
meretek nem szükségesek, középfokon is eredményesen 
használható. Példamutató didaktikai módszere miatt 
hasonló intézményeinkben fizikát oktató tanároknak 
különösen figyelmébe ajánljuk.

G. M .
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Dr. H . Wörle: Mathematik in Beispielen fiir Inge 
nieurschulen. Band I. und II. (M a te m a tik a i p é ld á k  m ű 
sz ak i fő isk o lák  sz ám á ra .)  K ia d ta  az R . O ld en b o u rg  
V erlag  M ü n ch en b en  246 +  269 o ld a lo n  szám os á b rá v a l. 
A z egyes k ö te te k  á r a  p u h a  v ászo n k ö té sb e n  12,80 n y u g a t 
n é m e t m á rk a .

A z 1965-ben  m á r  a  2. k ia d á sb a n  m e g je le n t I .  k ö te t  
500 te lje sen  k id o lg o z o tt p é ld á t  ta r ta lm a z  167 á b ra  k ísé 
r e té b e n  az  elem i m a te m a tik a  te rü le té rő l az  a lá b b i b e 
o sz tá sb a n : h a tv á n y , g y ö k , lo g a ritm u s , s ík  tr ig o n o m e t 
r ia , a lg e b ra i eg y e n le tek  (lineáris , n ég y ze tes , m a g a sa b b  
re n d ű ), lin e á ris  és n em  lin eáris  eg y e n le tre n d sz e rek , e x 
po n en c iá lis , lo g a ritm ik u s  és g o n io m e tr ik u s  e g y e n le t 
ren d sz e rek , a lg e b ra i és g eo m etr ia i so rok , k o m p le x  s z á 
m ok .

A  I I .  k ö te tn e k  m é g  c sak  az  1. k ia d á sa  je le n t m eg  
1964-ben. 360 m e g o ld o tt f e la d a to t ta r ta lm a z  241 á b r á 
v a l az  a n a lit ik u s  sík  g e o m e tr ia  és a  d iffe ren c iá l sz á m ítá s  
te rü le té rő l.

E  k é t  k ö te tb e n  k id o lg o z o tt, összesen  860 p é ld a  a  
szerző  d r. J .  M ü n ch -h e l k ö zö sen  í r t  T a sc h e n b u c h  d er 
M a th e m a tik  fü r  S tu d ie re n d e  d e r  T e c h n ik  c. m ű v é n e k  
p é ld a tá ra  és m in t  ily e n  é r té k e s  k ieg ész ítő je  az  u tó b b  
e m lí te t t  m u n k á n a k , a m e ly e t la p u n k  h a s á b ja in  m á r  is 
m e r te t tü n k .  E  p é ld a tá r  is  e lső so rb an  a  fe lső fokú  te c h 
n ik u m o k  ta n a n y a g á t  öleli á t .  J ó  e lő k ész ítő je  a  fiz ika i, 
m e c h a n ik a i és e le k tro te c h n ik a i ta n u lm á n y o k n a k , m e r t  
sok  p é ld a  e tu d o m á n y á g a k  te rü le té rő l való .

Py

Franke, G.: Fluríörderzeuge. (T a rg o n cák .)  A  „ B e 
t r ie b sb ü c h e r”  so ro z a t 28. fü z e té t 72 o ld a lo n , 61 á b r á 
val, 1 4 ,8 X 2 1  cm -es m é re tb e n  a  m ü n c h e n i C arl H a n se r  
V erlag  a d ta  k i 1966-ban. Á ra  fű zv e  7,80 n y u g a tn é m e t 
m á rk a .

A z ü ze m e n  b elü li sz á llítá s  m u n k a e rő  sz ü k ség le té 
n e k  és k ö ltség e in ek  csö k k en tése , a  sz á llítá s  m e g g y o rs í 
tá s a , a  ren d e lk ezésre  álló  tá ro ló te rü le t  jó  k ih a sz n á lá sa  
m in d e n  ü zem  fo n to s fe la d a ta . K ü lö n ö se n  n a g y  je le n tő 
sége v a n  en n e k  az  ö n tö d é k b e n , ahol a  sz á ll íta n d ó  a n y a 
gok  m en n y iség e  v iszo n y lag  igen  n ag y .

A  belső  a n y a g m o z g a tá sb a n  n ag y o n  jó l b e v á lta k  a  
k ü lönböző  ta rg o n c á k . L eg n a g y o b b  e lő n y ü k  a  n a g y  m o z 
gás i sz ab a d ság . A  v á la sz té k  m a  m á r  o ly a n  n a g y , h o g y  
m in d e n  fe la d a tra  a  legm egfelelőbb  t íp u s t  le h e t k iv á la sz 
ta n i.  E n n e k  a  fü z e tn e k  cé lja , h o g y  b e m u ta s sa  a  k ü lö n 
böző  a n y a g m o z g a tá s i és ra k o d á s i fe la d a to k  m e g o ld á 
s á ra  a lk a lm a s  ta rg o n c á k a t.  I s m e r te t i  a  kü lö n b ö ző  cé 
lo k ra  szolgáló  je le n tő se b b  t íp u s o k a t,  ezek  sz e rk e z e té t és 
ü ze m é t. F o g la lk o z ik  az  a n y a g m o z g a tá s  m e g te rv ez ésé 
vel, a  legm egfelelőbb  b eren d ezés és ta rg o n c a  k iv á la s z tá 
s á n a k  k érd ésév e l, a  b e ru h á z á s i és ü ze m k ö ltség e k  v á r 
h a tó  a la k u lá sá v a l és n é h á n y  h aszn o s  ta n á c s o t a d  a  t a r 
g o n cá k  k a rb a n ta r tá s á r a ,  k isz o lg á lásá ra , to v á b b á  a  bal- 
e s e te lh á r ítá s ra .

A  k ö n y v  ta n u lm á n y o z á sa  e lső so rb an  te rv e ző k , 
üzem szervezők , v a la m in t a  te rm e lé s  ir á n y í tá s á b a n  r é s z t 
v ev ő  m ű sz a k i do lgozók  rész ére  le h e t h aszn o s.

G. M .

Dr. H . Wörle— dr. J .  M ünch: Taschenbuch der 
Mathematik fiir Studierende der Technik. (M ate m a tik a i 
k é z ik ö n y v  a  te c h n ik a  ta n u ló i sz ám á ra .)  3. b ő v íte t t  és 
j a v í to t t  k ia d ás . K ia d ta  az R . O ld en b o u rg  V erlag  1965- 
b e n  M ü n c h en b e n  280 o ld a lo n  szám o s á b rá v a l. Á ra  egész 
v á szo n  k ö té sb e n  12,80 n y u g a tn é m e t m á rk a .

A  zseb k ö n y v  10 fő  fe je z e tre  oszlik .
A z 1. fe je z e tb e n  a  s ík m é r ta n  ö sszefüggése it ta lá l 

ju k  (a la p sze rk e sz té se k , a  h áro m szö g , a  kö r, a  négyszög , 
a  sokszög, kö rm érés).

A  2. T é rm é rta n  c. fe je z e tb e n  a  sík- és g ö rb e  fe lü 
le te k k e l h a tá r o l t  te s te k  le g fo n to sab b  ism e re ta n y a g á t 
ta lá l ju k .

A  3. fe je z e te t a  szerző k  a  s z á m ta n n a k  sz en te lté k  
(h a tv á n y , g y ö k , lo g a ritm u s , sp eciá lis  so ro k , k o m b in a - 
tó r ik a , k o m p lex  szám ok).

A 4. fe je z e tb e n  a  lin e á ris  és v e k to ra lg e b rá b ó l, a  
p o lin o m o k ró l és az  eg y e n le tek rő l o lv a sh a tu n k .

A z 6 . fe je z e t a n y a g a : a  szö g fü g g v én y ek , tr ig o n o 
m e tr ia , a rcu s, h ip e rb o lik u s  és a re a  fü g g v én y e k , ö ssze 
függések  a  szög- és h ip e rb o lik u s  fü g g v én y e k  k ö z ö tt, a 
rezgések  á b rá zo lá sa .

A k ö v e tk ez ő  fe je ze t az  a n a lit ik u s  s ík g e o m e tr iá t 
ö leli fel : a lap fo g a lm ak , az  egyenes, a  k ö r, az  ellipszis, 
h ip e rb o la  és p a ra b o la , á l ta lá n o s  k ú p m e tsz e t-e g y e n le te k .

A  7. fe je z e tb e n  a  d if fe re n c iá ls z á m ítá s t tá rg y a ljá k  a  
sz e rző k : a lap fo g a lm ak , h a tá ro z a tla n  k ép le te k , g e o m e t 
r ia i  áb rá zo lá so k , á lta lá n o s  sorok .

A z In te g rá ls z á m ítá s  c. fe je ze t az a lá b b i a lfe jeze- 
te k re  oszlik : h a tá ro z a tla n  és h a t á r o z o t t  in te g rá l, speciá lis  
in te g rá lk ó p le te k , a lk a lm a z á su k  a  g e o m e tr iá b a n  és m e 
c h a n ik á b a n , F o u rie r-so ro k .

E z t  k ö v e ti a  K özönséges d iffe ren c iá l eg y e n le tek  c. 
fe je ze t az  a la p fo g a lm a k k a l, az  első-, m áso d - és m a g a 
sa b b  fo k ú  d iffe ren c iá l eg y en le tek k e l.

A z u to lsó  fe je z e t a  F ü g g elék , a m e ly b e n  a  m a te m a 
t ik a i je lek  é rte lm e zé sé t, fo n to sa b b  sz á m é rtó k e k e t és a  
b e tű je le k e t ta lá l ju k  tá b lá z a to s  fe ld o lg o zásb an , v a la m in t 
a  bőséges tá rg y m u ta tó t ,  a m e ly  a  z seb k ö n y v b e n  való  
k e re sé s t lén y eg esen  m e g k ö n n y íti.

A  k ö n y v  m o s t m e g je len t, 3. k ia d á sá b a  ú j a lfe jeze- 
te k k é n t  k e rü lte k  be a  m á tr ix o k , a  g ö m b h á ro m szö g ta n  
és a  k o m b in a to r ik a . E ze k en  k ív ü l tö b b  rég i fe je z e te t is 
lén y eg esen  á td o lg o z ta k  és k ib ő v íte tte k .

A k ö n y v  ta r ta lm á n a k  ism e rte té se  a  szo k v án y o s 
a n y a g o t m u ta t j a  be és m in t  ily e n  n em  m o n d  sem m i 
k ü lö n ö se t. H a  eh h ez  a z o n b a n  h o z z á te ssz ü k , h o g y  a  
z seb k ö n y v  e z t az a n y a g o t o ly  rag y o g ó  ren d szerezésb en , 
szem léle tesen , k ö n n y e n  é r th e tő e n , u g y a n a k k o r  m égis 
s z a b a to sa n  tá rg y a lja ,  a m i az  ily e n  je lleg ű  k ö n y v e k  
k ö z ö tt  is r i tk a sá g . E zzel ez a  k ö n y v  is m é ltó  ta g já v á  
v á lik  a  T e c h n ik a  ta n u ló i sz á m á ra  c. so ro z a tn a k , a m e ly 
n e k  eg y  m á sik , K é m ia  k ö te té t  m á r  is m e r te t tü k  la p u n k  
h a s á b ja in .

A  k ö n y v  sz ín v o n a la  a  m i fe lső fokú  te c h n ik u m a in k  
m a te m a tik a  a n y a g á n a k  fele l m eg . A  k é z ik ö n y v  te h á t  
é r té k e s  se g ítő je  le h e t e lső so rb an  az  eg y e te m i és fe lső fokú  
te c h n ik u m i h a l lg a tó k n a k , de m in d e n  m é rn ö k n e k  és 
te c h n ik u s n a k  is.

Py
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Szabványosítási hírek

F e lh ív ju k  o lv a só in k  f ig y e lm é t az  a lá b b i, a  M a g y ar 
S z a b v á n y ü g y i H iv a ta l  á l ta l  a  k ö z e lm ú ltb a n  jó v á 
h a g y o t t  k o h á sz a ti tá rg y ú  sz a b v á n y o k ra  és h o zzászó lá s 
r a  k ö z re a d o tt  te rv e z e te k re :

V A S K O H Á S Z A T

HISZ 24— 66 (MSZ 24— 50 h e ly e tt)  Bordázott acél- 
lemez
A sz a b v á n y  10 0 0 X 2 0 0 0 , 1250X 2 5 0 0  és 1250 X 
X 3000 m m -es tá b la m é re te t  í r  elő 4, 5, 6 , és 8 m m -es 
v as ta g sá g g a l.
F e le k  k ö z ö tti  m egegyezéssel egyéb  h o ssz ú ság b a n  
tö r té n ő  sz á llítá s  is en g e d é ly e z e tt. F e lé p íté sé b e n  a  
s z a b v á n y  az  MSZ 21— 6 2 -t k ö v e ti.

MSZ 2136 T  (Az MSZ 2136— 58 h e ly e tt)  Szilárd cementá- 
lószer acélok hőkezelésére
A  te rv e z e tt  az  acé lo k  b e té te d z é sé n é l h a sz n á la to s  
sz ilá rd  ce m e n tá ló sze rre  v o n a tk o z ik  és a  B a C 0 3 
és C a C O -ta rta lo m , v a la m in t a  szem csen ag y ság  
fü g g v én y é b en  ö tfé le  m in ő ség e t k ü lö n b ö z te t  m eg. 

MSZ 2808 T (Az MSZ 2898— 52 és 2899— 52 h e ly e tt)  
Varralnélküli hidegenvont acélcsövek 
A te rv e z e t a  v a r ra tn é lk ü li  s im av é g ű  sz o k v án y o s  
és fo k o z o tt p o n to ssá g ú  (precíziós) h id e g e n v o n t ac é l 
c sö v ek re  v o n a tk o z ik . A  csö v ek e t A  35, A  45 és 
A  55-ös a la p a n y a g b ó l, fén y esre  h ú z o t t ,  fe k e té re  
lá g y íto t t ,  v a la m in t n o rm a liz á lt k iv ite lb e n  4 -tő l 
120 m m -ig  te r je d ő  kü lső  á tm é rő v e l, 0 ,5 -tő l 10 m m  
fa lv a s ta g sá g g a l (á tm é rő tő l függően) kell g y á r ta n i.  

MSZ 5725— 66 (Az MSZ 5725— 61 h e ly e tt)  Hengerelt 
hatszögacél
A  sz a b v á n y  á td o lg o z á sa  K G S T  a já n lá s  a la p já n  
tö r té n t .  A  m é re tv á la sz té k  k ieg észü lt a  18, 21 és 
29 m m  la p tá v ú  m é re tte l,  e lm a ra d t a  41 m m -es 
la p tá v ú  m é re t. A  tű ré s é r té k e k  v á l to z a tla n o k .

A z a lá b b i s z a b v á n y o k  h a tá ly u k a t  v e s z te tté k :
MSZ 2614— 52 S z a b v á n y o s  acé lo k  P  és S ta r t a lm a  
MSZ 5721— 52 A cé ltű zszek rén y lem ez  g ő zm o zd o n y 
hoz
MSZ 5739— 52 K a z á n -  és k e re tlem ez  g ő zm o zd o n y 
hoz

F É M K O H Á S Z A T

MSZ 3745— 66 (Az MSZ 7334— 61 h e ly e tt)  Kohóalum í
n ium . Anyagm inőségek
A K G S T  a já n lá s  a la p já n  k é sz ü lt s z a b v á n y  az  e lső d 
leges a lu m ín iu m b ó l á to lv a s z tá s i c é lo k ra  tö m b a la k 
b a n  e lő á ll í to tt  10 n a g y tis z ta sá g ú  és m ű sz a k i tis z 
ta sá g ú  a lu m ín iu m  m inőség  v eg y i ö ssz e té te li e lő 
í r á s a i t  ta r ta lm a z z a .
A  sz a b v á n y  k ia d á sá v a l eg y id e jű leg  m ó d o su l az  
MSZ 3747— 59. „ A lu m ín iu m , M inőségek”  h a tá ly a ,  
m e ly  a  jö v ő b e n  csak  az  a lu m ín iu m  fé lg y á rtm á n y o k  
és ezek  e lő á llítá sá ra  g y á r to t t  tu sk ó k  veg y i ö ssze 
té te l i  e lő írá sa ira  fog  v o n a tk o z n i.

MSZ 12399/1— 3. lap— 66 (Az MSZ 12399— 52 és MSZ 
12400— 53 h e ly e tt)  Színesfémek színjelölése 
A sz ab v á n y b a  nehézsz ínes- és k ö n n y ű fém e k , v a la 
m in t  ö tv ö z e te ik  sz ín ek k e l tö r té n ő  m e g k ü lö n b ö z 
te té sé re , a  sz ín je lek  a lk a lm a z á sá n a k  a lap e lv e ire  és 
h a s z n á la tá n a k  m ó d já ra  v o n a tk o z ik .
A z e lő íráso k  m in d  a  b e lfö ld i g y á r tá s ú ,  m in d  az  
im p o r tá l t  e lő te rm é k ek n é l k ö te lező ek , a  f é lg y á r tm á 
n y o k  sz ín je lö lésére  k ü lö n  m e g á llap o d á s  szükséges.

A z a lá b b i s z a b v á n y o k  h a tá ly ta la n í tá s á t  te rv e z ik  :
MSZ 9344— 52 S á rg a réz  fé lg y á rtm á n y o k . S á rg a réz  
ru g ó sza lag
MSZ 9345— 52 K ü lö n le g es  sá rg a ré z  sza lag  

A célm inőségek

MSZ 500— 66 (A z MSZ 20— 62 K , 111— 50, 111— 50 K ,
111— 50 F  és 112— 51 h e ly e tt)  Általános rendeltetésű 
ötvözetlen szerkezeti acél
A sz a b v á n y  az  á lta lá n o s  re n d e lte té sű  ö tv ö z e tle n  m e 
legen  h e n g e re lt rú d -  és id o m acé l, d u rv a le m e z  (szé les 

sza lag ), szélesacél, ab ro n c sac é l és k o v ác so ltacé l 
an y a g m in ő ség i e lő írá sa ira  v o n a tk o z ik .
A  k iz á ró lag  v eg y i ö ssze té te li e lő írá so k a t ta r ta lm a z ó  
acé lm in ő ség ek  tu sk ó k ra , m e leg en  h e n g e re lt v ag y  
k o v á c so lt fé lte rm é k e k re  (pl. b u g á k ra )  é rv én y esek . 
A  sz a b v á n y  az  a c é lo k a t k é t  c s o p o rtra  o sz tja :
a )  M ech an ik a i tu la jd o n sá g a ik  a la p já n  fe lh a sz n á 

lá s ra  k erü lő  ac é lo k  (A cso p o rt) ,
b)  K o h á sz a ti  to v á b b fe ld o lg o z ásra  kerü lő  acé lok  ( В 

cso p o rt).
A z A  cso p o rto n  b e lü l a  v eg y i ö ssz e té te l és a  g y á r 
tá s i  m ó d  fü g g v én y é b en  to v á b b i h á ro m  a lc so p o rt 
v a n :
a )  a lap m in ő ség ek , m e ly ek n é l a  m e c h a n ik a i t u la j 

d o n sá g o k o n  k ív ü l csak  a  C, S és P  ta r ta lo m  felső 
h a t á r a  sz a v a to lt ,

b)  a  g y á r tá s i  m ó d  sz e r in t m e g k ü lö n b ö z te te tt  m i 
n ő ség ek  (c s il la p íta tla n , fé lig c s illa p íto tt, c s illa 
p í to t t ) ,  m e ly ek n é l —  az e lő b b iek en  tú lm en ő e n  
—  m ég  az  S i és M n ta r ta lo m  is s z a v a to lt.

c)  S z a v a to lt  ü tő m u n k á jú  acé lok , m e ly ek n é l —  az 
e lő b b iek e n  k ív ü l —  m ég  a  +  20°C-on m é r t  ü tő - 
m u n k a é r té k e k  is sz a v a to lta k .

MSZ 4351— 66 (Az MSZ 4351— 56 h e ly e tt)  S ze rsz ám 
acé lok . Gyorsacél
A  sz a b v á n y  rég i ö t  m inősége k ieg észü lt k é t  W —  
Cr— M o— V ö tv ö z ésű  szerszám acélla l. A  v eg y i ösz- 
sz e té te li h a tá ro k  a  ré g i sz a b v á n y é n á l sz ig o rú b b a k , 
a  k em én y ség  m á r  n e m  tá jé k o z ta tó ,  h a n e m  kö te lező . 
A sz a b v á n y  függeléke  tá jé k o z ta t  az  acé lo k  h ő k e z e 
lési e lő írása iró l, a  fe lh a szn á lá s i irá n y e lv e k rő l és 
ö ssz e h a so n lítá s t a d  a  fo n to sa b b  k ü lfö ld i m in ő sé 
gek rő l.

MSZ 4352— 66 (Az MSZ 4352— 56 h e ly e tt)  S ze rsz ám 
acé lok . Wolframötvözésű szerszámacél 
A z új sz a b v á n y  m e g ta r to t t a  a  rég i s z a b v á n y  tíz  
acó lm in ő ség é t, a z o n b a n  az  ö ssz e té te li h a tá r o k  k i 
se b b  m é rté k b e n  m ó d o su lta k , fő leg  sz ű k ü lte k , az 
an y a g m in ő ség  eg y en le tesség én ek  b iz to s ítá sa  é rd e 
k éb en . A k em ónység i é r té k e k  k ö te lező ek  le tte k . A 
sz a b v á n y  függeléke  tá jé k o z ta t  az  ac é lo k  h őkezelési 
e lő írása iró l, a  fe lh a szn á lá s i irá n y e lv e k rő l és össze 
h a s o n lítá s t  a d  a  fo n to sa b b  k ü lfö ld i m inő ség ek rő l. 

MSZ 4353— 66 (A z MSZ 4353— 66 h e ly e tt)  S zerszám - 
acé lok . K róm  és egyéb ötvözésű szerszámacél 
Az új s z a b v á n y  a  je len leg i n y o lc  m in ő ség e t m ég  
to v á b b i 2 m inőséggel k ieg ész íti (K 7  és K l l ) .  A  
rég i m in ő ség ek n é l s z ű k ü lte k  az  ö ssz e té te li h a tá ro k .  
A z ed d ig i tá jé k o z ta tó  kem ó n y ség i e lő íráso k  k ö te 
lezőek  lesznek . A  sz a b v á n y  függeléke  tá jé k o z ta t  az 
acé lo k  h ő k ezelési e lő írása iró l, a  fe lh a szn á lá s i i r á n y 
e lv ek rő l és ö ssz e h a so n lítá s t a d  a  fo n to sa b b  k ü lfö ld i 
m inő ség ek rő l.

MSZ 4350— 66 (Az MSZ 4350— 56 h e ly e tt)  Ötvözött 
szerszámacélok. Á lta lá n o s  m ű sz a k i e lő íráso k

A  sz a b v á n y  e l le n té tb e n  az 1956-os k ia d á ssa l csak  
az  ö tv ö z ö tt  szerszám acélo k  á lta lá n o s  m ű sz a k i e lő 
í r á s a i t  ta r ta lm a z z a . R ész le te sen  ta g la l ja  az  a la k ra , 
fe lü le tre , d ek a rb o n iz á c ió ra , a  belső  m a k ró h ib á k ra , 
z á rv á n y o ssá g ra , k a rb id e lo sz lá sra , k a rb id h á ló ra  v o 
n a tk o z ó  e lő írá so k a t és az o k  v iz sg á la tá t.

Hengerelt-acél

MSZ 4313 T (A z MSZ 4313— 51 h e ly e tt)  Hengerelt éles- 
sarkú egyenlőtlenszárú L-acél

A  te rv e z e t 3 s z e lv é n y m é re te t ta r ta lm a z  (1 5 x 3 0 ;  
1 5 x 3 5 ;  1 8 x 4 0 ) .  A  m é re ttű ré s i  és egyenesség i e lő 
írá so k  v á l to z a tla n o k . A  S ú ly tű rés  a  te rv e z e tb ő l k i 
m a ra d t .

MSZ 4315— 66 (A z MSZ 4315— 60 h e ly e tt)  Hengerelt 
U-szelvényű vezetősín
A z ú j sz a b v á n y  k ise b b  g e rin c v a s ta g sá g i m é re ttű -  
r é s t  ír  elő és n e m  sz ab á ly o zz a  a  sú ly  tű ré s t .  A z a n y a g - 
m in ő ség i e lő írás A  0 0-ró l A  3 8 -ra  v á l to z o t t .

К. E.



/Q  ma tu d o m á n y a  —

a ho Iitap technikája !
O lvassa ren d szeresen  m ű szak i-tu d o m án y o s sz ak la p ja in k a t!

M indig szé le sk ö rű en  tá jé k o z ta t a  sz a k te rü le t helyzetérő l, esem ényeirő l, ú jdonságairó l

B ányászati L apok Já rm ű v e k , M ezőgazdasági G épek

Bőr- és C ip ő tech n ik a K ép- és H an g tech n ik a

E le k tro tech n ik a K ohászati Lapok

E n erg ia  és A to m tech n ik a K özlek ed éstu d o m án y i Szem le

Élelm ezési Ip a r M agyar É p ítő ip ar

É pítőanyag M agyar G ra fik a

É pü le tgépésze t M agyar K ém iai F o lyó ira t

Az E rdő M agyar K ém ikusok  L ap ja

F a ip a r M agyar T e x tilte c h n ik a

F in o m m ech an ik a M élyép ítéstudom ány i Szem le

F izika i Szem le M érés és A u to m a tik a

G ép M űanyag  és G um i

G ép g y ártástech n o ló g ia M űszaki É let

H idro lóg ia i K özlöny Ö ntöde

H írad á s tec h n ik a P a p ír ip a r

Ip ari E n erg iag azd álk o d ás V árosép ítés

Ip arg azd aság V illam osság

C^enti k iadván ya in k  előfizethetők

m in d en  p o s ta h iv a ta lb a n ,

a P o sta  K özponti H ír lap  Iro d a  (József n ád o r té r  1.) c sek k sz ám lá já ra  vagy  á tu ta lá ssa l,

v a lam in t a T ech n ik a  H áza m űszak i k ö n y v b o ltjáb a n  (V., S zab ad ság  té r  17.)

P éld á n yo n k én t kaphatók  :
•

V., Váci u tc a  10.

VI., B a jcsy -Z silin szky  ú t 76. sz. a la tt i  H írlap b o lto k b an ,

u g y an itt az  1966-ban edd ig  m e g je len t péld án y o k  is beszerezhetők .

h ird e té se k e t feloesz a Q apk iadó  O á lla la t hirdetési osztá lya ,

V II., L en in  k ö rú t 9— 11. I. em . 120. (222-251).
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В. Анкеле : Влияние лакирования на формовку и 
связующие материалы ....................................... С 265

Разннчные лаки основанные на классичес
ких, растворимых в спирте смолах, уже не 
отвечают повышенным механическим нагрузкам, 
поставленным современными формовочными 
станками, а также химическому воздействию но
вых вяжущих материалов. Автором обсуждено 
влияни еразличных с в я з у ю щ и х  — глина, жидкое 
стекло, цемент, углеводы, искусственные смолы, 
масла из косточек плодов, фурановые смолы —
— на лак для отливок. Старые лаки, приготовлен
ные из шеллака или манильского копаля, были 
заменены искусственными смолами, растворимые 
в спирте. И эти таюне непригоди новым процессам 
формовки, даже и в комбинации с нитроцеллю
лозой. При этом наиболее оправдали себя пласт
массы пространственной структурой с прибавкой 
небольшого количества нитроцеллюлозы.

Ankele, W.: Einfluss der Lackierung auf die Modelle 
und K ernkästen.....................................................  S 265

D ie k lassisch en  M o d e llack arten , d ie  a n s  im  a lk o 
h o llö sb a ren  H a rz e  b es teh e n , e n tsp re c h e n  n ic h t 
m e h r  d en  d u rc h  d ie m o d e rn e n  F o rm m asc h ien e n  
g e s te llte n  e rh ö h te n  m e ch a n isch e n  A n sp rü c h e n  
u n d  d e r  ch em isch en  E in w irk u n g  n e u e r  B in d e m it 
te l. E s  w erd en  d ie  W irk u n g e n  d e r  e inzelnen  B in 
d e m itte l a u f  d em  M odellack , so w ie : T on , W asser - 
g lass, Z em en t, K o h le n h y d ra te , K u n s th a rz e , K e rn 
öle, F u ra n h a rz e  b esp ro c h en . D ie  a l te n , au s  S ch el 
la ck  o d er a u s  M a n ila k o p a l e rz eu g te n  L ac k e , w u r 
d en  d u rc h  in  a lk o h o llö sb a re n  K u n s th a rz e  e rse tz t .
So diese, a ls au c h  d ie m it  N itro ze llu lo se  kom bi- 
n e r te n , e n tsp re c h e n  d en  n e u e n  F o rm v e rfa h re n  
n ic h t. A m  b e s te n  e n tsp re c h e n  d ie  * „ K a u m 
n e tz “ -b ild en d en  K u n s th a rz e  m it  e tw a s  N itro c e l 
lu lo se g em isch t.

Dr. Varga F .: P rü fu n g  spezia ler R o h e i s e n ........... S 2tiS

D ie  m it  se h r  re in e n  C a n ad isch en  u n d  A u s tra lic h e n  
R o h e ise n , sp e z ia le r Q u a li tä t ,  d u rc h g e fü h r te n  L a 
b o ra to r iu m s u n te rsu c h u n g e n  b e s tä t ig te n  deren  
a u sg ez e ic h n e te n  E ig e n sc h a fte n  u n d  E ig n u n g  z u r

Варга Ф.: Исследование специальных чугунов . С 268
Лабораторные исследования очень чистых спе
циальных ч у г у н о в  из Канады и Австралии пока
зали их отличные свойства и пригодность к про
изводству высококачественного чугуна для от
ливок. Проведен химический анализ обычных 
примесей чугуна, также и микроэлементов. Ис
следовано влияние многократного переплава на 
химический состав, на отбеливание клина, отли
того на кокиль, на структуру и на усадку.

Пензеш И.: Изготовление модельной плиты из 
пластмассы методом слоения.............................С 281
производить гочые нверхние и нижние модель
ные плиты хорошей сменяемостью в любом ко
личестве, 4jo является очень выгодным при се
рийном производстве отливок. Упрочнение пласт
массовых моделей волокнистым стеклом и со
ответствующее наполнение обеспечивают необ
ходимую точность и при работе на формовочных 
машинах.

Erzeugung hochfestem Gusseisens. — Die chemi
schen Analysen übertrefften die Prüfungen der 
g ew o h n ten  E le m e n te n  u n d  V eru n re in ig u n g e n  u n d  
e rs tre c k te n  sich au c h  a u f  d ie B estim m u n g  d er 
S p u re lem en te n . E s w u rd e  d e r  E in flu ss  d e r  Z ah l 
d e r  U m sc h m elzu n g en  a u f  d ie  Z u sam m en se tz u n g , 
a u f  d ie  B ru c h f lä c h e  d e r  a u f  K o k ille  gegossenen 
K e ilp ro b e n , als a u c h  a u f  d as Gussgefüge u n d  a u f  
die Schwindung untersucht.

Pénzes 1.: Anfertigung топ Kunststoff-Formplatten 
mittels dem Lamellar-Verfahren.......................... 8 281
M it d em  b e re its  b e k a n n te n  K u n s ts to ffm a te r ia le n  
k a n n  m a n  m it  H ilfe  des L a m e lla rv e rfa h re n s  jedes 
M odell von  belieb iger F o rm , g esam t F o rm p la tte  
h e rs te lle n . F ü r  d iesen  Zw eck w erd en  in d em  d u rc h  
V e rw en d u n g  d e r  M u tte rm o d e llen  an g e fe r tig te n  
N e g a tiv e n  (F o rm en ), m a ssg en a u e  Und a u s ta u sc h -  
g e re c h te  ob ere  u n d  u n te re  F o rm p la t te n  e r 
z eu g t, —  w as in d e r  M a ssen fab rik a tio n  bezw . im  
F a lle  g rosser Serien  se h r v o r te i lh a f t  is t. D ie V e r 
s te ifu n g  d e r  K u iis ts to ffm o d e lle  m it  G lasgew ebe 
u n d  au c h  d ie  e n tsp re c h e n d e  A u ffü llu n g  a n  F o rm 
m a sch in en  s ic h e r t  d ie  e n tsp re c h e n d e  M assb es tän - 
d ig k e it u n d  D a u e rh a ftig k e it.

1

I N H A L T

С О Д Е Р Ж А Н И Е



C O N T E N T S

Ankele, W .: The effect of laquering on patterns and 
coreboxes ..................................................................... P 265
T h e s ta n d a rd  p a t te r n  v a rn ish e s , b ased  u p o n  in  a l 
cohol so lu b le  resins , d o n ’t  r e s is t  th e  g re a te r  m e 
ch a n ic a l re q u ire m e n ts  o f th e  u p  to  d a te  m o u ld in g  
m a ch in e s  a n d  th e  effec t o f th e  new  chem ical b o n d 
in g  m a te r ia ls . T h e  a u th o r  d iscusses th e  e ffec t o f 
e v e ry  sing le b o n d in g  m a te r ia l on  th e  p a t te r n  la q u e r  
co a t; c lay , ce m e n t, so d iu m  silica te , sy n th e tic  
resin , core oil, fu ra n re s in . T h e  o ld  v a rn ish e s  p ro 
d uced  fro m  sh e llac  o r m a n ila c o p a l w ere rep laced  
b y  in  a lco h o l so lu b le  sy n th e tic  resins . B u t 
th e y  w ere u n su ite d  to  th e  m o u ld in g  m e th o d s , even  
co m b in ed  w ith  som e n itro ce llu lo se . T h e  b e s t 
su ite d  a re  th e  “ v o lu m e n e t”  fo rm in g  p la s tic s  m i 
x ed  w ith  a  sm a ll q u a n t i ty  o f n itro ce llu lo se .

Dr. Varya F .: Testing pig irons of special quality P 268
L a b o ra to r iu m  in v e s tig a tio n s  ju s tif ie d  th a t  th e  
v e ry  c lea n  C a n a d ia n  a n d  A u s tra lia n  p ig  iro n s  o f 
sp ec ia l q u a lity  h a v e  o u ts ta n d in g  p ro p e rtie s , an d  
a re  a d e q u a te  fo r p ro d u c in g  h ig h -d u ty  iro n s. T h e  
ch em ica l te s ts  w ere sp rea d  w ide o v e r  th e  d e te r 

m in a tio n  o f  th e  used  e lem e n ts  a n d  im p u rit ie s , 
th e y  w ere e x te n d e d  on  th e  d e te rm in a tio n  o f  tra c e  
e lem e n ts  to o . W e e x a m in e d  th e  effec t o f  th e  re- 
m e ltin g  n u m b e r  on  th e  co m p o sitio n , on  th e  f ra c tu re  
o f  th e  on  th e  ch ills for ca s tin g s  p o u red  w edge sp e 
c im ens, on  th e  m ic ro s tru c tu re  a n d  sh rin k ag e .

Pénzes Producing moulding plates of plastic m a
terials by the lam ination-m ethod ......................... P 281
O ne can  p ro d u ce  a n y  k in d  o f  p a t te rn s  to g e th e r  
w ith  th e  m o u ld in g  p la te s  w ith  th e  h e lp  o f  th e  
la m in a tio n  p rocess, w ith  th e  now  know n p la s tic  
m a te r ia ls . T h e  w ith  th e  usin g  u p  th e  m a s te r  p a t 
te rn s  m a d e  n eg a tiv e s  (m ou lds), m a k es  i t  possib le 
to  p ro d u ce  a  d isc re tio n a l n u m b e r o f  low er an d  
u p p e r  m o u ld in g  p la te s  in  th e m , w h ich  a re  d im en- 
s io n a ly  e x a c t a n d  w hich  allow  a  g re a t ex ch an g e  
a c c u râ c y  in  th e  fab r ic a tio n  a n d  a re  so v e ry  ad- 
v an to g e o u s  in th e  seria l p ro d u c tio n  line . G lass f a b 
r ic  is u sed  fo r s tiffen in g  th e  p la s tic  p a t te rn s ,  as 
well as a n  a d e q u a te  f illing  u p  on  m o u ld in g  m a c h i 
nes re su lts  in  th e  c o n s ta n c y  o f  d im en sio n s an d  
h ig h  d u ra b il i ty .
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K O H Á S Z A T I  L A P O K

XVII. évfolyam 12. szám 1966. december

Ö N T Ö D E
A Z  O R S Z Á G O S  M A G Y A R  B Á N Y Á S Z A T I  É S  K O H Á S Z A T I  E G Y E S Ü L E T  

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

A forma- és magkészítő eljárások folyamatos 
tökéletesítése az öntödékben egyre növekvő köve
telményeket támasztott a mintalakkokkal szem
ben, így az eddig használatos — pl. alkoholban 
oldódó gyantákon alapuló — lakkfajták a kívánal
makat már nem elégíthették ki. Szükségessé vált, 
hogy a mintalakkozás kérdéseit behatóan tanul
mányozzuk.

A korszerű formázógépek (homokröpítő, rázó- 
formázó és maglövő gépek) bevezetése következté
ben ma a mintabevonatok mechanikai igénybevé
tele többszöröse annak, ami régebben kézimunka 
esetén volt. Az újabb, javított homok-kötőanya
gok használata következtében azonban a fizikai és 
kémiai hatások is egyre kritikusabbakká váltak. 
A következőkben tekintsük át ebből a szempont
ból a leggyakrabban alkalmazott formázási eljá
rásokat.

A szervetlen kötőanyagok (szilikátok, pl. 
agyag, vízüveg, cement) elsősorban azt kívánják, 
hogy a mintalakk lúgokkal szemben jól ellenálló 
legyen. Az agyagok aránylag gyengén lúgosak, 
nátriumkarbonát- és kalciumkarbonát-tartalmuk 
arányából pH =  8—10 érték adódik. A bentonitok 
(montmorillonit) pH értéke nagyobb.

A szénsavas eljárásokhoz használt vízüveg 
sokkal lúgosabb, nagy szabad NaOH-tartalma kö
vetkeztében. Felhasználásra alkalmas állapotában 
a pH értéke 12—13 is lehet. A mintalakk szem
pontjából mindezek ellenére kedvezőbbek a körül
mények itt, mint a cementformázáskor, mert a 
lúg csak rövid ideig marad hatékony. Közvetlenül 
a formázás után a széndioxid bevezetésének a 
hatására a vízüvegből kovasavgél válik ki, ami a 
homokot megszilárdítja. A keletkező nátriumkar
bonát már csak gyengén lúgos.

A cementben 60%-nál több kalciumoxid van, 
ezért a kb. 20% cementet tartalmazó vizes zagy 
pH értéke 13-nál nagyobb szokott lenni. A cement 
vízfelvétellel monokalciumszilikáttá és kalcium- 
hidroxiddá alakulva szilárdul meg. Mindkettő ki
fejezetten lúgos kémhatású, de nem egyedül ez az 
erős lúgosság teszi tönkre a lakkozást. A minta
lakk felduzzadását segíti és ezzel a lúg behatásának *

* A z Ö n tö d ei S z a k o sz tá ly b a n  1966. fe b ru á r  24-én 
e lh a n g z o tt  e lő ad ás.

különösen kedvező feltételeket teremt az, hogy a 
homokkeverék víztartalma a megszilárdulás előtt 
jelentős, a homok gyakran meleg, a reakcióhőmér
séklet meglehetősen nagy és a homok hosszú ideig 
marad a mintán, illetve a magszekrényben. Meg
állapítható, hogy a szervetlen forma- és magkötő
anyagok lúgossága rombolja legerősebben a minta 
lakkozását.

A szerves kötőanyagok közül a szénhidrátok 
okozzák a legkevesebb nehézséget, akár duzzadó, 
akár műgyantával módosított duzzadó kötőanya
gok legyenek. A szokásos tapadáson kívül, — amit 
maga a kötőanyag, vagy a hideg minta-, illetve 
magszekrény falra kondenzáló vízgőz okoz, — leg
feljebb még a lakknak víz hatására bekövetkező 
kismértékű duzzadására kell számítani.

A magolajok tapadóképessége igen nagy. Az 
olajok szabad zsír- és gyantasavtartalmától füg
gően nem jelentéktelen savas hatással is számolni 
kell. Hasonlóképpen viselkednek a vízben oldható 
folyékony kötőanyagok és magemulziók, illetve 
szuszpenziók is. Ezeknél a kötőanyagoknál ismét 
a víz okozta duzzadás jelentős.

Az önkötő olajok, amelyeket ma gyakran oxi
dáció útján száradó műgyantákkal kombinálnak, 
igen gyakran ragadnak. A maghomok megszilár
dulása, — amely a kötőolaj oxigénfelvétellel meg
induló polimerizációja révén következik be — 
lassú folyamat, hacsak katalizátorként peroxido- 
kat vagy más gyorsítót nem használnak. Ezért a 
magot félig megszilárdult állapotban bontják ki és 
a szilárdítást kemencében fejezik be. Az ilyen, 
félig megszilárdult állapotban végzett kibontáskor 
a homokkeverék tapadóképessége a magszekrény 
felületén nagyobb, mint a szilárdsága. Az ezáltal 
okozott ragadást csak választóanyagok használa
tával lehetett kiküszöbölni. Manapság a lakkréteg 
felületi feszültségének növelésére alkalmas anya
gokat lehet a mintalakkba adagolni, ezzel az olaj- 
tartalmú homokkeverékek nedvesítőképessége le
győzhető.

Néhány éve az öntödékben meghonosodott a 
furángyantás eljárás. A hidegen kötő furángyanták 
sav (legtöbbször foszforsav) hatására hőfelszaba
dulás közben szilárdulnak meg. A magok belsejé
ben a hőmérséklet 70°C-ig is emelkedhet. E kötés-

A formázás és a kötőanyagok hatása a mintalakkokra
A N K E I . Ï ,  W. NSZK

D K  6 67 .0 /.8  : 621 .744.4 .072.2
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mód esetében a furángyanta óriás molekulává poli- 
merizálódik, amely hálós szerkezetű, és a homokot 
rövid idő alatt megszilárdítja.

Ez az eljárás sok előnyt nyújt az öntőnek. A 
furános homokok könnyen keverhetők és igen jó a 
formakitöltő képességük, keményedésük gyors, ke
mencében való kezelésre általában nincs szükség. 
Ez időnyereséget jelent és csökkenti a tárolási, 
szállítási költségeket. Kitűnő a szilárdságuk, ezért 
közepes és nagyméretű magokat is vékony falúra 
lehet belőlük készíteni. Különösen előnyös nagyon 
jól összeomló képességük.

A kötőanyagok sokféle összetételéből, haszná
lati módjából és keményedési folyamatából felis
merhető, milyen sokféle hatás éri a mintalakkot.

Régebben kizárólag spirituszlakkokat hasz
náltak, ezek feladata elsősorban az volt, hogy a 
mintát színezzék, fényezzék és védjék a fát a ned
vességtől, vetemedéstől. Ezek a lakkok elsősorban 
sellakkból vagy manilakopálgyantából állottak, 
amiket később részben alkoholban oldható mű
gyantákkal helyettesítettek. Az újabb formázási 
eljárások bevezetésével mindinkább kiviláglott e 
lakkok nem megfelelő volta.

A szervetlen kötőanyagok (vízüveg, cement 
stb.) lúgos alkotói elszappanosítják az alkohol
ban oldódó gyantákban levő szerves savakat és 
észtereket. Az elszappanosítás során vízben oldódó 
vagy legalábbis duzzadó vegyületek keletkeznek. 
A lakkréteg meglágyul, felduzzad és felhólyagzik, 
vagy leválik az alapfelületről. A cementhomokok
nak a lakkfelületre kifejtett lúgos roncsolóhatását 
gyorsítja a nagy víztartalom, a nagy reakcióhő
mérséklet, a formában tartózkodás hosszú időtar
tama és nem utolsósorban a homoktömeg súlya.

A furángyanták használata újabb problémá
kat vet fel a szokásos mintalakkokkal kapcsolat
ban. A furángyanták 80%-ig terjedően furfuril- 
alkoholból állanak. A spirituszlakkok tisztán fizikai 
úton, tehát az oldószer elpárolgása révén szárad
nak, ezért a furfurilalkohol a lakkfilmet oldja, 
vagy legalábbis felduzzaszt ja, mert a fizikai szá
radás reverzibilis. Hasonló nehézségek várhatók 
minden karbamid-melamin-formaldehid konden- 
zátummal és fenolkrezol-formaldehid gyantával 
kapcsolatban, mert ezek vagy a gyártási folyamat 
következtében tartalmaznak oldószermaradéko
kat, vagy oldva szállíják őket.

A spirituszlakkok hő hatására lágyulnak, ez 
újabb határt szab alkalmazhatóságuknak. A ce
menthomok használatakor és a furángyantás eljá
rás során a nagy reakcióhőmérséklet miatt a min
talakk meglágyul, a homokszemek a filmfelületbe 
benyomódhatnak és itt megtapadhatnak.

Nem utolsó sorban keil megemlítenünk, hogy 
a spirituszlakkok rugalmassága és keménysége is 
kicsi, ezért a koptatásból, rázásból és ütésből fa
kadó újabb igénybevételeknek mechanikai szem
pontból sem felelnek meg.

A spirituszlakkok hiányosságait megpróbál
ták nitrocellulozéval való kombinálással javítani. 
Az ehhez szükséges oldószerek erősebb oldóképes
sége és gyorsabb párolgása azonban rontotta a fel
dolgozhatóságot; nem lehetett velük elég vastag 
réteget készíteni.

A nedvesség és lúg jelentős hatását figyelembe 
véve kézenfekvőnek látszott a klórkaucsuklakkok 
használata. Kis fedőképességük (5—6 lakkozás 
vált szükségessé) és újraoldhatóságuk azonban kor
látozta az alkalmazhatóságukat. Ehhez járult még 
az is, hogy a klórkaucsuklakkok nedves melegben 
(60°C) sósav lehasadásával elbomlanak, így pl. ce
menthomokban emiatt sem használhatók.

A kétalkotós lakkok, mint az epoxikombiná- 
ciók, vagy a desmodur-desmofen bázisúak kitűnő 
mechanikai és kémiai ellenállóképességűek, hőre 
nem lágyulnak, nem oldhatók és nem duzzadnak. 
Ezek a lakkok azonban túl drágák és felhasználásuk 
is nagyon körülményes. Használatuk így csak erős 
igénybevétel és igen nagy darabszámú formázás 
esetén kifizetődő.

Alapos vizsgálat után világossá vált, hogy új 
utakat kell keresni. Rátértek a térhálósodé mű
anyagok kevés nitrocellulozéval való kombinálá
sára, hogy gyors száradást érjenek el. Az így kivá
lasztott oxidálódva száradó műgyanta a levegőből 
oxigént véve fel, a lakkba beépített katalizátor ha
tására irreverzibilis, újra nem oldható filmmé tér- 
hálósodik. Ebből ered az az előny, hogy a műgyanta 
kötőanyagban levő oldószer nem okozhat újraol- 
dódást vagy duzzadást. Ennek következtében ez a 
lakktípus különösen a hidegen keményedő furán
gyantás homokokhoz előnyös.

A műanyagmolekula kiterjedt térhálósodása 
miatt már két réteggel is majdnem teljesen pórus
mentes mintabevonatot lehet elérni. Ez megaka
dályozza, hogy a nedvesség és lúg a pórusokba ha
toljon, és a lakkfilmet elszappanosítsa, elroncsolja.

Választó hatású anyagoknak a bedolgozásával 
a lakkhomok határfelületen a felületi feszültséget 
annyira lehetett növelni, hogy a homoknak a 
minta, illetve magszekrény felületén való tapadá
sát le lehet győzni.

A lakkfilm oldhatóságának és duzzadóképes
ségének elmaradása a kémiai száradási folyamaton 
alapszik. Az óriás molekulává történő polimeri- 
záció a lúgosságnak is alig nyújt támadó felületet, 
a megkeményedett lakkfilm nem szappanosítható 
eJ. Ebből a szempontból az jelent előnyt, hogy a 
lakkréteg majdnem teljesen pórusmentes, mert a 
pórusok kapilláiisként hatnak és a nedvességet, va
lamint a forma- és maghomok kötőanyagának ag
resszív alkotóit felszívják a mintafelületbe.

Az ilyen mintabevonat hő hatására nem lá
gyul, 130°C-os hőállóságával megfelel az öntödében 
támasztható követelményeknek. Mechanikai szi
lárdsága kiváló. Kopásállósága az általános össze
tételű spirituszlakkokéhoz képest majdnem öt
szörös.

Az új anyag feldolgozása lényegesen egysze
rűbb, mint az egyéb lakkfajtáké, annyira, hogy ta 
nulatlan dolgozók is használhatják. A régebben el
terjedt lakkozási mód — egyszeri alapozás és 2—3 
nap alatt háromszori lakkozás — részben a szűk 
határidők, részben a nagy munkabérköltségek mi
att ma már nem használható. Az új eljárással ele
gendő kétszeri lakkozás, az első bőségesen felhor
dott réteg az alapozás, és kb. 2 óra múlva felvi
hető a fedőréteg. A lakkot természetesen szórni is 
lehet. Ezzel a két réteggel jó fedőképességet lehet
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biztosítani, és a száraz réteg vastagsága is kielé
gítő. A lakk kis folyékonysága a függőleges felüle
tek könnyű lakkozását is lehetővé teszi.

Megemlítendő, hogy a lakk kidolgozásakor 
nagy figyelmet fordítottak a biztonságra és az 
egészségvédelemre. Az új lakk lobbanáspontja 21°C 
felett van, így a II. veszélyességi osztályba tarto
zik. Feldolgozásához nincs a festőműhelyben sem 
milyen külön berendezésre szükség. Ólomtartalma, 
pl. a vörös színűé (szürkevasöntvény) a megenge
dett 2%-os határ alatt van. Ez szórófelhordás és a 
lakkfelület csiszolása esetén lényeges tényező.

Meg kell említeni a gazdasági előnyöket is. Az 
egyszerűbb lakkozási munka miatt legalább 2 
munkamenet takarítható meg a hozzátartozó lakk
anyaggal együtt, a művelethez pedig nincs szak
munkásra szükség.

Az ismertetett mintabevonat* a gyakorlatban 
jól bevált, és mind a feldolgozás, mind az alkalma
zás tekintetében kielégítette az öntödék igényeit

* „ R E S O L A N ” (E ss lin g e r F a rb e n -  u n d  F irn is fa b 
r ik , D r. Carl R e sa u  D eiz isou— E sslin g en , N SZ K ).

elsősorban azért, mert bármilyen formázási eljá
ráshoz használható. Ezzel a mintalakkal sikerült a 
mintakészleteket valóban jobbá tenni. Ha vilá
gossá válik, hogy a minta és a homok között a tu- 
tulajdonképeni választóréteg a minta felülete, ért
hetővé válik az is, milyen nagy jelentőséget kell a 
m i ntalakkozásnak tulaj doni tani.

összefoglalás
A klasszikus, alkoholban oldódó gyantákon 

alapuló mintalakk fajták már nem felelnek meg 
korszerű formázógépek által támasztott nagyok 
mechanikai igénybevételeknek és az új kötőanya
gok kémiai hatásának. Tárgyalja az egyes kötő
anyagok hatását a mintalakkra: agyag, vízűveg, 
cement, szénhidrátok, műgyanták, magolajok, fu- 
rángyanták. A régi sellakból vagy manilakopálból 
készített lakkokat alkoholban oldódó műgyanták
kal helyettesítették. Az új formázási eljárásoknak 
ezek sem feleltek meg még nitrocellulózéval kom
binálva sem. Legjobban beváltak a térhálósodó 
műanyagok kevés nitrocellulózéval keverve.

Külföldi hírek

Az U S A -b an  a  k o h ó a lu m ín iu m  te rm elés  1965-ben 
7 ,9 % -k ai n a g y o b b  v o lt  az  1964. év in él, 1965-ben 
2 498821  t,  m íg  1964-ben  2 816.017 t.

A z U SA -beli ko h ó k  k ö z ö t t  a  k a p a c itá s  to n n á b a n  
és száza lék o san  az  a lá b b ia k  sz e r in t oszlik  m eg : 

K o h ó k a p a e itá s  1965. é v  vég én

A nglia  a lu m ín iu m te rm e lé se , ille tv e  fe lh a szn á lá sa  
1964- és 1965-ben ( t-b a n )  :

V á lla la t rö v t % -os
részesed és

A lcoa .................................. 980 000 85,2
A n ac o n d a  ......................... 100 000 8,6
C onalco  ............................. 62 000 2,2
T ia rv a y  A lu m ín iu m  . . . . 87 000 8,1
K aiser A lu m ín iu m  ......... . . 650 000 28,4
O r m e t .................................. 180 000 6,5
R ey n o ld s  M e ta l s .............. 725 000 26,0

2 784 000 100,0

Az A lcoa, A n ac o n d a  és C onalco  m ű v e k  ú j kem ence- 
so ro k a t á l l í to t ta k  be, am e ly e k k e l 1965-höz v isz o n y ítv a  
m á r  200 000 t-v a l n ö v e lik  a  te rm e lé s t.

A L a z a rd  F rè re s  e t  Со. cég é rd e k es  ta n u lm á n y t 
v é g z e tt, és ö s sz e á llíto tta  a  n y u g a ti  o rszág o k  e lő re lá t 
h a tó  a lu m ín iu m  k a p a c i tá s á t  1970-ig, ez a  k ö v e tk ező  
(1000 t-b a n ) :

1964
1

1965 % -o s nö 
v ek ed és

K o h ó a lu m ín iu m ..............
Á to lv a s z to t t  a lu m ín iu m  
H u lla d é k a lu m ín iu m  . . . .

358 933 
186 769 
204 734

363 615 
189 404 
206 768

+  1,3 
+  1,4 
+  1,0

E bb ő l ö n tv é n y re  fe lh a szn á lá s  ( t-b a n )

O n tv é n y fa jta 1964 1965 % -os
v á lto z á s

H o m o k ö n tv é n y  ..............
K o k illa ö n tv é n y  ..............
N yom ásos ö n tv é n y  . . . .

18 510
63 818 
40 852

17 972 
60 671 
52 016

— 2,9 
- 4 , 9  
+  2,8

Ö sszesen .................. 123 180 120 659

/?

— 2,1

■ Gy.

Aluminium, 42. (1966.) 4. sz. 288. old.

K a p a c itá s  dec. 31-én 1964 1965

1

1966 1967 1968 1969 1970

E s z a k - A m e r ik a ........... 3244 3424 3638 3872 4037 4375 4498
D él-A m erika ................ 54 7 9 123 173 209 258 263
E W A  ............................. 671 702 782 794 812 892 928
E g y é b - E u ró p a .............. 581 626 736 824 931 951 1044
A frik a  és K ö ze l-K e le t 54 54 -  58 128 194 214 234
Á zsia és Ó c e á n ia ......... 459 540 593 633 763 835 889

5063 5425 5930 6424 6946 7527 7856

% -os n ö v ek ed és ......... 3,6 - 5,5 8,3 8,8 8,2 8,2 6,3

o'
 p
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Különleges nyersvasak vizsgálata
D r . V A R G A  F E R E N C  oki. kohőmémök 

Vasipari K utató  In tézet

DK 669.16(71)(94):620:16:543

Bevezetés és célkitűzés
A vasöntödék betétanyagának 30—50%-a 

nyersvas. A 20—40% saját visszatérő hulladék 
ugyanakkor magában hordja a felhasznált nyers vas 
jellemzőit, így a nyers vas hatása ezen keresztül is 
érvényesül.

Minden nyersvasnak, a felhasznált érctől és 
a kohósítási körülményektől függő, jellegzetes 
tulajdonsága van, amely az átolvasztás után is 
megmarad. Osann, В. [1] már egy fél évszázaddal 
ezelőtt megállapította, hogy a faszenes nyersvassal 
gyártott öntvényeknek jobbak a tulajdonságai, 
mint a kokszos nyersvassal gyártottaké, de erre 
magyarázatot adni nem tudott. A nyersvasnak 
ezt a hatását az idők folyamán „átöröklődésnek” 
nevezték el és ellensúlyozására, különösen kokszos 
nyersvasak adagolásakor, többféle, különböző ko
hókból származó nyersvasakból állították össze az 
adagot. Ezzel lényegében a kérdést kikerülték, mert 
a többféle nyersvas használatával mindegyik hatá
sát csökkentették.

A metallurgus nincs mindig abban a helyzet
ben vagy a gazdaságossági körülmények sem enge
dik, hogy az adagot többféle nyersvasból állítsa 
össze, ezért az egyes nyersvasfajták tulajdonságai
nak vizsgálata a mai, megnövekedett minőségi 
követelményekkel még időszerűbb, mint 50 évvel 
ezelőtt volt.

Kísérleteinkben a különleges, tiszta nyers
vasaknak egyszeri átolvasztás utáni tulajdonságait, 
majd a nyersvas és az első olvasztás hulladékainak 
összeolvasztásával, közel azonos kémiai összetétel 
beállításával a mechanikai tulajdonságait vizsgál
tuk. Emellett a nyomelemtartalom alakulását is 
figyelemmel kísértük.

A kísérletek leírása

Különleges célokra (pl. hengerműi hengerek 
gyártásához) öntödéink ausztrál faszenes nyers
vasat és kanadai (Soréi) nyersvasat használnak. 
Kísérleteink alapanyagául ezt a kétféle nyersvasat 
választottuk.

Kiválasztottunk 2 cipó kanadai (So jelűek) és 
3 cipó ausztrál (Au jelűek) nyersvasat. Minden 
cipó kémiai összetételét, nyomelemtartalmát és 
szövetét megvizsgáltuk, majd adagolható nagy
ságúra aprítottuk.

Kísérleteink felépítése a következő volt: az 
eredeti (szállított) állapot vizsgálata után minden 
nyersvascipóból kb. 3,5 kg-nyi mennyiséget ön
magában átolvasztottunk (1. átolvasztás) és a 
lineáris zsugorodás mérésére alkalmas próbát [4] 
és kokillára ékpróbát öntöttünk. A 30 mm átmé
rőjű és 350 mm hosszú zsugorodási próbák lehűlé
sét Pt-PtRh termoelemmel mértük.

A következő lépésben (2. átolvasztás) minde
gyik nyersvasfajtából ismét kb. 3 kg-nyi mennyi

séget olvasztottunk meg és annyi armco-vasat és 
FeSi 92-őt adagoltunk, hogy a folyékony vas ösz- 
szetétele megközelítően C = 3,2—3,4 %, Si =  1,8— 
—2,0% legyen. Ekkor is az 1. átolvasztásban meg
adott próbákat öntöttük.

Végül az 1. és 2. átolvasztás anyagát nyers- 
vasfajtánként összeolvasztottuk (3. átolvasztás), 
FeSi 75 és FeMn 60 adagolásával közel azonos ösz- 
szetételre hoztuk, és a szilárdsági tulajdonságok 
vizsgálatára alkalmas próbatesteket öntöttünk 
szárított homokmagba [2] és ékpróbát kokillára.

A kísérleti adagokat Tammann-kemencében, 
grafittégelyben olvasztottuk. Minden egyes adagot 
1430—1460°C-ra túlhevítettünk, kézi kanálba csa
poltunk és ebből öntöttünk. A folyékony vas hő
mérsékletét bemártó pirométerrel mértük.

Az összehasonlítás kedvéért kísérleteinkben 
szerepelt egy üzemi, forró szeles kísérletekből szár
mazó [3] (36. adagszámú) öntöttvas próba, amely- 
lyel ugyanazokat a kísérleteket végeztük el, mint 
a nyers vasakkal.

A kísérletek értékelése

A vizsgált nyersvasak töreté : az So 1, az So 2 
és az Au 5 nyersvasak törete fehér (1 . ábra), míg 
az Au 3 és Au 4 jelűeké szürke (2. ábra).

A nyersvasak kémiai összetétele (1. táblázat, 
eredeti című oszlopok) összhangban van a töretük
kel: a fehér töretű So 1 jelű nyersvas több mint 
4% karbont, 0,04% szilíciumot és nyomokban levő 
mangánt tartalmaz; az So 2 jelű nyersvas kis kar
bon- és közepes szilícium- és mangántartalmú. A 
fehértöretű Au 5 nyersvas karbontartalma meg
közelíti a 4%-ot, de szilíciumtartalma alig 0,3%. 
A szürketöretű Au 3 és Au 4 nyersvasakban nagy 
a karbon- és közepes a szilíciumtartalom.

Minden vizsgált nyersvasfajta foszfor- és kén
tartalm a igen kicsi.

Az egyes nyers vasak nedves eljárással elem
zett ötvözőelem tartalmát a 2. táblázat szemlélteti.

1. ábra. So 1 jelű nyersvas törete
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Az összetétel változása
1. táblázat

Ö n tö t tv a s  p ró b a So 1 n y e rsv a s So. 2 n y e rsv a s

> > > > > > > > >
Össze-

P

S t - 'o nP  r-i
p

© 1 S e Soc о ■'*P  1-4
P© 3  со 'Sp  С2 'о 10

té te l 9 >> «  !» 'ö £ о 'й >, чс8 .
.© ft 43

© A yA ecZ © U1 -H Z « é ; О Ul -2 Zi ci Z со Z

c ,  % 3,28 3,36 3,22 3,24 4,14 3,94 3,15 3,68 2,99 2,70 2,66 3,49
Si, % 2,38 2,06 1,96 2,42 0,04 0,06 1,71 1,63 0,88 0,90 2,44 1,79
M n, % 0,860 0,69 0,56 0,53 N y o m N y o m 0,04 0,93 0,61 0,59 0,59 0,81
P, % 0,170 0,223 0,208 0,045 0,026 0,025 0,028 0,044 0,063 0,066 0,073 0,042
S, % 0,081 0,123 0,094 0,022 0,005 0,013 0,014 0,022 0,021 0,022 0,020 0,023
T ,
T ú lh e v .

0,959 0,957 0,841 0,926 0,979 0,931 0,805 0,979 0,753 0,680 0,726 0,943

h ő m ., °C — 1430 1435 N in cs
m érés

— 1525 1455 1450 — 1450 1505 1510

A u 3 n y e rsv a s A u  4 n y e rsv a s A u  5 n y e rsv a s

> > > > > > > > >
Össze-

P

3 O  O
p  1—1 3 2

P

p  Ю
’o ^ S S

P

3 O  ^ "o 00
té te l g  3 '05 ^ 'e  >> >> 'd t» 'ö >> £ s >>

s  c -2 Z ci Z CO Z S C -2 Z ci Z CO Z © <3 -2 Z ci Z cô Z

C, % 3,97 4,04 3,34 3,67 4,26 4,07 3,00 3,62 3,93 3,62 3,12 3,48
Si, % 1,22

0,36
1,16 1,70 1,53 1,29 1,07 1,84 1,87 0,28 0,34 1,88 1,60

M n, % 0,36 0,31 0,86 0,36 0,34 0,28 0,57 0,48 0,42 0,38 0,78
p, % 0,038 0,038 0,034 0,045 0,038 0,039 0,033 0,044 0,044 0,041 0,039 0,042
S, % 0,024 0,029 0,018 0,023 0,025 0,027 0,020 0,023 0,031 0,029 0,026 0,023
T f
T ú lh e v .

1,03 1,04 0,898 0,968 1,11 1,04 0,815 0,986 0,945 0,874 0,957 0,921

h ő m ., °C ---- 1490 1450 1450 — 1460 1465 N in cs
m érés

— 1455 1450 1485

2. ábra. A u  4 je lű  nyersvas törete

2. táblázat
Nyomelemtartalom, %

So 1 So 2 A u  3 A u  4 A u  5

Cu 0,04 0,09 N y o m N y o m N y o m
N i 0,07 0,06 0,07 0,04 0,02
Cr 0,03 0,07 < 0,01 < 0,01 < 0,01
V 0.04 0,02 0,03 < 0,01 < 0,01
Ti 0,04 0,02 0,06 0,02 < 0,01

Látható, hogy a vizsgált elemek század-százalé- 
kúak vagy annál kisebbek.

A spektroszkópos nyomelemvizsgálat 10-3 
nagyságrendben minden nyersvasban alumíniu
mot, és az Au 3 jelű nyersvasban ónt mutatott ki.

A szürketöretű Au 3 és Au 4 nyersvasak gra
fitja a hipereutektikus ötvözetre jellemző (I C

3. ábra. A u  4 je lű  nyersvas grafitképe. 100 X

4. ábra. A u  4 je lű  nyersvas szövetképe. 300 X .  5 %  alk. 
H N 0 3

3—4, 3. ábra), szövetük perlit-ferrit (4. ábra). A fe- 
hértöretű nyersvasak szövete perlit és ledeburit 
(5. ábra).



270 Öntöde 1966. 12. sz. Dt . Varga F.: Különleges nyersvasak vizsgálata

5. ábra. So 1 jelű nyersvas szövetképe. 300 X . 5 %  alk.
H N O 3

Az átolvasztások hatása

Az So 1 jelű nyers vas összetétele az 1. átol- 
vasztás hatására némileg változik (1. táblázat); a 
karbontartalom 0,2%-kal, a foszfortartalom 0,001 
%-kal csökken. A szilíciumtartalom 0,02%-kal és 
a kéntartalom 0,008%-kal nő. A telítési fok e vál
tozásoknak megfelelően csökken.

A 2. átolvasztás során adagolt 20% armco- 
nyersvas és FeSi 92 hatására a karbontartalom 
csökken, a szilíciumtartalom viszont nő, és így a 
telítési fok tovább csökken. A mangántartalom is 
nő, a foszfor- és kéntartalom alig változik.

A 3. átolvasztás a karbon-, a FeMn ÜÜ adago
lás a mangán- a foszfor- és a kéntartalom, valamint 
a telítési fok növekedését eredményezi. A szilícium
tartalom 0,08%-kal csökken.

A spektroszkóppal vizsgált nyomelemek kö
zül az 1. átolvasztás után csupán — már a nyers
vasban is kimutatható — az Al-tartalom (10—2 
nagyságrendben), a 2. átolvasztás után As-(10~2), 
A1-, Sn-tartalom ( 10 3), a 3. átolvasztás után pedig 
Al-, Sn- (10~2) és Mg- (10~3) tartalom volt ki
mutatható.

Az So 1 jelű nyersvas perlites-ledeburitos 
szövete az 1. átolvasztás után nem változik; a 2. 
átolvasztás után E és D grafit, perlit, steadit, a 3. 
átolvasztás után A és E grafit, perlit és steadit (6. 
ábra) található a szövetben.

A kokillára öntött ékpróbák törete (7. ábra) 
az 1. átolvasztás után teljesen fehér (2), majd a 2. 
átolvasztás után (Ny 8) a szilíciumadagolás hatá-

6. ábra. N y  1 í je lű  (30 m m  átm érőjű) próba szövetképe 
300 X . 5 %  alk. H N 0 3

sára 25—35 mm, a 3. átolvasztás (Ny 14) után 
15—20 mm vastag a fehér kéreg.

Az utóbbi (Ny 14) keménységeloszlását a 8a 
ábra szemlélteti, amely igazolja az előbb megálla
pítottakat.

A tisztán átolvasztott So 1 nyersvas (Ny 2) 
és a megnövelt szilíciumtartalmú próba (Ny 8) 
vonalas zsugorodási görbéi, illetve ezek értékei (3. 
táblázat) az összetételbeli különbséget tükrözik. A 
fehértöretű Ny 2 próba valódi perlitpont előtti 
zsugorodása (b) nagyobb, mint a nagyobb szilícium-

7. ábra. N y  2, N y  8, N y  14 ékpróbák törete (1 /1 )

HB

8. ábra. H űtulapon öntött ékek keménysége
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V o n alas  zsu g o ro d ási gö rb ék  je llem ző  a d a ta i
3. táblázat

Je lö lé s b , d , f, g. Je lö lé s b , d , f, g.
m m m m m m m m m m m m m m m m

N y  1 0,71 0,73 1,44 0,02 N y  7 0,69 0,68 1,37 0,05

N y  2 1,805 0,22 2,025 0,01 N y  8 1,47 0,94 2,41 0,01

N y  3 3,77 0,24 4,01 0 N y  9 1,265 0,50 1,765 0,085

N y  4 0,04 +  1,06 1,02 0,30 N y  10 1,01 0,57 1,68 0,13

N y  5 0,67 0,61 1,28 0,08 N y í l 1,27 0,49 1,76 0,07

N y  6 1,68 0,27 1,95 0 N y  12 1,01 0,61 1,62 0,11

b : v a ló d i, p e r li tp o n t e lő tt i  zsu g o ro d ás 
d  : elsődleges d u z z a d á s  g ra f itk é p z ő d é sk o r 
f : te lje s , p e r li tp o n t e lő t t i  zsu g o ro d ás (b  +  d) 
g  : m áso d lag o s d u z z a d á s  p e rli tk é p z ő d é sk o r

tartalmú Ny 8-é. Az elsődleges grafitképződést 
kísérő duzzadás (d) értéke viszont éppen fordítva 
alakul és a szürke Ny 8-é kb. 4-szerese a fehér Ny 2 
duzzadásának.

A teljes perlitpont előtti zsugorodás (/) is 
kiegyenlítődik, sőt a szürke Ny 8-é valamivel na
gyobb. Mindkét próba másodlagos duzzadása 
azonos.

Az első két olvasztási kísérlet (Ny 2 és Ny 8) 
anyagából olvasztott próbatestek (Ny 14) szilárd
sági vizsgálatainak eredményei (4. táblázat) azt 
mutatják, hogy az így nyert öntöttvas nagyszilárd
ságú, szilárdsági viszonyszáma (RG) 100-nál na
gyobb és egy fölötti relatív keménységével (RH) 
relatíve kemény.

Az So 2 jelű nyersvas összetételének a változása 
(1. táblázat) az 1. olvasztás hatására az előbbihez 
hasonló: a karbon és a mangántartalom valame
lyest csökken, a szilícium-, a foszfor-, és a kéntar
talom nő. A telítési fok csökken.

A 2. átolvasztáskor adagolt FeSi 92 hatására 
a szilíciumtartalom megnő, a foszfortartalom is, 
míg a karbon- és kéntartalom csökken. A telítési 
fok nő. A 3. átolvasztás után a FeSi 75 és FeMn 60 
adagolás révén nő a karbon- és a mangántartalom, 
valamint a telítési fok (0,943).

A spektroszkópos vizsgálattal a nyomelemek 
közül az 1. átolvasztás után A], As, Sn (10~3), a 2. 
átolvasztás után Al, As (10-2 ) és Sn (10~3), a 3. 
átolvasztás után Pb, Sn, A1 (10~2) és Mg (10“ 3) 
mutatható ki.

Az So 2 nyersvas perlites-ledeburitos szövete 
az 1. átolvasztás után (Ny 3) nem változik. A 2. 
átolvasztás után (Ny 9) grafit (80% E 5 +  20% D 7), 
perlit és steadit, a 3. átolvasztás után grafit 
(90% A 3—4+10%  D 6), perlit és steadit építi fel 
a szövetet.

A kokillára öntött ékpróbák törete (9. ábra), 
az 1. átolvasztás után teljesen fehér, a 2. átolvasz
tás után 10 mm a tiszta fehér rész és 10 mm a feles 
átmenet, a 3. átolvasztás után 20 mm a fehér kéreg 
és 10 mm a feles átmenet. Az utóbbit a keménység
mérés igazolja (8b. ábra).

Az Ny 3 és Ny 9 próbák lineáris zsugorodásá
nak értékei (3. táblázat) erősen hasonlítanak az 
So 1 jelű nyersvaséhoz, csak a nagyobb szilícium- 
tartalmú Ny 9 próba duzzadása (d) kb. kétszer 
akkora. A teljes perlitpont előtti zsugorodást (/) a 
szilíciumtartalom növekedése erősen lecsökkenti, a 
másodlagos duzzadást viszont némileg elősegíti.

Az So 2 nyersvasból öntött próbák szilárdsága 
(4. táblázat, Ny 15) megfelelő, a szilárdsági viszony

ok táblázat

S z i 1 á r  cl к á g  i t  u  1 a  j d o n  s á  g  о k
M a g y a rá z a t

Je lö lé s
30 m m  á tm é rő jű  p ró b a te s t 20 m m á tm é rő jű  p ró b a te s t

OB овп RG H B H B n  RH OB OBn RG H B H B n RH
авизо -  102,1— 82,6T f 

а л п и =  103,4— 80,0T f 

ал  m é r t

N y  13 28,8 29,3 98 235 233 1,01 29,6 25,6 116 246 2,15 1,14

N y  14 27,0 21,2 127 249 201 1,25 29,8 25,0 119 253 221 1,15

N y  15 25,0 24,2 103 266 210 1,27 25,9 27,9 93 249 229 1,09

ZiCf —
С7ВП

N y  16 16,5 22,1 75 163 204 0,80 19,0 26,0 73 185 224 0,83
H B n  =  100 +  4,3a в

N y  17 22,5 20,7 109 213 199 1,07 28,0 24,5 114 230 219 1,05
H B  m é r t

R H =  -------------
H B n

N y  18 27,4 26,0 105 230 216 1,06 29,2 29,7 99 226 234 0,97 W . Patterson s z e r in t  [6 ]
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9. ábra. N y  3, N y  9, N y  15 élcpróbák törete (1/1 )

száma (RG) 100 fölötti, relatív keménysége is (RH) 
1 fölötti, tehát relatíve kemény öntvényt ad.

A nagyon hasonló A u  3  és A u  4  nyers vasak 
összetétele az átolvasztások során hasonlóan vál
tozott (1. táblázat).

Az 1. átolvasztás után az Au 3 nyersvas kar
bontartalma 0,07%-kal lett több. Szilíciumtartal
ma 0,06%-kal csökkent. Mangán- és foszfortar
talma változatlan. Kéntartalma 0,05%-kal, telí
tési foka 0,01%-kal nőtt.

A 2. átolvasztáskor adagolt 15% armco-vas 
hatására a karbontartalom lényegesen csökkent, a 
FeSi 92 adagolásával a szilíciumtartalom megnőtt. 
Mindezek eredményeként a telítési fok csökkent.

A 3. átolvasztás során a karbon- és mangán- 
tartalom megnőtt, a szilíciumtartalom csökkent, a 
telítési fok viszont nagyobb lett.

Az Au 4 nyersvas összetétele az átolvasztások 
hatására az előzőkhöz hasonlóan változott. Az 1. 
átolvasztás hatására a karbontartalom 0,19, a 
szilíciumtartalom 0,21, a mangántartalom 0,02%- 
kal csökkent. A foszfortartalom 0,001, a kéntarta
lom 0,002%-kal nőtt. A 2. átolvasztáskor csökkent 
a karbon-, a mangán-, a foszfor- és a kéntartalom, 
nőtt a szilíciumtartalom, s így csökkent a telítési 
fok.

A spektroszkóppal vizsgált Au 3 nyersvasban 
eredetileg kimutatható volt Sn és A1 10“ 3 nagyság
rendben, az 1. átolvasztás után Al (10-3 ), a 2. át
olvasztás után As, Zn, Al (10~2) és Sn (10-3 ), a 3. 
átolvasztás után Pb, Mg, Al, Sn (10~3).

Az Au 4 nyersvas eredeti Àl-tartalma 10-3  
nagyságrendű. Az 1. átolvasztás után Pb, Zn 
(10-2 ) és Sn, Al (10-3 ), a 2. átolvasztás után Al, 
Zn (10~2) és Sn, As (10 3), a 3. átolvasztás után 
Pb, Mg, Al, Sn (10“ 3) mutatható ki.

Az Au 3 nyersvas durva primer grafitja az 
egyes átolvasztások után a következőképpen vál
tozott. Az 1. átolvasztás (Ny 4) után 70% A 2—3 +  
+ 30% F 4, a 2. átolvasztás (Ny 10) után 95% 
E 5—6 + 5% I) 7, a 3. átolvasztás (Ny 16) után 80% 
A 3—4 + 20% E 6. Az eredetileg ferrites szövet 
változásai az 1. átolvasztás után perlit-ferrit 
(15%)-steadit, a 2. átolvasztás után perlit-ferrit 
(25%) és steadit, a 3. átolvasztás után is hasonló.

Az Au 4 nyersvas durva grafitjának változása: 
az 1. átolvasztás után 90% A 3—4 +  10% D 7, a 2. 
átolvasztás után 90% E 5+10%  D 7, a 3. átol
vasztás után pedig 70% A 4 + 30% E 6—7. Ferrites 
szövete az 1. átolvasztás után perlites-steaditesre, 
a 2. és 3. átolvasztás után perlites-ferrites (30%) 
és steaditesre változott.

Az Au 3 nyersvasból kokillára öntött ékpróbák 
törete (1 0 . á b ra )  a 2. átolvasztás után növekvő 
kérgesedést mutat, ami a 3. átolvasztás hatására 
mérséklődik (10—12 mm-ről 6—8 mm-re). Hasonló 
a helyzet az Au 4 nyersvasból öntött ékeknél, csak 
a fehéredés minden esetben nagyobb. Az elmondot
takat igazolja a 8c-d. ábra is.

A nagy karbon- és szilíciumtartalmú Au 3 
nyersvas elsődleges duzzadása a vizsgálatok közül 
a legnagyobb (3. táblázat) és a perlitpont előtti 
zsugorodása kisebb, mint az elsődleges duzzadása. 
Feltűnő a másodlagos duzzadás nagysága is. A 2. 
átolvasztás (Ny 10) zsugorodása már nem mutat 
ilyen rendellenességet, habár a másodlagos duzza
dás értéke itt is elég nagy.

Az Au 4 nyersvas lineáris zsugorodása (3. 
táblázat) azt mutatja, hogy az elsődleges duzzadás 
a 2. átolvasztáskor csökken, a perlitpont előtti 
zsugorodás viszont kétszerese lesz, ami a teljes, 
perlitpont előtti zsugorodás növekedését is okozza.

A kapott szilái'dsági eredmények (4. táblázat) 
az Au 4 nyersvas használatakor kedvezőbbek, mint 
az Au 3-éi.

К г  A u  5  n yersvas  1. átolvasztásakor összeté
tele a Tammann-kemencés olvasztásra jellemzően 
változik, aminek eredményeként a telítési fok 
némileg csökken (0,945-ről 0,874-re, 1. 1. táblázat). 
A 2. átolvasztáskor az armco-vas adagolásával a 
karbontartalom tovább csökken, de a szilícum- 
adagolás hatására a szilíciumtartalom megnő, így 
a telítési fok is nő.

A spektroszkópos vizsgálat az Au 5 nyersvas
ban csupán alumíniumot (10~3) mutat ki, amely 
mellett az 1. átolvasztás után Pb és Zn (10~2), a 
2. átolvasztás után Al (10-2 ) és Sn (10-3 ), a 3. 
átolvasztás után pedig Pb, Mg, Al, Sn (10“ 3) 
mutatható ki.

Az Au 5 nyersvas perlites-ledeburitos szövete 
az 1. átolvasztás után szigetekben 60% E 5 +  40% 
D 7 grafitot és perlitledeburitot tartalmaz. A 2. 
átolvasztás után a szövete grafitos (80% E 5 + 20% 
D 7) perlites, steaditos. A D grafit körül 20—25% 
a ferrit. A 3. átolvasztás után a szövet grafit (90% 
A 4—5+ 10% E 6—7), perlit-ferrit és foszfid.

A kokillára öntött ékpróbák törete az 1. át
olvasztás után teljesen fehér. A 2. átolvasztás után 
a fehéredés kb. 13 mm, a 3. átolvasztás után pedig 
kb. 25 mm, mutatva a telítési fok csökkenését. Az 
utóbbit igazolja a 8e. ábra is.

Az adalékok nélkül átolvasztott nyersvas 
lineáris zsugorodási görbéje nagyon kis elsődleges

10. ábra. N y  4, N y  10, N y  16 ékpróbák törete ( 1/1 )

»
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duzzadást mutat, de másodlagos duzzadást nem, 
míg a nagyobb szilíciumtartalmú Ny 12 próba 
zsugorodási görbéje már normál alakú (3. táblázat).

A szilárdsági vizsgálatok (4. táblázat) mindkét 
átmérővel nagyszilárdságú öntöttvasat eredmé
nyeztek.

A kísérletekből levonható következtetések

A kevésszámú kísérlet nem elegendő messze
menő következtetések levonására, de ez nem is volt 
egyelőre célunk. Feladatunk két eddig még álta 
lánosságban nem használt nyersvas megismerése, 
és különleges tisztaságuknál fogva várható tu laj 
donságainak a felmérése volt.

A nyersvas cipókon végzett vizsgálatok min
den kétséget kizáróan igazolták, hogy mindkét 
nyersvasfajta valóban igen tiszta és minimális 
idegen elemmel szennyezett (1. és 2. táblázat). 
Külön ki lehet emelni az So 1 és Au 5 jelű mintákat, 
amelyek közül az So 1 jelű 0,04% Si- és nyomokban 
levő mangántartalmával, az Au 5 jelű pedig rend
kívül kis nyomelemtartalmával tűnik ki.

Az átolvasztások során a nyomelemek száma 
és mennyisége megnőtt és a 2., ill. a 3. átolvasztás 
után a spektroszkópos vizsgálatok az As-, Al-, 
Pb-, Sn-, Zn-, Mg-szennyezéseket is kimutatnak.

Elképzelhető, hogy a grafittégelyből is szár
mazik valamelyes szennyező, de ezek a nem kívá 
natos nyomelemek elsősorban mégis csak a hasz
nált ferroötvözetekkel (FeSi és FeMn) kerülnek az 
öntöttvasba. Tehát nemcsak a felhasznált nyersvas 
tisztaságára kell figyelemmel lenni, hanem a ferro- 
ötvözetektől is hasonló tisztaságot kell megköve
telni.

Collaud, A. [6] külön hangsúlyozza, hogy 
nagyszilárdságú A típusú grafitot is tartalmazó 
szívós öntöttvas gyártásához lehetőleg tiszta alap
anyagot kell használni. Elsősorban tehát az szük
séges, hogy a makroszkópos és mikroszkópos zár
ványok, nevezetesen a primer vagy szekunder 
cementit (kis króm- vagy más karhidstabilizáló 
elem), a foszfideutektikum mennyiségét, valamint 
a szulfidzárványok, különösen a mangánszulfid 
mennyiségét, amennyire csak lehet csökkentsük.

Az öntöttvas — lehűlése közben — a hő 
okozta tágulással megközelítően megegyező mér
tékben zsugorodik, ami az öntvény méreteinek 
csökkenését és feszültségek keletkezését eredmé
nyezi. Ezért tartottuk szükségesnek, hogy az 
egyes nyersvasak lineáris zsugorodási tulajdonsá
gait vizsgáljuk. Verő J. [7] megállapítása szerint 
kevés adat van arra, hogy az öntöttvas összetétele, 
a benne levő szennyező- és nyomelemek a zsugo
rodás mértékét szabályozó tulajdonságokat mikép
pen változtatják meg. A hőokozta tágulás együtt
hatóját illetően — az egyéb fémötvözetekre is 
érvényes összefüggések alapján —- biztosra vehet
jük, hogy számottevő hatásuk csak nagyobb- 
mennyiségű elemeknek, elsősorban a karbonnak, 
a szilíciumnak és talán még a foszfornak lehet. En
nek értelmében a 3. táblázat adatai alapján a 11. 
ábrában a (C + Si) % függvényében ábrázoltuk a 
teljes perlitpont előtti zsugorodást (a nyersvasak 
foszfortartalma olyan kicsi, hogy azt nem tartottuk

szükségesnek vizsgálatainkba bevonni). Az egyes 
olvasztási kísérletek összetartozó értékei — egy 
vizsgálat (Ny 2—Ny 8) kivételével — azt mutatják, 
hogy a C-f-Si értékének növekedésével csökken az 
értéke. Hasonló megállapítást tehetünk, ha az (/) 
változását a telítési fok függvényében vizsgáljuk 
(12. ábra), mert a telítési fok növekedésével az (/) 
értéke csökken. A kétféle nyersvas viselkedésében 
nincs lényeges különbség.

A szennyező és nyomelemek hatását a zsugo
rodásra nem ismerjük, pedig Charbonnier, J. és 
Margerie, J. C. [8] vizsgálatai szerint ezek derme
dés közbeni mikrodúsulása tetemes. Természe
tesen ez az eddig kevéssé vizsgált mikrodúsulás az 
öntöttvas egyéb tulajdonságait is lényegesen be
folyásolhatja.

A különböző összetételű nyersvasak 1. és 2. 
átolvasztása között bekövetkezett összetételi vál
tozásokat a felvett lehűlési görbék is szemléltetik. 
A 13. ábra az So 1 jelű és az Au 3 jelű nyers vasak 
1. átolvasztás utáni lehűlési görbéit szemlélteti 
(Ny 2 és Ny 4 jelű próbák) nagyobb hőmérsékleten 
a grafitos, kisebb hőmérsékleten a karbidos eutek- 
tikum kristályosodását. Az összetartozó próbák

11. ábra. A  teljes perlitpont előtti zsugorodás a karbon-1- 
-f- szilíciumtartalom függvényében

12. ábra. A  teljes perlitpont előtti zsugorodás ( f )  a telítési 
fo k  ( Tf )  függvényében
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13. ábra . a )  A z  N y  2 és N y  4 j e lű  p ró b á k  leh ű lési görbéi 
b )  A z  N y  6 és N y  12 j e lű  p ró b á k  leh ű lési görbéi

15. ábra . A  sza k ító sz ilá rd sá g  
a  te líté s i f o k  fü g g v é n y é b e n

14. ábra. A z  eutektikus cellák méreteinek változása 
a telítési fo k  függvényében

lehűlési görbéjében (13b. ábra) már érvényesül a 
szilícium eutektikus és eutektoidos hőmérsékletet 
növelő hatása.

Az eredetileg fehér töretű, grafitmentes nyers
vasakban (So 1, So^) első átolvasztás után nincs 
grafit. (Az Au 5 nyersvasban az első átolvasztás 
után a próba közepén szigetekben van grafit.) 
Ezekben a nyersvasakban a 2. átolvasztás után 
zömében E alakú a grafit és ezt 10—40% D alakú 
kíséri. A 3. átolvasztás viszont A alakú grafitot 
eredményez, nagyon kevés (10—20%) E alakú 
grafittal. Az eredetileg perlites, ledeburitos szövet 
az 1. átolvasztás hatására nem változik, a 2. át
olvasztás utáni grafit, pei’lit és foszfid eutektikum 
található. Az Au 5 nyersvassal olvasztott Ny 12 
próbában még ferrit is van. A 3. átolvasztás hatá
sára a szövet nem változik.

A szürke töretű Au 3 és 4 nyersvasak grafitos, 
perlites, ferrites szövete megmarad, de az átolvasz- 
tások folyamán foszfid eutektikum is kikristályo
sodik.

Az öntöttvas minőségét alapjaiban az eutek
tikus cellák nagysága határozza meg, amit az ösz- 
szetétel és a lehűlési sebesség befolyásol. A 2. és 3.

I '
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átolvasztások 30 mm átmérőjű próbáiban az eutek- 
tikus cellaátmérők alakulását a telítési fok függ
vényében a 14. ábra szemlélteti. Egy kiugró érték
pár (Ny 12—18) figyelmen kívül hagyásával a 
telítési fok növekedésével nő a cellanagyság.

A szakítóvizsgálatok eredményeit a 15. ábrá
ban foglaltuk össze. A 30 mm-es próbák közül csak 
a sok ferritet tartalmazó Ny 16 jelű esik a Heller— 
Jungbluth által meghatározott vonal alá. A 20 
mm-es próbák közül is az Ny 16-os esik e vonaltól 
távol, a többi a vonal környékén található. Ha
sonló képet mutat a keménység is és az ezekből 
levezetett, az öntöttvas minősítésére szolgáló 
mutatók.

Tehát mindkét nyersvasfajta alkalmas nagy- 
szilárdságú öntöttvas gyártására.

Összefoglalás

A különleges minőségű, igen tiszta kanadai 
és ausztrál nyersvasakkal végzett laboratóriumi 
vizsgálatok igazolták ezek kiváló tulajdonságait

és alkalmasságukat nagyszilárdságú öntöttvas 
gyártására. A kémiai elemzések a nyersvasak szo
kásos alkotóinak és szennyezőinek vizsgálatán túl 
kiterjedtek a nyomelemtartalom meghatározására 
is. Vizsgáltuk az átolvasztások számának hatását 
az összetételre, a kokillára öntött ékpróba töretére, 
a szövetszerkezetre és a zsugorodásra.
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Válasz Sziics Endre oki. kohóm érnök hozzászólására

Az igen értékes hozzászólás jelentős részben 
alátámasztja és kiegészíti megállapításaimat. így  
pl. értékes az olvasztómű és formázótér helytelen 
kapcsolatára és ennek következményeire felhozott 
példa. A helyes kapcsolat és összhang biztosítására 
dolgozatomban magam több helyütt rámutattam, 
megállapítva, hogy helyes telepítéskor ez a két 
jelenleg vitatott eljárással egyaránt biztosítható, 
és az üzemvitel folytonossága szempontjából fenn
álló előnyök és hátrányok nagyjából kiegyenlítik 
egymást. Nem teljesen érthető azonban, hogy ezek 
után az elbírálás szempontjából Szűcs Endre a 
betétköltséget fiktív tényezőnek minősíti, különö
sen akkor, ha a francia példában hátrányként 
említi, hogy a belső hulladékot sem tudják a kon- 
verteres olvasztóműben feldolgozni, míg a német 
példában előnyként hozza fel a nagy mennyiségű 
hulladék felhasználásának lehetőségét.

Az a megállapítás, hogy az erősen gépesített 
homogén profilú öntödékkel nem foglalkoznék kel
lően, alighanem elnézésből ered, mert éppen jelen
tősége miatt a dolgozatnak közel fele ezt az öntöde
típust tárgyalja, továbbá az egyéb részeknél tett 
megállapítások jelentős része erre is vonatkoztat
ható. Természetesen, mivel a dolgozat az acélöntő
déi olvasztóeljárások átfogó értékelését kívánja 
adni, vizsgálni kell súlyuknak megfelelően az egyéb 
öntöde típusokat is.

Kétségtelenül helyes az a vélemény, hogy 
súlyos kihatású döntések meghozatalakor a vizs
gálatnak minden tényezőre ki kell terjednie. Ezért 
tartom hibásnak az energiaellátás és költségeinek 
egyoldalú vizsgálatát, vagy a hozzászólás szerint 
az olvasztótér és formázótér kapcsolatának egye
dül elhatározó szerepként való hangsúlyozását. 
Dolgozatomban igyekeztem minden jelentős ténye
zőt mérlegelni és így jutottam arra az eredményre 
a legjobban gépesíthető öntödetípusnál, hogy a 
helyes választást elsősorban a betét- és energia- 
költségek határozzák meg. Ugyanerre a megálla
pításra jut az acélművek olvasztóműveit értékelő 
tanulmányok többsége, acélöntödékre vonatkozó
lag pedig pl. Binesch dolgozata. Ha pedig ezeket 
a tényezőket vizsgáljuk, acélöntödékben a mű
szaki fejlődés jelenlegi fokán és a fennálló hazai és 
világpiaci árviszonyok között az LD eljárással 
szemben az ívfényes kemencés olvasztás előnye 
állapítható meg. Hazai vonatkozásban ezen kívül 
külön nem elhanyagolható előnyként kell megem
líteni, hogy az olvasztóberendezések hazai forrás
ból világszínvonalon álló berendezésekkel biztosít
hatók, és az olvasztáshoz szükséges energia előállí
tása nem igényel importot.

Pintér András
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Tanulmányúti beszámoló 
Gömbgrafitos öntvénygyártás a Szovjetunióban

L Ê T A I  M Á T Y Á S  igazgató 
Április 4. Gépgyár

Az elmúlt évben egy magyar delegációnak 
lehetősége nyílott a gömbgrafitos öntöttvas gyár
tásának és ezek berendezéseinek tanulmányozására. 
Ennek keretében meglátogatták a Fekete-tengeri 
Népgazdasági Tanács Központi Műszaki Szerkesztő 
Irodáját (CKTB).

Ennek az intézménynek a tevékenysége sok
rétű, mert az új öntödei technológiák kutatásán 
kívül megtervezi az öntödei gépeket és kivitelezi 
ezek prototípusát, a tervezett technológiát ezeken 
a gépeken ki is próbálja. Mindezeken kívül termelő 
munkát is végez.

Az Intézet vezetői elmondták, hogy az állam 
az Intézet költségvetéséhez 20%-kal járul hozzá, 
míg költségvetésük 80%-át a fent leírt módon kell 
biztosítaniuk. Az Intézet az Ukrán Tudományos 
Akadémiához tartozik.

A Szovjetunióban 1965-ben kb. 1 millió tonna 
gömbgrafitos öntöttvasat állítottak elő, ebből 500 
ezer tonnát az Ukrán SZSZK-ban [1].

A GOSZT 7293—54. sz. szabvány két gömb
grafitos öntöttvas típust ír elő : az egyik csoport 
nagyszilárdságú kis nyúlással, a másik közepes 
szilárdságú nagy nyúlással, az alábbiak szerint:

S z a k í tó 
s z i lá rd s á g ,

k p /m m * 1 2 3 4

F o ly á s 
h a t á r ,

k p /m m 2

N y ú lá s ,
%

V C s-4 5 — 00 . . . . 45 36
V C s-5 0 — 45 ___ 50 38 1,5
V C s-6 0 — 20 ___ 60 42 2 ,0
V C s-4 5 —  5 ___ 45 33 5 ,0
V C s-4 0 — 1 0 ___ 40 30 10,0

A Szovjetunióban széles körben kutatják [1] 
a különböző módosító ötvözetek (cérium- és mag
néziumötvözet vagy pl. az FCM-5-ös ötvözet, 
amely 45—50% ritka földfémből, 4—7% magné
ziumból és 10%-nál nem több vasból áll) hatékony
ságát. Űj technológiákat dolgoznak ki, amelyekhez 
az új ellenőrzési módszereket is kifejlesztik. Pl. 
temperöntvény helyett gömbgrafitos öntöttvasból 
készítik a szigetelő sapkákat és ezeket elektromág
neses ellenőrzésnek vetik alá.

A szabványtípusokra vonatkozóan pl. az 
Egyesült Államok szabványa 5 öntöttvas minősé
get ír elő. A szakítószilárdság értékek 42—83 
kp/mm2, a nyúlás ennek megfelelően 15—0,2%, a 
katonai hatóság szabványa 60—110 kp/mm2 sza
kítószilárdságot és 18—0,2% nyúlást kíván meg 
a gyártóktól.

Az NSZK-ban 4 öntöttvas minőséget fogadtak 
el 40—50 kp/mm2-től 80—100 kp/mm2-ig terjedő 
szakítószilárdsággal. A nyúlás ennek megfelelően 
25—10%-tól 6—2%-ig terjed. Tehát a kutatás 
egyik iránya a GOSZT-tól eltérő új, sokkal kedve
zőbb mechanikai tulajdonsággal rendelkező öntött
vasnak az előállítása.

A magyar szabvány (MSZ) 4 gömbgrafitos 
öntöttvas minőséget ír elő:

GÖV 40lGÖV 50 GÖV 50 GOV 60

S z a k ító s z i lá rd s á g ,
k p /m m 2 .................  38— 50 50— 60 50— 60 60— 70

N y ú lá s ,  %  ...................  10— 18 3— 8 0 ,3 — 5 1 ,5— 6

Az általános rendeltetésű öntöttvas fajtákon 
kívül fontos feladatnak tekintik az ötvözött gömb
grafitos öntöttvas előállítását, amelynek kopásálló, 
korrózióálló, hőálló és egyéb különleges tulajdon
sága van. Különös figyelmet fordítanak az aus
tenites gömbgrafitos öntöttvas fajtákra.

A gömbgrafitos öntöttvas gyártástechnoló
giájával kapcsolatosan a Szovjetunióban már ér
vényben levő fejlesztési szempontok a következők:

1. A kohászati üzemek olyan nyersvasat biz
tosítanak, amelyeknek kicsi a foszfor-, kén- és 
mangántartalma, éspedig nem több, mint 0,1, 0,03, 
ill. 0,4%. A grafit gömbösödését gátló szennyezők 
(bizmut, ólom, antimon, arzén, ón, alumínium, 
titán stb.) nem léphetik túl az előírt mennyiséget. 
A fentieknek megfelelően kidolgozták a nyersvas- 
fajták minőségjelzését és a szükséges szabványo
kat.

2. A kis kéntartalom érdekében (főleg for- 
gattyústengelyek stb. előállításakor) villamos vagy 
lángkemencében, illetve bázikus bélésű vagy föld- 
gáztüzelésű kupolóban olvasztanak. A kemencék 
bélésére célszerű stabilizált dolomitot használni, 
mivel a magnezit nem eléggé hőálló, króm-magne
zit bélés viszont elősegíti a fém krómfelvótelót 
(0,4%-ig).

3. A gazdaságos és biztonságos módosítási 
eljáráshoz légmentesen elzáró üstöket, ill. autoklá
vokat használnak [2].

A Szerkesztő Iroda légmentesen záró kamrák 
terveit dolgozta ki, melyeket az 1—4. ábrák szem
léltetnek, míg műszaki jellemzőiket az 1. táblázat 
tartalmazza [2].

4. Kutatások folynak a magnéziumbevitel új 
módjainak megállapítására is [3]. A kísérleti ta 
pasztalatok szerint az öntöttvasnak nitrogénnel 
vagy földgázzal való átfúvása elősegíti a gömb
grafit képződését. A kezelés még akkor is eredmé
nyes, ha 0,1%-nál kevesebb magnéziumot adagol
nak.

Behatóan tanulmányozzák a buborékolás fo
lyamatának mechanizmusát modellezéssel is. Eze
ket a kísérleteket savak és sók vizes oldataival 
végezték, amelyekbe harangok segítségével már
ványt és kalciumkarbidot vittek. Ezenkívül a víz 
átfúvatását tanulmányozták sűrített levegővel.

Más irányú kísérleteket is végeztek : pl. 5 mm 
belső átmérőjű kvarc-csövön, ill. az üst pórusos 
fenékbetétén keresztül a folyékony vasat nitro
génnel fúvatták át.

1
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1. ábra. V  80-as légmentesen záró kamra a m agnézium nak  
folyékony vasba való bevitelére 800 kg-nál nem nagyobb be
fogadóképességű üstökben. Gyártó cég : Beriszlavi Gépgyár, 

Októberi forradalomról elnevezett Odessza-i üzeme [2] 3

2. ábra. V-77-es kamra magnéziumos módosításra max. 
2,5 t befogadóképességgel. A  kamra elrendezése sokban el
tér a V-80-asétól : az üst be- és kiemelésében, a különleges 

üstök használatában [2]

3. ábra. V-92-es kamra az öv. magnéziumos módosítására, 
m ax. 7— 10 t befogadóképességgel. A  berendezést azokhoz 
az üstökhöz tervezték, amelyeket az elfordító csap segítségé
vel végzett öntéshez használnak ( elfordító szerkezet nélkü l). 
Vízhűtéses. H idropneum atikus rendszerű, villamos vezérlő

pultról egy fő  kezeli. Gyártja és szereli: az l l j  c ről 
elnevezett zsdanovi kohászati üzem., valamint az 
F . A . Karkulovról elnevezett kohászati üzem  [2]

1. ábra. V-87-es kamra max. 15 t befogadóképességgel. 
A  kamra alsó része vasbetonból van  [2]

1. táblázat

A  K ö z p o n t i  M ű s z a k i S z e r k e s z tő  I r o d a  t e r v e i  a la p já n  k é s z ü l t ,  l é g m e n t e s e n  z á r ó  k a m r á k  m ű s z a k i  j e l le m z ő i  [ 2 ]

Y-56 V-80 Y-77 Y-92 V-87

A z ü s t  b e fo g a d ó k é p e s sé g e , k g  . .
T e l je s í tm é n y , t / ó  .............................
L é g n y o m á s , k g /c m 2 ........................
M a g n é z iu m fo g y a s z tá s  a  fo ly é k o n y

fém %-ában ..............................
Folyósító anyag (krolit) fogyasz-

tás, % ........................................
A módosítási ciklus időtartama,

p e r c .....................................................
A b e re n d e z é s  m e g h a j tá s a  ............

A  k a m r a  v e z é r lé se  ...........................
Külméretek, mm ..........................

Súly, kg ..........................................
A kezelőszemélyzet száma ........

m a x .  350 
3 ,5  

3— 6

0,18—0,20

0,10—0,15

5— 6
P n e u m a t ik u s  

K é z i,  p u l t r ó l
2700X 1970X 

X 1550 
1700 

1

3 0 0 — 800 
m a x . 5 ,0

3— 6

0,18—0,20

0,10—0,15

5— 6
E le k t r o h id 

r a u l ik u s
A u to m a t ik u s
3200X 1700X 

X1600 
4072 

1

80 0 — 2 500  
m a x . 15 ,0  

3— 6

0,20—0,25

0,15—0,20

8— 10
E le k t r o h id 

r a u l ik u s  
A u to m a t ik u s  
4200 X 6000 X 

X 3600 
8800 

1

5 0 0 0 — 7000 
m a x . 14 ,0

3— 6

0,20—0,25

0,15—0,20

15— 20 
E le k t r o h id 

r a u l ik u s  
K é z i, p u l t r ó l  
6500 X 4000 X 

X 3500 
15 000 

1

10 0 0 0 — 15 000 
m a x . 30 ,0  

3— 6

0,20—0,25

0,15—0,20

2 0 — 25 
E le k t r o h id 

r a u l ik u s  
K é z i,  p u l t r ó l  
9000 X 6000 X 

X 5000 
45 800 

1
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Az ipari viszonyok között végzett kísér
leteknek az volt a céljuk, hogy a folyékony öntött
vas magnéziumgőzzel végzett kezelésének lehető
ségét tanulmányozzák. A magnéziumgőzt, pórusos 
válaszfalon keresztül lehet a fémbe bevezetni.

Ezek a kísérletek azt mutatták, hogy ha a 
nversvas vegvi összetétele:

C =  3,20%,Mn =  0,56%,Si=2,0%,S =  0,124%, 
P'=0,15% és a magnéziumot a nyersvas súlyának 
0,15%-át kitevő mennyiségben visznek be, akkor 
az öntöttvasban gömbös grafitot kapnak.

A tűzhatás, a fröccsenés és a füstképződés 
hiánya, valamint a folyamat nyugodt lezajlása 
nyitott üstben, az elgőzölögtetett magnézium 
kedvező hatására mutat. Egyidejűleg azt is tanul
mányozták, hogyan lehet a magnéziumot a folyé
kony vasba bevinni különleges korong alakú gőzö
lögi etők segítségével. Ez a harang vízüveges tech
nológiával maglövő gépen és utánszárítással készül. 
Az elgőzölögtető harangot alul fémlappal zárják. Eb
ben az esetben sincs fényjelenség és füstkiválás.

5. A gömbgrafitos forgattvús tengelyek gyár
tásával kapcsolatban [4] (SZMD-14 tip. Diesel
motorhoz) a fekete foltok képződésére hívták fel 
figyelmünket. Kiküszöbölésének lehetőségeit be
hatóan tanulmányozták. Nem mindig fordítanak 
azonban kellő figyelmet a vékony magnézium hár
tyák képződésére, amelyek mint feszültséggyűjtők 
hatnak és finomszemcsés fekete töretű foltok alak
jában jelentkeznek a mechanikai vizsgálatok során 
vagy az öntvények eltűrésekor. Kiküszöbölésük 
érdekében csökkenteni kell az öntöttvas kéntartal
mát, lehetőleg kevés magnéziumot kell adagolni, 
továbbá egyidejűleg kriolitot, konyhasót és egyéb 
sókat kell adagolni, amelyek a módosításkor kép
ződő oxidok és szulfidok felúszását elősegítik.

Öntött és sajtolt tengelyek jellemzőit a követ
kezőkben adták meg:

T en g e ly

SZM D-7
t ip .  m o to r

SZM D -14 
t ip .  m o to r

N y e rs
d b

sú ly a ,
kg

M eg 
m u n 
k á l t
d b

sú ly a ,
kg

N y ers
db

sú ly a ,
kg

M eg 
m u n 
k á l t
d b

sú ly a , •
kg

A célból s a j to l t  . . . . 67 42 78 52
E llen - E llen -
sú ly sú ly

nélk . né lk .
Ö n tö ttv a s  .............. 50 40 62 60

Sajtolt, Ш. kovácsolt tengelyek helyett gömb
grafitos öntöttvas tengelyek gyártása nálunk is 
megindult. Elsősorban a 4E-180-as típusú 400 000

m3/óra teljesítményű kompresszor főtengelyeit 
gyártottuk. Jelenleg kb. 30—35 db van beépítve 
belföldön. Tökéletesen megfelelnek, gazdaságos
ságuk a várakozásnak megfelelően alakult.

Anyagár
Kovácsolt tengely súlya 127 kg 7533 Ft
Öntöttvas tengely súlya 115 kg 1867 Ft
Megmunkált tengely önköltsége: 
acéltengely 9280 Ft
gömbgrafitos öntöttvas 4989 Ft
(ellensúllyal együtt)

Öntödei gépek és gyártósorok

Az Odessza-i CKTB-ben a következő öntödei 
berendezéseket, automatikus gépsorokat és techno
lógiákat láttuk:

Több, kokillával vagy formaszekrénnyel kom
bináltan működő különálló és karusszel rendszerű, 
üzembiztos öntőgépet láttunk működni, melyeken 
gömbgrafitos öntöttvas forgattyús tengelyeket 
(kokillában), illetve korábban acélöntvényből ké
szített eke-késtartó öntvényeket öntöttek.

Különös figyelmet érdemel az 5. ábrán be
mutatott berendezésen való gömbgrafitos lemez- 
szalag-gyártás. A szalagot 0,7—2 mm vastagságban 
folyamatosan öntik. A lemezszalag szélessége kb. 
600 mm. A berendezés részei:

1. kupoló; 2. öntő és hengerlő berendezés, 
amely a szalagot a tárolódobra egyben felteker
cseli; 3. lágyító kemence; 4. lágyított szalag; 5. 
többrészes szeletelőgép; 6. csőhúzó hengersor a 
közvetlenül hozzákapcsolt hegesztő berendezéssel;
7. a kész csövek pácolása.

Az ismertetett gépsorból (1. 5. ábra), amely az 
olvasztástól a kész, nagyszilárdságú öntöttvas cső 
pácolásáig egyetlen gyártási folyamatot alkot, a 
legérdekesebb a (2) és a (6) gépegység.

A (2) gépegységen az öntés és a szalaghenger
lés történik. A folyékony vas dugós tárolóból egy 
vízzel hűtött nyakon, valamint a hozzá kapcsolt 
tűzálló béléssel ellátott perforált elosztó csövön 
keresztül kerül két ugyancsak vízzel hűtött öntött
vas henger közé. A két henger a meghatározott 
hengerlési sebességgel forogva kihúzza, helyeseb
ben hengerli az öntöttvas szalagot.

A 6. ábra a lemez kristályosodási folyamatát 
ábrázolja.

1. az ömledékben megindul a dendrites primér 
kristályosodás.

2. A vízzel hűtött hengerek mentén megkez
dődik a szilárd kéreg kialakulása, a gyors hőelvonás 
nyomán tűs ledeburit formájában.

3. A kéreg vastagszik, beljebb az ömledék 
kásásodik, a kristályok helyenként összenőnek.

5. ábra. Nagyszilárdságú öntöttvascsövet gyártó gépsor
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4. A kétoldali kéreg már majdnem összezáró
dik, közbül túlhűlt ömledék helyezkedik el.

5. A dermedés befejeződött a szövet tűs, 
ledeburit, esetleg grafit csírákkal.

A fenti technológiával gyártott max. 100 mm 
átmérőjű cső 15 kp /mm2 nyomásig kiváló minő
ségű.

Ugyanezzel a technológiával készítenek du
gattyúgyűrűket is, amiről sajnos részletes gyártás- 
technológiát nem közöltek. A leszabott keskeny 
csíkokat valószínűleg megfelelő felmelegítés után 
egy szerszámban rugószerűen feltekercselik, dara
bolják, feszültségtelenítik, s utána a szokott módon 
csiszológépen megmunkálják.

A feltekercselt csíkok rugalmasak, könnyen 
széthúzhatok (7—8. ábra). Módunk volt a csőből 
és a dugattyúgyűrűből mintát hozni, amelyeket 
laboratóriumunkban megvizsgálhattunk. A du-

в .  ábra. Folyamatos öntéssel készült lemez kristályosodási 
folyamata

7. ábra. Dugattyúgyűrű-anyag feltekercselve

8. ábra. Dugattyúgyűrű

шш . - % %

«

P'% ж
. * Ъ*

и if
> * #  -
,-f. . i f * « /

9. ábra. Dugattyúgyűrű mikrocsiszolata (maratlan,
N = 5 0 x )

10. ábra. Dugattyúgyűrű mikrocsiszolata (alk. H N 0 3-mal 
maratva, N  =  450 X  )

11. ábra. A  hegesztett cső mikrocsiszolata ( alk. H N O s-mal 
maratva, N  =  450 X  )

gattvúgvűrű mikrocsiszolatán (9. ábra) a grafit 
alakja csomós, fészkes, egyenlőtlen nagyságú és 
eloszlású. Szövete a 10. ábra szerint bainites-mar- 
tensites (valószínűleg izotermikus hőkezeléssel ki
alakítva). Mikrokeménysége 50 pond terheléssel 
HYm =  548 kp/mm2. Kémiai összetétele: C— 2,88%, 
Si =  2,07%, Mn =  0,64%, Ti =  kb. 0,05%, Mg 
nyomokban (kb. 0,02%), Cu =  kb. 0,4%. A cérium 
minőségileg kimutatható volt, mennyiségi elemzé
sére azonban még nem vagyunk berendezkedve.

A hegesztett csőben (11. ábra) a grafit képe 
ugyanaz volt mint a dugattyúgyűrűé. Szövete 
ferritesre hőkezelt, némi maradék, bomlásban levő 
lemezes perlittel. A varrat szövete (12. ábra) fer
rites, a grafit környezetében kiterjedt tűs ledeburit 
foltokkal. A cső vegvi összetétele: C= 2,74%, Si =  
=  1,71%, Mn —0,64%, P =  0,096%, 8 =  0,016%, 
Ti és Mg nyomokban (ez utóbbi kb. 0,02%). A 
cérium minőségileg ugyancsak kimutatható, a réz 
nyomokban.

A varrat összetétele azonos a csőével, kissé 
nagyobb Cu-tartalommal.

A vegyi összetételekből arra lehet következ
tetni, hogy a módosítás nem magnéziummal, ha-
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12. ábra. A hegesztett cső varratának mikrocsiszolata (alk. 
H N O ym al maratva, N  =  450 X  )

nem cériummal történt. Valószínűleg ennek a 
következménye, hogy a grafit nem gömbös, hanem 
fészkes.

A kétféle gyártmány grafitképe arra mutat, 
hogy itt nem primér gömbgrafitról van szó, hanem 
a dermedést követő, az eutektikumot megbontó 
hőkezelés során alakul ki a temperszén jellegű 
grafitfészek. A végső szövetet (ferrit vagy bainit- 
martensit) szintén a hőkezelés során alakítják ki.

A csőgyártás, valamint a dugattyúgyűrű gyár
táshoz szükséges gépek, ill. a technológia licenc 
útján megvásárolhatók.
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l é s e  1 9 6 4 — 1 9 6 5 - b e n  ( 1 0 0 0  t - b a n )  :

1 9 6 4 1 9 6 5
% - o s

v á l t o z á s  a z  
e lő z ő  é v h e z

SZU.......................... 1 0 0 0 ,0 1 0 5 0 ,0 +  5 ,0

N D K .................................... 4 0 ,0 5 0 ,0 +  2 5 ,0
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8 , R e y n o l d s n a k  7 , I v a i s e r n e k  4 ,  a  t ö b b i n e k  p e d i g  1 — 1 
k o h ó j a  m ű k ö d i k .
Aluminium, 42. (19C6.) 4. sz. 279. old.

E . Gy.

A  k o h ó a l u m í n i u m  t e r m e l é s  m e g o s z l á s a  a  k o n t i n e n 
s e k  s z e r i n t  ( 1 0 0 0  t )  :

A  v i l á g  k o h ó a l u m í n i u m  t e r m e l é s e  1 9 5 0 — 6 5  k ö z ö t t :

É v
I

1 0 0 0  t - b a n
% - o s

n ö v e k e d

1 9 5 0  ...................... 1 5 0 6 ,9

1 9 5 1  ...................... 1 8 0 7 ,6 2 0 ,0

1 9 5 2  ...................... 2 0 3 2 ,3 1 2 ,4

1 9 5 3  ................... .. 2 4 5 3 ,9 2 0 ,7

1 9 5 4  ...................... 2 8 2 0 ,4 1 4 ,9

1 9 5 5  ...................... 3 1 0 4 ,7 1 0 ,1

1 9 5 6  ...................... 3 3 4 2 ,6 7 ,7

1 9 5 7  ...................... 3 3 9 7 ,2 1 ,6

1 9 5 8  ...................... 3 5 5 4 ,7 4 ,6

1 9 5 9  ...................... 4 0 9 2 ,0 1 5 ,1
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1 9 6 5  ...................... 6 4 7 4 ,7 6 ,4

1 9 5 0 0/0 1 9 5 5 0 //0 1 9 6 0 % 1 9 6 4 0/
/0 1 9 6 5 0/

/0

E u r ó p a ................................................. 2 4 5 ,7 1 6 ,3 5 4 3 ,8
Á z s i a  ....................................................
A f r i k a  .................................................

3 0 ,3 2 ,0 7 2 ,0

A m e r i k a ...............................................
A u s z t r á l i a  .........................................

1 0 1 1 ,9 6 7 ,2 1 9 7 3 ,4
1 ,3

N y u g a t  i  o r s z á g o k ......................... 1 2 8 7 ,9 8 5 ,5 2 5 9 0 ,5
K e l e t i  o r s z á g o k  ( b e c s ü l t )  . . . 2 1 9 ,0 1 4 ,5 5 1 4 ,2

1 7 ,5 8 5 9 ,9 1 8 ,9 1 2 0 ,2 7 1 9 ,8 1 2 8 2 ,1 1 9 ,8
2 ,3 1 5 9 ,7 3 ,5 3 4 1 ,4 5 ,6 3 8 0 ,8 5 ,9

4 3 ,9 1 ,0 5 1 ,5 0 ,9 5 0 ,5 0 ,8

6 3 ,6 2 5 3 7 ,0 5 5 ,8 3 1 2 4 ,6 5 1 ,3 3 3 0 8 ,8 5 1 ,1

1 1 ,8 0 ,2 8 0 ,3 1 ,3 8 7 ,0 1 ,3

8 3 ,4 3 6 1 2 ,3 7 9 ,4 4 8 0 0 ,5 7 8 ,9 5 1 0 9 ,2 7 8 ,9

1 6 ,6 9 3 5 ,6 2 0 ,6 1 2 8 4 ,7 2 1 ,1 1 3 6 5 ,5 2 1 ,1
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Műanyag mintalap készítése rétegezési eljárással*
P  E N Z E

Üzemünk műanyag mintával együtt minta
lapok gyártásával is foglalkozik. A következőkben 
az 7. ábrán látható öntvény mintalapjának készí
tését mutatjuk be. Mint a rajzból megállapítható, 
vékony falú, kis méretű darabról van szó, amelyen 
csak a furatokat munkálják meg, a többi felület 
pedig nyersen marad.

A gyártáshoz a fenti alkatrészrajzon kívül az 
öntöde által elkészített mintarendelő rajzot is ké
rünk. A mintarendelő rajz (2. ábra) tartalmazza 
mindazokat az öntészeti előírásokat, amelyek meg
szabják az öntödei gyártás műszaki feltételeit. 
Esetünkben az öntöde a formaszekrények kihasz
nálása érdekében négy mintával és beömlőrend
szerrel ellátott, kétrészes mintalap elkészítését 
kérte.

Minthogy a mintarendelő rajz műszaki elő
írásai szerint nagysorozat-gyártásról van szó, olyan 
minta illetve mintalap szükséges, mely minden kö
rülmények között csereszabatosságot biztosít.

Ezt a korszerű műanyag mintakészítési techno
lógia felhasználásával kitűnő minőségben, rövid 
átfutási idővel, viszonylag a legnagyobb pontosság
gal valósíthatjuk meg.

A minták illetve mintalapok anyagául az 
1. táblázat figyelembevételével a frontfelületekhez 
SVV 404 szilíciumkarbidos gyantát, a teherhordó, 
rétegező felületekhez Epikote 815 gyantát használ
tunk.

* A z e lő ad ás e lh a n g z o tt a  K a m m e r d e r  T e c h n ik  lip 
csei 5. O n tő m in ta -  és S zersz ám k é sz ítő  N a p ja in  1966. 
m á ju s  11-én.

I I M R E
I ) K  6 2 1 . 7 4 4 . 3 : 6 2 1 — 9 . 0 3 9

A mintakészítés első mozzanata a mestermin
ták elkészítése. A 3. ábra a fedélnek fából készített 
mestermintáit szemlélteti.

A mestermintáktól fokozott pontosságot kell 
megkövetelni, melyek felületi simasága feleljen 
meg az MSZ 4722 szabvány finom megmunkálási 
fokozatának. A műanyag mintalapok fém- és vas
mintákat helyettesítenek, így nyilvánvaló, hogy 
tűréseiknek is az ezekre a termékekre jellemző 
tűréseken belül kell maradniok.

A fa mesterminta felületi simaságának javí
tására, továbbá a műanyagban levő kémiai anya
gokkal szembeni ellenállásának növelésére a felü
leteket QZ 2 jelű műanyagalapú színtelen lakkal 
kell bevonni.

A négymintás mintalap elkészítése szüksé
gessé teszi egy kétrészes segédminta-kiöntőkokilla 
legyártását is, amelynek felhasználásával elkészít
hetők a' segédminták és segédmagok. A 4. ábra a 
segédminta-kiöntőkokilla (negatív) készítését szem
lélteti.

A segédminta-kiöntőkokillával szemben csak 
méretpontossági és felületsimasági követelménye
ket támasztunk, a tartósság és egyéb kezelhetőségi 
szempontok alárendelt szerepet játszanak. Ezeket 
a követelményeket pedig ki lehet elégíteni egy 
frontréteg, egy üvegszövet-réteg s továbbá töltő
anyag felhasználásával. Csak azokat a sarkokat

1. ábra. Dugaszolóaljzat-fedél alkatrészrajza 2. ábra. M intarendelő rajz
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Műanyagminták és magszekrények ajánlása Young-rendszer alapján
1. táblázat

Ö n tö d e i é le t ta r ta m , d b  fo rm a

M ű a n y a g m in tá k  és m a g sze k ré n y ek  
h o m o k k a l é r in tk e z ő  része

M i n t á k M ag szek rén y

K éz i fo rm á zá s R ázó -sa jto ló
fo rm ázó g ép H o m o k rö p ítő L övés, fú v á s

T itá n d io x id o s  e p o x ig y a n ta  ................ G u m iv ég ű 26 000—  40 000 2 000—  5 000 10 000— 15 000

S W  404 sz ilic iu m k a rb id o s  epoxi-
g y a n ta  .................................................... döngö lővei 60 000— 100 000 25 0 0 0 — 35 000 40 000— 50 000

H ő á lló  E p ik o te  828 e p o x ig y a n ta
(60°C) .................................................... 20 000—  30 000 1 500—  5 000 9 000— 15 000

F é m p o rra l k e v e r t  e p o x ig y a n ta  . . . . 30 000—  60 000 10 000— 20 000 35 000— 50 000

tanácsos üvegszálvagdalékkal megerősíteni, ame
lyek a kokilla szétbontásakor tapadásveszélyesek.

A mestermintát a kokillában bennhagyva meg
kezdjük a segédmagok kiöntését (5. ábra). A segéd
magokból is 4 db-ot kell készíteni, melyeknek 
anyaga Epikote 815 jelű ki öntőgyanta palalisztes 
keveréke.

Csak a nagyméretű munkadarabok segéd
magjainak külön merevítéséről szükséges gondos
kodni, a kisebbeknél az üvegszövet-erősítés nélkü
lözhető. A segédmagokban — a kokillából való el
távolításhoz — menetes kiemelő furatokat aján
latos elhelyezni.

A 6. ábrán a 4 db segédminta kiöntésének mű
veletét láthatjuk, ahol a segédminták anyaga 
Epikote 815 jelű gyanta és palaliszt kb. 1: 1 arányú 
keveréke. A nagyobb méretű segédminták üveg- 
szövetes merevítéséről csak abban az esetben kell 
gondoskodni, ha a várható többszöri használat 
repedésveszélynek teszi ki a segédmintát.

A segédmintákról és segédmagokról — a ko
killából való eltávolítás után — a széleken és felső 
felületeken keletkezett felesleges részeket (fánc)

4. ábra. Segédminta és segédmag kiöntőkokilla készítésének 
folyam ata

5. ábra. Segédmagok készítésének folyam ata

3. ábra. Famester m inta és jam a  gok
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6. ábra. Segédm inták kiöntése 7. ábra. A z  öntődobozalap előkészítése a mintalap-negatívok gyártásához

reszelővei és csiszolóvászonnal gondosan el kell 
távolítani.

A mintalap készítésének következő mozzana
tát a 7. ábra szemlélteti. A formalap végleges mére
ténél 30—30 mm-rel nagyobb öntődobozalapot ké
szítünk, amelynek anyaga például simára és egye
nesre munkált égerfa.

Az öntődoboz alapra felrajzoljuk — a minta
rendelő rajz alapján — a segédminták végleges el
helyezését, a vezetőcsapok helyét, továbbá a minta
lap külső határ mér étéit. Ezután a segédmintákat a 
segédmagokkal együtt, és a beömlőrendszer elemeit 
oldható módon rögzítjük az öntődobozalapon. 
Fontos a formaszekrények könnyen észrevehető 
tájolására tájolóbütyök elhelyezése. Az ilyen módon 
előkészített alaplapot az öntődoboz oldalsó keretei
vel körülkerítjük, és elhelyezzük a formázógép 
vezetőcsapjával egyező méretű csapokat.

A QY 10 jelű formaleválasztóval történő be
vonás után megkezdődhet a mintalap-negatív egyik 
felének elkészítése. Tekintve, hogy a mintalap mé
retei a 600 mm-t megközelítik és emellett az ab
szolút csereszabatosságot, méretállandóságot — 
a nagy sorozatra és az ismételt gyártásra való te 
kintettel — biztosítani kell, üvegszövet erősítés 
szükséges. A sarkokat QT 51 jelű üvegszálvagda- 
lékkal erősítjük meg. Az üvegszövet és töltőanyag 
szerves kötésének biztosítása céljából még géles 
állapotban ki öntőgyantából készített kapcsoló 
(kuplung) réteggel vonjuk be a gyantával átitatott 
üvegszövetet. Ezt egyébként minden olyan eset
ben ajánlatos elvégezni, amikor gyantaszegény 
töltőanyag és gyantával átitatott üvegszövet szer
ves kötését kívánjuk biztosítani.

A negatív oldalsó felületeit üvegszövet sza
laggal legalább két rétegben szükséges megerősí
teni. Ez azért fontos, mert a háttérkitöltő anyag —

amely erősebb bedöngölést is kíván -— üvegszövet 
erősítés nélkül a használat közbeni igénybevételnek, 
esetleges ütődéseknek gyantaszegény volta miatt 
nem tud ellenállni.

A háttérkitöltés könnyű vagy nehéz háttér- 
kitöltő anyaggal történhet. Esetünkben a durva ho
mok gyantás keverékét használjuk (8. ábra).

Rétegezési eljáráskor 5 mm-nél vastagabb 
réteget egyszerre felvinni nem szabad, mert az 
ennél vastagabb rétegek keménvedése jelentős hő
mérsékletnövekedést idéz elő, amely károsan be
folyásolhatja a feszültség kiegyenlítődés következ
tében — mind a negatív, mind a mintalap méreteit. 
Nagyobb negatívok készítésekor az üvegszövet 
rétegek sokszorozása helyett a háttérkitöltést üveg- 
szövetcső merevítéssel lehet helyettesíteni. Az üveg- 
szövetcső kitűnő mérettartó tulajdonságokkal ren
delkezik.

A kisebb negatívok háttérkitöltésére — ezt 
számos gyakorlati tapasztalatunk bizonyítja — a 
könnyű perlites vagy más egyéb háttérkitöltőnél 
előnyösebb a durva homokkeverék használata, 
mert hőelvonóképessége relatíve a legnagyobb.

A 9. ábra a 8. ábrán bemutatott negatívból a 
segédmagok eltávolítását, továbbá a salakfogó 
behelyezését szemlélteti. A negatívot az öntődoboz
zal a kívánt magasságban körülkerítjük, a vezető
csapokat elhelyezzük, és ezek után megkezdődhet 
a 8. ábrával kapcsolatban már elmondott művele
tek ismételt végrehajtása.

A mintalap-negatívok szétvétele után a segéd
mintákat eltávolítjuk, és a kapott felületeket a 
mintalap készítéséhez előkészítjük.

Az előkészítés keretén belül a felületet forma- 
elválasztóval bekenjük, és a 10. ábrán látható mó
don a mintalap végleges méretét keménvfa lécekkel 
körülkerítjük. A formalap legkisebb optimális vas-
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V álasztórétegK apcsolóréteg

Ü veg szöve t
M e s te rm in ta

F rontreteg  
/  Mester-.H áttérkitöltó

SegédeszközS e g éd eszk ö z
Y /Z /Z /z

Ö ntődobaz E rősítö paszta

8. ábra. A z  alsó m intalap negatívjának gyártási folyam ata

lö.53B-8l

Vezető--
csap

K a p c so ló ré te g

Választó-
ré te gü v e g sz ö v e t

■(Háttérkitöltó'

I Frontreteg

M e ste rm in ta

Segédeszköz
[,Erősítő p a sz ta

9. ábra. A  felső m intalap negatívjának gyártási folyam ata

ln.538-91

Onto-
doboz

Salakfogó behelyezése
^  S j  S e g éd m a g  és o s z tó lé c  e ltá vo lítása

Ö n t'ágyan ta

Üvegszövet

Választóréteg

H á tté rk itö ltó ' Frontreteg

Segédeszköz

Acél- [ Г ~ | öntő- 
persely fofoz

16.538-101

10. ábra. A z  alsó m intalap gyártási folyam ata

tagsága esetünkben kb. 25 mm. A mintalap vezető
csap lyukait ütésálló acélperselyekkel vagy kis acél
lapokkal ajánlatos megerősíteni. Méretileg és felü
letileg az elmondottak szerint elkészített negatív
ban megkezdhetjük a műanyagmintalapok gyár
tását.

A mintalapokat a már ismert rétegezési el
járással készítjük. A fémrudakkal, fémhálókkal, 
idomacélokkal való merevítés káros. A tapasztala
tok szerint a fémek hőtágulása deformációkat, 
esetleg repedéseket idéz elő. Hangsúlyozzuk, hogy 
ilyen célra legjobban beváltak az üvegszövetcsö- 
vek.

A mintalap-negatívot a választóréteg felhor
dása után egy réteg SW 404-es gyantával bevonjuk. 
A gyanta géles állapotában a sarkokat QT 50 jelű

üvegszálvagdalékkal gondosan a légbuborékoktól 
mentesítve kitömjük. Az élek, sarkok üvegszál- 
vagdalékos megerősítésének fontos szerepe van a 
mintalap tartósságának szempontjából.

A frontgyanta géles állapotában Epikote 815 
jelű gyantával átitatott W41/B jelű üvegfátyollal 
beterítve képezzük a következő réteget. A lég
buborékok kiűzéséről okvetlenül gondoskodni kell. 
Ennek legjobb módszere a gondos munka. Az első 
réteg fátyolra még a géles kötés időszakában újabb 
QT 51 jelű — Epikote 815-ös gyantával átitatott — 
üvegszövet réteget fektetünk. Vele egyidejűleg a 
jobban igénybevett sarkokra, egy-két rétegben — 
további üvegszövet-szalag erősítést teszünk. A még 
géles kötésben levő rétegekre újabb, gyantával át
itatott Wetrotex 629 jelű üvegszövet-paplant fék-
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(Jvegszovd

Üvegszövet
Hattér

kitöltő

Erősítő-
paszta Segédeszköz

Vatasztoreteg Acél- Onto

! I

16.538 -III
11. ábra. A  felső rész m intalap gyártási folyam ata

12. ábra. A z  ismertetett eljárással legyártott kész m űanyag  
mintalapok

tétünk a negatívba. Ez utóbbi rétegnek a felhelye
zésével a formalap működő, teherhordó felületeit 
merevre, mérettartóra, a sajtoló formázógép nyo
másával szemben tartósan ellenállóra alakítottuk ki.

A teherhordó felület teljes megkötése előtt 
nehéz töltőanyaggal kitömjük a hátteret, a felső 
síktól mintegy 7—8 mm-rel mélyebben. Az így ki
alakított mélyebben fekvő felületre három réteg 
Epikote 815 jelű gyantával átitatott QT 51 jelű 
üvegszövetet fektetünk. Az ezután üresen maradt 
háttér teljesen sík kitöltését — amely kb. 3 mm — 
kiöntőgyantával úgy biztosítjuk, hogy a felöntött 
folyós gyantára egy sík lapot szorítunk, lehetővé 
téve a felesleges gyanta eltávozását. Az így elké
szített mintalapot a negatívban benthagyva leg
alább 60 óráig száradni, keményedni hagyjuk, ezek 
után a negatívból kiemelők segítségével eltávolít
juk, majd sorjátlanítjuk. Ezzel kész a műanyag 
mintalap.

A 11. ábrán látható felsőrész-mintalap a másik 
negatívval az előbbiekben ismertetett módon ké
szül.

A 12. ábrán a kész mintalapok fényképe lát
ható.

A megőrzött negatívban bármilyen számú, 
teljesen méretazonos, csereszabatos műanyag min
talap gyártható.

Összefoglalás

Rétegezési eljárással bármilyen alakú minta 
elkészíthető mintalappal együtt a már ismert mű
anyagokból. Ebből a célból mesterminták felhasz
nálásával készült negatívok (formák) — tetszés 
szerinti darabszámú — alsó és felső mintalap mé
retpontos, csereszabatos gyártását teszik lehetővé, 
ami nagy sorozatban készülő öntvények esetében 
igen előnyös. A műanyagminták üvegszövettel 
történő merevítése és megfelelő kitöltése formázó
gépeken is megfelelő méretállandóságot és tar
tósságot biztosít.
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India öntőipara
Л 33. Nemzetközi Öntészeti Kongresszus tájékoztatója

India vasiparának ősi múltja van, már 2000 
éve folyik a vasércek feldolgozása, és az így nyert 
vasból szerszámot, fegyvert és edényeket készí
tettek. Ennek a kézműiparnak ragyogó bizonyítéka 
Delhiben az 1500 éves vasoszlop, melyet a rozsda 
nem támadott meg. Világszerte nagyon elismertek 
az indiai ötvösök rézből, vasból vagy ezüstből 
öntött mesterművei, melyekből ma is jelentős 
exportot bonyolítanak le.

A második világháború előtt főleg csak India 
keleti részében volt számottevő öntőipar. Az ország 
északi és déli részeiben csak elszórtan voltak öntö
dék. Egyes öntödék már évszázadok óta működ
nek. Az alapanyagtermelő ipar és a nehéz szerszám- 
gépgyártás, de főleg az 1951 óta rendszersített 
5 éves gazdasági tervek az öntészet fejlődésének 
ütemét erősen gyorsították. A gépgyárakhoz kap
csolt öntödék gépesítése, az öntvénygyártás automa
tizálása, a tudomány eredményeinek hasznosítása, 
új homokkőanyagok bevezetése, a műveletek ellen
őrzésének megszervezése az indiai öntészet leg
utóbbi 10 évének legfontosabb jellemzői.

Nagy jelentőségű, hogy több vas- és acél
öntődét és számos ipari nagyüzemet létesítettek, 
melyek nehéz szerszámgépeket, bányagépeket, 
áramfejlesztőket, kazánokat, mozdonyokat és fegy
vert gyártanak. Ehhez járulnak a műtrágyagyárak, 
vegyi és ásványolaj feldolgozó üzemek, valamint 
kovácsüzemek. Ezeknek a gyáraknak építésében 
számos ország, a Szovjetunió, az USA, Anglia, 
Japán, Németország, Kanada, Svédország, Svájc, 
Lengyelország, Olaszország, Franciaország, Cseh
szlovákia működött közre. Munkájuk az öntőipar 
fejlődésére is serkentőleg hatott. A létesített ipar- 
vállalatok többsége saját öntödével rendelkezik, 
melyek felszerelése a speciális igényekhez alkal
mazkodik.

Az utóbbi 10 esztendőben nagy számban léte
sültek önálló szürke-, acél- és temperöntödék is. 
Ezzel egvidőben a régi öntödéket korszerűsítették 
és gépesítették, hogy ezáltal az ipar igényeit ki
elégíthessék.

Ez a gyors fejlődés és az ipar szerkezetének 
átalakulása a gazdaságot nagy feladatok elé állí
totta, melyeket a műszaki lehetőségek összehango
lásával és a hazai szellemi és anyagi eszközök ész
szerű felhasználásával sikeresen oldottak meg. A 
felmerülő nehézségek ellenére a nagy, közepes és 
kis üzemek száma állandóan nőtt. India a repülő
géptől a tranzisztoros készülékekig számtalan ipar
cikket gyárt, és ez az öntőipar számára korlátlan 
lehetőségeket teremtett.

Napjainkban Indiában 5000-nél több öntöde 
működik, melyek 2 millió tonnánál valamivel több 
szürke-, temper-, acél- és fémöntvényt termelnek.

India öntőiparának szerkezetét a kis és köze
pes öntödék jellemzik, ezek főleg vas- és fémöntö
dék. Az összes termelés nagyobb részét azonban 
néhány gépesített öntöde állítja elő. A kormányzat 
célja munkaalkalom teremtése az Indiai Unió

valamennyi tartományában, ennek érdekében az 
utóbbi években az öntödék száma megkétszerező
dött és ez a termelésben is tükröződik.

Az öntödékben gyártott öntvények sokfélesége 
biztosítja, hogy a fogyasztási cikkektől és létesít
mények felszereléséhez szükséges valamennyi önt
vényig kielégíthessék az igényeket.

A vas- és acélgyártás, a gépipar, a cement és 
vegyipar részére gyakran nagyon nagyméretű 
öntvényeket készítenek. A korszerű technológiák: 
a héjformázás, vízüveges-szénsavas eljárás, Shaw- 
eljárás, műanyaghab-minták, precíziós öntési és 
más eljárások bevezetése jelentősen hozzájárultak 
a siker eléréséhez.

Vasöntészet

Bár sok szürkevasöntödében használják a sa
vas bélésű hideg szeles kupolót, terjednek a kor
szerű forró szeles kupolók és a középfrekvenciás 
indukciós kemencék. Elterjedt a duplex üzem is, 
főleg a kupolóknak forgó vagy indukciós kemencék
kel való kapcsolása. Ilyen és hasonló korszerű mód
szerekkel a minőségi öntvényt gyártó autóipari, 
szerszámgép- és általános gépgyártó vállalatok ön
tödéi dolgoznak. Néhány újabb öntöde gyártási 
profilja néhány grammostól több tonnás öntvénye
kig terjed. Ezeket a legkorszerűbb segédüzemekkel, 
mintakészítő műhelyekkel, hőkezelő berendezések
kel és megmunkáló műhelyekkel is ellátták. Egyre 
nagyobb a korszerű minőségellenőrzésnek és a ron- 
csolásmentes vizsgálatoknak a jelentősége. Az or
szág több öntödéje eléri a világszínvonalat terme
lés, felszerelés és minőség tekintetében.

A vasöntödék száma 4000, ezek termelése 
1965-ben 1,947 millió tonna volt. Kész gépeket és 
öntvényeket egyaránt értékesítettek a tengerentúli 
piacokon is. Hazai felhasználásra a legkülönbözőbb 
öntvényeket gyártották, például csöveket, cső
idomokat, kokillákat, valamint szállítóberendezé
sek, szerszámgépek, mozdonyok, gépkocsik, szi
vattyúk, motorok, varrógépek gyártásához szük
séges öntvényeket.

A termelés 10%-a öntöttvas cső, erre a pro
filra 1960—65 között 34 új öntöde rendezkedett be. 
1964-ben 230 000 tonna öntöttvas csövet gyár
tottak és 1970—71. évekre elérik az 500 000 tonnát.

Sok éve gyártanak Mechanite öntvényt, mi
után ennek licencét megvásárolták. Ezeket az önt
vényeket főleg a gépkocsigyártás, a szerszámgép- 
gyártás, a vegyipar és cukorgyárak használják fel. 
Gömbgrafitos öntöttvasat 14 öntöde gyárt, és 
fedezi a hazai ipar szükségletét.

Temperöntészet

A temperöntödék is fejlődtek az utóbbi 10 
esztendőben. A növekvő igények kielégítésére szá
mos új öntöde létesült. A jelenleg működő 21 temper- 
öntöde becsült összkapacitása évi 30 500 t, a tény
leges termelés 17 400 t. Engedélyezték tovább
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25 öntöde építését 48 500 t kapacitással. Ezek egy 
része még építés közben van. Három meglevő üzem 
kapacitását évi 5400 t-val növelték. 1970—71-re 
111 500 t temperöntési kapacitás várható. Ez a 
hazai szükségletet fedezi. A legtöbb öntöde fel
szerelése olyan, hogy a gépkocsigyártáshoz szük
séges minőséget biztosítani tudja. Adottak a perli
tes temperöntvénygyártás feltételei is.

Acélöntészet
Az engedélyezett 50 acélöntöde évi kapacitása 

307 660 t, ebből 37 öntöde évi 250 420 t-val már 
üzemben van, a többi építés alatt áll.

1970—71-ig további 31 acélöntöde lép üzembe, 
ezek kapacitása 126 890 t, ezzel az összkapacitást 
434 550 t-ra növelik. A már meglevő üzemek kapa
citás kihasználását 80%-kal, az új egységekét 40%- 
kal figyelembe véve az 1970—71. évben várható 
acélöntvénytermelés 297 000 t-ra tehető.

Az acélöntödék termelésének súlypontja a 
vasúti öntvényekről egyre jobban a gépgyártás és 
alapanyagipar öntvényeire tolódik át.

Fémöntészet

A fémöntödék közül a nagyobbak a külön
böző gépgyárak szükségletét fedezik, és főleg az

ország keleti és nyugati részében találhatók, míg 
a kisebbek a közszükséglet kielégítését szolgálják, 
és az egész ország területén vannak elosztva. A 
fémöntvények nagy részét mozdonyok és vasúti 
gördülőanyag gyártásához használják.

A könnyűfémöntészetben jelentős a haladás a 
homok-, kokilla- és nyomásos öntés területén egy
aránt. A szilumintól a komplex alumínium-mag- 
néziumötvözetekig és ritka földfémekkel ötvözött 
megnéziu mönt vényekig a repülőgépgyártás és a 
többi iparágak részére a legkülönfélébb ötvözeteket 
öntik.

A legutóbbi két évtizedben a kiszolgáló ipar
ágak is gyorsan fejlődtek, hogy az öntészet igé
nyeit kielégíthessék. Az öntödei berendezések jó 
részét: formázógépeket, konvejorokat, homokelő
készítő berendezéseket, olvasztókemencéket (ív
fényes és indukciós kemencéket is) a hazai ipar 
gyártja. A formázóanyagok : homok, bentonit, 
dextrin, magkötők, műgyanta és számos segéd
anyag ugyancsak hazai bányák és vállalatok ter
méke.

India mai öntőipara nagy feladatok előtt áll. 
1970—71-ig a termelése megkétszereződik és túl
haladja a 4 millió tonnát. Néhány éven belül az 
indiai öntőipar a legnehezebb és legbonyolultabb 
öntvényeket is elő tudja állítani.

Könyvismertetés

Gesell, W.: Beitrag zur Arbeitsweise von Sandslin 
gern. (Adalékok a lioniokröpítők m unkamódszeréhez.)
W e s td e u tsc h e r  V erlag, 1964. 144 o ld a l, 83 á b ra , 10 t á b 
lá z a t.  Á ra : 71,50 DM .

A  szerző  először id ő re n d i á t t e k in té s t  a d  a  m a n a p sá g  
h a sz n á la to s  h o m o k rö p ítő  t íp u s o k  k ia la k u lá sá ró l és fe jlő 
désérő l. E z u tá n  a  h o m o k rö p ítő k  m ű k ö d é sé t, az  ü z e m ü k 
höz  szükséges e lő fe lté te le k e t és a  je len leg  h a s z n á lt  t íp u 
s o k a t ism e r te t i.  R é sz le te sen  fo g la lk o z ik  a  rö p íté s  e lm é 
le ti  a la p ja iv a l,  m a jd  egy  ú j v iz sg á la ti m ó d sz e rre l n y e r t  
ta p a s z ta la to k a t  tá rg y a lja .  E z t  k ö v e tő e n  a  rö p ítő v e i való  
fo rm á zá s  a la p e lv e it, a  g ép je llem ző k  h a tá s á t ,  v a la m in t a  
kü lö n b ö ző  m u n k a m ó d sz e re k  b e fo ly á sá t e lem zi az  e lk é 
s z í te t t  h o m o k fo rm a  tu la jd o n sá g a ira .

A bel- és k ü lfö ld i iro d a lo m  (k ü lö n ö sen  a  k e le ti szak- 
iro d a lo m ) b e h a tó  ta n u lm á n y o z á sá v a l a  szerző  az  összes 
e té re n  sz erezh e tő  ta p a s z ta la to t  összefog la lja . íg y  e lőször 
á t te k in t i  és  k ísé rle ti e re d m én y e k  ism e rte té sé v e l a l á tá 
m a s z t ja  a  h o m o k rö p ítő -sz e rk e sz té s  és ü zem  e lm é le ti és 
g y a k o r la ti s z e m p o n tja it .  A szerző  a  sz e rk esz tő n ek  és az  
üzem i sz ak e m b ern ek  e g y a rá n t  h aszn o s  tá jé k o z ta tá s t  és 
ta n á c s o k a t  a d  a  h o m o k rö p ítő  b e re n d ezé sek  sz e rk e sz té 
séb en , k iv á la s z tá sá b a n , ü zem b eh e ly ezéséb en  és h a s z n á 
la tá b a n . A k ö n y v  g az d ag  k é p a n y a g o t , szám os d ia g ra m o t 
és tá b lá z a to t  ta r ta lm a z .  A  m ű  n a g y  é rd ek lő d ésre  t a r t h a t  
sz á m o t az  ö n tö d e i g ép sze rk e sz tő k  és az  ü ze m i sz a k e m b e 
r e k  k ö réb e n . , ,

M ocsy

Patterson, W .— Koppe, W .— Engler, S .:  U n te r 
su c h u n g en  zu r E rs ta rru n g  u n d  Speisung von G usseisen .
(A z ö n tö t tv a s  d e rm e d ésé n ek  és tá p lá lá s á n a k  v iz sg á la ta .)  
A „ F o rsc h u n g sb e ric h te  d es L a n d e s  N o rd rh e in -W e s t 
f a le n ” so ro z a t 1502 sz. fü ze te  a  W e s td e u tsc h e  V erlag ,

K ö ln — O p lad e n  k ia d á sá b a n  je le n t m eg  1965-ben. A  96 
o ld a lt, 51 á b r á t ,  3 tá b lá z a to t  ta r ta lm a z ó  fü z e t á ra  
52,80 n y u g a tn é m e t m á rk a .

A m ű  n ég y  ré sz re  tag o zó d ik .
A z első részb en  a  szerzők  Halbart, G. m a te m a tik a i 

lev eze té se  a la p já n  az  ö n tv é n y e k  d e rm e d ésé n ek  hom ok- 
fo rm á ra  é rv é n y es  á lta lá n o s  k é p le té t  v e z e tik  le, és k ísé r 
le te k k e l ig azo lják , h o g y  ez a  k é p le t egészen  k is  h ő m é r 
sék le tek ig  é rv én y es.

A m á so d ik  ré sz b en  a  fém ek  k r is tá ly o so d á sá n a k  m e 
n e té t  tá rg y a ljá k . A z exogén  (su g aras) és en d o g én  (szem 
csés) k r is tá ly o so d á s  k ü lö n b ö ző  t íp u s a i t  ism e r te t ik , és 
ezek  h a t á s á t  v iz sg á lják  a  d erm e d és  és tá p lá lá s  szem 
p o n tjá b ó l.

A  h a rm a d ik  rész  a  k ü lö n b ö ző , tá p fe jm é re te z é sre  
szo lgáló  k é p le te k e t h a s o n lít ja  össze, a  sze rző k n ek  m in 
d e n  fém re  a lk a lm a z h a tó  á lta lá n o s  tá p fe j m ére tezés i k é p 
le té t  ism e rte ti.  E n n e k  eg y sze rű sítésév e l, az  ö n tv é n y e k  
v is z o n y íto t t  m é re té n e k  b ev eze té sév e l és d ia g ra m o k  se 
g ítség év e l k ö n n y ítik  m eg  a  k é p le t h a s z n á la tá t .  K o rre k 
ciós té n y ez ő k  b ev eze té sév e l p ed ig  m in d e n  fém re  k i te r 
je sz tik  a  k é p le t h a s z n á lh a tó s á g á t.

A  d o lg o z a t n eg y e d ik  részéb en  a  sz ü rk e ö n tv é n y e k  
tá p lá lá sá n a k  p ro b lé m á já t do lg o zzák  fel. V izsg á lják  a  
d erm e d és  k ö zb en  v ég b em en ő  té r fo g a tv á lto z á so k  h a t á 
s á t  a  tá p lá lá s ra , a  z su g o ro d ási ü reg e k re  és a  m ik ro p o - 
ro z itá s ra . B efe jezésü l az  ö n tv é n y  tö m ö rsé g é t b e fo ly á 
soló  19 té n y ez ő  h a tá s á t  e lem zik .

A m ű b e n  ö s sz e g y ű jtö tt  ism e re te k  g y a k o r la ti a lk a l 
m a z á sa  h o z z á já ru lh a t az  ö n tv é n y e k  m in ő ség én ek  ja v í 
tá sáh o z .

G. M.
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A 33. N em zetközi ö n tészeti K ongresszus előadásai és b izottságai
(Ú j-D elh i, In d ia , 1966. decem b er 4— 9)

A K o n g resszu s  k ö z p o n ti té m á ja :  M
A  tech n o ló g ia i fe jlődés, m in t  az  ö n tő ip a r  te l je s í t 

m é n y n ö v e lé sén e k  eszköze 
M ű szak i e lő ad á so k :

Belgium:
D r. In g . D ilew ijn s , J . — In g . D efra n cq , C h .: A  n ik 

kel és a  réz  h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  s ta b ilis  és m e ta s ta b ilis  
e u te k tik u s  h ő m é rsé k le te ire .

Bulgária:
P ro f. In g . B a lew sk y , A. T .— In g . D im ov, J . :  Az 

u llen n y o m áso s ö n té s i e ljá rá s  és az  ö n té s i és k r is tá ly o so 
d ás i fo ly a m a to k .

Csehszlovákia:
In g . O tá h a l, V .: F e lü le te n  s z á r í to t t  fo rm á k  sz ü rk e 

v a s  ö n tv é n y e k  részére .

Finnország:
A sa n ti, P . : N é h á n y  m eg jeg y zés a  k ró m it- , o liv in-, 

a  k v a rc h o m o k  és a  fo ly ék o n y  acél reak c ió já ró l.

Franciaország:
D r. In g . D u flo t, J . :  N é h á n y , az  acé lok  dezox idá- 

c ió já ra  v o n a tk o z ó  m eg jegyzés.
In g . P a u c a rd , A. M. : K ü lö n leg es ép ítk ez és i és b e 

ren d ezés i m eg o ld áso k  a  R e n a u l t  m ű v e k  egy ik  v á l la la 
tá n á l.

D r. In g . P lé n a rd , E .— In g . P less ier, J .  : A z ö n tö t t 
v a s  ru g a lm assá g i h a tá r a .  A z a lk a lm a z k o d á s  h a t á r a  és az 
id ő fa k to r  h a tá s a .

In g . D ec ro p , M. : N é h á n y  ta p a s z ta la t  a  g ra f it  k é p 
ző désérő l a  fo ly ék o n y  ö n tö t tv a s b a n .

Nyugat-Németország:
P ro f. D r. In g . S iep m a n n , H .— D r. In g . H a u p tv o g e l, 

F . W . : A z a c é lö n tv é n y e k  és a  m elegen  a la k í to t t  GS-30 
Cr-M o-V  64 a c é lö n tv é n y e k  sz ilá rd ság i k ü lö n b ség ein ek  
okai.

D r. In g . B oen isch , D .— P ro f. D r. In g . P a tte rso n , 
W. : A  k ő szén p o r h a tá s a  a  n ed v e s  fo rm a h o m o k b a n .

D ip l. In g . R oes, H . L .— D ip l. In g . W itte , W . : 
A fa lv a s ta g sá g  b e fo ly á sa  az  ö tv ö z e tle n  és ö tv ö z ö tt  ac é l 
ö n tv é n y e k  p rim e rsz ö v e té re  és a  sz ilá rd ság i tu la jd o n s á 
g o k ra .

Anglia:
G reig , G . : K o rsz e rű  k o k illa g y á rtá s .
E p s te in , В .: S ü té s  n é lk ü l m eg sz ilá rd u ló  fu rfu ril- 

a lk o h o l a la p ú  ö n tö d e i k ö tő a n y a g o k .

Magyarország:
D r. In g . V arg a  F . : A z e u te k tik u s  ce llák  és a  g ra f it  

a la k u lá sa  k e resk ed e lm i ö n tő t  „vasfaj tá k b a n , a  m odifi- 
k á lá s  h a tá s á ra .

Ind ia:
D r. N ijh a w a n , B . R .— M ohan, J . — G osw am y, J .  és 

D r. C h a tte r je a , A. B. : P ó t  tü z e lő a n y a g o k  k u p o ló k  ré- 
szere.

P ro sa d , R . C.— D r. In g . K h a n n a , S. S.-—D r. S ingh, 
T . B . és D r. M eh ta , К .  В. : A cé lm ű i h e n g e rm ű v e k  ö n 
tö t tv a s  h en g e re i és ezek  g y á r tá s a  H e a v y  E n g in eerin g , 
C orp . L td .  R a n c h i (In d ia )  ö n tö d é jéb e n .

N a ir , G . G .— D r. B h a tn a g a r , S. S .— G u p te , P . K . 
és D r. N ijh a w a n , B. R . : K én , n á t r iu m  és foszfor m ik ro - 
ad a lé k o k  h a tá s a  az  e u te k tik u s  a lu m ín iu m — szilíc ium  ö t 
v ö ze tre .

D r. K u m a r , R . : Ú ja b b  fejlő d és a  fo ly ék o n y  fém ek  
sz e rk ez e té b en  és ezek  h a tá s a  az  ö n té sz e ti tu la jd o n s á 
g o k ra .

D r. B h a tta c h a ry a ,  U . K . : N é h á n y  te ch n o ló g ia i h a 
tá s  az  a u tó ip a r  rész ére  g y á r to t t  fe k e te tö re tű  te m p e rö n t-  
v én y e k re .

Sen, B. L.-— B ose, P . К . : Ú ja b b  fe jlődési irá n y o k  az 
ö n tö d e i a c é lg y á r tá sb a n .

Olaszország:
In g . M itri, C.— D r. S ace rd o te , R . : A cé lm űi kok il- 

lá k  g y á r tá s a  n ag y o lv asz tó b ó l.

Japán  :
P ro f . D r. In g . .C h ijüw a: Ö n tö t t  fém ek  v ise lk ed ésé 

nek  v iz sg á la ta  a  fo rm a ü re g b e n , k o lo r m ó d szerre l.
O no, K .— P ro f. D r. Ing. T a n im u ra , H .— D r. In g . 

K o d a m a , K .— S ato , K . : N y o m elem e k  h a tá s a  az  ö n tö d e i 
n y e rsv a sra .

Hollandia:
K ie v its , F . J . — Z u ith o ff, A. J .  : A z A g és Cd h a tá s a  

a  10%  M g-o t ta r ta lm a z ó  ö n té sz e ti a lu m ín iu m ö tv ö z e t 
tu la jd o n sá g a ira .

Lengyelország :
P ro f. D r. In g . S zren iaw sk i, J . :  Ö n tö d e i h o m o k fo r 

m á k  k em én y sé g én e k  v iz sg á la ta  k ú p o s  b en y o m ó sz e r 
szám m al.

Svédország:
D ra c h m á n , J .  : A fúvószél sebessége bélés n é lk ü li k u p o ló k  
fú v ó k é ib a n .

Svájc:
D ip l. In g . K ü p fe r , R . : E g y  ú j ac é lö n té sű  szerk eze ti 

a n y a g  h id ra u lik u s  g ép ek  részére .
D ip l. In g . M ayer, H . : N a g y o b b  sz ilá rd sá g ú  és n y ú - 

lá sú  ö n tö t tv a s  e lő á llítá sa  m egfelelő  b e té ta n y á g o k  és ö t 
v özök  h o zz á a d á sá v a l.

U S A :
R e h d e r, J .  E .:  K o rsz e rű  v a so lv a sz tá s i e ljá rá so k  és 

ezek  a lk a lm az ása .
D r. G osh, S. : S zegregációs ré te g e k  tö b b -fá z isú  o l 

v ad é k o k b a n . E g y  ú j ö n tö d e i je llem ző  „ m o z d u la tla n ”  és 
„m o zg ó ”  ö n tv é n y e k b e n .

Szovjetunió:
K a n d . T ech n . Sc., E v see v , A .— D r. T ech . Se. P ro f. 

A k szen o v — In g . B a rü sev sk i, L .— In g . G o rjacsev , A . : R a 
c io n ális  te ch n o ló g ia i e ljá rá so k  és fo rm á z ó so rre n d sz e re k .

D r. T ech n . Se. P ro f . P e tr ic se n k o , A . M. : V ék o n y 
fa lú  ta r tó s fo rm a  ö n tv é n y e k  és a  ta r tó s fo rm á k  te rm ik u s  
je lenségei.

K re s ty a n o v , V. I . — V asu k o v , I . A .—-Iv an o v , D. 
P .— K ra p o v , A . J .  : G azd aság o s m e ta llu rg ia i e ljá rá so k  
n eh éz  (30 t)  g é p ö n tv é n y e k  k em én y ség én ek  és kopás- 
á lló sá g á n a k  növelésére .

Jugoszlávia:
P ro f. D r. In g . P e lh a n , C. : A  kü lső  és belső  k ö rü l 

m é n y e k  h a tá s a  az  ö n tö t tv a s  g r a f i t já n a k  a la k já ra .

Nem zetközi Bizottságok és Albizottságok:

B iz o ttsá g : F o rm á zó - és tű z á lló a n y a g o k  
E ln ö k : D r. H o fm a n n , F .
A lb iz o ttsá g  : K ö tő a n y a g o k  
E ln ö k : D r. H o fm a n n , F .
A lb iz o ttsá g : СО , a n y a g o k  v iz sg á la ta  
E ln ö k : R ice , J .  L .
T i tk á r :  L a m b e r t,  G.
A lb iz o ttsá g : T ö rté n e lm i k u ta tá s  
E ln ö k : D r. In g . S ch n eid er, P h .
T i tk á r :  D ip l. In g . E n g els , G.
B iz o ttsá g : M e ta llu rg ia  és ö n té sz e ti tu la jd o n sá g o k  
E ln ö k : B lan c , G. G. J .
T i tk á r :  D u flo t, J .
B iz o ttsá g : Ö n té sz e ti ö tv ö z e te k  
E ln ö k : P ro f . D r. In g . S iep m an n , H .
T i tk á r :  D r. In g . S ta n d k e , W.
A lb iz o ttsá g : L em ezes és g ö m b g ra fito s  ö n tö t tv a s  
E ln ö k : In g . L issel, E . O.
T i tk á r :  D r. In g . S ta n d k e , W .
A lb iz o ttsá g : T em p erv as  
E ln ö k : D r. In g . G u t, К .
T i tk á r :  D r. In g . S ch n e id er, P h .
A lb iz o ttsá g  : A cé lö n tv é n y  
E ln ö k : D r. In g . v a n  E eg h era , J .
T i tk á r :  In g . D ilew ijns, J .



E gyesületünk könyvtárához járó kü lfö ld i szakfolyóiratok jegyzéke

Egyesületünk könyvtára elkészítette a szak- 
folyóiratok újabb jegyzékét. Az egyesület két 
szaklapjáért cserébe és előfizetés révén jelenleg 
egyesületünk könyvtára az alább felsorolt kül
földi kohászati szakfolyóiratokat kapja rendsze
resen :

Anglia
Bulletin of the Institution of Mining and 

Metallurgy (London)
Ligth Metall (London)
The British Foundriman (London) 
Endeavour (London)
Journal of the Iron and Steel Institute (Lon
don)
Nickel-Berichte (International Nickel Li
mited (London)
Inco Nickel and Engineering Review (Bir
mingham)

Ausztria
Berg- und Hüttenmännische Monatshefte 
(Wien)

Belgium.

Aluminium Chroique (Bruxelles)
Cobalt (Bruxelles)
La fondrie beige (Bruxelles)

Bulgária
Rudodobiev Metalurgia (Sofia)

Csehszlovákia
Hutniczke Listy (Brno)

Franciaország
Revue de l’Aluminium (Paris)
Annuaire de l ’Association Technique de 
Fondrie (Paris)
La Metallurgia et la Construction Mecha- 
nique (Paris)

Jugoszlávia
Rudarstvo i Metallurgia (Belgrád)
Livarski Vesztnik (Lubljana)
Mining and Metallurgy Quaterly (Lubljana)

Lengyelország
Práce Institutow Hutnickych (Katowice) 
Práce Institutov Odlevnictvá (Katowice) 
Prezglad Odlevnictvá (Wrzsecsin)
Hutnik (Katowice)

Rudy i Métáié niecezlázne (Katowice) 
Archívum Hutnictvá (Warszawa)

NDK
Neue Hütte (Berlin)
Giessereitechnik (Berlin)
Bergakademie (Freiberg)

NSZK
Aluminium (Düsseldorf)
Giesserei (Düsseldorf)
Giesserei Technisch wissenschaftliche Bei
hefte (Düsseldorf)
Giesserei-Praxis (Düsseldorf) 
Giesserei-Erfahrungsaustausch (Düsseldorf) 
Köppers Mitteilungen (Essen)
Metall (Berlin)
Stahl und Eisen (Düsseldorf)
Zeitschrift für Erzbergbau und Metallhüt
tenwesen (Stuttgart)
Der Anschnitt (Bochum)
Bänder, Bleche, Rohre (Düsseldorf) 
Schlägel und Eisen (Düsseldorf) 
Demag-Nachrichten (Duisburg) 
Krupp-Technische Mitteilungen (Essen)

Olaszország
La fonderia italiana (Milano)
La Metallurgia Italiana (Milano)

Románia
Metallurgia (Bucuresti)
Studii çi Vercetäri de Metallurgia (Bucu- 
reçti)

Szovjetunió
Ekonomija metalla v kuznecsno stampo- 
vocsnom proizvodsztvo (Moszkva) 
Kuznecsno stámpovocsnoje proizvodsztvo 
(Moszkva)
Metallovedenijá i termicseszkájá obrábotká 
metállov (Moszkva)
Sztál (Moszkva és magyar kivonata Bp.)

USA
Modern Castings (Des Plaines USA)

Ezek az érdeklődő tagjaink rendelkezésére 
állnak az Egyesület helyiségeiben és kölcsön
zésre is. Könyvtári órák: hétfőn 10— 14 ó., de a 
könyvtáros, Bóday Gábor, a 385—497 telefonon 
bármikor az érdeklődők rendelkezésére áll.

B. G.
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